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 Wesentliche Änderungen und deren Chancen auf einen Blick (Seite 3) 

 

 Überblick weiterentwickelte Qualitätssystemanforderungen in unserer Richtlinie zur 
Qualitätssicherung von Kaufteilen 83-500-00234 nach WPQR-9100 (Seite 4 und 5) 

 

 Übersicht zum Prozess zur Anzeige von Prozessänderungen mittels PCN 
(process change notification) nach 3-OF-04182 (Seite 6) 

 

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

 

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

 

 Allgemeine Zeichnungsergänzungen (Seite 35) 
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Prozess Vorher Nachher Chancen 

Lieferanten-
Richtlinie 

Allgemeine Angaben z.B. 
bei Anzeigen von 
Prozessänderungen 
Unklare Verfahren bei 
technischer Sauberkeit, 
Schutz vor Korrosion etc. 

Konkrete Benennung von 
Prozessen und 
Anforderungen  
 

Beseitigung von 
Unklarheiten auf beiden 
Seiten - Reduzierung 
von Reibungsverlusten / 
Erhöhung der Effizienz 
der Zusammenarbeit 

PCN  
Process 
Change 
Notification 

Informationspflicht in der 
Lieferantenrichtlinie 
verankert – kein Prozess 

Formeller Prozess der 
Änderungsanzeigen in 
Abhängigkeit von 4 
Kategorien 

Kontrolliertes 
Änderungsmanagement 
mit Lieferanten mit 
Absicherung bis zum 
Kunden 

PPAP 
Bemusterung 

EMPB 
• Bauteilbemusterung 

PPAP 
• Bauteilbemusterung 
• Fähigkeitsanalyse bei 

kritischen Merkmalen  
• MSA bei kritischen 

Merkmalen  

 
Höhere 
Prozesssicherheit beim 
Lieferanten => stabile 
Lieferqualität 

Wesentliche Änderungen 
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 Gilt für Woodward-Lieferanten 

 

 Referenziert auf die Normen: 

 ISO 9001:2015 (QMS) 

 AS9100D (QMS-Anforderungen  für  Luft- und Raumfahrt, 
Verteidigung) 

 Verlangt eine Information innerhalb 48h an den 
Lieferantenbetreuer wenn sich der Zertifizierungsstatus 
des QM-Systems ändert und 

 … eine schriftliche Mitteilung spätestens 15 Tage nach 
Änderung bei einschneidenden Veränderungen, die 
potentiell die Zusammenarbeit beeinträchtigen könnten 
(bspw. Besitzerwechsel, Veränderungen in der Geschäfts- 
und Qualitätsleitung, etc.) 
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 Weiterentwicklungen zur WLO Richtlinie 

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

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

 

 Neuerungen zur WLO Richtlinie 

 Im Falle von Prozessänderungen auf 
Lieferantenseite ist Woodward L’Orange zusätzlich 
zu informieren mittels PCN (früher Anzeige über 
strategischen Einkäufer, ggf. ÄA) 

 Zusätzlich ist die allgemeingültige 
Zeichnungsergänzung 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 Unterstützung bei der Problemanalyse nach 
8D-Systematik wird nun auf die 8D-Hinweise 
83-501-00165 explizit verwiesen 
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 Die Anzeige von Prozessänderungen in den Herstellprozessen unserer Produkte werden fortan mittels Vorlage-Dokument beim 
Lieferantenbetreuer angezeigt 

 Dieser prüft ggf. gemeinsam mit Ihnen ob die Kategorie passt und wenn Änderung plausibel 

 Legt den Hinweis auf Prozessänderung entsprechend in unserem CAQ-System Babtec ab  der Fall erhält eine Referenznummer 

 Sollten im Zuge dieser Prozessänderung unsere Kunden informiert werden, so erfolgt dies mittels eines Änderungsantrages in 
unserem ERP-System SAP um alle nötigen Fachdisziplinen zu beteiligen 

 Nach Genehmigung oder Ablehnung der Prozessänderung erhält der Lieferant das entsprechend weiter von WLO ausgefüllte 
Antragsformular zurück aus welchem entsprechende Maßnahmen umzusetzen sind 

 Bei Genehmigung der Prozessänderung ist das immer eine Bemusterung nach PPAP 

 

Früher Anzeige formlos gefordert, Abwicklung über 
strategischen Einkauf mittels ggf. Änderungsantrag 

Heute, Anzeige mit Formblatt gefordert, Abwicklung über 
Lieferantenbetreuung nach PCN-Prozess im Hintergrund, ggf. mit 
Änderungsantrag 
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EMPB oder PPF 
nach VDA 2.0 (4 Vorlagestufen) 
 
EMPB bei L‘O 

• Bauteilbemusterung 
 

 Absicherung Produktqualität 
 

  
PPAP nach AIAG  

(Automotive Industry Action Group)  
 

PPAP bei WLO 
• Bauteilbemusterung 

• Fähigkeitsanalyse bei kritischen 
Merkmalen  

• MSA bei kritischen Merkmalen 
 

 Absicherung Produkt- und 
Prozessqualität  
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• Neue Teile und Produkte 
• Zur Validierung von Änderungen 

o Spezifikationsänderungen (Teil / Produkt) 
o Prozessänderungen im Fertigungsprozess 

• Nachbemusterungen (Korrekturen von 
abgewiesenen Bemusterungen) 

• Korrekturen von Produktionsfehlern 
 

Nach welchen Regeln wird ein PPAP erstellt? 

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 

Abhängigkeit von der Lieferung 
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Die nachfolgend genannten Unterlagen müssen immer 
bei jeder Bemusterung beigelegt werden:  

• Deckblatt „Part Submission Warrant“ (4-06-3461) 

• Messergebnisse / nummerierte (gestempelte) 
Zeichnung 

• Materialuntersuchungsergebnisse (Werkstoff- und 
Wärmebehandlungsnachweise) 

• Risikoanalyse (83-501-00163) 

• Herstellbarkeitsanalyse (83-501-00164) 

Alle o.g. vernummerten Dokumente sind als Vorlagen in unserem 
Downloadbereich unter „Bemusterungspaket Kaufteile“ auf unserer Homepage 

wie folgt verfügbar: https://www.woodward.com/en/about/about-
woodward/woodward-lorange/downloads 
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In Abhängigkeit der bestellten Klasse sind folgende Dokumente 
ebenfalls erforderlich: 

• Prozessfähigkeitsnachweise „Process Capability Study“ für 
von Woodward L’Orange definierten kritischen Merkmale 

• Messsystemanalyse „Measurement System Analysis MSA“ 
für von Woodward L’Orange definierten kritischen Merkmale 

• Prozessablaufdiagramm (Fertigungsschritte, inkl. externer 
Arbeitsgänge) 

• Prozess „Control Plan“ (zumindest Prüfplan mit 
Prüfschritten, Prüffrequenz und eingesetzter Prüfmittel) 

 Vorlagen zu den o.g. Unterlagen sind im „Kombinierten Lieferanten 
PPAP Formularpaket“  ebenfalls in unserem Downloadbereich auf 

unserer Homepage wie folgt verfügbar: 
https://www.woodward.com/en/about/about-woodward/woodward-

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

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

 

http://www.lorange.com/einkauf/downloads/
http://www.lorange.com/einkauf/downloads/
http://www.lorange.com/einkauf/downloads/
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Woodward L’Orange-spezifisch können folgende Nachweise ebenfalls eingefordert werden: 

• Abnahmeprotokoll bei Komplettierungen / Geräten 

• 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 prüfen, die im Herstellprozess erzeugt oder 
beeinflusst werden.  

 Erfordert die Prüfung besondere Prüfeinrichtungen, über die der Lieferant/Auftragnehmer nicht verfügt, ist 
eine fremde Prüfstelle zu beauftragen.  

 Prüfergebnisse sind in der Form von Prüfberichten nach PPAP darzustellen.  

 Vermessene Teile sind deutlich erkennbar durchzunummerieren, um eine Zuordnung der Teile zu den 
Messergebnissen zu gewährleisten. Art und Weise der Kennzeichnung ist bei Bedarf mit Woodward-L’Orange 
abzustimmen. 
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Vorlagen nach Klasse B (Standard) 

• Deckblatt „Part Submission Warrant“ PSW  

• nummerierte (gestempelte) Zeichnung  

• Materialuntersuchungsergebnisse (Werkstoff- und 
Wärmebehandlungsnachweise 

• Messergebnisse  

• Kopie des WLO Auftrags 

• Bemusterte Teile  

• Nachweis der Prozessfähigkeit für krit. Merkmale 

• Nachweis der Messsystem Analyse für krit. Merkmale 

• Prozessflussdiagramm 

• Produktionslenkungsplan PLP (Control Plan) 

 

 
  

../Woodward Processes Supplier Quality/Bemusterung PPAP EMPB/Bemusterung final/PPAP 4-06-3461_8 deutsch .xls
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Beschreibt die Abfolge der Produktionsschritte 
zur Herstellung des Produktes beim Lieferanten 

• Text oder Grafik 

• Die Prozessschritte sind nummeriert, damit die 
anderen PPAP Dokumente darauf 
referenzieren können, z.B. der 
Produktionslenkungsplan PLP (Control Plan) 

Anmerkung: Vorlage im „Kombinierten 
Lieferanten PPAP Formularpaket“ kann verwendet 
werden  

../Woodward Processes Supplier Quality/Bemusterung PPAP EMPB/Bemusterung final/PPAP 4-06-3461_8 deutsch .xls
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• Für alle in der Spezifikation vorhandenen Merkmale muss es mindestens einen Prüfschritt im PLP 
geben 

• Die Nummerierung muss konsistent mit dem Prozessflussdiagramm sein 

• Die kritischen Merkmale müssen im PLP hervorgehoben sein. Hierfür muss es den Nachweis der 
Prozessfähigkeit geben oder eine 100% Prüfung im PLP enthalten sein 

• Für jeden Prüfschritt 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 Prüfmittel des Prüfens und der Überwachung , Stichprobenumfang 

Anmerkung: Vorlage im „Kombinierten Lieferanten PPAP Formularpaket“ kann verwendet werden  

../Woodward Processes Supplier Quality/Bemusterung PPAP EMPB/Bemusterung final/PPAP 4-06-3461_8 deutsch .xls
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• Für alle kritischen Merkmale muss der Nachweis 
einer MSA durchgeführt werden 

• Die MSA beinhaltet alle Variablen einer Messung 

• Es wird folgender Probenumfang vorgeschlagen 
(90 Messwerte) 

o 10 Teile  

o 3 Prüfer 

o 3 Wiederholungen 

Akzeptanz der MSA 

• Alle Werte liegen innerhalb der unteren und 
oberen Toleranzgrenze 

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

 

Anmerkung: Vorlage im „Kombinierten Lieferanten 
PPAP Formularpaket“ kann verwendet werden  

../Woodward Processes Supplier Quality/Bemusterung PPAP EMPB/Bemusterung final/PPAP 4-06-3461_8 deutsch .xls
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• Für alle kritischen Merkmale muss der Nachweis einer 
Prozessfähigkeit durchgeführt werden 

• Mindestens 30 Teile müssen der Analyse von 
dimensionalen Merkmalen zugrunde liegen. 

• Bei attributiven Merkmalen (gut / schlecht) müssen bei 
50 Teilen 100% i.O. sein. 

Akzeptanz der Prozessfähigkeit 

• Cpk  1,33 

• Bei nicht Erreichen der Prozessfähigkeit muss eine 100%-
Prüfung für dieses Merkmal eingeführt werden 

 

Anmerkung: Vorlage im „Kombinierten Lieferanten PPAP 
Formularpaket“ kann verwendet werden  

../Woodward Processes Supplier Quality/Bemusterung PPAP EMPB/Bemusterung final/PPAP 4-06-3461_8 deutsch .xls
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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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1. Allgemeines technische Sauberkeit 

1. Warum beschäftigen wir uns damit ? 

2. Was sind Verunreinigungen ? 

3. Wie beeinflusst die Magnetfeldstärke die Teile ? 

4. Wie betrifft es Woodward L´Orange Produkte ? 

2. Sauberkeitsspezifikation LON 114a 

1. Festlegung der Zielgrößen 

2. Grenzwerte der Zukaufteile 

3. Zeichnungseintrag 

4. VDA 19 

3. Restschmutzanalyse 

1. Abklingkurven- Validierung Prüfmethode RSA 

2. Analysebericht 

 

 

 

 

Intern / Internal 
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 Kundenanforderungen 

 Vorgaben/ Neuerungen  (VDA 19) 

 Alle Merkmale (LON-114a) auf der Zeichnung müssen 
bestätigt werden 

 Fehlerprävention 

 Forderungen aus Analysen reklamierter Geräte 

 Ständige Verbesserung der Produkte und Prozesse 

 Steigende Werkstückkomplexität 

 Engere Toleranzen  

 

 

Menschliches Haar 60-80 µm 

 

Pollen 10-20 µm 

 

Teilesauberkeit wird zum Qualitätsmerkmal 



 23  |   Seite 

Was sind Verunreinigungen ? 
Arten von Verunreinigungen 

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

2

3 

Definition der restlichen Verunreinigung: 

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

Beispiele: 

 Mineralpartikel (Korund, Sand) 

 Formsand (Gießerei) 

 Strahlen/Strahlmaterial, Grat-, usw. 

 Titanpartikel (Sandstrahlen) 

 Metallpartikel 

 Fasern  

 Farbpartikel  

 Rückstände von Reinigungsmitteln 

 Härterückstände 

 

Stahlkies 

Metallspäne 
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>10 A/cm  Werkstücke haften aneinander 

>8 A/cm  Metallspäne 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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 Komplette funktionelle Versagen eines Bauteils  

 z.B.: Metallspänne im Injektor können zum Verstopfen der 
Einspritzlöcher führen 

 Keine Einspritzung des Injektors mehr möglich 

 Anfänglicher Schaden mit langfristigen Folgen 

 D.h. der anfängliche Schaden an einer Komponente, 
welcher zwar nicht auf den plötzlichen Ausfall der 
Komponente führt, jedoch die Lebensdauer oftmals 
bedeutsam reduziert. 

 Erhöhter Verschleiß an Dichtung für die Pumpe führt zu 
Undichtigkeit 

 Abfluss-Beschränkungen oder Verstopfung der Leitungen 
und Kanäle 

 Durch Fremdpartikel verursachte Beeinträchtigung der 
Funktion 

 z.B.: Metallspan im Düsenelement führt zur Veränderung des 
Spritzbildes, des Einspritzdruckes und der Abgaswerte 

 

Partikel in den Spritzlöchern 

Metallspan an der Nadel 
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Anpassung der LON114a 

 LON114a wurde überarbeitet. Änderungsstand 05 
Veröffentlicht 

 Kundenanforderungen wurden in der LON 114a 
berücksichtigt 

 Sauberkeitsvorgaben für Zukaufteile wurden in der LON 114a 
Revision 05 von Woodward integriert 

Definition der Berichte 

 Die neuen Grenzwerte werden in den Analyseberichten 
berücksichtigt 

Eintrag der LON 114a in die Zeichnungen 

 Neue Zeichnungen werden mit LON 114a erstellt 

 Ohne Angabe der Reinheitsklasse mit Deklaration der 
Flächenangabe 

 LON 114a_Revision_05 
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Temperatur 

Reinigungs-  
mechanik 

Zeit 

Prüfmedium 

• Flüssigkeit 
• Luft 

• Spritzenmenge 
• Ultraschallzeit 
• weitere 

• Spritzen 
• Ultraschall 
• weitere 

• Raumtemperatur 
• Abweichende 

Temperatur 

1) Auswahl 2) Auswahl 

3) Auswahl 4) Qualifizierung 
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Erstellen einer Abklingkurve: 

 Das gleiche Teil wird 6 mal beprobt 

 Die letzte extrahierte Schmutzwert muss 
kleiner als 10% der bisher extrahierten 
Gesamtschmutzmenge erreichen → 
Abklingkriterium 

 Daraus Ableitung folgender Parameter: 

 Gesamtdauer der Extraktion 

 Volumenstrom der Prüfflüssigkeit 

 Gesamtvolumen der Prüfflüssigkeit 

 Frequenz in HZ bei Ultraschall 

 

 

 

 

Intern / Internal 
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 LON 114a muss im Rahmen des EMPB/PPAP einmalig durch entsprechenden 
Untersuchungsbericht bestätigt werden 

 

 Fa. Gläser und Quality Analysis kann Reinheitsanalysen durchführen als Dienstleister 

 

 Alles Weitere wird sich noch entwickeln im Zuge der Integration in Woodward und kann heute 
noch nicht abgeschätzt werden. 
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Die Angaben in der „Allgemeingültige Zeichnungsergänzung 
zu technischen Zeichnungen“ (83-500-00350) sind eine Ergänzung zu 
gültigen Zeichnungen und Bestandteil der Spezifikation des Bauteils  
 
Es ist ein „lebendes Dokument“ und über den bekannten 
Downloadbereich unserer Homepage verfügbar 
 
Das Dokument liefert die Möglichkeit 

• einer klaren Kommunikation mit den Lieferanten ohne Aufwand 
von Zeichnungsänderungen alter Designs 

• der schnellen Kommunikation bei allgemeingültigen 
Anforderungen 

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

Intern / Internal 


