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Neue Prozesse und Anforderungen im Lieferantenmanagement
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Prozesse / Anforderungen im Lieferanten-MM M5 WoODWARD
Inhalt

m Wesentliche Anderungen und deren Chancen auf einen Blick (Seite 3)

m Uberblick weiterentwickelte Qualitatssystemanforderungen in unserer Richtlinie zur
Qualitatssicherung von Kaufteilen 83-500-00234 nach WPQR-9100 (Seite 4 und 5)

m Ubersicht zum Prozess zur Anzeige von Prozessdnderungen mittels PCN
(process change notification) nach 3-OF-04182 (Seite 6)

m Produkt und Prozessfreigabe nach PPAP (production part approval process) — Anforderungen
und Inhalt nach WPQR-9102 (Seite 7-19)

m Reinheitsanforderungen nach LON-114a (Seite 20-34)

m Allgemeine Zeichnungsergdanzungen (Seite 35)
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\/_Voodward Lieferantenqualitatsprozesse
Ubersicht der Umsetzung / Adaption

Wesentliche Anderungen

W woobwARD

Prozess Vorher Nachher Chancen
Lieferanten- Allgemeine Angaben z.B. | Konkrete Benennung von | Beseitigung von
Richtlinie bei Anzeigen von Prozessen und Unklarheiten auf beiden

Prozessanderungen Anforderungen Seiten - Reduzierung
Unklare Verfahren bei von Reibungsverlusten /
technischer Sauberkeit, Erhohung der Effizienz
Schutz vor Korrosion etc. der Zusammenarbeit
PCN Informationspflicht in der | Formeller Prozess der Kontrolliertes
Process Lieferantenrichtlinie Anderungsanzeigen in Anderungsmanagement
Change verankert — kein Prozess | Abhangigkeit von 4 mit Lieferanten mit
Notification Kategorien Absicherung bis zum
Kunden
PPAP EMPB PPAP
Bemusterung * Bauteilbemusterung * Bauteilbemusterung Hohere
* Fahigkeitsanalyse bei Prozesssicherheit beim
kritischen Merkmalen Lieferanten => stabile
* MSA bei kritischen Lieferqualitat
Merkmalen
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Anforderungen an das QM-System von Woodward M5 WoODWARD
Hintergrund und Geltungsbereich der WPQR-9100

. . . ‘\A')“‘#<le][mu
m  Gilt fir Woodward-Lieferanten | Ry
m Referenziert auf die Normen: |
m SO 9001:2015 (QMS) Quality System
. Requirements Docum
m AS9100D (QMS-Anforderungen fir Luft- und Raumfahrt, ‘ =y
Verteidigung) | WPQR-9100
m Verlangt eine Information innerhalb 48h an den | TITLE e
Lieferantenbetreuer wenn sich der Zertifizierungsstatus | _gjugggg;gsmms REQUIREMENTS FOR WOODWARD
des QM-Systems andert und |
m ... eine schriftliche Mitteilung spatestens 15 Tage nach
Anderung bei einschneidenden Veridnderungen, die
potentiell die Zusammenarbeit beeintrachtigen konnten
(bspw. Besitzerwechsel, Veranderungen in der Geschafts- | sskenlos)
und Qualititsleitung, etc.) .
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Weiterentwicklungen & Neuerungen
... in der WLO Richtlinie u.a. durch die WPQR-9100

!
\W).W(mnWARD

Quality System
Requirements Document

WPQR-9100
Revision: 30
TITLE
QUALITY SYSTEMS RE
el QUIREMENTS FOR WOODWARD
Stakeholder(s):
Purchasing

Product Family Leader

Natice: Printed copes of this document shoukd be :r:-s:;-: o
B ensitin 1o confn the comect esion n Woodwars s

m ad copes s
25 eferance materia and may be autof date, The e o prirted cpe

Weiterentwicklungen zur WLO Richtlinie

Die Produktionsprozess- und Produktfreigabe
erfolgt nach dem Production Part Approval
Process (PPAP) (friiher PPF, EMPB)

Sofern die Reinheitsklasse der Norm LON-114a in
der Zeichnung nicht spezifiziert ist, ist die Klasse 5
der Norm LON-114a einzuhalten. (friiher kein
Verweis auf die LON-114a in der Richtlinie)

Neuerungen zur WLO Richtlinie

Im Falle von Prozessanderungen auf
Lieferantenseite ist Woodward L'Orange zusatzlich
zu informieren mittels PCN (friher Anzeige Gber
strategischen Einkaufer, ggf. AA)

Zusatzlich ist die allgemeingiiltige
Zeichnungserganzung zu technischen Zeichnungen
83-500-00350 zu beachten

Zur allgemeinen Anliefervorschrift ist die
Arbeitsanweisung zum Umgang mit VCI-Produkten
83-400-00013 zu beachten

Zur Unterstutzung bei der Problemanalyse nach
8D-Systematik wird nun auf die 8D-Hinweise
83-501-00165 explizit verwiesen

Seite 5 | LOQL, Tobias Hezer, Supplier Quality Coordinator | 14.08.2019

W woobwARD

Y oy b | for whev) »
” T e fotshbe fubr ) - L
| .

it st At e g wour BN e »

; " “

44400 0 W
"

Seite | vom
0001019

Intern / Internal




Anzeige von Prozessidnderungen MW, woOoDWARD
... vom Lieferanten mittels Formblatt an Lieferantenbetreuer

B Die Anzeige von Prozessdanderungen in den Herstellprozessen unserer Produkte werden fortan mittels Vorlage-Dokument beim
Lieferantenbetreuer angezeigt

m  Dieser priift ggf. gemeinsam mit lhnen ob die Kategorie passt und wenn Anderung plausibel
m Legt den Hinweis auf Prozessdanderung entsprechend in unserem CAQ-System Babtec ab = der Fall erhilt eine Referenznummer

m  Sollten im Zuge dieser Prozessidnderung unsere Kunden informiert werden, so erfolgt dies mittels eines Anderungsantrages in
unserem ERP-System SAP um alle nétigen Fachdisziplinen zu beteiligen

B Nach Genehmigung oder Ablehnung der Prozessdanderung erhalt der Lieferant das entsprechend weiter von WLO ausgefiillte
Antragsformular zuriick aus welchem entsprechende Malknahmen umzusetzen sind
m  Bei Genehmigung der Prozessanderung ist das immer eine Bemusterung nach PPAP

4. Information und Dekumentation 4. Information und Dokumentation

Stellt der Lieferant fest, dass Qualitdtsmerkmale, Liefermenge, oder Termine nicht

eingehalten werden, wird L'Orange unverziigiich in vollem Umfang informiert. Werden Stellt der Lieferant fest, dass Qualitdtsmerkmale, Liefermenge, oder Termine nicht

vom Lieferant Abweichungen nach Auslieferung erkannt, so werden diese Abweichungen eingehalten werden, wird Woodward L’Orange unverziiglich in vollem Umfang informiert.
ebenfalls unverziglich L'Orange mitgeteilt. Werden vom Lieferant Abweichungen nach Auslieferung erkannt, so werden diese
L'Orange ist zusatzlich zu informieren bei Abweichungen ebenfalls unverziiglich Woodward L’Orange mitgeteilt. Im Falle von
= Anderungvon Fertigungsverfahren, -ablaufen, -materialien Prozessanderungen auf Lieferantenseite ist Woodward L’Orange zusatzlich zu informieren.
= Anderungvon Prifverfahren, Priifeinrichtungen Dies erfolgt (iber den PCN-Prozess (Process Change Notification). Der Lieferant zeigt die
*  Verlagerung von Fertigungsstandorten Anderung/en im Vorfeld mit dem ausgefiillten Template 4-OF-01487 I1CS ,Supplier Process

= Verlagerung von Fertigungseinrichtungen am Standort
= Wechsel von Unterauftragnehmern
um prifen zu kénnen, ob Anderungen/Verlagerungen sich nachteilig auf das Produkt

Change Notification (PCN) Form* an. (Vorlage unter:
http.//www.lorange.com/einkauf/downloads/index.de.html). Das Formular besteht aus
vier Kategorien, von der eine ausgewahlt werden muss:

auswirken.
Friher Anzeige formlos gefordert, Abwicklung tGber Heute, Anzeige mit Formblatt gefordert, Abwicklung tGber
strategischen Einkauf mittels ggf. Anderungsantrag Lieferantenbetreuung nach PCN-Prozess im Hintergrund, ggf. mit
Anderungsantrag
Seite 6 | LOQL, Tobias Hezer, Supplier Quality Coordinator | 14.08.2019 Intern / Internal



PPAP — Was ist anders als beim EMPB ? % WOODWARD

Dscm;‘m EMPB Oder PPF
. WOODWARD gs
. nach VDA 2.0 (4 Vorlagestufen) —————

= | EMPB bei L'O — —
* Bauteilbemusterung

= Absicherung Produktqualitat

PPAP nach AIAG

(Automotive Industry Action Group)

PPAP bei WLO
* Bauteilbemusterung

Merkmalen
* MSA bei kritischen Merkmalen

= Absicherung Produkt- und
Prozessqualitat
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Wann wird ein PPAP erforderlich? W woobwARD

* Neue Teile und Produkte
 Zur Validierung von Anderungen

o Spezifikationsanderungen (Teil / Produkt)

o Prozessanderungen im Fertigungsprozess
* Nachbemusterungen (Korrekturen von

. Quality System
abgewiesenen Bemusterungen) Requirements Document

* Korrekturen von Produktionsfehlern

Y. Wo0oDWARD

WPQR-9102

Revision: 14
IMe
WPQR

Nach welchen Regeln wird ein PPAP erstellt? K g L8N ot

WPQR-9102 Supplier PPAP Submission Content and

Acceptance Requirements Specification

* Inhalte des PPAP

* Klassen nach Risikostufen (A, B, C, D)

* Beschreibung der Elemente des PPAP, der
Anforderungen und Akzeptanzkriterien ——

 Bedingungen einer PPAP Vorlage und deren R
Abhangigkeit von der Lieferung

Seite 8 | LOQL, Tobias Hezer, Supplier Quality Coordinator | 14.08.2019 Intern / Internal




Woodward PPAP Class Matrix

Low Risk
Class A

Medium Risk
Class B

Note: C of C (manufacturer / distributor) submission
required per WPQR-9100 or PO regardless of PPAP
class.

High Risk
Class C

FAl Group Part Submission Warrant
Design Record / Balloon Drawing
Material / Performance Test Resu|ts
Dimensional (Inspection) Results
Woodward | Copy of Woodward PO
Special Waivers — Family PPAP
Group
Woodward customer requirements
(e.g., 5 pcs dim results), as applicable
Process Process Capability Studies
Control -
(Woodward defined JfSupplier process keys or
Group keys only) oodward defined keys)
Measurement Systems Analysis R
(Woodward defined JiSupplier process keys or| (Test data for all
keys only) oodward defined keys) test points.)
Process Process Flow R R
Quallt_y Process Control Plan R R
Planning
Group Process FMEA N/A R
Supplier process keys or
oodward defined keys)
Design Risk | Design FMEA N/A N/A S — only if provided by N/A
Group - Woodward / customer designed Woodward.
Design FMEA N/A R — Reviewed at
— Supplier designed design review.
Definitions: Comments: | €% submission previous Base previous Preferred new submission
—_ ’ definition submission Submission definition
S = submit Retained efements are subject tp Woodward review upon request.
R = retain 1
WA = not applicable
" Class B = Standard

C of C = Certificate of Conformance Intern / Internal



Was sind die Bestandteile einer Bemusterung? M5 WoODWARD
Minimalanforderungen und Vorlagedokumente

13-500-00356 Bemusterungspaket \A NVOODWARD
i v ‘ Kaufteile i ' J
15.02.2019
. . . De f':dJm'm:ﬂ:x: Jr'n Pr cm.b.‘"!wcne"dr nach dem 5‘v:ud1\»:~:f_m Ap::-u. ol Process
Die nachfolgend genannten Unterlagen mussen immer oo i St P e o

< ckumen® 2y lefarn. Die nachiolgend ganarmion
bes jeder Beustsrung beigelegt wardan

bei jeder Bemusterung beigelegt werden:

* Deckblatt ,Part Submission Warrant” (4-06-3461)

f'w:w):tr:z Workstod- ung u\‘i—rmﬂudrwrﬂxhn:ﬁ

* Messergebnisse / nummerierte (gestempelte) i
Zeichnung —

¥ %ind n N—Nﬁ:tvtm Pegtolten Kigz, % nfally
%20 o
teh verge. chbar sivd wargen ¥on Woodward

* Materialuntersuchungsergebnisse (Werkstoff- und
Warmebehandlungsnachweise)

* Risikoanalyse (83-501-00163)
* Herstellbarkeitsanalyse (83-501-00164)
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Was sind weitere Bestandteile einer Bemusterung? M5 WOODWARD
Lorange

Mit Fokus auf die Herstellprozesse

In Abhangigkeit der bestellten Klasse sind folgende Dokumente
ebenfalls erforderlich:

* Prozessfahigkeitsnachweise ,,Process Capability Study” fur
von Woodward L'Orange definierten kritischen Merkmale

e Messsystemanalyse ,,Measurement System Analysis MSA”
flir von Woodward L'Orange definierten kritischen Merkmale

* Prozessablaufdiagramm (Fertigungsschritte, inkl. externer
Arbeitsgange)

*  Prozess ,Control Plan“ (zumindest Priifplan mit
Prifschritten, Priffrequenz und eingesetzter Prifmittel)

Vorlagen zu den o.g. Unterlagen sind im , Kombinierten Lieferanten
PPAP Formularpaket” ebenfalls in unserem Downloadbereich auf
unserer Homepage wie folgt verfligbar:
https://www.woodward.com/en/about/about-woodward/woodward-

lorange/downloads

Lieferantenspezifische Vorlagen, die inhaltlich vergleichbar sind, werden
von Woodward L'Orange akzeptiert

Seite 11 | LOQL, Tobias Hezer, Supplier Quality Coordinator | 14.05.2020

Part Submission Warrant

Design Record / Balloon Drawing
Material / Performance Test Results
Dimensional (Inspection) Results
Copy of Woodward PO

Waivers - Family PPAP

Woodward customer requirements
g dim ce as applicable

Process Capability Studies

Measurement Systems Analysis

P—
Process Flow
Process Control Plan

Process F

Design FMEA N/A
- Woodward / customer designed
Design FMEA
- Supplier designed
Definitions: Comments.
S = submit
R = ratain

N/A = not applicable

C of C = Certificate of Conformance Intern / Internal



http://www.lorange.com/einkauf/downloads/
http://www.lorange.com/einkauf/downloads/
http://www.lorange.com/einkauf/downloads/

Was sind weitere Bestandteile einer Bemusterung? M5 WoODWARD
Hinweise und in Hinblick auf fallweise zusatzliche Anforderungen

Woodward L'Orange-spezifisch konnen folgende Nachweise ebenfalls eingefordert werden:
* Abnahmeprotokoll bei Komplettierungen / Geraten

* Fotodokumentation des Gussmodells

* Konstruktions- und Entwicklungsfreigaben, Abnahmeprotokolle

* Restschmutzanalyse nach LON-114a von mind. 3 Bauteilen

WICHTIG! Alle Merkmale nach Zeichnung und 3D-Modell sind zu priifen, die im Herstellprozess erzeugt oder
beeinflusst werden.

= Erfordert die Prifung besondere Prifeinrichtungen, Uber die der Lieferant/Auftragnehmer nicht verfigt, ist
eine fremde Prufstelle zu beauftragen.

= Prifergebnisse sind in der Form von Prifberichten nach PPAP darzustellen.

= Vermessene Teile sind deutlich erkennbar durchzunummerieren, um eine Zuordnung der Teile zu den
Messergebnissen zu gewahrleisten. Art und Weise der Kennzeichnung ist bei Bedarf mit Woodward-L'Orange
abzustimmen.

Seite 12 | LOQL, Tobias Hezer, Supplier Quality Coordinator | 14.08.2019 Intern / Internal



Vorstellung Unterlagen bei PPAP nach Klasse B W WoODWARD
Das Deckblatt = Part Submission Warrant
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Vorlagen nach Klasse B (Standard)
 Deckblatt ,Part Submission Warrant” PSW

* nummerierte (gestempelte) Zeichnung

* Materialuntersuchungsergebnisse (Werkstoff- und
Warmebehandlungsnachweise

* Messergebnisse

e Kopie des WLO Auftrags

* Bemusterte Teile

* Nachweis der Prozessfahigkeit fur krit. Merkmale

* Nachweis der Messsystem Analyse fur krit. Merkmale
* Prozessflussdiagramm

* Produktionslenkungsplan PLP (Control Plan)

Intern / Internal
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Vorstellung Unterlagen bei PPAP nach Klasse B W WoODWARD
Das Prozessflussdiagramm

,yl._i,_w uuuuuuu Prozessflussdiagramm
h:-'-:.:;‘f — - — . “azl 'I-I-llf.z',“J“n ﬁ
e e Beschreibt die Abfolge der Produktionsschritte
Co ] e zur Herstellung des Produktes beim Lieferanten
! 'f:'r;“_:r’:’ OF Emignissbeschrmibung Beschraibung Proze ssschris Propesssymbel
* Text oder Grafik
* Die Prozessschritte sind nummeriert, damit die
anderen PPAP Dokumente darauf
referenzieren konnen, z.B. der
Produktionslenkungsplan PLP (Control Plan)
Anmerkung: Vorlage im ,Kombinierten
Lieferanten PPAP Formularpaket” kann verwendet
werden
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Vorstellung Unterlagen bei PPAP nach Klasse B M5 WOODWARD
Der Produktionslenkungsplan PLP (Control Plan)

)&,,,woouwAR D Control Plan Pape 1t
] Lz rante nk cntakt = Comnirol Plan
Control Plan Mr.: & Tk fon: | Dt (i, : Diats frowl
- Teike mvision . ] Kundan Genehmigung inkl
L akwal: e Datur {falls sriords fick: |
Aot | reame. Zulsssungsplan for Eumden Oualitsis
Bzschmibung: Lisferant: Datum: i finkd. Datum
Lisk rami' Wark: Lisk ranennr.: L |
Db
Zusdtzliche Jailen kinnen bei Badard hinzugaitgt werden
Elgenschafen Verfahren
Op/ | Tell- Prozessname/ Produltion’
Maschinen, Garsesa, Sondarkd
Ref | 'Prozes | Vorgehensbeschreiby \\\enu:‘u Nr Produkts ——— assap [Pro=esmapaiit] Bewertung Probe Konwolimet | Reaktlonsplan
M. 1. ng e . ation ! Toleranz(  Messtechnik hoda
Grofa Freq.

* Fur alle in der Spezifikation vorhandenen Merkmale muss es mindestens einen Prifschritt im PLP
geben

* Die Nummerierung muss konsistent mit dem Prozessflussdiagramm sein

e Die kritischen Merkmale mussen im PLP hervorgehoben sein. Hierfur muss es den Nachweis der
Prozessfahigkeit geben oder eine 100% Prifung im PLP enthalten sein

* Fur jeden Prifschritt muss folgendes beschrieben sein
* Referenz zum Prozessschritt im Fertigungsablauf (siehe Prozessflussdiagramm)
* Beschreibung des Produktmerkmales mit Toleranzen und der Prozess-Variablen, die dieses beeinflusst
« Verfahren und Priifmittel des Priifens und der Uberwachung , Stichprobenumfang

Anmerkung: Vorlage im , Kombinierten Lieferanten PPAP Formularpaket” kann verwendet werden
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W woobwARD

Vorstellung Unterlagen bei PPAP nach Klasse B
Nachweis Messsystemanalyse / Prozessfahigkeit
anhand kritischer Merkmale (Bsp. wie folgt:)

Ky

Kritische Merkmale - \
"“ ™1 ;‘p *t

—
] CXO-Tousve 0
-G 0 O 1 -
L Omage o | Doty _ve
— — —
T I e — o 0 -
s Sy —
! I -
= — - b
- O -~ oy -

Intern / Internal
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Vorstellung Unterlagen bei PPAP nach Klasse B

W woobwARD

Messsystem Analyse fur kritische Merkmale

Messsystemanabhyse (MSA)

y
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*  Fir alle kritischen Merkmale muss der Nachweis
einer MSA durchgefiihrt werden

* Die MSA beinhaltet alle Variablen einer Messung

* Es wird folgender Probenumfang vorgeschlagen
(90 Messwerte)

o 10 Teile
o 3 Prifer

o 3 Wiederholungen

Akzeptanz der MSA

* Alle Werte liegen innerhalb der unteren und
oberen Toleranzgrenze

* Die Toleranz der Wiederhol- und
Vergleichsprazision des Messsystems (Gauge R&R
as % of Tolerance) liegt < 30%

Anmerkung: Vorlage im , Kombinierten Lieferanten
PPAP Formularpaket” kann verwendet werden
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Vorstellung Unterlagen bei PPAP nach Klasse B W WoODWARD
Prozessfahigkeit fur kritische Merkmale

.?&,_wuuuwnu ] Prozessfahigheitsnachweis

Tamck: Disn Takn ba o B 11 £50 DaisstschacHungs 0 d warntin . Ubarprih n Sb sles and pusen e oo Cwden o de e . . . .
gt e ks _ * Fur alle kritischen Merkmale muss der Nachweis einer
— P ] Prozessfahigkeit durchgefliihrt werden
e e————*Mlindestens 30 Teile missen der Analyse von
. dimensionalen Merkmalen zugrunde liegen.
* Bei attributiven Merkmalen (gut / schlecht) missen bei
: 50 Teilen 100% i.0. sein.
= Akzeptanz der Prozessfahigkeit
Fiotnass (B e | s sorekene Lregen:
e Cpk=>1,33
* Bei nicht Erreichen der Prozessfahigkeit muss eine 100%-
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../Woodward Processes Supplier Quality/Bemusterung PPAP EMPB/Bemusterung final/PPAP 4-06-3461_8 deutsch .xls

Bemusterungen nach PPAP > WOODWARD
Anzahl zu bemusternder Teile abhangig von

Bestellumfang

Umfang des Auftrages Anzahl der zu bemusternden Teile

30+ Teile 10% des Bemusterungsauftrages
3 bis 30 Teile Minimum 3 Teile
Weniger als 3 Teile 100% des Bemusterungsauftrages
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Reinheitsanforderungen nach LON-114a M5 WoODWARD
Inhalt

1. Allgemeines technische Sauberkeit
1.  Warum beschaftigen wir uns damit ?
2. Was sind Verunreinigungen ?
3.  Wie beeinflusst die Magnetfeldstarke die Teile ?
4. Wie betrifft es Woodward L'"Orange Produkte ?
2. Sauberkeitsspezifikation LON 114a
1. Festlegung der ZielgroRen
2.  Grenzwerte der Zukaufteile
3. Zeichnungseintrag
4. VDA 19
3. Restschmutzanalyse
1. Abklingkurven- Validierung Prifmethode RSA
2. Analysebericht
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1. Allgemeines technische Sauberkeit
Bedeutung der Technischen Sauberkeit

W woobwARD
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Reinheitsanforderungen nach LON-114a M5 WoODWARD
Warum beschaftigen wir uns damit?

m Kundenanforderungen
m Vorgaben/ Neuerungen (VDA 19)

m Alle Merkmale (LON-114a) auf der Zeichnung missen
bestatigt werden

m Fehlerpravention

m Forderungen aus Analysen reklamierter Gerate

m Standige Verbesserung der Produkte und Prozesse
m Steigende Werkstlickkomplexitat

m Engere Toleranzen

‘ Teilesauberkeit wird zum Qualitatsmerkmal

Pollen 10-20 um
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Was sind Verunreinigungen ?
Arten von Verunreinigungen

Definition der restlichen Verunreinigung:

Alle Substanzen, die auf einer gereinigten Komponente
bleiben, verhindern oder schranken die Funktion dieser
Komponente ein.

Beispiele:

Mineralpartikel (Korund, Sand)
Formsand (GielSerei)
Strahlen/Strahlmaterial, Grat-, usw.
Titanpartikel (Sandstrahlen)
Metallpartikel

Fasern

Farbpartikel

Rickstande von Reinigungsmitteln

Harterlickstande
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Wie beeinflusst die Magnetfeldstarke die Teile ? M5 WoODWARD
Magnetfeldstarke und Wirkung

>10 A/cm Werkstlicke haften aneinander
>8 A/cm Metallspane haften

>4 A/cm Kleinste Metallteile haften

>2 A/cm Schleifstaub haftet

>1,25 A/cm Ablenkung Elektronenstrahl
~0,4 A/cm Erdmagnetfeld
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Reinheitsanforderungen nach LON-114a M5 WoODWARD
Wie betrifft es Woodward L"Orange Produkte ?

m Komplette funktionelle Versagen eines Bauteils
m z.B.: Metallspanne im Injektor kdnnen zum Verstopfen der
Einspritzlocher fihren
— Keine Einspritzung des Injektors mehr mdglich
m Anfanglicher Schaden mit langfristigen Folgen
m D.h. der anfangliche Schaden an einer Komponente,
welcher zwar nicht auf den pl6tzlichen Ausfall der
Komponente fihrt, jedoch die Lebensdauer oftmals
bedeutsam reduziert.
— Erhohter VerschleiR an Dichtung fiir die Pumpe fiihrt zu
Undichtigkeit
m  Abfluss-Beschrankungen oder Verstopfung der Leitungen
und Kanale
m Durch Fremdpartikel verursachte Beeintrachtigung der
Funktion

— z.B.: Metallspan im Disenelement fiihrt zur Veranderung des
Spritzbildes, des Einspritzdruckes und der Abgaswerte

Partikel in den Spritzlochern

Metallspan an der Nadel
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Sauberkeitsspezifikation LON 114a MW, woOoDWARD
Anpassungen, Definitionen, Eintrag auf Zeichnungen

Anpassung der LON114a
m LON114a wurde liberarbeitet. Anderungsstand 05

Verdéffentlicht :
m Kundenanforderungen wurden in der LON 114a e

beriicksichtigt R
m Sauberkeitsvorgaben fiir Zukaufteile wurden in der LON 114a fZZZ,T:

Revision 05 von Woodward integriert

Definition der Berichte e ek oo

m Die neuen Grenzwerte werden in den Analyseberichten
berucksichtigt

Eintrag der LON 114a in die Zeichnungen
m Neue Zeichnungen werden mit LON 114a erstellt

m Ohne Angabe der Reinheitsklasse mit Deklaration der
Flachenangabe

LON 114a_Revision_05
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Sauberkeitsspezifikation LON 114a MW, woOoDWARD
Festlegung der ZielgroRen

5.7.2 — Beispiele-zur-Festlegung-der-ZielgréBenf

&
Bauteile/Komponentennd Zu-priifende-Bereicher Reinheits- [
klasser

Montierte- CR-Injektoren-&-CR- Austrittsmedium- nach-Spiil--und-Priiflaufn 1n "

Pumpent

CR--Injektor-(Destillate/Diesel)n Alle-kraftstofffiihrenden-Bereichen 21 o}

CR--HD--Pumpen-(Destillate/Diesel)n | Alle- kraftstoff-- und- schmierdlfiihrenden- 2 o}
Bereicher

CR-HD-Leitungen-und-Ventile,-wie- | Alle-kraftstofffiihrenden-Bereicher 21 o}

z.B.-MBV,-SV...-(Destillate/Diesel)n

CR--Injektor-(HFO)n Alle-kraftstofffiihrenden-Bereichen 31 o]

CR--HD--Pumpen-(HFO)x Alle- kraftstoff-- und- schmierolfiihrenden- 30 o}
Bereicher

CR-HD-Leitungen-und-Ventile-wie- Alle-kraftstofffiihrenden-Bereichen 30 o}

z.B.-MBV,-SV...-(HFO)=

Konventionelle- Einspritzventilen Alle-kraftstofffiihrenden-Bereicher 4n o}

Konventionelle- HD--Pumpenn Alle- kraftstoff-- und- schmierolfiihrenden- an o}
Bereicher

Konventionelle- HD-Leitungen-o Alle-kraftstofffiihrenden-Bereichen 4n o}

CR-Kaufteile- (Endreinigung-bei- Alle- kraftstoff-- und- schmierolfiihrenden- 50 o}

L'Orange)n Bereichen

1
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Sauberkeitsspezifikation LON 114a MW, woOoDWARD
Grenzwerte Zukaufteile

Reinheitsklasse-5q

Grokter- Gravime- 2} o]

. zul3ssi- trig-+ .o |t Huo Gu Fu Fd g

Materiala

ger-« (max)-pro+| .. | >400— | »200— | >150— | »>100— | 50— |H

Partikels | 1.000-cm’0 | gooumn| 600pm=| 400pms=| 200pmsa| 150pms| 100pum=
metallischa | 1000-pm= 1 1550 30m 450 150u 2508 15008 |g
mineralischa| 160-umnx 10-mgo On On On On 100 308 |g
1
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Zeichnungsvorgaben V> wWoODWARD

Bespiel L'Orange Zeichnung

‘ E Besondere Reinheit nach L[]H-ma@
special cleanliness acc. fo LON-114a
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Reinheitsanforderungen nach LON-114a M5 WoODWARD
VDA 19

19

. Part 2
Technical Cleanliness

in assembly

19

. ~ Teil 2
Technische Sauberkeit

in der Montage
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Restschmutzanalyse M5 WoOoDWARD
Abklingkurven-Validierung Prifmethode flir RSA Lorange

1) Auswahl 2) Auswahl

* Raumtemperatur

*  FlUssigkeit

. Luft e Abweichende

Temperatur

Prifmedium Temperatur

Reinigungs-
4) Qualifizierung mechanik 3) Auswahl

* Spritzenmenge
* Ultraschallzeit

* Spritzen

e Ultraschall
* weitere

* weitere
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Restschmutzanalyse V> wWoODWARD
Abklingkurven-Validierung Prifmethode fir RSA

Erstellen einer Abklingkurve:

m Das gleiche Teil wird 6 mal beprobt

m Die letzte extrahierte Schmutzwert muss
kleiner als 10% der bisher extrahierten

Gesamtschmutzmenge erreichen -
Abklingkriterium

m Daraus Ableitung folgender Parameter: I
m Gesamtdauer der Extraktion -

m Volumenstrom der PrifflUssigkeit
m Gesamtvolumen der Prifflissigkeit
m Frequenz in HZ bei Ultraschall
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Restschmutzanalyse
Analysebericht
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Reinheitsanforderungen nach LON-114a M5 WoODWARD
Ausblick

m LON 114a muss im Rahmen des EMPB/PPAP einmalig durch entsprechenden
Untersuchungsbericht bestatigt werden

m Fa. Glaser und Quality Analysis kann Reinheitsanalysen durchfiihren als Dienstleister

m Alles Weitere wird sich noch entwickeln im Zuge der Integration in Woodward und kann heute
noch nicht abgeschatzt werden.
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Allgemeingiiltige Zeichnungserganzung % WOODWARD
zu technischen Zeichnungen

Die Angaben in der , Allgemeinglltige Zeichnungserganzung
zu technischen Zeichnungen” (83-500-00350) sind eine Erganzung zu

I Praambey

o S g, i g glltigen Zeichnungen und Bestandteil der Spezifikation des Bauteils
Il Zeichnun, e rginzun . . .
T P e N Es ist ein ,lebendes Dokument” und tber den bekannten
e gtk e Downloadbereich unserer Homepage verfligbar
I\ Y Das Dokument liefert die Moglichkeit
MaRangaben bei ph sphatierten Bauteilen . . . . .
* einer klaren Kommunikation mit den Lieferanten ohne Aufwand
" von Zeichnungsanderungen alter Designs
r” I * der schnellen Kommunikation bei allgemeingtiltigen
Anforderungen

Ziel ist es die Spezifikation fur den Lieferanten auf kontrollierte
Dokumente der WLO Entwicklung und Konstruktion zu halten

[ ersellt
LOQL Wagner
18 122019
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