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[bookmark: _GoBack]Die Produktionsprozess- und Produktfreigabe erfolgt nach dem Production Part Approval Process (PPAP). Die Bemusterung findet auf Basis der PPAP Class Matrix statt (WPQR-9102). Dort erfolgt eine Einteilung in vier verschiedene Klassen. Sie werden anhand der Risikobewertung eingeteilt. Je nach Klasse hat der Lieferant unterschiedliche Dokumente zu liefern. 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 (83-500-00234)


· Herstellbarkeitsanalyse (83-500-00234)

[bookmark: _MON_1611740405]      
Die im Folgenden, weiter aufgelisteten Unterlagen sind in Abhängigkeit der bestellten Klasse ebenfalls erforderlich, lieferantenspezifische Vorlagen, die inhaltlich vergleichbar sind werden von Woodward L’Orange akzeptiert:
· Prozessfähigkeitsnachweise „Process Capability Study“ und 
· Messsystemanalyse „Measurement System Analysis MSA“ für von Woodward L’Orange definierter Key-Merkmale
· Prozessablaufdiagramm (Fertigungsschritte, inkl. externer Arbeitsgänge)
· Prozess „Control Plan“ (zumindest Prüfplan mit Prüfschritten, Prüffrequenz und eingesetzter Prüfmittel)
Vorlagen zu o.g. Unterlagen sind im „Part Submission Warrant“ (4-06-3461) enthalten. 
Woodward L’Orange-spezifisch können folgende Nachweise ebenfalls eingefordert werden:
· Ggf. Abnahmeprotokoll bei Komplettierungen / Geräten
· Ggf. Fotodokumentation des Gussmodells
· Ggf. Konstruktions- und Entwicklungsfreigaben, Abnahmeprotokolle
· Ggf. Restschmutzanalyse nach LON-114a von mind. 3 Bauteilen
Grundsätzlich sind alle Merkmale nach Zeichnung und 3D-Modell 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. Die Verantwortung für diese Prüfung trägt der Lieferant / Auftragnehmer. Gegebenenfalls ist ein einheitliches Prüfverfahren und/oder einheitliche Messstellen am Bauteil zwischen Lieferant/Auftragnehmer und Woodward-L’Orange abzustimmen. 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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																																Part Submission Warrant

				Teilename:																																																												Teilenummer:

				Sicherheit und/oder staatliche Verordnung:

																																technische Änderung / Zeichnungslevel:																																												Datum:

		Zusätzl. Konstruktionsänderungen																																																																										Datum:

				Dargestellt auf Zeichnung:																																														Bestellnummer:																										Gewicht
(kg):

				Kontrollnummer:																																												Änderungsstand für Hilfsmittel prüfen																												Datum:

				Lieferanteninformationen:

																																																						(Lieferant)bearbeitet von:

				Lieferantenname																																		Lieferantennummer																																																						0		0

																																																						Standort Woodward L´Orange																																								0

				Straße, Nr.																																																		Woodwatrd L´Orange Käufername

																																																										Anwendung

				PLZ, Ort																		Bundesland																						Land

				Enthält dieser Teil eingeschränkte oder meldepflichtige Substanzen?

				Gründe für die PPAP Einreichung:

				Angeforderte PPAP-Einreichung und Einreichungsinformationen

						- Woodward PPAP Class A																																												- Woodward PPAP Class C

						- Woodward PPAP Class B																																												- Woodward PPAP Class D

				Einreichungsergebnisse:

		Ergebnisse für:

		Die Ergebnisse erfüllen alle Zeichnungs- und Spezifikationsanforderungen

				Form/ Hohlraum/ Produktionsprozess

				Erklärung / Kommentar:

				Erklärung:

				Hiermit versichere ich, dass die durch die Zertifizierung representierten Muster unsere Teile sind und gemäß den Kundenzeichnungen -und Spezifikationen sind. Die Teile wurden aus den gegebenen Materialien mit den regulären Produktionswerkzeugen hergestellt, wobei außer den regulären Produktionsprozessen keine anderen Arbeitsschritte erforderlich waren. Ich versichere auch, dass die Dokumente korrekt sind und zur Einsicht vorliegen.

				Name Verantwortliche/r																																E-mail:																								Telefon:																		Fax :

				Unterschrift Verantwortliche/r																																														Titel:																										Datum:

				Nur für Woodward L´Orange:

				Disposition:																																																																Funktionshenehmigung Teil:

		Name Bearbeiter:																																		Unterschrift Bearbeiter:																																						Datum:

																																																																																																																																																														< select >

																																																																																																																																																														01 - Rockford, IL (US)

																																																																																																																																																														02 - Zeeland, MI (US)

																																																																																																																																																														04 - Ft Collins / Loveland, CO (US)

																																																																																																																																																														10 - Duarte, CA (US)

																																																																																																																																																														11 - Santa Clarita, CA (US)

																																																																																																																																																														12 - Greenville, SC (US)

																																																																																																																																																														16 - Skokie / Niles, IL (US)

																																																																																																																																																														30 - Dorset, England (UK)

																																																																																																																																																														40 - Hoofddorp (Netherlands)

																																																																																																																																																														44 - Gloucester, England (UK)

																																																																																																																																																														45 - Krakow (Poland)

																																																																																																																																																														46 - Prestwick, Scotland (UK)

																																																																																																																																																														47 - Aken / Elbe (Germany)

																																																																																																																																																														50 - Stuttgart (Germany)

																																																																																																																																																														53 - Kempen (Germany)

																																																																																																																																																														54 - Kempen-PS (Germany)

																																																																																																																																																														65 - Makuhari (Japan)

																																																																																																																																																														70 - Pune (India)

																																																																																																																																																														71 - Tianjin (China)

																																																																																																																																																														74 - Suzhou (China)

																																																																																																																																																														75 - Campinas, São Paulo (Brazil)

																																																																																																																																																														82 - Sofia (Bulgaria)

																																																																																																																																																														84 - Zurich (Switzerland)

																																																																																																																																																														Other, specify.

																																																																																																																																																														62 - Suzhou-IM&S (China)
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Änderung oder Zeichnungsüberarbeitung

Datum der technischen Änderung oder Zeichnungslevel

Datum der technischen Änderung.

Geben Sie die Zeichnungsnummer des Zeichnungssatzes oder die Tabellierungszeichnungsnummer ein, die den Artikel / das Teil für diese Einreichung angibt.

Bestellnummer des Teils eintragen

Gewicht des Teils in kg.

Prüfhilfe/ Werkzeug.

Änderungsstand der angegebenen Kontrolle

Geben Sie das Datum der Änderung der Prüfhilfe oder des Revisionsstandes ein

Name des Lieferanten einfügen

Woodward L´Orange zugewiesene Lieferantennummer eintragen

Komplette Adresse einfügen

Name der Person, die den PPAP-Vorgang eingereicht hat seitens des Lieferanten

Wählen Sie den Namen des Woodward L´Orange-Standorts aus, der diese PPAP-Übermittlung angefordert hat.

Geben Sie den Woodward-Käufernamen ein, wie in der Bestellung angegeben

Auswahl des Grundes zur PPAP Einreichuung.

Genaue Beschreibung der Details erforderlich

Bestimmen Sie die Art der mit diesem PPAP übermittelten Ergebnisse

Ermitteln Sie die spezifische Form, den Hohlraum oder den Produktionsprozess, die für diese PPAP-Vorlage verwendet wurde

Tatsächliche oder elektronische Unterschrift erforderlich

Tatsächliche oder elektronische Unterschrift erforderlich

selten verwendet

Geben Sie die Projekt- / Produktanwendung ein, falls bekannt

Enter applicable notes, comments, & explanations as directed.  Press Alt-Enter to create a new line of text within the same row or move to next line/row to enter additional comment .

Wählen Sie die anwendbare PPAP-Übermittlungsklasse und den Typ aus.

Nein

Ja

Ja

Nein

Ersteinreichung

technische Änderungen

Korrektur der Diskreptanz

Ablauf in der Produktion ≥ 2 Jahre (Werkzeug inaktiv)

Wechsel zur optimalen Konstruktion oder Material

Prozessänderung  (siehe 3-06-2977 - Supplier Process Change)

Teile werden an zusätzlichem Standort produziert

Sonstiges

Materialtest

Funktionstest

Aussehenskriterien

statistisches Prozesspaket

genehmigt

abgelehnt

genehmigt

verzichztet

Messergebnisse

Ja

Nein, Details im Abschnitt Erklärung

- Komplettes PPAP nach Vorlage Klasse A

- Einreichung Teil / Delta / Family PPAP

-  Komplettes PPAP nach Vorlage Klasse B

- Einreichung Teil / Delta / Family PPAP

-  Komplettes PPAP nach Vorlage Klasse C

- Einreichung Teil / Delta / Family PPAP

-  Komplettes PPAP nach Vorlage Klasse D

- Einreichung Teil / Delta / Family PPAP



Prozessflussdiagramm

										Prozessflussdiagramm

		Zweck:  Dieses optionale Formular kann verwendet werden, um die Schritte und die Reihenfolge des Produktionsprozesses darzustellen.

		Lieferant/Standort:				0										0						Lieferantennummer		0

		Teilenummer:														Teile Rev:						Datum:

		Teilebeschreibung:																Prozessfluss bearbeitet von:

		Zusätzliche Zeilen können bei Bedarf hinzugefügt werden: wählen Sie die Spalte für neue Zeilen aus, klicken Sie mit der rechten Maustaste, und wählen Sie "Kopierte Zellen einfügen".

		Anleitung:  Um dem Prozessablauf ein Prozesssymbol hinzuzufügen, 1) wählen Sie aus der Legende die Zelle mit dem gewünschten Symbol aus, 2) kopieren Sie die Zelle, 3)fügen Sie es in die Spalte Prozesssymbol ein

		Legende:		in Bearbeitung						Bewegung						Prüfung/ Test						Lager

		OP / Ereignissnummer				Prozessschrittnr.		OP / Ereignissbeschreibung								Beschreibung Prozessschritt								Prozesssymbol



&R&"Calibri,Bold"&10Page &P of &N

&L&"Calibri,Regular"&10Combined Supplier PPAP Forms Packet&C&"Calibri,Regular"&10 4-06-3461 Rev 8&R&"Calibri,Regular"&10Woodward Process Flow Diagram

Name des Lieferanten

Woodward L´Orange zugewiesene Lieferantennummer eintragen

Teilenummer einfügen

Teilebearbeitungslevel

Datum, an dem der Prozessfluss beendet ist

Beschreibung des Teils/ Produkts

Name der Person, die das Prozessflussdiagramm erstellt hat

Name des Standorts/ Werk



Prozess FMEA

												Prozess Fehlermöglichkeits -und Einflussanalyse																																																																																																1		2		3		4		5		6		7		8		9		10

		Teilenummer:				0										Lieferanten Name:				0										FMEA Nummer:																																																																												< select >		n/a		Open		Closed

		Teilename:				0										Lieferantennummer:				0										FMEA Rev:

		Teile Rev:				0										Lieferanten FMEA Team:														FMEA Datum:

		Kunde:				Woodward		0																						Bearbeitet von:

		Zusätzliche Zeilen können bei Bedarf hinzugefügt werden

										* SEV, OCC, & DET scoring per the tables provided in WPQR-9102, unless otherwise approved by Woodward.																						Daraus resultierendes Vorgehen

		Op / Ref Nr.		Prozessschrittnr		Artikel / Funktion / Prozessbeschreibung		Möglicher Fehlermodus		Mögliche Auswirkungen des Fehlers		SEV		Klasse		Mögliche Ursachen des Fehlers		OCC		Aktuelle Steuerungselemente		Erkennung der Stromsteuerelemente		DET		RPN		Empfohlenes Vorgehen		Verantwortung & Zielabschlussdatum		Ergriffene Maßnahmen		SEV		OCC		DET		RPN		Status

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>

																										0														0		<select>
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Daraus resultierende Aktionen, die für jeden Eintrag bei der FMEA als angemessen zu dokumentieren ist.

Geben Sie die Operations- / Prozessreferenznummer ein

Prozessschrittnummer eingeben

Geben Sie eine einfache Artikel-, Funktions-, Prozess- oder Operationsbeschreibung ein

Listen Sie jeden möglichen Fehlermodus für die bestimmte Operation in Bezug auf Komponenten, Subsysteme, Systeme oder Prozessmerkmale auf, die die Prozessanforderungen und / oder die Konstruktionsabsicht nicht erfüllen

Beschreiben Sie die Auswirkungen des Fehlers in Bezug auf das, was der Kunde möglicherweise bemerken oder erfahren wird.

Wählen Sie aus der Liste die potenzielle Schweregradbewertung für den Fehlermodus (Auswirkung / Auswirkung des Fehlers auf den Kunden, den Fertigungsprozess oder den Montageprozess) aus.

Diese Spalte dient zur Klassifizierung / Identifizierung spezieller Prozess- oder Merkmalseigenschaften .
Einträge in dieser Spalte können verwendet werden, um Fehlermodi mit hoher Priorität für die weitere Bewertung hervorzuheben.

Potentielle Ursachen jedes Fehlers auflisten inkl. Details zu jedem Fehler.

Wählen Sie aus der Liste die potenzielle Fehlermodus-Ereignisbewertung (Wahrscheinlichkeit, dass eine bestimmte Ursache / ein bestimmter Mechanismus auftritt).

Wählen Sie aus der Liste die Erkennungsbewertung für den potenziellen Fehlermodus (Bewertung der Fähigkeiten aller Stromsteuerelemente, um den Versand eines Teils mit dem bestimmten Fehlermodus / Defekt zu verhindern).

Beschreiben Sie die vorhandenen Steuerelemente, um zu verhindern, dass der Fehlermodus oder die Ursache des Fehlers erneut auftritt (d. h.  Fehlerprüfung usw.).

Beschreiben Sie die vorhandenen Steuerungen, um festzustellen, dass der Fehlermodus oder die Ursache des Fehlers aufgetreten ist (d. H. SPC, Auswertung nach dem Prozess usw.).

Risikoprioritätszahl

Alle vorbeugenden und korregierenden Maßnahmen auflisten.
Bewertung in folgender reihenfolge reduzieren: Schweregrad, Vorkommen, Erkennung

Name der Person, die für die empfohlene Maßnahme verantwortlich ist inkl. des Zieldatums

Kurze Beschreibung der tatsächlichen Aktion inkl des Datums

Neubewertung der Bewertung des Schweregrads des Fehlermodus, nachdem die vorbeugenden / korrigierenden Maßnahmen identifiziert wurden

Neubewertung der Vorkommensbewertung des Fehlermodus, nachdem die vorbeugenden / korrigierenden Maßnahmen identifiziert wurden

Neubewertung der Erkennungsrate des Fehlermodus, nachdem die vorbeugenden / korrigierenden Maßnahmen identifiziert wurden

Erneut bewertete Risikoprioritätszahl basierend auf dem neuen SEV, OCC und DET für die daraus resultierenden Aktionen.

Status des weiteren Vorgehens auswählen

Artikelnummer/ Teilenummer

Name des Lieferanten

FMEA-Nummer

Artikelname/ Teilename

Woodward L´Orange zugewiesene Lieferantennummer eintragen

FMEA-Revisionsnummer.

Teilerevisionslevel

Woodward L´Orange Standort, an den das Teil geliefert wurde

Namen des Lieferantenteams, dass für die Erstellung der FMEA verantwortlich war

Datum, an dem die FMEA fertiggestellt wurde

Name der Person, die für die FMEA verantwortlich ist



Control Plan

												Control Plan

		Control Plan Nr.:										Lieferantenkontakt
& Telefon:										Datum (orig.):						Control Plan Date (rev):

		Artikelnummer:				0		Teilerevisionslevel:		0		Lieferantenkernteam:										Kunden Genehmigung inkl. Datum (falls erforderlich):

		Artikelname/ Beschreibung:				0						Zulassungsplan für Lieferant/ Datum:										Kunden Qualitäts-genehmigung inkl. Datum

		Lieferant/ Werk:				0				0				Lieferantennr.:		0						Andere Genehmigungen inkl. Datum

		Zusätzliche Zeilen können bei Bedarf hinzugefügt werden

		Op / Ref Nr.		Teil-/Prozessnr.		Prozessname/ Vorgehensbeschreibung		Maschinen, Geräte, Werkzeuge				Eigenschaften						Sonderklassen		Verfahren										Reaktionsplan

												Nr.		Produkte		Prozess				Produktion/ Prozessspezifikation / Toleranz		Bewertung Messtechnik		Probe				Kontrollmethode

																								Größe		Freq.
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Kontrollplannummer

Artikelnummer/ Teilenummer

Artikelname inkl. Beschreibung

Name des Lieferanten

Teilerevisionslevel

Woodward L´Orange zugewiesene Lieferantennummer eintragen

Kontakt des Lieferanten

Geben Sie die Namen der liefernden Organisationsteammitglieder ein, die an der Erstellung dieses Kontrollplans beteiligt waren

Geben Sie den Namen der Person innerhalb der Lieferorganisation ein, die für die Genehmigung des Lieferantenkontrollplans verantwortlich ist.

Geben Sie das Datum der letzten Revision / Aktualisierung des Kontrollplans ein

Name der Person, die den Plan genehmigt

Geben Sie den Namen des Genehmigenden für den Qualitätskontrollplan des Kunden ein

Geben Sie die Namen anderer zutreffender Kontrollplan-Genehmiger ein.

Geben Sie die Teil- / Prozessschritt-Referenznummer ein

Identifizieren Sie den Prozess- / Operationsnamen aus dem Prozessablauf, der die angesprochene Aktivität am besten beschreibt.

Identifizieren Sie die Prozessausrüstung, die in der Fertigung verwendet wird.

Geben Sie die eindeutige Merkmalsnummer ein

Listen Sie Produktmerkmale, Merkmale oder Eigenschaften eines Teils, einer Komponente oder einer Baugruppe auf, die in den Zeichnungen beschrieben sind, oder andere primäre Konstruktionsinformationen, deren Prozesssteuerungen während des normalen Betriebs routinemäßig verfolgt werden.

Geben Sie die Spezifikation und die Toleranz pro Konstruktionssatz ein

Beschreiben Sie das Messsystem oder die Messmethode (Messgeräte, Vorrichtungen, Werkzeuge und / oder Testgeräte), die zur Bewertung der Spezifikation verwendet werden

Beschreiben Sie kurz, wie der Betrieb gesteuert wird (basierend auf der Analyse des Prozesses). Die Kontrollmethode sollte kontinuierlich auf Wirksamkeit der Prozesskontrolle überprüft werden
.

Diese Spalte soll verwendet werden, um spezielle charakteristische Klassifizierungen zu identifizieren (z. B. "KEY" oder "KCC", kritisch, wichtig, signifikant).

Geben Sie die erforderlichen Korrekturmaßnahmen an, um zu vermeiden, dass nichtkonforme Produkte hergestellt oder außer Kontrolle geraten. Identifizieren Sie auch die für den Reaktionsplan verantwortliche Person.

Unterscheidungsmerkmal, Dimension oder Eigenschaft eines Prozesses

Systematischer Plan mit Prozeduren und anderen Tools zur Steuerung eines Prozesses
.

Listen Sie Prozessvariablen (Eingangsvariablen) auf, die eine Ursache-Wirkungs-Beziehung zu der identifizierten Produktcharakteristik haben und kontrolliert werden muss, um Produktvariationen zu minimieren.

Proben von Teilen, nach den gegebenen Anforderungen

Probengröße angeben

Frequenz ermitteln.

Geben Sie das Datum ein, an dem der ursprüngliche Kontrollplan erstellt wurde
.

Name des Werks/ Standorts

Zulassungsdatum für des Lieferantenkontrollplan

Telefonnumnmer des Lieferanten

Datum der Genehmigung

Geben Sie das Genehmigungsdatum des Kunden-Qualitätskontrollplans ein

Geben Sie andere zutreffende Kontrollplan-Genehmigungsdaten ein.

Geben Sie die Operations- / Prozessreferenznummer ein



Messsystemanalyse

										Messsystemanalyse (MSA)

		Zweck:  Dieses Formular dient zur Erfassung, Analyse und Berichterstellung von MSA-Studien für variable Messgeräte. Eine typische Studie sollte auf 10 Teilen, 3 Anwendern und 3 Versuchen basieren. Wenn eine typische Studie aufgrund geschäftlicher Anforderungen nicht praktikabel oder unwirtschaftlich ist, können alternative Designs verwendet werden, sofern das Studiendesign die Woodward WPQR-9102-Anforderungen erfüllt.
Dieses Formular eignet sich für Studiendesigns mit bis zu 10 Teilen, 3 Bedienern und 3 Versuchen. Daten können mit Hilfe der untenstehenden Datenerfassungstabelle gespeichert werden.																																																				< select >

																																																						Yes

																																																						No

		Lieferanten Name:				0												MSA bearbeitet von:

		Name Messgerät :																Datum der Analyse::

		Teilenummer:										Teile Rev:

		Beschreibung Teile:

		Geräteidentifikation:								Teile Merkmal:								Operator #1 Name:

		Maßeinheiten:								Toleranz Merkmal:								Operator #2 Name:

																		Operator #3 Name:

												Wurde die Stabilität des Messsystems berücksichtigt?		< select >		Notizen oder Verweise-

												Wurde die Befangenheit des Messsystem berücksichtigt?		< select >		Notizen oder Verweise-

												Wurde die Linearität des Messsystems berücksichtigt?		< select >		Notizen oder Verweise-

		Wiederholbarkeits- und Reproduzierbarkeitsbereicht

		Operator:		Operator #1's Name is Required								Operator #2's Name is Required								Operator #3's Name is Required

		Probe Nr.		1. Versuch		2. Versuch		3. Versuch		Range A		1. Versuch		2. Versuch		3. Versuch		Range B		1. Versucht		2. Versuch		3. Versuch		Range C

		1		0.00000		0.00000		0.00000		---		0.00000		0.00000		0.00000		---		0.00000		0.00000		0.00000		---

		2		0.00000		0.00000		0.00000		---		0.00000		0.00000		0.00000		---		0.00000		0.00000		0.00000		---

		3		0.00000		0.00000		0.00000		---		0.00000		0.00000		0.00000		---		0.00000		0.00000		0.00000		---

		4		0.00000		0.00000		0.00000		---		0.00000		0.00000		0.00000		---		0.00000		0.00000		0.00000		---

		5		0.00000		0.00000		0.00000		---		0.00000		0.00000		0.00000		---		0.00000		0.00000		0.00000		---

		6		0.00000		0.00000		0.00000		---		0.00000		0.00000		0.00000		---		0.00000		0.00000		0.00000		---

		7		0.00000		0.00000		0.00000		---		0.00000		0.00000		0.00000		---		0.00000		0.00000		0.00000		---

		8		0.00000		0.00000		0.00000		---		0.00000		0.00000		0.00000		---		0.00000		0.00000		0.00000		---

		9		0.00000		0.00000		0.00000		---		0.00000		0.00000		0.00000		---		0.00000		0.00000		0.00000		---

		10		0.00000		0.00000		0.00000		---		0.00000		0.00000		0.00000		---		0.00000		0.00000		0.00000		---

		SUMME		---		---		---		---		---		---		---		---		---		---		---		---

				XbarA =		---		RbarA =		---		XbarB =		---		RbarB =		---		XbarC =		---		RbarC =		---

																						=

		RbarA =		---				# Trials		D4						Rbarbar  x  D4  =  UCLR								Max. Xbar =		---

		RbarB =		---				2		3.27						( --- ) x ( ---) =		---						Min. X bar =		---

		RbarC =		---				3		2.58														Xdiff =		---

		Rbarbar =		---										Summe Toleranz =						← No tolerance entered

				Bereichswerte oberhalb der UCLR werden automatisch als "außer Kontrolle" (Zellenfarbe mit fettem Text) hervorgehoben.
Ursache von Messwerten außerhalb der Kontrolle ermitteln und korrigieren. Wiederholen Sie diese Messungen entweder mit demselben Operator und Gerät wie ursprünglich verwendet, oder verwerfen Sie die Werte und berechnen Sie Rbar und die begrenzende UCLR aus den verbleibenden Beobachtungen

		Repeatability or Equipment Variation (EV)

				r =		number of trials            =				At least 2 Trials required								Trials		2		3

				K1 =		N/A												K1		0.8862		0.5908

				EV =		Rbarbar × K1 × 5.15 sigma

				EV =		N/A												%EV =		N/A

		Reproducibility or Appraiser Variation (AV)

				k =		number of operators    =				At least 2 Operators required								Operators		2		3

				n =		number of parts            =				N/A								K2		0.7071		0.5231

				K2 =		N/A

				AV =		N/A												%AV =		N/A

		Repeatability and Reproducibility (R&R)

				R&R =		N/A												%R&R =		N/A

						Unit of Measurement is Required in C17												No data entered

		Notizen:		• EV und AV basieren auf der Vorhersage von 5,15 Sigma (99% der Fläche unter der Normalverteilung). • Die K1-Faktoren sind nur angemessen, wenn k * n> 15 ist. (Die Anzahl der Operatoren multipliziert mit der Anzahl der Stichproben ist größer als 15). • Für AV: Wenn ein negativer Wert unter dem Quadratwurzelzeichen berechnet wird oder wenn es nur einen Operator gibt, dann ist AV = 0. • Die Toleranz ist im Allgemeinen die Gesamtzahl erance.

										MSA Dateneingabe

		MSA Dateneingabe Erklärungen:

		Geben Sie die erforderlichen MSA-Formularkopfinformationen ein (Zeilen 7 bis 25)

		• Gesamttoleranz des Merkmals eingeben in Zelle H46

		•  Geben Sie die MSA-Datenmessungen ein, indem Sie einen der folgenden drei Optionen mit Kommentaren verwenden.

		1) Messungen / Messwerte können direkt in das MSA-Formular eingegeben werden. Daten müssen mit MSA-Formular übermittelt werden, wenn die untenstehende Datenerfassungstabelle nicht verwendet wird.

		2)  Aktuelle Datenwerte können in die untenstehende Tabelle unter Tatsächliche Werte eingetragen werden (Spalte A) und bei Bedarf automatisch im MSA-Formular

		3)  Optional:Methode zur Eingabe von Messabweichungen zur Minimierung der Dateneingabe.

				Dimension Checked:						z.B. 1.500, 0.250, etc								← OPTIONAL DATA ENTRY METHOD

				input * 10- ?:						z.B.. 4 = .000x (Anuahl der Dezimalstellen)

				Zum Beispiel: Das in der Zeichnung angegebene Merkmal ist 1.500 ". Geben Sie in Zelle D87 1.500 ein. Für Messungen mit der Genauigkeit 0.0001" geben Sie 4 in Zelle D88 für die Genauigkeit der 4. Dezimalstelle ein (dh der MSA-Wert von 1.5006 "wird dann als +6 in eingegeben.) Zelle A96 oder ein Wert von 1,4997 "würde als -3 in Zelle A96 eingegeben werden).

		Tatsächliche												Abgeleitete				Kommentare oder Anmerkungen

		Messwerte												Messungen

				Operator #1's Name is Required						Trial 1		Sample 1		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 1		Sample 2		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 1		Sample 3		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 1		Sample 4		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 1		Sample 5		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 1		Sample 6		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 1		Sample 7		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 1		Sample 8		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 1		Sample 9		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 1		Sample 10		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 1		Sample 1		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 1		Sample 2		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 1		Sample 3		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 1		Sample 4		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 1		Sample 5		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 1		Sample 6		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 1		Sample 7		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 1		Sample 8		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 1		Sample 9		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 1		Sample 10		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 1		Sample 1		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 1		Sample 2		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 1		Sample 3		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 1		Sample 4		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 1		Sample 5		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 1		Sample 6		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 1		Sample 7		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 1		Sample 8		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 1		Sample 9		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 1		Sample 10		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 2		Sample 1		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 2		Sample 2		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 2		Sample 3		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 2		Sample 4		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 2		Sample 5		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 2		Sample 6		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 2		Sample 7		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 2		Sample 8		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 2		Sample 9		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 2		Sample 10		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 2		Sample 1		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 2		Sample 2		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 2		Sample 3		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 2		Sample 4		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 2		Sample 5		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 2		Sample 6		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 2		Sample 7		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 2		Sample 8		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 2		Sample 9		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 2		Sample 10		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 2		Sample 1		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 2		Sample 2		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 2		Sample 3		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 2		Sample 4		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 2		Sample 5		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 2		Sample 6		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 2		Sample 7		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 2		Sample 8		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 2		Sample 9		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 2		Sample 10		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 3		Sample 1		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 3		Sample 2		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 3		Sample 3		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 3		Sample 4		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 3		Sample 5		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 3		Sample 6		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 3		Sample 7		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 3		Sample 8		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 3		Sample 9		0.00000

				Operator #1's Name is Required						Trial 3		Sample 10		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 3		Sample 1		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 3		Sample 2		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 3		Sample 3		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 3		Sample 4		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 3		Sample 5		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 3		Sample 6		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 3		Sample 7		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 3		Sample 8		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 3		Sample 9		0.00000

				Operator #2's Name is Required						Trial 3		Sample 10		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 3		Sample 1		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 3		Sample 2		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 3		Sample 3		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 3		Sample 4		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 3		Sample 5		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 3		Sample 6		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 3		Sample 7		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 3		Sample 8		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 3		Sample 9		0.00000

				Operator #3's Name is Required						Trial 3		Sample 10		0.00000
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Name des Lieferanten

Name der Person, die verantwortlich für MSA war

Name des Messgeräts oder der Messgerätfamilie

Datum Fertigstellung der MSA

Teilenummer/ Artikelnummer eingeben

Teilerevision

Beschreibung des Artikels/ des Teils

Geben Sie die Messnummer oder die Seriennummer des Messgeräts ein.

Ja / Nein - Berücksichtigung der Stabilität?

Geben Sie Hinweise zur Stabilität ein.

Ja / Nein - Berücksichtigung der Befangenheit?

Geben Sie Hinweise zur Befangenheit ein

Ja / Nein - Berücksichtigung der Linearität?

Geben Sie Hinweise zur Linearität ein

Die obengenannten Operantoren werden in der Tabelle erneut benannt.

Geben Sie die Maßeinheit ein

Total Tolerance must be entered here for calculations.

Geben Sie das zur Durchführung des MSA verwendete Merkmal ein (d. H. 1,275 "Durchmesser

Geben Sie die Toleranz wie im Konstruktionssatz oder in der Konstruktionszeichnung angegeben ein (d. H. +0.025 / -0.025).
.

Name von Operator 1

Name von Operator 2.

Name von Operator 3.

"AV=" √("ABS" [("Xdiff  × K2 × 5.15 sigma" )^"2"  " -" (〖"EV" 〗^"2" /"n × r" )]" " )

"%EV = 100 ×" ("EV" /"tolerance" )

"%AV = 100 ×" ("AV" /"tolerance" )

"%R&R = 100 ×" ("R&R" /"tolerance" )

"R&R=" √("(EV2 + AV2)" )



Messergebnisse

										Messergebnisse

		Lieferanten Name:				0										Lieferantennummer:				0										Bearbeitet von:

		Teilenummer:				0										Revision:				0										Datum:

		Zusätzliche Zeilen können bei Bedarf hinzugefügt werden

		Nr.		Zone		Zeichnungsanforderungen
(nominal ± toleranz)		Class / Key		Funktionstyp		obere Grenze
(nom + tol)		untere Grenze
(nom - tol)		Ergebnisse #1		Ergebnisse#2		Ergebnisse #3		Abw
#1		Out of
Tol #1		Abw
#2		Out of
Tol #2		Abw
#3		Out of
Tol #3		Gauge		SNCR
erfg..		SNCR Nr		Kommentare

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0																																																																																				Feature Types

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0																																																																																				<select>

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0																																																																																				Basic		Basic Dimension (no tolerance)

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0																																																																																				Min		Minimum tolerance only

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0																																																																																				Max		Maximum tolerance only

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0																																																																																				DIM		Toleranced Dimension

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0																																																																																				Attribute		Drawing / PO requirement (non-numeric)

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0																																																																																				FCF		GD&T Feature Control Frame

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0

										<select>												----		-----		----		-----		----		-----				0
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Name des Lieferanten

Name der Person, die die Messung durchgeführt hat

Artikelnummer/ Teilenummer

Eindeutige Merkmalskennung

Datum, an dem gemessen wurde.

Speicherort der Merkmals- oder Design-Datensatzanforderung.

Beschreibung der Funktions- oder Designdatensatzanforderung
.

Identifizierung der Anforderung an ein Schlüsselmerkmal oder eines Schlüsseldesignsatzes.

Obere Spezifikationsgrenze

Abweichung von Ergebnis 1

Anzahl Ergebnis # 1 ist außerhalb der Toleranz, Ergebnisse innerhalb der Toleranz werden als "----" aufgeführt.

Identifikation / Beschreibung des verwendeten Messergebnisses.

SNCR erforderlich - Ja / Nein / Leer

Geben Sie ggf. weitere Kommentare / Hinweise ein

Untere Spezifikationsgrenze

SNCR Nummer, die mit der Bedingung außerhalb der Toleranz verbunden ist.

Tatsächliches Ergebnis (Messwert) für Probe / Teil # 1. Geben Sie PASS oder FAIL für die Attributergebnisse ein.

Woodward L´Orange zugewiesene Lieferantennummer eintragen

Teilerevisionslevel

Abweichung von Ergebnis 2

Abweichung von Ergebnis 3.

Anzahl Ergebnis # 2 ist außerhalb der Toleranz, Ergebnisse innerhalb der Toleranz werden als "----" aufgeführt.

Anzahl Ergebnis # 3 ist außerhalb der Toleranz, Ergebnisse innerhalb der Toleranz werden als "----" aufgeführt..

Tatsächliches Ergebnis (Messwert) für Probe / Teil # 2. Geben Sie PASS oder FAIL für die Attributergebnisse ein.

Tatsächliches Ergebnis (Messwert) für Probe / Teil # 3. Geben Sie PASS oder FAIL für die Attributergebnisse ein.



Prozessfähigkeitsnachweis

										Prozessfähigkeitsnachweis

		Zweck:  Diese Tabelle kann bis zu 150 Datenbeobachtungen für die Prozessfähigkeitsanalyse verarbeiten. Überprüfen Sie alles und geben Sie die Daten in den hellgelb schattierten Zellen ein.

						Lieferanten Name:		0										Liefnr.		0						Datum:

						Teilenummer:												Revision:								Bearbeitet von:

				Funktions+ Prozessbeschreib.																				Verwendetes Messgerät:

						Spezifikation:										Toleranz:  Tol(+) =						Tol(-) =						Einheiten:

		Messdaten

				1		2		3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13		14		15

		1

		2

		3

		4

		5

		6

		7

		8

		9

		10

		Xbar		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000

		R		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000		0.0000

		Notizen / Anmerkungen / Besondere Überlegungen:

		Studienanalyse:

				Statistical Significance/Viability Test (min. 30 observations):								N/A - enter data within (B15:P24) range.														Number of
readings (n):				N/A

		Obwohl dies vom WPQR-9102 nicht explizit verlangt wird, sind Prozessdiagramme  (Laufdiagramme, Xbar- und R-Diagramme, Histogrammdiagramme usw.)
 sehr hilfreich bei der Analyse der Prozessleistung und können in die Prozessfähigkeitsstudie aufgenommen werden.

		Spec Limits

		Formulas:				USL = NOM + Tol(+)						LSL = NOM - Tol(-)

						Upper Spec Limit (USL):		0.0000				N/A - enter data within (B15:P24) range.																Readings above USL:		N/A

						Nominal (NOM):		0.0000

						Lower Spec Limit (LSL):		0.0000				N/A - enter data within (B15:P24) range.																Readings below LSL:		N/A

		Xbar				UCL = Xbar + 3s						LCL = Xbar - 3s												n = number of data readings

				Formulas:

						Upper Control Limit (UCL):		0.0000				N/A - enter data within (B15:P24) range.																Readings above Xbar UCL:		N/A

						Mean (Xbarbar):		0.0000

						Lower Control Limit (LCL):		0.0000				N/A - enter data within (B15:P24) range.																Readings below Xbar LCL:		N/A

		R				UCL = Rbar + 3s						LCL = Rbar - 3s												n = number of data readings

				Formulas:

						Upper Control Limit (UCL):		0.0000				N/A - enter data within (B15:P24) range.																Readings above R UCL:		N/A

						Mean (Rbar):		0.0000

						Lower Control Limit (LCL):		0.0000				N/A - enter data within (B15:P24) range.																Readings below R LCL:		N/A

		Process Capability Index

																		Standard Deviation (s) =						N/A

				Formeln:														Cp =		N/A						Cpk =		N/A

																Ergebnisse:				N/A - no data entered.
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Name des Lieferanten

Datum, an dem die Prozessstudie durchgeführt wurde

Name der Person, die den Prozess ausgeführt und beendet hat.

Maßeinheiten eingeben

Geben Sie die obere Toleranz für die Spezifikation ein. [für MIN-Toleranz N / A eingeben; Für MAX geben Sie "0"  ein]

Geben Sie die niedrigere Toleranz ein. [Geben Sie für MAX-Toleranz N / A ein. Geben Sie für die MIN-Toleranz "0" ein.]

Geben Sie den Revisionsstand für Artikel / Teile ein.

Geben Sie die Merkmal- oder Prozessbeschreibung ein, die in dieser Prozessstudie bewertet wird

Nominale Spezifikation.

Teilenummer/ Artikelnummer eingeben

Woodward L´Orange zugewiesene Lieferantennummer eintragen

Geben Sie Prozessmessdaten in den Zellbereich B15 bis P24 ein.

Geben Sie Prozessmessdaten in den Zellbereich B15 bis P24 ein.

Enter applicable study notes, comments, special considerations, or other items that would be helpful to understand when evaluating this process study.

Geben Sie den Namen des Messgeräts an, das zur Durchführung dieser Prozessstudie verwendet wurde.
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				30-Sep-2011				3				Rick Proctor				Updated PSW (removed Base & Preferred submissions; replaced with Class A, B, C, & D).
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PFMEA -  Updated line add instructions; Added formatting to indicate Recommended Action(s) entries that have RPN ≥ 100 or one of the top 5 RPN values.
Control Plan -  Updated line add instructions.
Dimensional Results -  Removed pre-numbered feature ID#; Updated line add instructions; Added Attribute Feature Type, updated comments, added formatting, and adjusted SNCR Req'd formatting logic for Attribute feature type; Modified Actual Results comments to include "Enter PASS / FAIL for Attribute results"; Amended form title to Dimensional (Inspection) Results.
MSA -  Cleaned up formulas (readability); Removed logo on data entry page header.
Process Capability-  Cleaned up formulas (readability).

				1-Jul-2015				5				Rick Proctor				PSW - Adjusted comment block format and cell comment.
Process Flow - Moved Process Step # column to the left.
PFMEA - Renamed ID # column to Process Step # and updated header cell comments accordingly; minor column width adjustments.
Control Plan - Added Op / Ref # column and header cell comments; minor format adjustments.
Dimensional (Inspection) Results - Added FCF Feature Type and updated Feature Type comments.
MSA - Corrected calculations / formulas; Corrected K1 and K2 reference constants by removing 5.15s adjustment; Updated MSA Notes (disclaimer) at end of form.
Process Capability - Added statistical viability check to Study Results messaging.

				16-Jul-2015				6				Rick Proctor				MSA - Adjusted number of decimal places displayed for K1 and K2; Corrected AV calculation and part count formula; Corrected results status messaging.

				15-Sep-2015				7				Rick Proctor				Dimensional (Inspection) Results - Corrected Out of Tolerance check for FCF feature type.
MSA -  Corrected data entry auto-populate to MSA form functionality; Updated EV and AV equations to reflect 5.15 sigma adjustment; Removed sigma EV, sigma AV, and sigma R&R equations and calculations; Updated MSA Data Entry Instructions.

				18-Jan-2019				8				John Stencel				General: removed revision date from all footers.
Process Flow Diagram - re-established links to auto-populate cells C5, H5, and L5 from PSW tab; merged cells B17 and C17.
MSA - moved to left of Dimensional Results tab to match category order in WPQR-9102; added missing SQRT symbol to example formula in cell B68.
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[bookmark: _GoBack]Diese Risikoanalyse kann von Lieferanten ohne FMEA Erfahrung als Einstieg in die systematische Risikoanalyse herangezogen werden. Sie ist zusammen mit den Erstmusterunterlagen an L’Orange zu senden. Sind hohe Risiken im Vorfeld erkennbar, so sind diese so früh als möglich mit L’Orange zu klären.

Einschätzung der Risiken einzelner Prozessschritte auf der Basis von Erfahrungen. Bitte die Zahlen von 1-5 eintragen, sofern der Prozessschritt für die Herstellung relevant ist.

Vorgaben zur Einstufung der Risiken:

1: 	Geringstes Risiko: Ähnliche Teile werden hergestellt, Prozesse sind etabliert und es gibt keine Reklamationen.

2: 	Geringes Risiko: Ähnliche Teile werden bereits hergestellt und Reklamationen aus der Vergangenheit wurden durch geeignete Maßnahmen abgestellt.

3: 	Mittleres Risiko: Bauteile und Unterlieferanten sind neu und es liegen keine Erfahrungen vor.

4:	Hohes Risiko: Toleranzen sind nur schwer prozesssicher herstellbar. Bei ähnlichen Bauteilen  gab es Reklamationen. Geeignete Maßnahmen sind noch nicht vollständig definiert und umgesetzt.

5:	Höchstes Risiko: Toleranzen sind kaum einhaltbar. Es gibt keine verlässlichen Erfahrungen mit ähnlichen Teilen, bzw. ähnliche Teile wurden mehrfach reklamiert.

 

		Vormaterial

		  

1,2,3,4,5



		1. Ist sichergestellt, dass das richtige Material bereitgestellt wird?

2. Ist sichergestellt, dass das Vormaterial die richtigen Abmessungen hat?

		



		Weichbearbeitung

		  



		3. Können die vorgegebenen Toleranzen eingehalten werden?

4. Sind die Werkzeuge, Vorrichtungen und Maschinen geeignet?

		



		Wärmebehandlung

		  



		5. Sind die Vorgaben der Wärmebehandlung bekannt?

6. Gibt es ähnliche Anforderungen bei anderen Teilen und werden diese prozesssicher eingehalten?

		



		Hartbearbeitung

		  



		7. Sind die Vorgaben bekannt und einhaltbar?

8. Gibt es ähnliche Bauteile mit vergleichbaren Anforderungen?

9. Sind die Werkzeuge, Vorrichtungen und Maschinen geeignet?

		



		Messung, Endprüfung

		  



		10. Sind die vorgegebenen Toleranzen messbar?

11. Sind die Messmittel für die Toleranzen geeignet?

12. Gib es klimatische Voraussetzungen, die eingehalten werden müssen?

13. Gibt es ggf. eine Abstimmung mit L’Orange zur Messmethodik?

		



		Reinigung, Verpackung, Versand

		  



		14. Ist die Verpackung definiert, sind Verpackungsanforderungen bekannt und ggf. mit L’Orange abgestimmt?

15. Gibt es spezielle Anforderungen zur Bauteilsauberkeit und können diese eingehalten und gemessen werden?

		



		Externe Arbeitsgänge

		  



		16. Sind die eingesetzten Unterlieferanten bekannt? 

17. Werden bereits ähnliche Bauteile mit ähnlichen Anforderungen beschafft?

		



		Handling und Transport

		  



		18. Ist sichergestellt, dass das Material im Fertigungsdurchlauf vor Beschädigung und Verschmutzung geschützt ist?

19. Ist sichergestellt, dass die Kennzeichnung und der jeweilige Bearbeitungsstatus erkennbar ist und keine Einfahrteile in die Lieferung gelangen? 

		



		Bemusterung

		  



		20. Sind die Anforderungen zur Bemusterung bekannt?

21. Können die geforderten Dokumente vollständig bereitgestellt werden?

22. Gab es in der Vergangenheit Probleme mit Abweichungen?
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		Herstellbarkeitsanalyse für eine Fertigung unter Serienbedingungen



		Material Nr.:

		     

		Änderungsindex:

		     



		Bezeichnung:

		     

		Datum:

		     



		Lieferant:

		     

		Lieferanten Nr.:

		     



		Sind beim derzeitigen Planungsstand keine Daten aus geplanter Serienfertigung vorhanden, bitte auf Erfahrungswerte von ähnlichen Prozessen/Bauteilen/Komponenten zurückgreifen.





		

		OK

Ja

		Abw. Nein



		1. 

		Ist das Produkt ausreichend definiert, um eine Herstellbarkeitsanalyse zu ermöglichen?
Wenn „nein“, bitte ausführlich erläutern.



		|_|

		|_|



		2.

		Können alle Anforderungen erfüllt werden (z.B. Zeichnung, Lastenheft, Normen, Spezifikationen, Versuche)? Wenn „nein“, welche? 



		|_|

		|_|



		3.

		Sind die Keymerkmale gemäß den Dokumenten identifiziert?

		|_|

		|_|



		

		

		

		



		4.

		Ist für jedes Keymerkmal eine Prozessfähigkeit absehbar bzw. eine 100% Prüfung vorgesehen?
Wenn „nein“, bitte ausführlich erläutern.



		|_|

		|_|



		5.

		Wird eine statistische Prozessregelung für ähnliche Produkte eingesetzt? Sind die Prozesse beherrscht und fähig?



		|_|

		|_|



		6.

		Sind fremdvergebene Prozesse geplant?
Wenn „ja“, welche? 



		|_|

		|_|



		7.

		Können Sie mit den derzeit vorhandenen Produktionsressourcen den Auftrag erfüllen?
Wenn „nein“,  bitte ausführlich erläutern.



		|_|

		|_|



		8.

		Sehen Sie, z.B. bei Merkmalen, Werkstoffen, Prozessen, Materialhandling, Möglichkeiten zur Kostenreduzierung und/oder Qualitätsverbesserung? Wenn „ja“, welche? 



		|_|

		|_|



		9.

		Ist das Prüfpersonal ausreichend qualifiziert und das Mess-/Prüfequipment geeignet um die Zeichnungsforderungen zu erfüllen?

	

		|_|

		|_|



		10

		Sind Sauberkeitsanforderungen spezifiziert z.B. LON114a) und sind diese für Anlauf und Serie einhaltbar?



		|_|

		|_|



		11

		Entspricht die Verpackung der Teile/Komponenten den Vorgaben der gültigen Anliefervorschriften?



		|_|

		|_|



		12

		Geben Sie die aus Ihrer Sicht maximale Fehlerquote (ppm) im Anlaufjahr an.

		________ppm





		 internppm = parts per million (Anzahl fehlerhafter Teile auf 1. Mio. Teile, 10.000 ppm = 1%)



		________ppm





		extern

		





Die Herstellbarkeit des benannten Bauteils wird bestätigt:

Datum	Verantwortliche(r) / Abteilung / Durchwahl / E-Mail		Unterschrift
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