BM+FMEA+PLP

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

Einleitung

Spdtestens seit dem Erscheinen der VDA-
Schrift "Produktentstehung - Prozessbe-
schreibung Besondere Merkmale (BM)"im
Jahre 2011 ist das Thema der Identifikati-
on, Kennzeichnung und durchgdngigen
Behandlung der Besonderen Merkmale
bei Systemlieferanten und Zulieferern
der Automobilindustrie wieder verstarkt
in den Vordergrund gertickt.

Was versteht man unter Besonderen
Merkmalen?

Unter Besonderen Merkmalen (BM) wer-
den Produkt- oder Prozessmerkmale
verstanden, deren Nichterfiillung oder
Nichteinhaltung aufgrund plausibler
Kausalketten Auswirkungen auf folgen-
de drei Kriterien haben kénnen (Quelle
VDA 2011).

BM S: Sicherheitsanforderungen, deren
Verletzung eine unmittelbare Gefahr fur
Leib und Leben zur Folge haben konnen,
wie z. B. Verlust der Stral3ensicht, Ausfall
der Bremsen oder unkontrollierter An-
trieb.

BM Z: Zulassungsrelevante gesetzliche
und behdrdliche Vorgaben des Produk-
tes. Dies konnen z. B. das Schliel3system,
Fahrzeugemissionen oder Recyclingas-
pekte sein.

BM F: Forderungen und Funktionen. Dies
koénnen z. B. wesentliche funktionelle For-
derungen, wie die 4F (Form, Fit, Function,
perFormance) oder fertigungstechnische
Forderungen sein.

Eine detaillierte Auflistung und Beschrei-
bung zu mdéglichen Kriterien findet sich
im eingangs erwdhnten VDA-Band.

Neben den vom VDA vorgeschlagenen
Bezeichnungen existieren noch weite-

re lander- und firmenspezifische Kenn-
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zeichnungen flr Besondere Merkmale.
Besonders geldufig sind hierbei die Be-
zeichnungen YC / YS auf Konstruktions-
ebene und CC/ SC auf Prozessebene. Fur
Unternehmen, die ihre Produkte an ver-
schiedene OEMs und Systemlieferanten
vertreiben, empfiehlt sich in diesem Falle
die Verwendung einer entsprechenden
Ubersetzungstabelle.

Wer ist fiir die Identifikation Beson-
derer Merkmale verantwortlich?

Die Identifikation Besonderer Merkmale
erfolgt Top-Down vom OEM Uber den
Systemlieferanten bis hin zur Produktent-
wicklung. Nur die System- und Pro-
duktentwicklung kann anhand von Ge-
fahrenanalysen und Risikoabschadtzungen
die Relevanz von Besonderen Merkmalen
beurteilen. Eine moderne Herangehens-
weise zur Identifikation der Besonderen
Merkmale ,BM S basiert auf dem Risiko-
graph der I1SO 262626:2011.

Wie erfolgt die Weitergabe von Be-
sonderen Merkmalen?

Die Weitergabe von Besonderen Merk-
malen erfolgt entlang von Kausalket-
ten. Dabei lassen sich insbesondere die
Funktions- und Merkmalsnetze bzw. die
Fehlernetze nutzen, wie sie in der VDA-
Vorgehensweise zur FMEA (VDA 4 Kapitel
3) beschrieben sind. Hierdurch wird - eine
Systementwicklung und Herstellung des
Produktes vorausgesetzt - die durchgan-
gige Betrachtung von der System-FMEA
Uber die Konstruktions-FMEA bis hin zur
Prozess-FMEA ermoglicht. Im Kunden-
Lieferanten-Verhdltnis erfolgt die Weiter-
gabe der Besonderen Merkmale durch
die Kennzeichnung in der Konstruktions-
zeichnung.

Wie konnen Besondere Merkmale
von der weiteren Betrachtung ausge-
schlossen werden?

Zu diesem Zweck hat der VDA den Begriff

der Filter definiert. Sie existieren auf allen
Ebenen der Produkt- und Prozessentwick-
lung. Es wird dabei unterschieden zwi-
schen Konzeptfilter, Konstruktionsfilter,
Produktionsplanungsfilter und Produkti-
onsprozessfilter. Mit Hilfe der Filter kon-
nen Besondere Merkmale von der weite-
ren Betrachtung ausgeschlossen werden.
Der Ausschluss ist durch nachvollziehbare
Nachweise zu begriinden. Vom Kunden
vorgebene Besondere Merkmale sind von
der Filterung ausgeschlossen.

Miissen Besondere Merkmale auf
allen Ebenen abgesichert werden?
Nein. Sofern kein Ausschluss durch die
Filter moglich ist, gilt es in der Kausal-
kette die geeignete Ebene zur Absiche-
rung der Besonderen Merkmale (oder
auch Besondere Funktionen) zu finden.
Die geeignete Ebene kann je nach Rea-
lisierbarkeit und wirtschaftlichen Erwa-
gungen die Ebene der Prozessmerkmale
(unterste Ebene), die Ebene der Produkt-
merkmale (Ebene der wertschopfenden
Herstellungsprozesse) oder die Ebene
der erzeugten Funktionen (Montage von
Komponenten oder Systemen) sein. Ent-
scheidend ist dabei, dass die Kausalkette
durch die Absicherung effektiv unterbro-
chen wird.

Wie erfolgt die Kennzeichnung von
Besonderen Merkmalen?

Die Kennzeichnung von Besonderen
Merkmalen erfolgt im Allgemeinen mit
Hilfe der sogenannten "Zeppelinmafen".
Darin wird neben dem Merkmalswert mit
Sollwert und Toleranzen eine laufende
Nummer vergeben sowie die Klassifikati-
on des Besonderen Merkmals aufgefiihrt.

Wie erfolgt die Absicherung von Be-
sonderen Merkmalen auf der Prozes-
sebene?

Auf der Prozessebene sind die geeig-
neten Mallnahmen zur Absicherung
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der Herstellung der Besonderen Merk-
male oder der Montage der Besonde-
ren Funktionen zu definieren. Sofern
es sich bei der Herstellung um fahige
und beherrschte Prozesse handelt, kann
die Absicherung mit Hilfe der Statisti-
schen Prozessregelung (SPC) erfolgen.
Der fortlaufende Nachweis und die
Dokumentation, dass sich der Prozess
seit der Prozessfdhigkeitsanalyse nicht
mehr verandert, erfolgt durch die SPC-
Stichprobenprifung sowie die Doku-
mentation in der Regelkarte. Bei allen
anderen Prozessen empfiehlt der VDA
eine 100%-Prifung. Dies ist jedoch in
einigen Fallen nicht moglich (z. B. bei
zerstoérenden Prifungen) oder vielfach
auch nicht wirtschaftlich. Um dennoch
eine 100%-ige Absicherung der Beson-
deren Merkmale und der Besonderen
Funktionen auf der Prozessebene zu
gewadhrleisten, ldsst sich die geeignete
Prifstrategie anhand der Einflussfaktoren
aus der Prozess-FMEA ableiten. Dabei ist
im Rahmen der Prozess-FMEA zu beur-
teilen, ob die Einflussfaktoren (Ursachen
in der Prozess-FMEA) flir die Besonderen
Merkmale und Besonderen Funktionen
zufdlliger oder systematischer Natur sind.
Bei systematischen Einflussfaktoren eig-
net sich die Erst- und Letztstlckprifung
mit der Moglichkeit der Ricksortierung
im Fehlerfalle. Eine zusatzliche Stichpro-
benprifung in regelmaBigen Abstanden

reduziert die Gefahr von umfangreichen
Ricksortierungen. Bei zufélligen Einfluss-
faktoren kommt man allerdings nicht an
einer 100%-Prtfung vorbei.

Wozu bendtige ich den Produktions-
Lenkungs-Plan (PLP) bzw. Control-
Plan (CP) im Zusammenhang mit
Besonderen Merkmalen?

Der Produktions-Lenkungs-Plan (PLP)
bzw. der Control-Plan (CP) beinhaltet alle
erforderlichen Angaben zur Prozesslen-
kung der Besonderen Merkmale auf der
operativen Ebene. Dies sind Angaben zur
Prozessfihrung und Prifung der Beson-
deren Merkmale sowie der einzuleiten-
den ReaktionsmaflSnahmen bei Abwei-
chungen vom geforderten Ergebnis. Des
Weiteren kdnnen zusatzlich Verweise auf
weiterflihrende Dokumente im PLP ent-
halten sein.

Wie lange miissen Aufzeichnungen
zu Besonderen Merkmalen aufbe-
wahrt werden?

Die Empfehlung fur die Aufbewahrungs-
dauer von Qualitatsaufzeichnungen zu
Besonderen Merkmalen belduft sich bei
BM S und BM Z auf 15 Jahre sowie bei BM
F auf 3 Jahre. Die Aufbewahrungsdauer
bei BM S basiert auf der Verjdhrungsfrist
von 10 Jahren aus Sicht der Produkthaf-
tung und sollte daher diesen Zeitraum auf
keinen Fall unterschreiten.
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Welche EDV-Systeme konnen mich
bei der Analyse und der Nachweis-
flihrung von Besonderen Merkmalen
unterstiitzen?

Als EDV-Tools zur Analyse und Dokumen-
tation eignen sich insbesondere FMEA-
Systeme oder integrierte CAQ-Systeme
mit FMEA-Modulen, die sich an der VDA-
Vorgehensweise zur FMEA orientieren
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edini™ analyze User Conference
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Thursday, May 28th, 2015
USA Ann Arbor, Michigan

Presentations by Tool Users:
Audi AG « Delphi Deutschland GmbH « kVA
Halla Mechatronics « Tesla Motors, Inc. « TRW Automotive

Round Table Discussions:
Tool Integration « DFMEA/PFMEA
Software Safety Analysis « Collaborative Engineering

Dedicate your day to learning about ISO 26262 methodologies
and the power of tool integration. Visit www.kvausa.com/conference/

to learn more. Group discounts available.
KVA

KPIT medini Technologies AG formerly known as ikv++ technologies ag.




