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Besondere Merkmale, Prozess-FMEA und Produktions­
Lenkungs-Plan (PLP)- drei, die zusammen gehören 

Einleitung 

Spätestens seit dem Erscheinen derVDA­

Schrift "Produktentstehung - Prozessbe­

schreibung Besondere Merkmale (BM)" im 

Jahre 201 1 ist das Thema der Identifikat i­

on, Kennzeichnung und durc hgängigen 

Behand lung der Besonderen Merkmale 

bei System lieferanten und Zulieferem 

der Automobilindustrie w ieder verstärkt 

in den Vordergrund gerückt. 

Was versteht man unter Besonderen 

Merkmalen? 

Unter Besonderen Merkmalen (BM) wer­

den Produ kt - oder Prozessmerkmale 

verstanden, deren Nichterfü llung oder 

Nichteinhaltun g aufgrund plausibler 

Kausa lketten Ausw irkung en auf fo lgen­

de drei Kriterien haben können (Quelle 

VDA 2011). 

BM S: Sicherheit sa nforderungen, deren 

Verletzung eine unm ittelbare Gefahr für 

Leib und Leben zur Folge haben können, 

wie z. B. Verlust der Straßensicht, Ausfall 

der Bremsen oder unkontrollierter An­

trieb. 

BM Z: Zulassungsrelevante gesetzl iche 

und behördli che Vorgaben des Produk­

tes. Dies können z. B. das Schließsystem, 

Fahrzeugemiss ionen oder Recycl ingas­

pekte se in . 

BM F: Forderungen und Funktionen. Dies 

können z. B. wesent liche funkti onelle For­

derungen, wie d ie 4F (Form, Fit, Function, 

perFormance) oder fe rt igu ngstechni sche 

Forderungen se in . 

Eine detaill ierte Auf1istung und Beschrei­

bung zu mögl ichen Kriterien findet sich 

im eingangs erwä hnten VDA-Band. 

Neben den vom VDA vorgeschlagenen 

Bezeichnungen exist ieren noch weite­

re Iänder- und firmenspezifi sche Kenn-
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zeichnungen für Besondere Merkmale. 

Besonders ge läufig sind hierbe i d ie Be­

zeichnungen YC I YS auf Konstruktions­

ebene und CC I SC auf Prozessebene. Für 

Unternehmen, die ihre Produkte an ver­

schiedene OEMs und Systemliefera nten 

vert re iben, empfiehlt sich in diesem Falle 

d ie Verwendung einer entsprechenden 

ü bersetzungstabelle. 

Wer ist für die Identifikation Beson­

derer Merkmale verantwortlich? 

Die Identifikat ion Besonderer Merkmale 

erfo lgt Top-Down vom OEM über den 

Systemlieferanten bis hin zur Produktent­

w ick lung. Nur d ie System- und Pro­

duktentw ick lung kann anhand von Ge­

fahrenanalysen und Risikoabschätzungen 

d ie Re levanz von Besonderen Merkmalen 

beurteilen. Eine moderne Herangehens­

weise zur Ident ifi kat ion der Besonderen 

Merkmale "BM S" bas iert auf dem Risiko­

graph der ISO 262626:201 1. 

Wie erfolgt die Weitergabe von Be­

sonderen Merkmalen? 

Die Weitergabe von Besonderen Merk­

malen erfo lgt entl ang von Kausa lket ­

ten. Dabei lassen sich insbesondere d ie 

Funktions- und Merkmalsnetze bzw. die 

Fehlernetze nutzen, wie sie in der VDA­

Vorgehensweise zur FMEA (VDA 4 Ka pitel 

3) beschrieben sind. Hierd urch w ird - eine 

Systementwicklung und Herstellung des 

Produktes vorausgesetzt - die durchgän­

g ige Betrachtung von der System-FMEA 

über die Konstrukt ions-FMEA bis hin zur 

Prozess-FMEA ermöglicht. Im Kunden­

Lieferanten-Verhältni s erfolgt die Weiter­

ga be der Besonderen Merkmale durch 

d ie Kennzeichnung in der Konstruktions­

ze ichnung. 

Wie können Besondere Merkmale 

von der weiteren Betrachtung ausge­

schlossen werden? 

Zu diesem Zweck hat derVDA den Begriff 

der Fil ter defin iert. Sie existieren auf allen 

Ebenen der Produkt- und Prozessentwick­

lung. Es w ird dabei unterschieden zwi­

schen Konzeptfilter, Konstru kt ionsfi lter, 

Produktionsplanungsfi lter und Produkti­

onsprozessfi lter. Mit Hi lfe der Filter kön­

nen Besondere Merkmale von der weite­

ren Betrachtung ausgeschlossen werden . 

Der Ausschluss ist durch nachvo llziehbare 

Nachweise zu begründ en. Vom Kunden 

vorgebene Besondere Merkmale sind von 

der Fil terung ausgeschlossen. 

Müssen Besondere Merkmale auf 

allen Ebenen abgesichert werden? 

Nein. Sofern kein Aussch luss durch die 

Filter mög li ch ist, g ilt es in der Ka usa l­

kette d ie geeignete Ebene zur Absiche­

rung der Besonderen Merkmale (oder 

auch Besondere Funkt ionen) zu fi nden. 

Die geeignete Ebene kann je nach Rea­

li sierbarkeit und wirtschaft li chen Erwä­

gungen die Ebene der Prozessmerkmale 

(unterste Ebene), die Ebene der Prod ukt­

merkmale (Ebene der wertschöpfenden 

Herstellungsprozesse) oder d ie Ebene 

der erzeugten Funkt ionen (Montage von 

Komponenten oder Systemen) sein. Ent­

scheidend ist dabei, dass d ie Kausa lkette 

durch die Abs icheru ng effekt iv unte rbro­

chen w ird. 

Wie erfolgt die Kennzeichnung von 

Besonderen Merkmalen? 

Die Kennze ichnung von Beso nderen 

Merkmalen erfolgt im Allgemeinen mit 

Hil fe der sogenannten "Zeppelinmaßen". 

Darin wi rd neben dem Merkmalswert mit 

Sollwert und Ta leranzen eine laufende 

Nummer vergeben sow ie die Klass ifikat i­

on des Besonderen Merkmals aufgeführt. 

Wie erfolgt die Absicherung von Be­

sonderen Merkmalen auf der Prozes­

sebene? 

Auf der Prozessebene sind die gee ig­

neten Maßna hmen zur Absicherung 
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der Herstellu ng der Besonderen Merk­

ma le oder der Montage der Besonde­

ren Funktionen zu defin ieren . Sofern 

es sich bei der Herste llung um fähige 

und beherrschte Prozesse handelt, kan n 

d ie Abs icherung mit Hilfe der Stat ist i­

schen Prozessrege lung (SPC) erfo lgen. 

Der fort laufende Nachweis und d ie 

Dokumentat ion, dass sich der Prozess 

seit der Prozessfähig keitsana lyse nicht 

mehr verändert, erfo lgt durch die SPC­

Stichp robenprüfun g sowie die Doku­

mentation in der Rege lkarte. Be i all en 

and eren Prozessen empfiehlt der VDA 

eine 1 OOo/o-Prüfung. Dies ist jedoch in 

einigen Fällen nicht mögl ich (z. B. bei 

zerstörenden Prü fu ngen) oder vielfach 

auch nicht w irtschaft lich. Um dennoch 

eine 1 OOo/o- ige Absicherung der Beson­

deren Merkmale und der Besonderen 

Funktionen auf der Prozessebene zu 

gewährleisten, lässt sich die gee ignete 

Prüfstrateg ie anhand der Einf1u ssfaktoren 

aus der Prozess-FMEA ableiten . Dabei ist 

im Ra hmen der Prozess-FMEA zu beur­

te ilen, ob die Einflussfaktoren (Ursachen 

in der Prozess-FMEA) für die Besonderen 

Merkmale und Besonderen Funktionen 

zufäll iger oder systemati scher Natur sind. 

Bei systemati schen Einf1ussfaktoren eig­

net sich die Erst- und Letztstückprüfung 

mit der Mög lichkeit der Rücksort ierung 

im Fehlerfalle. Eine zusätzliche St ichpro­

benprüfung in regel mäßigen Abstä nden 

red uziert d ie Gefa hr von umfangre ichen 

Rücksortierungen. Bei zufä lligen Einf1u ss­

fakto ren kommt man allerdi ngs nicht an 

einer 1 OOo/o-Prüfung vorbe i. 

Wozu benötige ich den Produktions­

Lenkungs-Plan (PLP) bzw. Controi­

Pian (CP) im Zusammenhang mit 

Besonderen Merkmalen? 

Der Prod uktio ns-Lenkung s-Plan (P LP) 

bzw. der Controi-Pian (CP) beinhaltet alle 

erforderli chen Angaben zu r Prozesslen­

kung der Besonderen Merkma le auf der 

operativen Ebene. Dies sind Angaben zur 

Prozessführung und Prüfung der Beson­

deren Merkmale sowie der einzuleiten­

den Rea ktionsmaßnahmen bei Abwe i­

chungen vom geforderten Ergebnis. Des 

Weiteren können zusätzlich Verweise auf 

weiterfüh rende Dokumente im PLP ent­

halten sein. 

Wie lange müssen Aufzeichnungen 

zu Besonderen Merkmalen aufbe­

wahrt werden? 

Die Empfehlung für die Aufbewahrung s­

dauer von Qualitätsaufzeichnungen zu 

Besonderen Merkmalen beläuft sich bei 

BM Sund BM Z auf 15 Jahre sowie bei BM 

F auf 3 Jahre. Die Aufbewa hrungsda uer 

bei BM S basiert auf der Verjährungsfri st 

von 10 Jahren aus Sicht der Produkthaf­

tung und sollte daher diesen Zeitraum auf 

keinen Fal l unterschre iten. 
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Welche EDV-Systeme können mich 

bei der Analyse und der Nachweis­

führung von Besonderen Merkmalen 

unterstützen? 

Als EDV-Tools zur Analyse und Dokumen­

tat ion eignen sich insbesondere FMEA­

Systeme oder integrierte CAQ-Systeme 

mit FMEA-Modulen, die sich an derVDA­

Vorgehensweise zur FMEA orientieren 
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