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1. Vorwort, Vorstellung der Firma Karl Klein Ventilatorenbau GmbH

KLEIN

Die Geschichte der Firma begann mit einer Metalldriickerei, die Karl Klein 1950 griindete.
Auch fur Ventilatoren fertigte er Driuckerteile, und dachte sich eines Tages: Die musse man
doch besser bauen kénnen i leichter, flexibler, wandlungsfahiger. 1963 produzierte Karl
Klein das erste Ventilatorgehduse aus Stahlblech. Maschinen- und Anlagenbauer jubilierten
Uber die neue Leichtigkeit, denn Karl Kleins Ventilatoren er6ffneten eine bisher nicht be-
kannte Vielfalt an Formen und mafigeschneiderten Losungen.

Heute gilt die Karl Klein GmbH weltweit als Spezialist fur Radialventilatoren. Qualifizierte
und hochmotivierte Mitarbeiter engagieren sich jeden Tag fir den hohen Qualitatsstan-
dard des Unternehmens, das in zehn europaischen Landern vertreten ist. Der schwabi-

sche Ventilatorenhersteller aus Aichwald setzt auf den Wirtschaftsstandort Deutschland T

hier wird auch in Zukunft die Entwicklung, Konstruktion und Produktion der Ventilatoren

stattfinden.

Der Spezialist fur Kniffliges

Prazision, Innovation und Belastbarkeit zeichnen die Radialventilatoren von Karl Klein aus.
Die Anwendungsbereiche sind vielféltig: Baumaschinen, Schaltschranke, Trocknungsanla-
gen, Filteranlagen, Raucheranlagen, Backereimaschinen, Labortechnik, Schiffsbau, Ab-
sauganlagen, Schmiedetechnik und vieles mehr. Mit erstklassiger Verarbeitung und opti-
miertem Design ist das Unternehmen nicht nur im Serien- bau erfolgreich. Gerade in der
Entwicklung von Speziallésungen ist die Karl Klein GmbH welt- weiter Ansprechpartner
geworden 7 denn aufRergewohnlichen Anforderungen begegnete die Firma mit innovativer
Technik und jahrzehntelanger Erfahrung.

Individuell durch INNOVATION

Préazise Vielfalt fur viele Gelegenheiten

Die Karl Klein GmbH baut gerauscharme Nieder-, Mittel- und Hochdruckventilatoren mit
einer Antriebsleistung bis 15 kw oder Volumenstrdmen bis 18.000 m3/h.

Hybridventilatoren, explosionsgeschiitze und mobile Ventilatoren erweitern die Produktpa-
lette.

Mit der groRRen Fertigungstiefe durch variable Leistungsspektren, Gehdause aus unter-
schiedlichsten Materialien und einem breit gefacherten Angebot an Zubehdr, kann jede
Kundenanfrage individuell beantwortet werden.

Immer einen Schritt voraus

Fortschritt wird in der Karl Klein GmbH nicht nur theoretisch gross geschrieben. Der gelebte
Innovationsgedanke zeigt sich besonders in der Entwicklungsabteilung, dem Herzstiick des
Unternehmens. In den hauseigenen Kammerprifstanden werden Kennlinien und Schall-
druckpegel ermittelt. So kénnen die Anforderungen der Kunden stets erfillt und kontinuier-
lich neue, optimierte Produkte entwickelt werden.

Die Frequenzumrichtertechnologie beispielsweise zéhlt im Hause Karl Klein zu den techni-
schen Glanzpunkten. Damit lassen sich gezielte Arbeitspunkte ansteuern, und die Drehzahl
kann abweichend von der Nenndrehzahl beliebig dartiber oder darunter gefahren werden.
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KLEIN

Die weit reichenden Erfahrungen und das Know-how, das die Karl Klein GmbH im Bereich
Niederdruckventilatoren erworben hat, erméglichen nun die kompetente Konzipierung der
Nieder-, Mittel- und Hochdruck-Ventilatoren-Reihe.
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KLEIN

2. Verantwortung der Leitung

2.1. Ziel und Zweck

In diesem Abschnitt wird die Qualitatspolitik des Unternehmens dokumentiert, die
Unternehmensorganisation dargestellt und das Review des Qualitdtmanagementsystems
durch die Unternehmensleitung beschrieben.

2.2. Anwendungsbereich und Zustandigkeiten

Dieser Abschnitt gilt im gesamten Unternehmen

2.3. Qualitatspolitik / Qualitatsziele

2.3.1. Qualitatspolitik

Unser Qualitatsziel ist eine umfassende Unternehmensqualitat. Dies bedeutet fur uns die
Erwartungen aller Kunden zu erftllen.

Vor allem wollen wir unsere Kunden dahingehend unterstiitzen, ihre eigenen Ziele zu errei-
chen. Dies wollen wir durch eine offene Kommunikation und Zusammenarbeit auf allen
Ebenen gewahrleisten.

Vollstandige partnerschaftliche Integration der Kunden, enge Zusammenarbeit mit den Lie-
feranten, Teamarbeit, Mitarbeiter, die eigenverantwortlich arbeiten, und klare Vereinbarun-
gen Uber die zu erwartenden Leistungen, sind Hauptbestandteil unserer Qualitatspolitik.

Qualitat zu erbringen, liegt in der Verantwortung jedes einzelnen Mitarbeiters. Er tragt an
seinem Arbeitsplatz durch eigenverantwortliches Arbeiten zur Verwirklichung unserer Quali-
tatsziele bei.

Durch regelmafige Besprechungen wird eine kontinuierliche Verbesserung unserer Quali-
tatsziele gewahrleistet. Dadurch kénnen wir schnell auf sich verandernde Situationen rea-
gieren.

Unter modernsten Umweltschutzaspekten produzieren z.B.:

kein FCKW

recyclebare Verpackungen
Wasserriickgewinnung
Maschinenkihlung mit Regenwasser
geringster Sonderabfall

M [T [TIe [T [T

Kurze Lieferzeiten unter Einbeziehung der Zulieferer und Optimierung der Ablaufe.
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KLEIN

2.3.2. Qualitatsziele:
Die Firma Klein will:

E Fehlerfreie Auslieferung ohne Kundenreklamationen.

E Strikte Einhaltung der bestétigten Termine

E Der letzte Auslieferungstag der bestétigten Lieferwoche sollte immer mittwochs
sein.

E Auf Basis der bestehenden Technologien die Produktpalette im

E Nieder-, Mittel-, und Hochdruckbereich marktorientiert erweitern und ausbauen.

E Hohe Kundenzufriedenheit

2.4.Organisation, Verantwortung und Befugnisse

Im folgenden Abschnitt werden die Organisationsstruktur der Firma Karl Klein Ventilatoren-
bau GmbH sowie die Aufgaben der mit qualitdtsbeeinflussenden Tatigkeiten befassten Per-
sonen beschrieben.

Geschaftsfuhrer
Herr Scheffel Aufsichtsrat
(Vorsitzender) Herr Armbruster

Herr Lindovsky (Technik

J

Qualitatsmanagement-
beauftragter

Herr Schefenacker

Technisches Biiro Produktion
Buchhaltung Entwicklung Arbeitsvorbereitung
Herr Wenzel Herr Schefenacker

Vertrieb
Herr Schur

Einkauf EDV
Herr Scheffel Herr Schefenacker

Schlosserei
Herr Toth

Lager
Herr Schefenacker

Montage
Herr Simonis

Fertigung
Herr Kéhler

Endmontage
Motorenbau
Reparatur
Lackierung
Packerei

Stanzen
Ziehen
Zuschnitt
Werkzeugbau
Ausbildung
Drehen
Biegen

Plasmaschneiden
SchweilRen
Punkten
Stanz.-Nippelmaschine

2.4.1. Abb. 01 Organisationsstruktur der Fa. Karl Klein Ventilatorenbau GmbH

Generell:

Jeder Mitarbeiter ist fUr die Qualitét seiner Leistung und des Produktes in seinem Aufga-
benbereich selbst verantwortlich. Er hat die Pflicht, Abweichungen an Produkt und Prozes-
se aufzuzeigen (Fehlerbericht / Information des Vorgesetzten) und bei Stérungen den Pro-
zess zu stoppen, wenn Mensch, Maschine oder Produkt gefahrdet sind.

gmh20080414ou.docx




Qualitdatsmanagementhandbuch
Seite 11 von 69

2.4.1.1. Geschaftsfihrung

Der Geschéftsfuhrer (Vorsitzender) leitet die Geschéfte im kaufm&nnischen Bereich der
Firma. Er legt die Produktstrategie fest. Ebenso ist er fur die Investitionen, sowie fir die
Jahresplanung der Firma verantwortlich.

Ihm unterstehen der Qualitdtsmanagementbeauftragte, die Buchhaltung, das Qualitdtsma-
nagement, die Entwicklung, das Technische Buro, der Einkauf, der Vertrieb, die Fertigung,
die Montage, sowie die Arbeitsvorbereitung.

Der Geschaftsfuhrer (Technik) leitet die Entwicklung und das Technische Biro, er ist fur
neue Konzepte im Betrieb, Maschinen und Betriebsmittel zustandig.

2.4.1.2. Qualitatsmanagementbeauftragter (QMB)

Er halt das QM-Systems aufrecht, bezieht die Mitarbeiter ein, die direkten Einfluss auf die
Produkt- und Prozessqualitdt nehmen. Er ist fur die stindige Verbesserung des Systems
verantwortlich.

Der QMB ist Ansprechpartner fur alle Mitarbeiter in Bezug auf qualitatsrelevante Belange.
Gleichzeitig muss der QMB der Geschéftsfiihrung regelméaRig einen Uberblick (iber das
QM-System in Form eines Qualitatsberichtes geben. Dies dient als Grundlage fir die Auf-
rechterhaltung und Verbesserungen des QM-Systems und der Qualitatsfahigkeit des Un-
ternehmens.

Er ist nach auRen sowie nach innen der Verantwortliche fir das Qualitats-
Managementsystem, und dient als "Schnittstelle" zu externen QM-Organisationen.

Er ist fur die Qualitatsplanung zustandig und unterstitzt die Mitarbeiter im Unternehmen,
dass Prifungen auch in der Praxis fachgerecht durchgefiihrt werden.

Dem QMB steht als ausfiihrende Funktion der Qualitatsprifer zur Seite.

Der QMB fihrt sporadische Kontrollen der Produkte in der Produktion und Montage durch
um das Qualitdtsniveau zu tberprufen. Unter Qualitdtsniveau der Fertigung verstehen wir
eine Produktqualitat mit minimalstem Fehleranteil, Fertigungsqualitéat mit geringstem Aus-
schussanteil sowie eine hohe Mitarbeiterdisziplin bei der Selbstprufung.

Zu seinen Befugnissen gehort z.B. das Sperren fehlerhafter Teile und Produkten oder das
Veranlassen von Produktionstops bei evtl. auftretenden Fehlern. Eine Aufhebung der ein-
geleiteten MalRnahmen kann nur in Absprache mit dem QMB erfolgen.

2.4.1.3. Wareneingangsprufer

Ihm obliegt die Wareneingangsprufung.
Aufgabe des Qualitatspriifers ist es, die Qualitat der angelieferten Waren fiir den Einsatz in
der Fertigung sicherzustellen (Wareneingangsprifung)

2.4.1.4. Buchhaltung

Die Mitarbeiter/innen sind fir das Rechnung.- und Mahnwesen in der Firma verantwortlich.
Auch die Daten fur den Steuerberater werden von der Buchhaltung entsprechend aufberei-
tet.

KLEIN
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2.4.1.5. Entwicklung

Der Entwicklungsleiter ist fir die Produkt-, Prozess-und Verfahrensentwicklung, sowie die
Produktverbesserung in der Firma verantwortlich. Er unterstiitzt den Vertrieb bei der Kun-
denberatung in technischen Belangen.

2.4.1.6. Technisches Biro

Der Leiter des Technischen Buros ist fur die technische Spezifikation unserer verschiede-
nen Produkte verantwortlich. Das TB erstellt Teilestammdaten im PPS (EDV) mit den da-
zugehdorigen Sticklisten und CAD Zeichnungen.

Ebenso ist sie wie die Entwicklung an der Kundenberatung mit den besonderen Anforde-
rungswinschen beteiligt.

Zu seinem Verantwortungsbereich gehort die Beschaffung und Aktualisierung der fir das
Unternehmen bendétigten externen Normen und Richtlinien.

2.4.1.7. Einkauf

Der Einkauf ist fir jede Art von Beschaffungen in der Firma zustandig. Jedes zu beschaf-
fende Teil, sei es fur die Fertigung unserer Produkte oder aber fir die Verwaltung, muss
Uber den Einkauf beschafft werden.

Bei Reklamationen von Kaufteilen setzt er sich er sich direkt mit dem Lieferant in Verbin-
dung.

Der Einkauf ist der zentrale Ansprechpartner fur die Lieferanten. Von ihm werden die Liefe-
ranten in regelméaBigen Abstadnden bewertet, Neulieferanten ausgewahlt, beurteilt und als
Stammlieferant zugelassen.

2.4.1.8. Vertrieb

Der Vertrieb bildet das Bindeglied zwischen dem Kunden und unserem Unternehmen.

Der Vertriebsleiter ist fir die Kundenberatung, Kundenbetreuung, Kundenzufriedenheit und
den Reklamationsbearbeitungsprozess verantwortlich.

Dem Vertrieb ist der Versand unterstellt.

2.4.1.9. Fertigung

Der Fertigungsmeister ist fir die Produktion von Bauteilen unserer Produkte verantwortlich.
Der Fertigung unterstellt sind die Abteilungen Punkten, Stanzen, Ziehen, Dricken, Drehen,
Induktionspressen sowie der eigene Werkzeugbau und Ausbildung.

2.4.1.10. Montage

KLEIN

Der Montagemeister ist fir die Komplettierung der zum Zusammenbau unserer Produkte benotig-

ten Teile verantwortlich. Dazu gehtren der Motorenbau sowie die komplette Produktmontage.

Die Montage fuhrt an den Produkten eine Endprufung durch. Dem Montagemeister sind die La-

ckiererei sowie die Packerei unterstellt.
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2.4.1.11. Arbeitsvorbereitung

Der AV Leiter ist fur die Arbeitsvorbereitung sowie fir die Stammdaten wie z.B. Arbeitspla-
ne, Steuerung der Losgrdsen, Sicherheitsbestédnde usw. verantwortlich.

Die Arbeitsvorbereitung hat die Verantwortung fur die Fertigungsauftragsbearbeitung / Dis-
position / Fertigungssteuerung und die Kontrolle der Produktion sowie das Lager.

Er ist fur die Koordination der produktionstechnischen Ablaufe des Unternehmens verant-
wortlich. Ebenso ist er in diesem Bereich fir die Kapazitatsplanung, Produktionsmenge,
Produktionszeiten, Prozesse, Werkzeuge, Sonderfreigaben in QS Belangen sowie fiir Prob-
lemlésungen verantwortlich.

2.4.2. Mittel

Die Geschéftsfiihrung verpflichtet sich, die erforderlichen Mittel fir die Aufrechterhaltung
und Weiterfiihrung des Qualitdtsmanagementsystems und zur Erflillung der Qualitatsanfor-
derungen zur Verfligung zu stellen.

KLEIN

Die standige Weiterbildung des Personals wird sowohl durch interne wie auch externe Schu-

lungsseminare gewabhrleistet (siehe Abschnitt 4.18 Schulung).

2.4.3. Beauftragter der obersten Leitung

Die Geschaftsfuhrung der Firma Karl Klein Ventilatorenbau GmbH hat Herrn Ulrich Schefe-
nacker zum Qualitatsmanagementbeauftragten (QMB) ernannt.

Dem QMB sind alle Befugnisse gegeben, die bendtigt werden, um die Qualitatsziele zu
erreichen, die Produktqualitét sicherzustellen und das QM-System aufrechtzuhalten und zu
verbessern. Dazu gehdrt auch die Ubergeordnete Weisungsbefugnis in allen Qualitatsfra-
gen.

Der QMB hat die Befugnis sicherzustellen, dass Forderungen an das Qualitatsmanage-
mentsystem festgelegt, verwirklicht und fir die Zukunft erhalten und verbessert werden.

2.4.4. Besprechungen und Inhalte

2.4.4.1. Postbesprechung

Taglich findet die Postbesprechung unter der Leitung der Geschaftsfihrung statt, an denen
die Fachfunktionsleiter teilnehmen.

alle qualitatsrelevanten Belange

Verbesserungen des Fertigungsprozesses

Problemlésungen

Erfassen von auftragsspezifischen Problemen und deren technischen Klarung
Auftragseingang

Auftragsausgang

Reklamationen

[Mlc [TIe [Me [Te [Tie T [T
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2.4.4.2. Meisterbesprechung

Immer am Montag findet eine Meisterbesprechung unter der Leitung der Geschéaftsfihrung
statt, an denen die Meister, der QMB und der AV-Leiter teilnehmen.

alle qualitatsrelevanten Belange

Verbesserungen des Fertigungsprozesses

Problemlésungen

Erfassen von auftragsspezifischen Problemen und deren technischen Klarung
Auftragseingang

Auftragsausgang

Reklamationen

[Mlc [TIc [Tie [Tie [Tie [Tie [T

2.4.4.3. Jahreszielplanungsgespréach

Umsatze

Investitionen

Schulung
Soll-/Ist-Vergleich der Ziele
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3. Qualitatsmanagement-System

KLEIN

3.1. Ziel und Zweck

Das Qualitatssicherungssystem soll uns dazu dienen, den hohen Qualitatsstandard, den wir
uns gesetzt haben und die Qualitatsanforderungen, die unsere Kunden an uns stellen si-
cherzustellen.

Es soll uns aber auch dazu dienen, unsere Ablaufe und Verfahren laufend zu verbessern,
die Umsetzung unserer Geschaftspolitik zu sichern und uns bei der Erflllung unserer Ziele
Zu unterstitzen.

Unseren Kunden soll es neben unserer kompetenten und intensiven Zusammenarbeit eine
Hilfe geben, uns und unsere Qualitatsfahigkeit einzuschatzen.

3.2. Anwendungsbereich und Zustandigkeiten

Das QM-System gilt fur alle Prozesse, Produkte und Dienstleistungen in allen Phasen der
Entstehung bis zur Nutzungphase und bezieht alle Mitarbeiter der Fa. Karl Klein Ventilato-
renbau GmbH mit ein.

3.3. Aufbau und Dokumentation des QM-Systems im Gesamtunternehmen

Die verbindlichen Vorgaben, Regelungen und Richtlinien fir unser Unternehmen sind in
diesem Qualitdtshandbuch zusammengefasst. Fur Wartung und Pflege ist der QMB ver-
antwortlich.

Zur Umsetzung gibt es fur unser Unternehmen Regelungen und Richtlinien wie:

Organigramm

Verfahrensanweisungen

Arbeitsanweisungen

detaillierte Fertigungsinformationen (Arbeitspléanen, Fertigungsauftrage, Lohnschei-
ne, Lagerentnahmelisten, Stiicklisten, Zeichnungen etc.)

Produktbeschreibungen

[Tlc [TIe [T [T

diese Richtlinien werden durch die Geschéftsfiihrung oder von Ihnen beauftragten Funktio-
nen / Mitarbeitern herausgegeben. Die Regelungen sind in Form von Papierkopien jedem
Mitarbeiter verflgbar.
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3.4. Aufbau des QM -Systems, Struktur der Vorgabedokumente

Firmenpolitik, Grundséatze und Ziele,
Aufbau- u. Ablauforganisation,
betriebstibergreifende Zusammenhénge
Gesamtes QM- um die Qualitatsfahigkeit des Unternehmens
Unternehmen sicherzustellen
Handbuch

KLEIN

ProzeR- und aufgabenorganisatorische
_ Regelungen, sowie bereichsibergrei-
Prozel3ebene Verfahrens fende Regelungen auf fihrungs-und
. . anweisungen i i-
(Abteilungen/Bereiche) g o_peratwer Ebene zur Schaffung quali
tatsgerechter Verfahren u. Prozesse

Formulare Individuelle Regelungen von
Arbeitsplatz Arbeitsanweisungen Checklisten Einzelhueiten ungd yor%aben zur
. ] und ] PrOt(_’k_OHQ qualitatsgerechten Arbeitsaus-
Sachgebiet Fertigungspapiere Spezifikationen fiihrung im Arbeitsumfeld
(PPS-System) Normen etc.

Die Abbildung zeigt schematisch die Struktur und Zusammenhénge der einzelnen Vorgabedo-

kumente unseres Qualitdtsmanagementsystems.

Den wesentlichen Teil der Vorgabedokumentation bilden die Arbeitsanweisungen. Jede
Abteilung besitzt fir die qualitatsrelevanten Tatigkeiten Arbeitsanweisungen, die die Ablau-
fe, Aufgaben und Verantwortungen im Detail regeln.

3.5. Qualitatsplanung zum QM-System

Generell besteht der QM-Plan unserer Produkte aus seinen zu dem Fertigungsauftrag ge-
hdrenden Fertigungsunterlagen im PPS-System und den Vorgaben in den Arbeitsanwei-
sungen.

Schon in der Entwicklung und Planung von Produkten oder Produktteilen werden durch die
Entwicklung in Zusammenarbeit mit den Fachfunktionen und dem QMB eventuelle kritische
Produktmerkmale und Arbeitsschritte fir neue Produkte betrachtet und dazu Prifmerkmale
festgelegt und entsprechende Priifablaufe mit Prufkriterien in Prifanweisungen von der
Entwicklung in Zusammenarbeit mit dem QMB definiert. Diese werden in den Fertigungsun-
terlagen (PPS-System Fertigungslisten/Arbeitspapiere) teilenummerbezogen fur den Pro-
duktionsablauf integriert.

Bei der Angebots- und Auftragsabwicklung werden vom Vertrieb die besonderen Kunden-
anforderungen aufgenommen und mit dem QMB sowie den Fachfunktionen in der Post-
besprechung erdrtert. Kritische Anforderungen oder spezielle Merkmale (Toleranzen, Ei-
genschaften etc.) die vom Kunden an das Produkt gestellt werden und nicht im bestehen-
den Produktionsablauf der vorhandenen Produkte, Produktfamilien bertcksichtigt sind,
werden vom QMB mit speziellen Prifschritten in den Fertigungsunterlagen bericksichtigt
und durch die Produktion auf Erflllung Gberpruft.

Generelle teilenummernunabhangige Prifungen sind detailliert in den Arbeitsanweisungen
festgelegt.
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4. Vertragsprufung

KLEIN

4.1.Allgemeines

Unsere Produkte werden Uber Vertretungen und Handelspartner, die der Verkaufsabteilung
angegliedert sind, oder dem Verkauf selbst, vertrieben.

4.2. Aufnahme der Kundenanforderungen

4.2.1. Aufnahme von Anfragen, Angeboten und Bestellungen

In jedem Fall werden alle Auftrage vom Verkauf schriftlich aufgenommen (Papier / EDV).
Kundenauftrage konnen Anfragen, Bestellungen, Angebote, etc. sein.

Kundenauftrage (telefonisch, schriftlich) werden auf Vollstandigkeit der Angaben hinsich-
tlich technischer Daten mit Hilfe des Online-Sachmerkmal-Suchsystems (OSS) uberprift,
sowie die Transport- und Lieferbedingungen, Termine und Zahlungsbedingungen aufge-
nommen.

4.2.2. Beratung / Ruckfragen

Die Kundenberatung erfolgt je nach Produktspezifikation des Kundenwunsches entweder
durch den technischen Vertrieb im Innendienst oder durch die technische Abteilung oder
durch den zustandigen Auf3endienstvertreter.

Die Beratung kann sowohl am Telefon als auch beim Kunden Vorort erfolgen.

Der Kunde hat jederzeit die Mdglichkeit den AuRendienst oder, falls erforderlich, zuséatzlich
einen Techniker anzufordern um seine Probleme oder Vorstellungen an seinem Produkt zu
erortern.

Die zur Problemstellung entsprechenden Ldsungsvorschlage werden unmittelbar in Form
von Datenblattern und technische Daten, falls erforderlich CAD Zeichnungen oder durch ein
konkretes Angebot dem Kunden unterbreitet.

Sind Angaben von Kunden fur die Abwicklung eines zukiinftigen Auftrages nicht vollstandig,
erfolgt eine Ricksprache mit dem Kunden, die der Klarung bzw. Beratung Uber das ge-
winschte Produkt und den Bedingungen der Lieferung / Zahlung dienen. Daraus sich erge-
bende Anderungen werden in der Originalanforderung dokumentiert.

4 .3. Prufen der Machbarkeit

Alle Auftrage werden auf:

technische / terminliche Machbarkeit
kaufmannische Machbarkeit
rechtliche Machbarkeit

[Mlc [Tl [T

geprift.
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4.3.1. Technische Machbarkeit
Wir unterscheiden zwei Arten des Ablaufes fir die technische Machbarkeitsprufung:

ist nach den vorliegenden Anforderungen schon ein Produkt gefertigt worden, d. h., ist eine
Teilenummer im PPS (EDV) angelegt, dessen Spezifikation der des Kunden entspricht, so
handelt es sich um einen "Standardauftrag". Eine weitere technische Machbarkeitsprifung
braucht nicht mehr zu erfolgen, da alle technischen Informationen, Zeichnungen und Ar-
beitspapiere im System vorhanden sind.

Zeigt die Prifung mit dem OSS, dass bislang noch kein Produkt mit den vom Kunden ge-
nannten Parametern gefertigt wurde (keine Teilenummer im PPS angelegt), dann erfolgt
die technische Machbarkeitsprifung in Zusammenarbeit mit den technischen Fachfunktio-
nen in der taglichen Postbesprechung.

4.3.2. Kaufmannische Machbarkeit / rechtliche Machbarkeit

Alle Auftrage / Anfragen werden vom Verkauf Gberprift, ob die vom Kunden gestellten An-
forderungen mit unseren Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen ubereinstimmen.
Werden Abweichungen festgestellt, wird unverziglich vom Verkauf Rucksprache mit der
Geschaéftsfuhrung gehalten. Hierliber wird in Verbindung mit dem Kunden versucht, eine
Einigung zu erzielen.

4.3.3. Terminliche Machbarkeitsprifung

Bei Anfragen / Auftragen / Angeboten wird vom Verkauf in Zusammenarbeit mit der Ar-
beitsvorbereitung (AV) gepruft, ob der gewlinschte Liefertermin des Kunden realisiert wer-
den kann.

4.4. Angebotserstellung / Auftragsbestatigung

KLEIN

Nach durchgefuhrter Machbarkeitsprifung wird vom Verkauf das Angebot nach den festge-
legten und abgestimmten Kundenanforderungen erstellt und an den Kunden weitergeleitet.

Wird der Auftrag vom Kunden erteilt, bekommt der Kunde grundséatzlich vom Verkauf eine
Auftragsbestatigung.

4.5. Abweichungen / Anderungen

Alle Anderungen, die nach der Angebots- / Auftragserteilung, bzw. der Machbarkeitspri-
fung erfolgen, sei es unsererseits oder seitens des Kunden, werden wie Neuauftrage be-
handelt und unterliegen einer erneuten Machbarkeitsprifung.

Jede Abweichung oder Anderung der Anforderungen unsererseits oder seitens des Kun-
den, werden mit dem Kunden diskutiert und abgestimmt und anschliel3end vom Verkauf auf
dem Originalauftrag / Anfrage weitergeleitet. Alle vorher erteilten Anforderungen / Auftrage
verlieren dadurch ihre Gultigkeit.
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4.6. Terminkontrolle des Auftrages

Der Verkauf ist verantwortlich fur die Einhaltung des Liefertermins.
Mit Hilfe der EDV wird der Status der Auftrage verfolgt.

Bei auftretendem Problem werden mit der Fertigung / AV bzw. verantwortlichen Fachfunk-

tionen korrektive MaRnahmen definiert und eingeleitet.

Bei einem evtl. Lieferverzug wird der Kunde unverziglich vom Verkauf informiert.

4.7.Abbildung Organisationsablauf im Vertrieb

Vertrieb
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Machbarkeitspriifung
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Bestellung
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-
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4.8. Dokumentation

KLEIN

Generell enthalt jeder Auftrag / Anfrage einen Stempel "Machbarkeit geprift". Durch Ein-
tragen der Abteilung, Datum, Kurzzeichen und Verteiler bestétigt die entsprechende Fach-
funktion die durchgefiihrte Machbarkeitsprifung.

Die technische Machbarkeitspriifung von Standardauftragen (Teilenummer im System /
Produkt schon einmal gefertigt) wird nicht dokumentiert, da das Produkt technisch schon
abgeklart ist.
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5. Entwicklung

5.1. Allgemeines

Bei der Fa. Karl Klein Ventilatorenbau GmbH werden drei Arten von Entwicklungstatigkei-
ten unterschieden:

Leistungsanpassung
Weiterentwicklung
Neuentwicklung

[Tl [T T

5.2. Begriffe

Leistungsanpassung:

Es werden an bestehenden Produkten nur Anderungen auf Grund einer vorliegenden Kun-
denanforderung vorgenommen, wie:

Motor mit anderer Leistungsaufnahme (z.B.: Spannung, Frequenz)
Anschlisse / Flansche

Farbe / Lackierung / Oberflache / Material

landerspezifische Zulassungen (z.B.: CSA, UL 0.4.)

M [TIc [T [T [T

Es erfolgt ein Musterbau nur nach ausdriicklicher Kundenanforderung (Bestellung)

Weiterentwicklung:

Hierbei werden in Anlehnung an bestehende Produkte

Komponenten,

Prozesse / Verfahren,

Technologien,

Sondermaterialien

Teile auf Marktanforderungen oder Kundenanforderungen

[T [T [T [T [T

hin weiterentwickelt.

Es erfolgt eine Phasenfreigabe erst nach Bau des Musters.

Neuentwicklung:

Bei Neuentwicklungen werden géanzlich neue Produktkonzepte entwickelt, ohne Anlehnung
an bestehende Produkte.
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5.2.1. Leistungsanpassung

Leistungsanpassungen werden auf Grund von Kundenanforderungen an bestehenden Pro-
dukten vorgenommen. Die Entscheidung dariber erfolgt wahrend der technischen Mach-
barkeitsprifung in der Postbesprechung. Die Abwicklung des Auftrages lauft hierbei direkt
Uber das Technische Biro. Die Entwicklungsabteilung wird nur bei Riickfragen einbezogen.
Der Ablauf beinhaltet nicht das Phasenkonzept einer Neu- oder Weiterentwicklung; es ist
wie ein normaler Auftrag eines bestehenden Produktes zu betrachten.

5.2.2. Entwicklungsvorgaben und -ziele bei Neu- und Weiterentwicklungen

Vorschlage bzgl. einer Neu- oder Weiterentwicklung kénnen aus folgenden Quellen kom-
men:

Innerbetriebliche Quellen
Kundenanfrage
Marktanforderungen

[Tl [Tl [T

Dabei sind die wesentlichen Quellen flir Produktziele:

Markterfordernisse und Kundenwinsche

Reklamationsmeldungen

alternative Herstellmethoden

gesetzliche Vorschriften (z.B. Verordnungen, Gesetze), Normen (z.B. DIN, EN,
ISO), Richtlinien (z.B. EG-Maschinenrichtlinie, Richtlinie Uber Elektromagnetische
Vertraglichkeit, Niederspannungsrichtlinie, VDMA-Einheitsblatter, VDI-Richtlinien,
RAL-Gltebestimmungen), etc.

[Tlc [TIe [T [T

Die Geschéftsfihrung entscheidet im Gremium mit den Fachfunktionsleitern aufgrund von
Kriterien, wie Wirtschaftlichkeit, Wettbewerbsfahigkeit, etc., ob anhand des vorgeschlage-
nen Produktzieles eine Neuentwicklung oder eine Modifikation eines bestehenden Produk-
tes erfolgen soll oder der Vorschlag gedndert oder verworfen wird.

Eine Entwicklungstatigkeit wird ausgeldst, wenn nach Priifung und ggf. Anderung des An-
forderungsprofiles eine Freigabe durch die Geschéftsfuhrung erfolgt (nach Ende der Kon-
zeptphase).

5.3. Phasenabschnitte

KLEIN

5.3.1. Phase 0 - Konzeptphase

In dieser Phase wird der Kundenwunsch / Markterfordernis in einem Anforderungsprofil
aufgenommen. Dabei wird eine Produktidee mit Hilfe von Normen, Gesetze, Vorschriften,
usw. formuliert. Es erfolgt so lange ein Informationsaustausch mit dem Auftraggeber bis
das Anforderungsprofil vollstandig geklart ist. Im Anschluss daran wird entschieden, ob es
eine Leistungsanpassung, Weiterentwicklung, Neuentwicklung ist oder ob es bei einer
technische Klarung bleibt. Bei einer technischen Klarung wird z.B. festgestellt, dass das
Produkt mit diesen Vorgaben nicht realisierbar ist. Ist dies der Fall, wird in dieser Phase die
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Entwicklung abgebrochen und der Vertrieb / Auftraggeber informiert. Ist es eine Weiterent-
wicklung oder Neuentwicklung wird ein Zeitplan festgelegt und das Produkt kalkuliert.

Im Anschluss daran erfolgt eine Freigabe in der Postbesprechung durch das Gremium und
/ oder dem Kunden.

5.3.2. Phase 1 - Konstruktionsphase

Es wird zu Beginn dieser Phase ein Entwicklungsplan erstellt. Dieser beinhaltet bei Weiter-
entwicklungen ohne Freigabe das Anforderungsprofil, benétigte Materialien und ein Zeit-
konzept. Bei Neu- und Weiterentwicklungen mit Freigaben entsprechend des Phasenkon-
zeptes erstellt der Entwickler einen Projektplan.

Anhand des Anforderungsprofiles wird ein Entwurf erstellt. Dieser wird im Gremium beste-
hend aus der GF und den Fachfunktionen auf Machbarkeit und Wirtschaftlichkeit diskutiert.
Anderungen am Entwurf, die sich aus der Diskussion ergeben, werden in einem neuen
Entwurf berlcksichtigt.

Die Entscheidung uber Bau eines Musters, wenn dies nicht Forderung auf Grund einer
Kundenanfrage ist :

Nach ggf. durchgefiihrten Entwurfsédnderungen findet eine Abstimmung mit den Fachfunk-
tionen Uber die Erstellung eines Musters und dessen Herstellmethoden statt, um die Ferti-
gungsmoglichkeiten in Bezug auf Genauigkeit und Wirtschaftlichkeit auszuschopfen.

Dabei missen jedoch die Vorgaben des Anforderungsprofiles erfillt bleiben.

5.3.3.  Phase 2 - Qualifikationsphase

Ist in Abhéngigkeit von der Komplexitat der Entwicklung im Musterbau ein Muster zu ferti-
gen, wird vom Entwickler ein Qualifikationsplan erstellt.

Hierin sind die Anforderungen an die Erstellung des Prototyps / Musters sowie dessen Ei-
genschaften, die nach einem vorgegebenen Prif- und Versuchsplan zur Entwicklungsverifi-
zierung ermittelt werden, enthalten.

5.3.4. Phase 3 - Entwicklungsverifikationsphase

Nach Fertigstellung des Prototyps / Musters erfolgt eine Entwicklungsiberprifung (Entwick-
lungsverifikation). Dabei wird anhand des zum Qualifikationsplan festgelegten Prif- und
Versuchsplans der Prototyp / Muster auf Erfullung seiner geforderten Eigenschaften von
der Entwicklung geprdft.

Die erhaltenen Daten werden ausgewertet und in einem Prufprotokoll dokumentiert.

Nach Abschluss der Entwicklungsverifikation erfolgt ein Review durch die Geschéftsfihrung
und den Fachfunktionen, die an der Entwurfsfreigabe teilgenommen hatten.

Das Ergebnis der Phase wird anhand festgelegter Kriterien wie:

Machbarkeit

Kosten / Wirtschaftlichkeit

Erflllungsgrad der technische Eigenschaften
USW.

[T [T [T T
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bewertet und es erfolgt bei positiver Entscheidung eine Freigabe fur die Einflhrung als
Produkt in die Fertigung.

Bei Abweichung des Entwicklungsergebnises von den Vorgaben kann eine Sonderfreigabe
erfolgen, die bei Entwicklung auf Kundenanfrage mit dem Kunden besprochen wird.

Bei negativem Ergebnis muss eine totale Uberarbeitung der Entwicklung erfolgen, das
Konzept ist dabei zu Uberarbeiten.

5.3.5. Phase 4 - Vorbereitungsphase

In dieser Phase legt die Entwicklung zusammen mit dem QMB die nétigen Prifungen, Pruf-
verfahren und Kriterien an den entsprechenden Fertigungsschritten fest, um die Qualitat
des Produktes in seiner Erstellung zu tberwachen und eventuelle Abweichungen rechtzei-
tig zu entdecken. Diese Prufschritte werden im Herstellplan fur die Fertigung, den das
Technische Biiro erstellt, eingebaut.

Die Arbeitsvorbereitung (AV) setzt den Herstellplan und die integrierten Priifungen in detail-
lierte Arbeitsplane um.

Diese Phase schlief3t die eigentliche Entwicklung ab.
In Abhangigkeit von einem hinter der Entwicklung stehenden Kundenauftrag wird erst in die
nachste Phase Uibergegangen.

5.3.6. Phase 5 - Produktionsphase:

In dieser Phase wird der Nachweis geflihrt, dass das Produkt unter der Verantwortung der
Produktion beherrscht herstellbar ist. Entwicklung und Fachfunktionen unterstitzen die
Produktion bei Bedarf.

5.3.7. Phase 6 - Optimierungsphase

Informationen aus der Produktion und vom Kunden (aus anschlieRender Nutzungsphase)
werden benutzt, um Produkt und Prozesse zu verbessern (s. Korrektur- und Verbesse-
rungsmafinahmen).

5.3.8. Entwicklungsvalidierung

Die Enwicklungsvalidierung erfolgt in der Regel mit der Endpriifung nach Montage vor dem
Versand an jedem Produkt. Die Prufkriterien sind in der AA Montage (AA08xx) festgelegt,
wenn nicht anders im Lohnschein definiert oder erweitert.

Nur bei besonderer Vereinbarung mit dem Kunden erfolgt eine Validierung in der Nut-
zungsphase im installierten Zustand.

KLEIN
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5.3.9. Tabelle Entwicklungsphasen

Phasen

Konzeptphase

Verantwortung
Phase 0: Erfassen Kundenwunsch / Markterfordernis Vertrieb / Ent-
wicklung
Formulieren in eine Produktidee Entwicklung
Studieren (Literatur, Normen, Gesetze, Prospekte, ....) | Entwicklung
Festlegen der Produktziele, Spezifikationen und Kom- | Entwicklung

ponenten in einem Anforderungsprofil

Entscheidung: Leistungsanpassung, Neuentwicklung,
Weiterentwicklung oder nur technische Klarung.

Gremium: GF,
Fachabteilun-

gen
Entscheidung: Weiterentwicklung ohne Freigabe Entwicklung
(Selbstprufung des Erreichens der Spezifikationen) /
mit Freigabe je nach Aufwand und Risiko.
nur bei Neuentw. / Wei- | Zeitplan Entwicklung
terentw. mit Freigabe
Kalkulation / Kostenabschatzung Entwicklung

Postbesprechung

Freigabe: Kunde und / oder Gremium

Phase 1: Erstellen Lastenheft bestehend aus Anforderungs-
Konstruktionsphase profil, Material und Terminen.

Entwicklung

Erstellen Projektplan (nur Neuentwicklung und Wei- Entwicklung
terentwicklung mit Freigabe)
Erstellen des Entwurfs (Stuckliste, Handskizzen, ...) Entwicklung

Gemeinsame Uberlegungen / Absprachen mit Pro-
duktion, Technik, Uber Erstellung eines Prototyps bei
groReren Weiter-/Neuentwicklungsprojekten

Gremium: GF,
Fachabteilungen

Entwicklungsverifizie-

Erstellung Prozessdaten (NC) Entwicklung
Phase 2: Qualifikationsplan (nur bei Neuentwicklungen oder Entwicklung
Qualifikationsphase gréReren Weiterentwicklungen; was muss Prototyp
kénnen, wenn Prototyp gebaut wird).
Montage
Phase 3: Leistungsmessung am Prototyp / Muster. Entwicklung
Entwicklungsverifizierung - Soll / Ist Vergleich Entwicklung

rungsphase

KLEIN
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Phasen

Verantwortung

Uberpriifen des Prototyps / Muster auf Erfiillung der
gesetzten Forderung unter Beriicksichtigung der
Qualifikationsdaten.

Entwicklung

Wenn positiv, ist der Nachweis der Herstellbarkeit
erfolgt.

Entwicklungsreview in der Postbesprechung

Review der Daten Entscheidung: Ja/ Nein durch Gremium

Phase 4:
Vorbereitungs-

phase

Fertigungsauftrag

Festlegen der Prufschritte fur Fertigungsunterlagen
(Prufplanung - Prifschritte im Herstellplan inkl. Prifpa-
rameter/-kriterien).

Gremium: GF,
Fachabteilungen

Entwicklung,
und QMB

Festlegen des Herstellplans / Endglltiger Produktent-
wurf

Technisches
Buro

Teilenummer in Stammdaten anlegen.
(E  Technisches Biiro)

Technisches
Buro

"Freigabe" der Fertigungsdokumentation (Arbeitsvor-
bereitung)

Freigabe fur Fertigung bei Auftrag durch AV

Phase 5:
Produktions-
phase

Phase 6:
Optimierungs-
phase

Nachweis, dass Produkt in der Fertigung und unter
deren Verantwortung hergestellt und ausgeliefert wer-
den kann. Entwicklung und Fachfunktionen unterstut-
zen diesen Prozess bei Bedarf.

AV-Leiter

Produktion

Information aus Fertigung und vom Kunden (z. B.: aus
Kundengesprachen, Reklamationen 0.4.) werden zur
Verbesserung des Produktes benutzt.

QMB
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5.3.10. Entwicklungsuberprtfung

Am Phasenende der Phasen 0 bis 3 erfolgt eine Phasenpriifung mit Freigabe auf Erfiillung
der in den einzelnen Phasen gestellten Forderungen (s. Anforderungsprofil).

Die Prufung und Freigabe erfolgt durch das Gremium, das sich aus Geschaftsfiihrung und
je nach Anforderung aus Vertretern der Fachabteilungen zusammensetzt.

Die Freigabe zur Fortsetzung erfolgt, wenn die Ziele der Phase erreicht und die im Entwick-
lungsplan bzw. Anforderungsprofil gesetzten Forderungen positiv erfillt wurden.

Bei Nichterfullung der Punkte kann je nach Entscheidung des Gremiums:

ein Abbruch der Entwicklung erfolgt (ein evtl. bestehender Kunde ist zu informieren).
eine Anderung an der Entwicklung kann definiert werden, entsprechende Arbeiten in
den vorhergehenden Phasen sind durchzufiihren.

eine Sonderfreigabe beim Kunden kann vom Vertrieb oder Technik eingeholt wer-
den.

[T T

5.3.11. Enwicklungsénderung

Anderungsanforderungen, die seitens des Kunden oder Firmenintern wahrend der Entwick-
lungsphasen eingebracht werden, werden von der Entwicklung dokumentiert und durch das
Gremium auf Machbarkeit und Wirtschaftlichkeit Gberprift. Bei Freigabe ist der Entwick-
lungsplan durch die Anforderungen von der Entwicklung zu erganzen, die notwendigen
Entwicklungsschritte sind entsprechend der Entwicklungsphasen durchzufiihren (inkl. Pha-
senprifungen).

5.3.12. Technisches Biro

5.3.12.1. Allgemeines

Das Technische Blro ist eine Service Abteilung fir Labor / Entwicklung, AV und Vertrieb.
Die Aufgaben umfassen folgende Ziele und Zwecke:

Dokumente, wie

E Zeichnungen

E Teilenummern

E Stiicklisten
zu erstellen, damit eine EDV-Bearbeitung des Auftrages, Angebotes oder einer Neuent-
wicklung, bzw. einer Anderung, ermdglicht wird.

5.3.12.2. Prufung

Originalauftrage, die in der Postbesprechung erértert wurden und lediglich einer Leistungs-
anpassung bedurfen, werden mit Hilfe vom OSS (Online Sachmarkmal Suchsystem) ge-
pruft, ob eine Teile Nr. schon vorhanden ist. Zusétzliches Suchhilfsmittel in der EDV kén-
nen Zeichnungsnummern oder Matchcode sein. Wird keine Teilenummer gefunden wird
diese mit allen benétigten Vorgaben erstellt. (siehe oben)

KLEIN
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6. Beschaffung
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6.1. Ziel/ Zweck

Mit diesem festgelegten Ablauf wird sichergestellt, dass alle beschafften Giiter und Dienst-
leistungen, die Einfluss auf die Produktqualitat nehmen, die festgelegten Anforderungen
erfillen.

6.2. Allgemeines und Anwendungsbereich

Die nachfolgenden Festlegungen gelten grundsétzlich fur alle im Rahmen der fur die Erstel-
lung unserer Produkte beschafften Guter, Handelswaren, Betriebsmittel und Dienstleistun-
gen, die die Produktqualitat beeinflussen. Ausgenommen sind Hilfsmaterialien wie Biroma-
terial und &hnliches.

6.3. Beschaffungsangaben

Alle Beschaffungsangaben enthalten klare Spezifikationen der zu beschaffenden Guter und
Leistungen, die von den Fachabteilungen festzulegen sind.

Entsprechende Annahme- / Abnahmekriterien sowie eine vollstandige Leistungsbeschrei-
bung werden den Beschaffungsunterlagen beigefigt.

6.4. Lieferantenauswahl und Beurteilung

Die Auswahl geeigneter Lieferanten erfolgt nach festgelegten Kriterien, u.a.:

Ist das zu bestellende Produkt vom Lieferanten herstellbar, bzw. lieferbar.

Ist der Lieferant bereits zugelassen.

Besteht eine offene Zusammenarbeit und konstruktive Resonanz auf unsere Be-
durfnisse und Anforderungen.

[Tlc [Te [Te

Danach wird entschieden, von welchem Lieferanten ein Angebot eingeholt wird.
Inhalte des Angebots sind z.B.:

Lieferzeit

Preis

Konditionen
Standort
Lieferbedingungen

[T [TIe [TIe [T [T

Bei schon vorhanden Produkten bzw. Biromaterial oder ahnliches, entscheidet der Einkauf
auf der Basis der Angebote die Vergabe der Bestellung.

Bei neuen Produkten wie Motoren, Rader oder Sonderteile fiir auftragsgebundene Auftrage
entscheidet das Gremium der Postbesprechung, auf der Basis der Angebote die Vergabe
der Bestellung.
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6.5. Zulassung von Lieferanten fur weitere Lieferungen

KLEIN

Alle angelieferten Waren werden einer technischen Wareneingangsprufung (WEP) unter-
zogen, die von der Lagerfunktion durchgefihrt wird.

Bei besonders festgelegten An-/Abnahmekriterien erfolgt die Wareneingangsprifung tber
die QS Fachfunktion.

Das Ergebnis der WEP bzw. Abnahme sowie die Verarbeitbarkeit entscheidet Gber die Zu-
lassung des neuen Lieferanten (Lieferantenstamm).

Zusatzlich kann vor Zulassung eines Lieferanten eine Musterprifung erfolgen

und / oder nach Vereinbarung Qualitatsaudits durchgefiihrt werden.

6.6. Bestellung und Bestelliberwachung

Generell erfolgen die Bestellungen durch den Einkauf.

Der Einkauf Uberwacht in Zusammenarbeit mit der Arbeitsvorbereitung die terminliche Ein-
haltung der Bestellung und mahnt bei Verzug den Lieferanten an.

Der Anforderer sowie der Vertrieb werden Uber Verzug informiert.

6.7. Verifizierung von beschafften Produkten

Generell werden beschaffte Produkte, die die Qualitat des Produktes beeinflussen einer
kaufméannischen Wareneingangsprifung (Wareniibernahme) unterzogen.
Fur die technische Wareneingangsprifung sind folgende Ablaufe maglich:

Uberprifung der Produkte bei der Wareneingangspriifung

Produkte die vertraglich festgelegt mit Prufzeugnissen (Zertifikaten) angeliefert
werden kénnen ohne weitere Priifung eingelagert werden.

Produkte, fur die spezielle vertraglich geregelte Qualitatsvereinbarungen bestehen
kénnen ohne weitere Prifung eingelagert werden.

[T T

6.8. Lieferantenbewertung

Bestehende Lieferanten (Lieferantenstamm) werden regelmafig nach festgelegten Kriterien
mit Hilfe der EDV bewertet.

Dazu zahlen u.a. Informationen wie:

Daten der Wareneingangsprifung

Reklamationen

Verarbeitbarkeitsinformationen aus der Produktion
Lieferzeit

Termineinhaltung

[T [T [T [Te [T
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6.9. Reklamationen

KLEIN

Treten Reklamationen beim Kunden auf, die auf ein fehlerhaftes Produkt des Lieferanten
zurtickzufuihren sind, informiert der Einkauf den Lieferanten und stimmt mit ihm die weiteren
Schritte zur Behebung ab. Eine schriftliche Stellungnahme zu diesen Abweichungen Uber
KorrekturmafRnahmen, Termine, bis wann wieder fehlerfreie Ware zu erwarten ist 0.a. wird
vom Lieferanten angefordert.

6.10.Vorgehen bei Anderungen

Vor Genehmigung einer Bestellanderung, die entweder von Fa. Klein oder vom Lieferanten
gestellt wurden, mussen die Beschaffungsunterlagen mit dem Anforderer oder den Fach-
funktionen abgestimmt und geandert werden.

Der Kunde wird vom Vertrieb Gber die Anderungen informiert, falls dadurch Abweichungen
zur bestehenden Anforderung auftreten.

Die Koordination liegt in der Verantwortung des Einkaufs.
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7. Lenkung der vom Kunden beigestellten Produkte

KLEIN

7.1. Ziel | Zweck

Von dem Auftraggeber "beigestellte Produkte” sind solche, die entweder:

in das auszuliefernde Produkt integriert werden, z. B. Gerateteile, Farben.

oder als Hilfsmittel fur die Herstellung bendtigt werden, z. B. Zeichnungen, Daten-
trager Spezifikationen oder @hnliches.

Know How vom Kunden

Ml [T

7.2. Vorgehensweise und Verantwortung

Der Verkauf nimmt individuelle Regelungen beziiglich Lagerung, Verwendung, Handha-
bung, Einbau oder Riickgabe mit dem Kunden auf und klart mit den technischen Funktio-
nen die Machbarkeit des Einsatzes und der Kennzeichnung. Dies wird in der Postbespre-
chung mitgeteilt.

Der Kunde wird bei "nicht Verwendbarkeit" oder Einschrankungen sofort informiert und eine
Losung uber den Verkauf erarbeitet.

Bei Verwendung von beigestellten Produkten wird eine ordnungsgemalfe Behandlung und
Identifizierung des Produktes bis zu seiner Auslieferung oder Rickgabe vom Verkauf zu-
sammen mit dem Kunden festgelegt. Diese Vorgaben werden dem Technischen Biro und
der Arbeitsvorbereitung mitgeteilt und in die Fertigungsunterlagen mit aufgenommen.

7.3. Generell gelten fur alle Mitarbeiter folgende Sorgfaltspflichten

Alle beigestellten Produkte sind vor Beschadigung, Veranderung oder Verlust zu schiitzen.
Eine sinnvolle Kennzeichnung dieser Produkte ist durchzufuhren, um diese im Falle einer
Unstimmigkeit eindeutig zu identifizieren.

Bei Verlust oder Beschadigung ist der Verkauf unverziglich zu informieren. Dieser setzt

wiederum sofort den Kunden schriftlich dariber in Kenntnis und ist fir die Durchfiihrung
weiterfuhrender MaRnahmen verantwortlich.

7.4. Vertraulichkeitsregelung

Die Mitarbeiter sind verpflichtet das Wissen aus Informationen vom Kunden vertraulich zu
behandeln.
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8. Kennzeichnung und Ruckverfolgbarkeit von Produkten

KLEIN

8.1. Ziel und Zweck

Mit unserem festgelegten Identifikationssystem ist eine eindeutige Zuordnung der Produkte
zu den zugehorigen Ausfiihrungsunterlagen wahrend allen Phasen der Herstellung, dem
Transport, der Inbetriebnahme und der Nutzungsphase beim Kunden maoglich.

8.2. Anwendungsbereich

Gilt von der Produktentstehungsphase bis zur Nutzungsphase

8.3. Vorgehen und Zustandigkeiten

8.3.1. Identifikation

In den Arbeitsunterlagen ist festgelegt, ob, wann, wo und wie die Produkte zu kennzeich-
nen sind. Eine eindeutige Zuordnung der Produkte zu den zugehdrigen Zeichnungen, Spe-
zifikationen und anderen Fertigungsunterlagen ist in allen Fertigungsstufen durch das Mit-
fuhren des Fertigungsauftrages zusammen mit dem Los sichergestellt.

8.3.2.  Kennzeichnung und Ruckverfolgbarkeit

Fur den Fall, dass Ruckverfolgbarkeit in Spezifikationen bzw. durch den Abnehmer gefor-
dert oder es fur die Optimierung zweckmaRig ist, kann der Nachweis von Werdegang und
Verwendung eines Teiles oder einer Montageeinheit anhand unverwechselbarer Identifika-
tionen und deren Aufzeichnung liber den festgelegte Zeitraum erbracht werden.

Alle Endprodukte haben ein Typenschild, auf der die Seriennummer (einmalig, auftragsbe-
zogen) und die Teilnummer aufgedruckt ist. Uber dieses Nummernsystem kann mit Hilfe
der EDV auf die auftragsspezifische Stuckliste und damit auf jedes einzelne Teil zugegriffen
werden. Die History jedes Teiles ist ebenfalls in der EDV nachvollziehbar.

Auf allen Prifaufzeichnungen sind ebenfalls die Auftrags.- und Teilenummer dokumentiert
und kann dadurch wiederum jedem Kundenauftrag zugeordnet werden.

8.3.3.  Zusténdigkeiten

Fur die Festlegung der Kennzeichnung und der Ruckverfolgbarkeitspflicht ist die Konstruk-
tion / Entwicklung in Zusammenarbeit mit der Arbeitsvorbereitung und Qualitatssicherung,
und fir die Durchfiihrung die Fertigung zustandig.
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9. Prozelllenkung

9.1. Ziel/ Zweck

Fur den Betrieb der Fertigungs- und Montagelinie werden die Aufgaben, Ablaufe und Anla-
gen, die die Qualitat der Produktion und des Produktes beeinflussen, geplant und festge-
legt.

Damit wird sichergestellt, dass diese unter beherrschten Bedingungen durchgefuihrt werden
und das ausgelieferte Produkt den geforderten Qualitdtsanforderungen entspricht.
Nachfolgend werden der Fertigungs- und Montageprozess gemeinsam als Produktionspro-
zess betrachtet.

9.2. Planung des Fertigungs- und Montageprozesses (Produktionsprozesses)

9.2.1. Produktionsablaufe, Verfahren und Prifungen

Die zur Produktherstellung bendétigten Materialien, Ablaufe, Verfahren und Prifmethoden
werden von der Entwicklung in Zusammenarbeit mit den beteiligten Fachfunktionen ge-
plant, erprobt und in Spezifikationen gefasst.

Die Umsetzung dieser Verfahren, Methoden und Prifungen in prozesstechnische Produkti-
onsablaufe erfolgt durch das Technische Biro und der Arbeitsvorbereitung im Produktions-
planungssystem A P P &EBV).

Die Identifikation erfolgt Uber eine produktspezifische Teilnummer.

Mit Hilfe des PPS (Produktion, Planung, Steuerung) werden Uber den Teilestamm die

E Steuerungsparameter, d.h. Stiicklisten, Vorlaufzeiten, Sicherheitsbestand, Arbeits-
plan inkl. Prifplan, Materialien etc. fur die Auftrage gefuhrt.

E mit der Teilenummer und den dazugehdrigen Steuerungsparameter wird der Auftrag
disponiert. Damit werden gezielt die Auftragspapiere erstellt, gesteuert und Uber-
wacht, inkl. der Materialsteuerung.

E durch die in der Teilenummer hinterlegten Parameter wie Arbeitsplane, Stiicklisten,
Zusatzinformationen usw. ist sichergestellt, dass samtliche Ablaufe jederzeit repro-
duzierbar sind.

Unterstitzend sind die Prozesse, Ablaufe und Verantwortungen, die zur Erzeugung des
Produktes notwendig sind, in Form von Arbeits- und Verfahrensanweisungen festgelegt, um
einen reproduzierbaren Produktionsprozess zu gewahrleisten.

Beschriebene Verfahren- und Arbeitsanweisungen werden von dem QMB freigegeben.
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9.2.2. Ablaufschema PPS (Produktion, Planung, Steuerung)
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9.2.3.  Betriebsmittel und Anlagen

Die fur die Produktion bendtigten Betriebsmittel und Anlagen werden von der Entwicklung
in Zusammenarbeit mit der spateren Betreiberfunktion geplant, spezifiziert und dem Einkauf
zur Beschaffung Ubergeben.

Nach Erhalt werden diese durch die Entwicklung in Zusammenarbeit mit dem QMB fir die
Produktion Uberprtft, qualifiziert und freigegeben.

9.2.4. Qualifikation

Produktionsverfahren, Produktionsmittel und Anlagen werden mit der Produktion des Mus-
ters durch die Entwicklung in Zusammenarbeit mit dem QMB und den entsprechenden
Fachfunktionen nach festgelegten Ablaufen und Kriterien vor Ubergabe in die Produktions-
verantwortung qualifiziert.

Die Ubergabe erfolgt erst nach positiv abgeschlossener Qualifikation und der Freigabe
durch den QMB. Die Ergebnisse werden dokumentiert.

9.2.5. Produktionslenkung und -Steuerung

Die Planung aller wahrend der Produktion notwendigen Malinahmen erfolgt durch die Pro-
duktionsabteilungen in Zusammenarbeit mit dem QMB und der Entwicklung.

Sind auf Grund besonderer Kundenanforderungen Anderungen vorzunehmen z.B. zusétzli-
che Priifungen 0.4. zu beriicksichtigen, werden diese im PPS (E Teilestamm) von dem
Technischen Biro und ggf. in Stiicklisten eingebracht und folgend in den Arbeitsplanen von
der Arbeitsvorbereitung mit eingearbeitet.

Die Uberwachung der Produktion im Sinne der Produktionslenkung- und Steuerung ist Auf-
gabe der Meister. Die tibergeordnete Uberwachung tibernimmt der AV-Leiter.
Der AV-Leiter und die Meister Uberprifen und bewerteten regelmafig den Status der Pro-
duktionsprozesse (mit Hilfe der EDV) sowie die Produkte anhand festgelegter, geeigneter
Prozessparameter, Produktmerkmale und Prifergebnissen, wie zum Beispiel:

Personalstand

Kapazitat und Auslastung

Termindberwachung

Prufergebnisse/Fehlleistungen (z.B.: Fehler/Abweichungen, Schrott, Nacharbeit)
Maschinenverfugbarkeit und Wartungsstand

Materialverfigbarkeit

[Tlc [T [T [T [T [T [T

Damit ist sichergestellt, dass die Prozesse nicht unkontrolliert ablaufen und beherrscht blei-
ben.

9.2.5.1. Qualifikation der Mitarbeiter

Zum Erreichen der Produktqualitat, Einhaltung der festgelegten Verfahren und Errei-
chen der gesetzten Ziele des Unternehmens und der Produktion, wird besonders auf
die Qualifikation der Mitarbeiter geachtet.
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