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Anderungen:

Gegeniiber der VN 3207 Oktober 2005 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Trendfarbenbewertung in der Anlage 1/2 auf Seite 6/7 von den Zeilen: 20,22,29,32,35,40
b) Entfall der ehemaligen Zeile 61 (doppelt) der Tabelle

c¢) Aktualisierung der Adressen von Beuth-Verlag und VDA in Kapitel 11

Frihere Ausgaben: 2004-06, 2005-03, 2005-10

Anderung: siehe ,Anderungen®.
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Name Datum Unterschrift
Erstellt Jupe-VTA-ara 2012-06-15 gez. (Jupe)
Gepruft Ludwig-VTA-arak 2012-06-15 gez. (Ludwig)

Genehmigt Satzger-VPH-p6qgg 2012-06-22 gez. (Satzger)
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Anwendungsbereich
Diese Voith Norm gilt fiir die Lieferanten der Voith Turbo, im speziellen fir die Marktbereiche Strafle, Schiene und In-
dustrie sowie alle Standorte und Voith Turbo Firmen in Verbindung mit der jeweils giiltigen Bestell- und Liefervorschrift.

Lieferantenbewertung

Um dem angestrebten ,Null-Fehler-Ziel* in der Anlieferqualitat (Produktqualitét und Logistikqualitat) gemeinsam mit un-
seren Lieferanten ndher zu kommen, setzt das Beschaffungsmanagement (Einkauf und Supplier Quality) mit dem Qua-
litatswesen auf die Vereinbarung und Einhaltung anspruchsvoller ppm Eingriffsgrenzen.

Voith Turbo setzt hier zukinftig ein System ein, das eine objektive Ermittlung der ppm Eingriffsgrenzen ermdoglicht.

Die mit den Lieferanten jahrlich neu zu vereinbarenden ppm Werte ergeben sich aus der Menge mangelhaft gelieferter
Teile (bzw. Teile die im Betriebsablauf aufgrund der Verletzung von Nebenpflichten z. B. logistischer Fehler zu Stérun-
gen fuihren), die in den Voith Werken mit dem System SAP erfasst und in Form einer Mangelriige mitgeteilt werden.
Technische und logistische Fehler werden zur gezielten Einleitung von FehlerbeseitigungsmalRnahmen getrennt erfasst
und monatlich ausgewertet.

Beim Monitoring wird der Zeitraum der letzten 3 Monate betrachtet und die Anlieferqualitat pro Monat mit einer Trend-
farbe (grun, gelb, rot) belegt. In Abh&ngigkeit von der Trendfarbe sind bei Voith Turbo Aktionsverantwortliche und MaR3-
nahmen definiert, die dem nachfolgend beschriebenen Eskalationsprozess zu entnehmen sind.

Spezielle Vereinbarungen zu einzelnen Bauteilen/ Sachnummern z.B. in Lastenheften bleiben von diesem Modell unbe-
ruhrt, bzw. sind nach neuen Erkenntnissen gemeinsam mit dem Lieferanten zu aktualisieren.

Ziel des Modells

e Objektive Erfassung und Ermittlung von monatlichen ppm Werten fiir logistische und qualitatsrelevante Fehler mit
Hilfe des SAP Systems

e Objektive Ermittlung von ppm Eingriffgrenzen (basierend auf den tatsachlichen Werten der letzten 12 Monate) sowie
die Moglichkeit zur Abstimmung / Vereinbarung von Zielen fiir die Anlieferqualitdt mit dem Lieferanten

e Standardisiertes Eskalationsverfahren um:
- wirksame Lésungen fur die wesentlichen Probleme bei einer mangelhaften Anlieferqualitat zu erarbeiten
- alle Beteiligten ihre Verantwortung fur eine schnelle und effiziente Problemlésung zu zeigen
- einen konzernweiten Rahmen fiir strukturierte Problemlésungen zu schaffen

o Definiertes Kriterium zur Unterstiitzung der QS/L-Stellen der Voith Turbo Werke durch das Beschaffungs-
management / Einkauf und dem zentralem Qualitdtsmanagement der Voith Turbo

Zweck

ppm- Vereinbarungen dienen dem Zweck langfristig das Null-Fehler-Ziel fur jedes Zulieferteil zu erreichen. Zur Errei-
chung des Null-Fehler-Zieles werden Zwischenziele (ppm- Eingriffsgrenzen) festgelegt, die jedes Jahr neu ermittelt und
vereinbart werden.

Begriffe:
ppm parts per million (engl.) fir den ausgewahlten Betrachtungszeitraum
Formel fehlerhafte, reklamierte Menge  x 1 000000
gelieferte Menge
ppm- Verein- Rahmenvereinbarung zur Erreichung des Null- Fehler- Zieles. Fur mehrere Sachnummern
barung und oder Warengruppen wird eine Rahmenvereinbarung getroffen werden.
PQL-Team zustandige operative Qualitats- und Logistikstellen in den Werken
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Berechnung der ppm Eingriffsgrenzen und Klassifizierung der Ampelbereiche

Die Berechnung der ppm Eingriffsgrenzen erfolgt einmal jahrlich auf Basis der tatséchlichen ppm eines Lieferanten aus
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den letzten 12 Monaten. Die nachfolgende Beschreibung basiert auf der so genannten ,Doppelten Durchschnittsme-
thode* getrennt fur technische und logistische Fehler.
Basis fur die Bewertung sind die fehlerhaften Teile zu gelieferte Teile aus SAP. Wobei fehlerhafte Teile aus Qualitats-
sicht alle beanstandeten Teile mit einer Voith internen Qualitats- Meldung bzw. Méngelriige sind und die fehlerhaften

Teile aus logistischer Sicht alle Teile mit Mengen und Terminabweichung sind.

Beispiel
Durchschnittswert der letzten 12 Monate
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Zur Berechnung des zweiten Durchschnittswertes, welcher gleichzeitig den gelben Bereich zum griinen Bereich ab-
grenzt, werden die verbleibenden Werte addiert und durch die Anzahl verbleibender Werte dividiert.

Zur Berechnung der 2. Eingriffsgrenze, welche gleichzeitig den gelben Bereich zum roten Bereich abgrenzt, wird der
erste Durchschnittswert verdoppelt.
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Anliefer-
qualitat
in ppm

Okt. Nov. Dez. Jan. Feb. Mrz. Apr. Mai Jun. Jul. Aug. Sep.

Zur Visualisierung und ggf. Start von MalRnahmen dient eine 3-stufige Ampelklassifizierung:

»griner Bereich”
definiert als Bereich zwischen 0 ppm bis zur berechneten bzw. mit dem Lieferanten vereinbarten 1. Eingriffsgrenze

»gelber Bereich*

definiert den Bereich Uiber dem ,griinen Bereich* bis zum doppelten Wert der berechneten bzw. mit dem Lieferanten
vereinbarten 1. Eingriffsgrenze

Lroter Bereich®
definiert den Bereich tber den doppelten Wert der berechneten bzw. mit dem Lieferanten vereinbarten Eingriffsgrenze

Jahrlicher Zielvereinbarungsprozess

Die nach o.g. Algorithmus berechneten ppm-Eingriffsgrenzen dienen als Vorschlag fur die Voith Turbo - interne Ab-
stimmung der Eingriffsgrenzen, welche zwischen dem Beschaffungsmanagement / Einkauf mit der Funktion der Supp-
lier Quality als prozessverantwortliche Fachstelle und den QS/L-Teams (PQL) der Werke. Unter Beriicksichtigung der
definierten Warengruppen und der eingesetzten Fertigungstechnologie sowie des ,Benchmarks" im Wettbewerb mit
gleichartigen Lieferanten, konnen im Rahmen des Zielvereinbarungsprozesses abweichende Eingriffsgrenzen mit dem
Lieferanten vereinbart werden.

Neben der getrennten Zielvereinbarung fur technische und logistische Fehler besteht die Méglichkeit, Eingriffsgrenzen
auf der Ebene von Warengruppen zu vereinbaren. Diese Moglichkeit ist fiir eine gezielte Qualitatsarbeit bei Lieferanten
mit einem breiten Lieferspektrum und unterschiedlichen Fertigungstechnologien sinnvoll. Dartiber hinaus gilt:

e Eingrifigrenzen kleiner 100 ppm werden im System mit 100 ppm ausgewiesen - d.h. 1. Grenze ist 100; 2. Grenze
ist 200

e Bei Fehlen von 12 Monatswerten fiir die Berechnung der Eingriffsgrenze (z.B. neuer Lieferant/ neues Teil) orientiert
sich die Vereinbarung der zustandigen Qualitéatsstellen mit dem Lieferanten (in Abstimmung mit den PQL-Teams
der Werke) am Benchmark fur vergleichbare Lieferanten/ Technologien

Sind bei neuen Teilen / Lieferanten keine Historiendaten verfligbar, werden die Zielwerte im Rahmen der Qualitatsvo-
rausplanung (Herstellbarkeitsbewertung) mit dem Lieferanten abgestimmit.
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Monatliches Monitoring

Die im SAP-System erfassten Fehler (Ist-Werte) werden vierteljghrlich mit den vereinbarten Eingriffsgrenzen verglichen
und nach der in Ziffer 5 beschriebenen Klassifizierung mit einer Ampelfarbe belegt. Als Arbeits-Unterlage fiir die Supp-
lier-Quality und die PQL-Teams der Werke und Produktgruppen wird zusatzlich eine monatlich aktualisierte ppm- Eska-
lationsliste nach folgendem Schema erstellt:

e ppm Istwert im letzten Monat in Ampelbereich grun: Trendfarbe , grun“

e ppm Istwert im letzten Monat in Ampelbereich gelb/rot: Trendfarbe , gelb*

e ppm Istwert in den letzten drei — oder mehr — aufeinander folgenden Monaten im Ampelbereich rot: Trendfarbe
, rot”

Zur Zuordnung der jeweiligen Trendfarbe ist die Betrachtung eines 3-Monatsfensters erforderlich. Eine genaue Zuord-
nung der Kombinationsmdglichkeiten zur Trendfarbe ist der Trendliste (Anlage 1 / Anlage 2) zu entnehmen.

Prozessschritte und Terminplanung

Berechnung der Eingriffgrenzen fur folgendes Geschéftsjahr im Oktober (Datenbasis: letzte 12 Monate)

VT interne Abstimmung der Eingriffsgrenzen (Supplier-Quality/ PQL-Teams) Mitte Oktober

Kommunikation der Eingriffsgrenzen an den Lieferanten im November durch Supplier-Quality

Ggf. Abstimmung der Eingriffsgrenzen mit dem Lieferanten durch Supplier-Quality und Beschaffungsmanagement
zu Beginn des neuen Geschéftsjahres (Oktober).

. Inkrafttreten der neuen Eingriffsgrenzen mit Beginn des neuen Geschaftsjahres

Ziele und Vorgehensweise des Eskalationsprozesses

Der Eskalationsprozess wird angewandt, wenn die Einstufung der Lieferqualitat gelb oder rot ergibt und die Problemlo-
sung von den Beteiligten nicht alleine durchgefuihrt werden kann.

Ziele des Verfahrens sind:

. wirksame Losungen fir wesentliche Probleme wahrend der Lieferbeziehung mit dem Lieferanten
. strategische Balance zwischen den Interessen von Voith Turbo und der Verantwortung des Lieferanten
. alle Beteiligten kennen ihre Verantwortung fir eine schnelle und effiziente Problemlésung

Es besteht aus vier Stufen, um Probleme mit dem jeweils angemessenen Aufwand l6sen zu kénnen.
Stufe 1 - Problem: Mangelriige aus WEP und Problemanalyse durch Lieferant

Stufe 2 - Haufung von Problemen

Stufe 3 - Problemlage vor Ort

Stufe 4 - Lieferantensperre

Grundsatzlich verlauft jede Stufe wie folgt:

Beschreibung des Problems (Faktensammlung)

Analyse der Ursachen

Vereinbarung eines Aktionsplans zur Beseitigung der Ursachen

Vereinbarung eines Aktionsplans um das Projekt wieder in Ubereinstimmung mit den Zielen zu bringen
Umsetzung der Aktionsplane einschlie3lich Monitoring

Abhé&ngig vom Ergebnis der MalRnahmen: Weiter in die néchste Stufe oder Ende des Verfahrens.

Auf jeder Stufe werden geeignete Problemlésungsmethoden angewandt und Ressourcen in entsprechendem Umfang
eingesetzt.

Die einzelnen Stufen des Eskalationsprozesses

Stufe 1 — Méangelriige aus WEP und Problemanalyse durch Lieferant

Die Stufe 1 wird ausgeldst, wenn ein Lieferant eine Mangelriige aus der Wareneingansprifung bekommt, ausgelost
durch:

. Beanstandung aus der Fertigung, Montage und Priiffeld
. 0-km Reklamationen und oder Gewébhrleistungsreklamationen

Der Lieferant fihrt eine Problembeschreibung und eine Analyse der Ursachen durch und stellt einen Aktionsplan zur
Beseitigung des Problems (z.B. durch einen 8-D-Plan bei Qualitatsproblemen) auf. Die Verantwortung liegt hier bei den
PQL-Teams (Planung, Qualitat, Logistik) der Werke.

Ist der MaBnahmenplan des Lieferanten erfolgreich, wird der Eskalationsprozess beendet. Kann das Problem auf diese
Weise nicht gelést werden, wird das Verfahren mit Stufe 2 fortgefuhrt.
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Stufe 2 — Haufung von Problemen

Die Stufe 2 wird ausgeldst, wenn der Lieferant bei der ppm-Bewertung den Bewertungsstatus ,gelb* bekommen hat.
Der Lieferant erhalt hiervon ein sog. Kritikschreiben, mit welchem er Gber das Bewertungsergebnis informiert wird.

In Abhangigkeit von der Schwere und oder Auswirkung des Problems auf die Versorgungssicherheit der Produktion
wird durch die QS/ Logistikstellen der Werke ein Q-Gesprach angestol3en, bei dem bei Bedarf auch die Serie Technik
und oder weitere Fachabteilungen einbezogen werden.

Die Verantwortung liegt hier bei Supplier-Quality, welche sich mit den operativen Qualitétsstellen der Werke abstimmt.
Der Lieferant soll einen wirksamen Aktionsplan aufstellen und umsetzen, um die Anlieferqualitat wieder in Uberein-
stimmung mit den Zielen zu bringen.

Stufe 3 — Problemlage vor Ort

Die Stufe wird ausgeldst, wenn der Lieferant bei der ppm-Bewertung den Bewertungsstatus “rot” erhalt.

Bei der Stufe 3 erfolgt zunachst eine Analyse durch Voith Turbo, warum weder in der laufenden Bewertung der Anlie-
ferqualitéat noch in den bisherigen Stufen das gewiinschte Ziel erreicht wurde. Ausgehend von dieser Analyse wird unter
Berlicksichtigung der wesentlichen Anforderungen ein Aktionsplan erstellt, der eine wirksame und effiziente Problem|o-
sung erwarten lasst. Teil der Problemlésung konnen Anderungen der Zielvorrausetzungen oder die Problemanalyse
mithilfe geeigneter Voith Turbo-Werkzeuge vor Ort sein. Die Ergebnisse der Vor-Ort-Analyse werden in einem Aktions-
plan zusammengefasst, der unter Aufsicht der Supplier-Quality, dem zusténdigen Voith Einkaufer und dem QM- Ver-
antwortlichen der Produktgruppe umgesetzt wird. Der Fortschritt der Problemldésung wird anhand der Projektziele tber-
wacht.

Kann auch diese Stufe nicht erfolgreich beendet werden, wird das Verfahren mit der Stufe 4 fortgesetzt.

Stufe 4 — Lieferantensperre

Konnten die Probleme zwischen Voith Turbo und dem Lieferant innerhalb einer Frist von sechs Monaten bis zu dieser
Stufe nicht geldst werden, und die Ursache hierfir liegt beim Lieferanten, findet eine Lieferantensperre statt. Verant-
wortlich hierfir ist der Einkauf und das Beschaffungsmanagement von Voith Turbo. Innerhalb der Stufe 4 kénnen fol-
gende MaRnahmen durch den zustandigen Eink&ufer veranlasst werden:

e Verschiebung von Lieferquoten
e Sperrung auf Sachnummer- und oder Warengruppenebene
e Sperrung Lieferant auf Produktgruppen-, Werks- und oder Marktbereichsebene

Anlage 1

Kombinationen der Ergebnisse aus den letzten drei Monaten und Darstellung der Trendfarbe pro
Bewertungszeitraum

Kombination drittletzter Monat zweitletzter Monat letzter Monat Trendfarbe
1 rot rot rot rot
2 gelb rot rot rot
3 grun rot rot gelb
4 rot gelb rot gelb
5 gelb gelb rot gelb
6 grin gelb rot gelb
7 rot grin rot gelb
8 gelb grin rot gelb
9 grun grin rot gelb

10 rot rot gelb gelb
11 gelb rot gelb gelb
12 grin rot gelb gelb
13 rot gelb gelb gelb
14 gelb gelb gelb gelb
15 grun gelb gelb gelb
16 rot grin gelb gelb
17 gelb grin gelb gelb
18 grin grun gelb gelb
19 rot rot grun gelb
20 gelb rot grin gelb
21 grun rot grun gelb
22 rot gelb grin gelb
23 gelb gelb grun grin
24 grun gelb grun grin
25 rot grin grun gelb
26 gelb grun grun grun
27 grin grin gran grin
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Anlage 2

Monat = LEER; in diesem Monat wurde nicht geliefert

Kombination drittletzter Monat zweitletzter Monat letzter Monat Trendfarbe
28 LEER LEER LEER ohne Zuordnung
29 LEER LEER rot rot
30 LEER LEER gelb gelb
31 LEER LEER grin grin
32 LEER rot LEER rot
33 LEER gelb LEER gelb
34 LEER grin LEER grin
35 rot LEER LEER rot
36 gelb LEER LEER gelb
37 grin LEER LEER grin
38 LEER rot rot rot
39 LEER rot gelb gelb
40 LEER rot grin gelb
41 LEER gelb rot rot
42 LEER gelb gelb gelb
43 LEER gelb grun grun
44 LEER grin grin grun
45 LEER grun gelb gelb
46 LEER grin rot gelb
47 rot rot LEER rot
48 rot gelb LEER gelb
49 rot grun LEER gelb
50 gelb rot LEER gelb
51 gelb gelb LEER gelb
52 gelb grin LEER grin
53 grin grin LEER grin
54 grun gelb LEER gelb
55 grun rot LEER gelb
56 rot LEER rot rot
57 rot LEER gelb gelb
58 rot LEER grin gelb
59 gelb LEER rot rot
60 gelb LEER gelb gelb
61 gelb LEER grun grun
62 grin LEER grin grin
63 grun LEER gelb gelb
64 grin LEER rot gelb
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Eskalationsszenario Anlieferqualitat
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Eskalationsszenario Anlieferqualitat

* betrachtet wird ein rollierender 3 Monatszeitraum

Trendfarbe * rot gelb grun
MaflRnahmen mindestens 3 Monate letzter Monat .
Konsequenzen in Folge rot gelb — rot letzter Monat grin
Uberpriifung der Geschaftsbeziehung: ja nein nein
e Alternativlieferant aufbauen (selektiv)
e Lieferquote verschieben
e kein Neu-/ Nachfolgeauftrag
Aktionsplan Lieferant ja ja nein
(von der Geschéftsfih-
rung)
Einbindung von Serie Technik / Ent- ja moglich nein
wicklung und weitere Fachstellen in
Q-Gespréach
Q-Gespréach Lieferant ja moglich nein
Anschreiben an Lieferant _ Kritikschreiben Kritikschreiben gaf. Anerkennung bei
(Uberprufung der Ge- 12x ,grun“ in Folge
schéftsbeziehung)
Stellungnahmen mit 8-D vom Liefe- ja ja ja
ranten einfordern
Mangelrtigen erstellen (SAP) ja ja ja
Aktionsverantwortliche Supplier-Quality mit Supplier-Quality mit Supplier-Quality mit
zustandiger Einkaufer QS/L/PQL der Werke QS/L/PQL der Werke

Mitgeltende Unterlagen

Normen Bezugsquelle:
Beuth Verlag GmbH
www.beuth.de

01 DIN EN ISO 9000

Qualitatsmanagement, Begriffe

02 DIN EN ISO 9001

Qualitaétsmanagementsysteme, Anforderungen

03 DIN EN 1SO14001

Umweltmanagementsysteme

04 DIN 55350-11

Begriffe der Qualitatssicherung und Statistik

Verband der Automobilindustrie e.V. (VDA)

Bezugsquelle:

Verband der Automobilindustrie e.V. (VDA)

Qualitdtsmanagement Center (QMC)
www.vda-gmc.de

05 Band Nr. 1

Nachweisfiihrung

06 Band Nr. 2

Sicherung der Qualitat von Lieferungen in der Automobilindustrie

07 Band Nr. 4

Sicherung der Qualitat vor Serieneinsatz

08 ISO/TS 16949

Qualitdtsmanagementsysteme, Besondere Anforderungen bei der An-
wendung von ISO 9001:2000 fiir die Serien- und Ersatzteil-Produktion in
der Automobilindustrie

Voith Normen

09 VN 3205

Produktionsprozess- und Produktfreigabe (Erstmusterfreigabe)

10 VN 3206

Qualitatsvorausplanung fiir Kaufteillieferanten (QVP)




