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ZUSAMMENSPIEL ZWISCHEN HERSTELLERN UND LIEFERANTEN MIT RPP

Storungsfreier Verkehr
in der Lieferkette

Hubertus Felmy, Soest

er Automobilhersteller Audi hat-
te mehrere Lieferanten unter-
schiedlicher Grofle und Her-
kunft zur Teilnahme am Test des Robus-
ten Produktionsprozesses (RPP) einge-
laden. Ausgewidhlt wurde unter anderen
die ETO Magnetic GmbH, da sie neuer
Erstlieferant mit einem innovativen Pro-
dukt und ein mittelstindischer Betrieb

Der Robuste Produktionsprozess (RPP) ist eine neue VDA-

Richtlinie, die sich in der Praxis erst bewahren muss. Gefor-

dert wird ein produzierbares, robustes Design und ein stabi-

ler, mess- und steuerbarer Prozess. Ein Pilotprojekt des
Lieferanten ETO Magnetic und des Herstellers Audi hat
gezeigt, dass mit RPP die Produktqualitat gesichert, der ge-
plante wirtschaftliche Aufwand eingehalten und ein Produkt

termingerecht geliefert werden kann.

ist. Das Unternehmen befand sich zum
Zeitpunkt der Einladung in der Realisie-
rungsphase eines neuen Bauteils fiir Au-
di. Bekannt war es bereits als Entwickler
und Hersteller von elektromagnetischen
Komponenten, die bewegen, steuern und
kontrollieren. Induktivsensoren, Magne-
te und Magnetventile fiir Hydraulik und
Pneumatik sind typische Produkte. Im
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hier beschriebenen Projekt ging es um ei-
ne Verstelleinheit fiir das sogenannte Au-
di Valvelift System (AVS). Das ist ein
elektromagnetischer Aktuator, der No-
ckenstiicke auf der Nockenwelle axial ver-
schiebt und auf diese Weise unterschied-
liche Hiibe der Einlassventile erreicht.
Mit der Verstellung des Ventilhubs ist es
moglich, die Ventile bei Teillast nicht so
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Bild 1. Der Logisitk-Produktionslenkungsplan hilft, QM-Maf3nahmen in der Logistik transparent darzustellen

weit zu 6ffnen wie bei Volllast — Sprit wird
gespart.

Das gemeinsame Entwicklungsprojekt
fiir dieses Bauteil sollte die Basis fiir das
RPP-Pilotprojekt bilden. Innerhalb dieses
Projekts wurde eine Auswahl der im VDA-
Band vorgestellten Methoden und Werk-
zeuge in ihrer Umsetzung iiberpriift. Nach
einem Kickoff-Meeting im Februar 2007,
zu dem Audi mehrere Lieferanten nach In-
golstadt geladen hatte, folgte der Count-
down des Projekts mit ETO. Zum opera-
tiven Teil zdhlten regelmiflige Feedback-
Treffen, um das Vorgehen abzustimmen.
Als Gesamtdauer wurden neun Monate
angesetzt. Die Umsetzung bei ETO wurde
grofiteils anhand von Projektsitzungen im
AVS-Projektteam eingesteuert, wihrend
Teilbereiche, die eher iibergeordneten
Charakter haben, auch mit Projekt-Frem-
den beleuchtet und analysiert wurden.

Start mit sieben Kernthemen

Abhingig vom Fortschritt des AVS-Ent-
wicklungsprojekts und der laufenden
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ETO-Verbesserungsprojekte wollte man
sich vorerst auf sieben Kernthemen kon-
zentrieren. Diese Einschrankung ermog-
lichte eine praktische Umsetzung und Er-
probung der Inhalte. Bewusst vermieden
wurde eine allzu theoretische Betrachtung
der Themen oder eine Nachdokumenta-
tion abgearbeiteter Inhalte im Rahmen
des Produktentstehungsprozesses.

Eskalationsmanagement

Ein Eskalationsmanagement war bislang
bei ETO nicht formal definiert. Kurze We-
ge und tiberschaubare Strukturen ermog-
lichten im Fall von Schwierigkeiten bereits
eine schnelle Entschirfung und flexible
Reaktionen durch alle Hierarchien. Im
Rahmen des RPP-Pilotprojekts wurden
Eskalationsstufen anhand der Lieferan-
tenbewertung eingefiihrt. Dariiber hinaus
wurde operativ ein formalisiertes Abstim-
mungsgesprich in zweiwdchentlichem
Turnus unter Leitung der Lieferantenent-
wicklung festgelegt, insbesondere als Fo-
rum fiir die Eskalation und Deeskalation
von Lieferanten. Dort werden die TOP-

30-Lieferanten durchgesprochen und auf-
fillige Lieferanten direkt zum Meeting
vorgeladen. Dabei konnen Fertigung, Ent-
wicklung und Lieferantenqualitit aufein-
ander abgestimmt werden. Durch den
starker formalisierten Ablauf werden die
Informationen heute schneller unter al-
len Beteiligten abgestimmt, Doppelarbeit
vermieden und Mafinahmen zielgerichtet
umgesetzt.

Kontinuierlicher Verbesserungsprozess
Ein Kontinuierlicher Verbesserungspro-
zess (KVP) war bei ETO bereits definiert,
wurde jedoch im Rahmen des RPP-Pro-
jekts neu iitberdacht. Eine stirkere Einbin-
dung der Mitarbeiter durch das Instru-
ment der ,,Verbesserungsanregung“ er-
wies sich als sinnvoll. Hier wurde erfolg-
reich der Versuch unternommen, mit
minimalem Organisations- und Doku-
mentationsaufwand ein methodisches
Vorgehen zu etablieren. Der dadurch ent-
stehende kleine Dienstweg erhoht die
Transparenz und fithrt schneller zum Ziel.
Die konsequente Dokumentation — [>
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von Verbesserungen sowie auch die posi-
tive Kommunikation der Ergebnisse wa-
ren wichtig fir den Erfolg. Hierzu zihlt
etwa die Verdnderung der Vergiitungsre-
geln von Verbesserungsvorschligen, die
nun eine erhéhte Vergiitung bei der Ein-
bringung von Gruppenvorschligen vor-
sieht, oder die Veroffentlichung der Mo-
natsstatistik des betrieblichen Vorschlags-
wesens.

Logistik-Checkliste

Ein Vergleich bzw. die Kombination der
bei ETO eingesetzten Logistik-Check-
liste mit dem RPP-Vorschlag zeigte, dass
gerade im Logistikbereich eine friihzei-
tige Berticksichtigung der Themen und
eine eindeutige Zuordnung der Verant-
wortlichkeiten wichtig fiir einen rei-
bungslosen Ablauf bei Serienstart sind.
Daher wurde die im RPP vorgeschlage-
ne Logistik-Checkliste durch die bereits
vorhandenen Vorgaben erginzt. Das po-
sitive Feedback aus dem Projektteam
fithrt nun dazu, dass die darin enthalte-
nen Punkte in die aktuelle Uberar-
beitung des ETO-Projektmanagement-
systems einfliefen.
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Logistik-Produktionslenkungsplan
Eine Analyse der hausinternen Regelung
fiir logistische Abldufe zeigte, dass eine di-
rekte Verkniipfung der Logistik mit den
vorhandenen Produktionslenkungspli-
nen der Serienprodukte nicht moglich
sein wiirde. Gleichwohl wurden transpa-
rentere Serien-Logistik-Prozesse als vor-
teilhaft erkannt. Daher entschied man sich
bei ETO fiir die Erstellung eines Standard-
Logistik-Produktionslenkungsplans auf
Basis der bestehenden Logistikprozesse
(Bild 1). Dieser Logistik-Produktionslen-
kungsplan wurde als Basis und Erganzung
der Produkt-Produktionslenkungspline
im QM-Handbuch hinterlegt. Ziel hier-
bei ist die transparente Darstellung von
Qualitatssicherungsmafinahmen im Be-
reich der Logistik. Der Logistik-Produk-
tionslenkungsplan wird anhand der T&-
tigkeiten und Merkmale in diesem Be-
reich entwickelt, analog der gingigen
Stuktur eines Produktionslenkungsplans
nach ISO/TS 16949.

Einflussgroflen Risikomanagement
Auch beim Risikomanagement wurde bei
ETO Vorhandenes mit neuen Ansitzen

[ SOV

kombiniert. Als sinnvoll erschien dem
Projektteam vorab eine Differenzierung
in Standortrisiken und Projektrisiken.
Denn projektindividuelle Themen wie die
Verfiigbarkeit von Fertigungseinrichtun-
gen oder die Absicherung der Zulieferqua-
litat miissen anders betrachtet werden als
standortbezogene Themen wie Infra-
struktur, Umwelt- oder politische Einfliis-
se. Zur Darstellung und Bewertung der
Risiken wurde die im RPP vorgeschlage-
ne Struktur auf Basis der FMEA-Systema-
tik herangezogen. Aufgrund dieses syste-
matischen Vorgehens konnten konkrete
Mafinahmen abgeleitet werden. Bemer-
kenswert ist dies aufgrund der Tatsache,
dass die Risiken im Vorfeld bereits bewer-
tet waren. Hier zeigte sich einmal mehr,
dass eine sinnvoll angewandte Methodik
und ein strukturiertes Vorgehen — auch
bei Betrachtung und Abarbeitung von
Teilaspekten — bei einer bestimmten Auf-
gabenstellung hilfreich sein konnen.

8W-Systematik

Eine vollstindige Prozessbeschreibung
geht weit iiber das Aufgabengebiet eines
Entwicklungsprojekts hinaus. Da  [>
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ETO sich aber gerade intensiv mit der
Neustrukturierung des Management-
handbuchs beschiftigte, konnten die RPP-
Ansitze direkt angewandt und auf Praxis-
tauglichkeit iiberpriift werden. Die selbst-
kritische Analyse der vorhandenen Pro-
zessbeschreibungen ergab, dass teilweise
kein einheitliches Verstindnis zu allen
acht ,,W“ (Was, Wann, Wie, Wer, Womit,
Wirksamkeit, Warum, Wohin) bestand.
Dieser Umstand wurde mit vorausgehen-
den Systembewertungen, etwa durch den
Zertifizierer oder bei internen Bewertun-
gen, nicht aufgedeckt. Als Losungsansatz
bot sich eine streng strukturierte Darstel-
lung der Prozesse an. Hierdurch wird so-
wohl die Definition als auch die Kommu-
nikation der Prozesse unterstiitzt. Die
8W-Systematik ist eine geeignete Metho-
dik zur Uberpriifung der umfassenden
Prozessbeschreibung.

Kennzahlencockpit

Ein weiterer Schwerpunkt des RPP-Pilot-
projekts war die Erarbeitung und Defi-
nition von sogenannten Cockpits zur
Darstellung der Projektkennzahlen. Auf
Basis des RPP-Ansatzes wurde zunéchst
ein Projektcockpit mit den gewiinschten
Kennzahlen erstellt. Schnell wurde klar,
dass diese Kennzahlen mit den bei ETO
bestehenden Datenstrukturen nur mit
hohem manuellen Aufwand ermittelt
und dargestellt werden konnten. Daher
wurde eine eigene, den realen Gegeben-
heiten angepasste Cockpitauswertung
weiterentwickelt, die mit Blick auf die
Qualitdtsziele wochentlich im Team
durchgesprochen wurde (Bild 2). In de-
ren Folge wurden entsprechende Maf3-
nahmen zur Optimierung festgelegt und
verfolgt.

Die positiven Erkenntnisse aus der Pi-
lotprojektphase beziiglich des Cockpits
gehen direkt in die Bewertung und Opti-
mierung von Kennzahlensystemen im
Rahmen der Einfiihrung eines neuen
Enterprise-Resource-Planning- (ERP-)
Systems bei ETO ein.

Ins Ziel mit hohem Puls

Der neue VDA-Band ,,Robuster Produk-
tionsprozess® skizziert praktikable Lo-
sungsansitze fiir die aktuellen Aufgaben-
stellungen innerhalb der automobilen
Lieferkette. Eine kritische wie auch selbst-
kritische Umsetzung dieser Vorschlige
hilft, im eigenen Unternehmen Verbesse-
rungspotenziale aufzuzeigen, und dient

als Basis fiir unternehmensspezifische Lo-
sungen. Die Zusammenarbeit von Audi
und ETO in diesem Pilotprojekt machte
deutlich, dass erfolgreiches Qualitits-
und Projektmanagement einen ganzheit-
lichen Ansatz benotigt. Wichtige Fakto-
ren hierbei sind einerseits generelle The-
men wie die strukturierte und vollstin-
dige Kommunikation von Prozessen, aber
auch projektspezifische Aufgabenstellun-
gen. Als besondere Herausforderung
stellte sich die Verfiigbarkeit der Mitwir-
kenden heraus, da sie sich neben ihren
Aufgaben im Projekt auch fiir die gene-
rellen Themen engagiert haben. Das Pi-
lotprojekt wurde formal im Rahmen ei-
nes Besuchs der Audi-Projektleiter bei
ETO mit der Pridsentation und Bewer-
tung der Ergebnisse im Oktober 2007 ab-
geschlossen.

Dass mit diesem Pilotprojekt der rich-
tige Weg eingeschlagen wurde, bewies die
schnelle und direkte Ubernahme zahlrei-
cher Anregungen im Rahmen des laufen-
den AVS-Entwicklungsprojekts und bei
generellen Themen. Einige der Ansitze
aus dem Pilotprojekt wurden schon wih-
rend der Projektarbeit innerhalb der
ETO-Gruppe standardisiert, weitere be-
finden sich in der Umsetzung. Ein erster,
hervorragender AVS-Serienanlauf und die
Umsetzung von Vorschligen aus dem Pi-
lotprojekt sind ein Beleg fiir den Erfolg.
ETO stellte auf Basis dieses Auftrags von
der manuellen auf die automatische Pro-
duktion um und fertigt nun die vierfache
Stiickzahl. Die Geschiftsfiihrung der ETO
Magnetic GmbH sieht in den Verbesse-
rungen durch das AVS-Projekt eine
Leuchtturmfunktion fiir andere Projekte.
Kundenanforderungen miissten in die
Lieferantensprache umgesetzt werden
und wiirden durch die RPP-Standards
unterstiitzt.

Aus der Sicht von Audi gab es keine
Schwierigkeiten im Verlauf des Projekts.
Wihrend der Laufzeit des Projekts wur-
den keinerlei Qualititsprobleme be-
kannt. All dies wurde erreicht, obwohl
ETO bisher nicht Erstlieferant fiir Audi
war. Zahlreiche Schwachstellen in ein-
zelnen ETO-Prozessen wurden frithzei-
tig aufgedeckt und konnten durch pri-
ventive Mafinahmen abgesichert wer-
den. Der neue Lieferant fiigte sich durch
das Pilotprojekt schnell und reibungs-
arm in die Prozesse des Automobilher-
stellers ein. Doch auch die Grenzen des
RPP-Ansatzes traten zum Vorschein. Ei-
ne vollstindige RPP-Implementierung
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Pilotprojekt

Robuster Produktionsprozess
Die Projektleitung fur Audi Gbernahm Nina
Kandler-Schmitt (QZ 1/08, S. 16-19) ge-
meinsam mit Marcia Kerfin unter der Ko-
ordination von Dr. Bernhard Fuchsbauer,
Leiter Zentrale Q-Technik und Qualitats-
sicherung Beschaffung. Frau Kandler-
Schmitt ist zugleich Leiterin des VDA-
QMC-Arbeitskreises RPP Die Projektlei-
tung fir ETO Ubernahm Markus Waibel un-
ter der Koordination von Wolfgang Huber,
Qualitatsleiter bei ETO Magnetic, Stok-
kach.

Autor
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kann im Zeitfenster des Pilotprojekts
von neun Monaten, auch im Hinblick
auf die Sublieferkette, nicht erfolgen. Die
wirksame Implementierung und Umset-
zung der neuen VDA-Standards RGA
und RPP werden erst durch die nachhal-
tige Integration in der gesamten Liefer-
kette realisierbar. Hierzu ist tiber die
Grenzen eines Pilotprojekts mit einem
Lieferanten die konsequente Lieferket-
tenbetrachtung notwendig und kann
auch nur im vertraglich vereinbarten
Zusammenspiel der Hersteller mit ihren
Erstlieferanten und deren Unterlieferan-
ten erfolgen. Der formale Abschluss des
Pilotprojekts mit einem Lieferanten
markiert den Startpunkt fiir die Umset-
zung der Anforderungen in dessen
Unterlieferantennetzwerk.

Der VDA-Band ,Robuster Produk-
tionsprozess“ erwies sich in der Anwen-
dung als praxistauglich. Er wurde auf
Anregung von ETO durch eine Uber-
sichtsmatrix zur besseren Orientierung
erweitert. Das Gesamtkonzept RPP baut
auf bewihrten und bekannten Methoden
auf und wird nun schrittweise auch in die
Audi-Prozesse implementiert. Durch die
konstruktive Zusammenarbeit und das
wachsende Vertrauen zwischen Audi und
ETO ist eine vielversprechende Partner-
schaft entstanden. [
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