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1. Zweck

Diese Prozessbeschreibung regelt die qualitatsrelevanten Punkte bei der Fertigungsabwicklung der
Auftrage damit die Prozesse sicher und reproduzierbar ablaufen und die Erreichung der geforderten
Produktqualitat jederzeit sichergestellt ist.

2. Geltungsbereich

Die hier beschriebenen Ablaufe betreffen die Bereiche:
e Arbeitsvorbereitung/ Fertigungsplanung

e Fertigung
¢ Qualitatssicherung

3. Abkurzungen/ Begriffe

Alle in der Intranet-Dokumentation verwendeten Abklrzungen und Begriffe aus dem Sprachgebrauch
der zugrundeliegenden Normen sind zusammenfassend in der Liste der Abklrzungen und Begriffe
erlautert.

4. Fertigungsabwicklung

Nachfolgender Ablauf zeigt eine Ubersicht der einzelnen Fertigungsschritte von der Planung bis zum
Endprodukt.
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Die Arbeitsmappe enthalt alle relevanten Dokumente zur qualitatsgerechten Fertigung und Prifung
der Teile einschlieBlich des Lebenslaufs der Teile.

Falls erforderlich wird bei Neuteilen, in Abstimmung mit der technischen Leitung, wahrend der
Arbeitsvorbereitung die Beschaffung bzw. Herstellung von bendtigten Vorrichtungen und
Sonderwerkzeugen veranlasst. Fur wiederkehrende Auftrage sind die Arbeitsmittel im Werkzeuglager
vorhanden.

4.2 Prufplanung

Wahrend der Arbeitsvorbereitung wird abgeklart ob besondere Prifungen oder Prifmittel erforderlich
sind, ggf. werden diese durch den Einkauf beschafft.

Die erforderlichen Prufungen werden auf Grundlage der Zeichnungsvorgaben und ggf. spezieller
Kundenanforderungen geplant und im Arbeitsplan vermerkt. Falls notwendig wird ein separater
Prufplan erstellt.

Einzelheiten zu den Prifungen sind in PA 82-1 , Allgemeine Prifanweisung” beschrieben.

4.3 Fremdvergabe

Arbeiten, die auBerhalb des Unternehmens durchgeflhrt werden, werden wie folgt behandelt

e Zusammenstellung der extern zu bearbeitenden Teile und

e Zwischenprufung gemald Arbeitsplan oder PA 82-1 , Allgemeine Prufanweisung” durch Fertigung
oder Qualitatswesen

e Bestellauftrag ausfullen und Lieferschein (fur die Untervergabe) erstellen durch
Arbeitsvorbereitung

e Verpacken und Versand (zur Bearbeitung) durch Versandabteilung

e Wareneingang /Wareneingangs- und Lieferscheinkontrolle durch den Einkauf

e Zwischen- oder Endprifung gemaR Arbeitsplan oder PA 82-1 ,Allgemeine Prifanweisung” durch
Fertigung oder Qualitatswesen

e Verbuchen der Lieferung durch den Einkauf

Sind bei fremdbearbeiteten Teilen besondere Nachweise oder Prifungen erforderlich, so werden diese
mit dem Lieferanten vereinbart, in der Bestellung und den Fertigungsunterlagen vermerkt und die
Verifizierung dokumentiert.

5. Prozessuberwachung

Die Fertigung wird von der technischen Leitung koordiniert und Uberwacht. Bei Termin- und
Prioritatsverschiebungen werden Auswirkungen auf bereits zugesagte Termine beriicksichtigt! Uber
erkannte Terminanderungen wird der Kunde umgehend informiert.

Terminanderungen vom Kunden werden gepruft und ggf. im Fertigungsauftrag geandert.

https://www.test-it.gdl-solutions.de/ Printed on 2026/02/25 18:22


https://www.test-it.gdl-solutions.de/doku.php/managementsystem:anweisungen:pruefanweisungen:allgemeine_pruefanweisung_pa_82-1
https://www.test-it.gdl-solutions.de/doku.php/managementsystem:anweisungen:pruefanweisungen:allgemeine_pruefanweisung_pa_82-1
https://www.test-it.gdl-solutions.de/doku.php/managementsystem:anweisungen:pruefanweisungen:allgemeine_pruefanweisung_pa_82-1

2026/02/25 18:22 7/13 PB 75-01 ,Prozesslenkung”

5.1 Infrastruktur

Neue oder wesentlich veranderte Maschinen werden auf der Basis von Erstteilprifungen hinsichtlich
der Erfullung aller Anforderungen qualifiziert.

Die Freigabe erfolgt mittels formlosem Protokoll, in dem die ermittelten Prifergebnisse dokumentiert
werden. Eventuell erforderliche Schulungen werden eingeplant und durchgefihrt wie in PB 41-1
~Managementprozesse” beschrieben.

Alle Mitarbeiter sind in Handhabung und sachgerechte Lagerung von Vorrichtungen, Werkzeugen und
Prafmitteln eingewiesen und damit vertraut. Beschadigte Vorrichtungen, Werkzeuge oder Prifmittel
werden aussortiert und entweder sachgerecht repariert oder durch neue ersetzt.

5.2 Kommunikation

Durch enge Zusammenarbeit ist der Informationsaustausch wahrend der kompletten
Fertigungsabwicklung gewahrleistet. So kénnen Fragen zum Arbeitsplan, Unklarheiten oder sonstige
Anderungs-/Erganzungsvorschlage durch Abstimmung mit der technischen Leitung direkt geklart bzw.
in die Fertigung integriert werden. Arbeitserleichterungen und/ oder sinnvolle Anderungen flieRen so
auch in den kontinuierlichen Verbesserungsprozess ein.

6. Prufungen

Im Verlauf des Fertigungsprozesses werden die Bearbeitungsteile durch den Fertigungsmitarbeiter in
Eigenverantwortung Uberpruft auf Ausfihrung, Vollstandigkeit und Malgenauigkeit.

Neben diesen Eigenprufungen werden, je nach Angabe im Arbeits- oder Prufplan, weitere Zwischen-
und Endprafungen durchgefuhrt. Im Besonderen sind dabei zu beachten:

e Erstteilprafung
Vor Freigabe einer Serie und nach dem Neueinrichten wird die Erstteilprafung vom Werker oder
von QW durchgefuhrt und die Prifung auf dem Arbeitsplan mit Datum und Unterschrift
(Kurzzeichen) bestatigt.
Sofern keine Prifanweisung vorliegt oder die Fertigungsunterlagen keine speziellen Angaben
enthalten, werden die bearbeiteten Zeichnungsmerkmale zu 100% gepruft.

e Erstmusterprifung
Erstmuster sind Teile aus dem ersten Los, die unter Serienbedingungen gefertigt wurden. Bei
der EMP werden alle von der Bearbeitung betroffenen Merkmale gepruft und die Durchfihrung
wird im FB 82-2 , Erstmusterprufbericht” dokumentiert.

e Endprufung
Nach Abschluss der Bearbeitung durchlauft der Auftrag die Qualitatssicherung bevor er an den
Kunden ausgeliefert wird. Dabei werden die Stichproben analog zur Wareneingangsprufung
nach PA 82-1 ,Allgemeine Prufanweisung” entnommen und die Teile nach den Vorgaben der
Fertigungsunterlagen endgepruft.
Es wird kontrolliert ob alle vom Kunden geforderten Prifungen erfolgreich durchgefuhrt wurden
und alle erforderlichen Nachweise vorhanden sind.
Die Durchfuhrung der Endprufung wird in den Fertigungsunterlagen mit Datum und Unterschrift
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bestatigt und ggf. eine Bescheinigung fur den Kunden ausgestellt.

Werden bei durchgefuhrten Prifungen Abweichungen festgestellt, sind diese wie unter Punkt Lenkung
fehlerhafter Produkte zu behandeln.

Eine besondere Prufung im bauaufsichtlich geregelten Bereich ist die

e Erstprufung nach DIN EN 1090
Sie umfasst die Gesamtheit von Prifungen und Verfahrensweisen, mit denen alle flr den
Produkttyp reprasentativen Leistungsmerkmale stichprobenartig bestimmt werden. Zweck der
Erstprifung ist nachzuweisen, dass der Hersteller Uber die Voraussetzungen verflgt, tragende
Bauteile und Bausatze nach der DIN EN 1090 liefern zu kénnen. Diese Beurteilung erstreckt sich
auf zwei Aufgaben, die moglicherweise vom Hersteller durchgefihrt werden. Diese sind:
1. Basisberechnung (ITC)
....zur Berurteilung der Voraussetzungen hinsichtlich der Fahigkeit der Durchfihrung der
statischen Bemessung, wenn der Hersteller die flr das Bauteil malgebende Tragfahigkeit
erklaren muss.
2. Erstprufung (ITT)
....zur Beurteilung der Fertigung und der Fertigungseinrichtungen. Die Erstprufung ist
durchzufiuhren
....a) bei Aufnahme der Produktion eines neuen Bauteils oder bei Verwendung von neuen
Konstruktionsmaterialien (z.B. Umstellung von S235 auf S355)
....b) bei Aufnahme eines neuen oder modifizierten Fertigungsverfahrens, wenn dieses eine der
zu bewertenden Eigenschaften beeinflussen kdnnte (z.B. beim Wechsel des Schweilverfahrens)
....C) bei Umstellung der Produktion flr eine hohere Ausfuhrungsklasse (z.B. von EXC2 2 auf EXC
3)

6.1. Prufmittel

Prafmittel werden vom Qualitatswesen verwaltet. Zur Durchflihrung aller auftragsbezogenen
Prifungen werden kalibrierte Prifmittel eingesetzt.

6.1.1 Handhabung/ Lagerung

Jeder Mitarbeiter ist flr die ordnungsgemalle Handhabung und Lagerung der von ihm benutzten
Prafmittel verantwortlich.

Die Genauigkeit des kalibrierten Prufmittels muss min. um den Faktor 3 besser sein als
die erforderliche Toleranz des Zeichnungsmerkmales, ggf. sind Temperaturausdehnungen
zu berucksichtigen.

Vor der Verwendung sind die Prufmittel bei vergleichenden Prifungen mit Endmafen zu Uberprifen!
Bei der EinfUhrung neuer Prufverfahren bzw. neuer Prufmittel werden die Mitarbeiter in Umgang und
Handhabung eingewiesen und geschult, siehe PB 41-1 ,Managementprozesse.”

6.1.2 Beigestellte Prufmittel
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Von Kunden beigestellte Prifmittel werden separat gelagert und ebenfalls in der
Prifmitteliberwachungsliste (PMUL) gefiihrt. Die Kalibrierung erfolgt je nach Absprache durch den
Kunden oder intern.

6.1.3 Prufmitteluberwachung

In der Prifmitteliiberwachungsliste (PMUL) werden alle Priifmittel erfasst und die ,Falligkeiten”
{iberwacht. Die vorgeschriebenen Uberwachungsintervalle sind in der AA 76-1
"MessmittelUberprafung" geregelt.

Jedes Priifmittel wird durch eine vorgegebene Identifikations-Nummer in der PMUL identifiziert. Die
Prafmittel werden mit der Identnummer und einem Aufkleber gekennzeichnet, der Monat und Jahr der
Einsatzfahigkeit angibt.

Die Durchfuhrung der Prufmittelkalibrierung erfolgt nach definierten Prufanweisungen. Das Ergebnis
der Kalibrierung wird im Kalibrierzertifikat (extern) oder in der PMUL (intern) dokumentiert. Die
Prafmittel befinden sich vor Ort in einem Aufbewahrungsschrank. Fur die termingerechte Kalibrierung
der PrUfmittel ist QW verantwortlich.

6.1.4 Fehlerhafte Prufmittel

Werden bei der Kalibrierung des Priufmittels unzulassige Abweichungen festgestellt, werden Fertigung
und/ oder Qualitatswesen informiert.

Ist an einem PrUfmittel eine Beschadigung oder eine unzulassige Messabweichung erkennbar oder zu
vermuten, ist das Qualitatswesen zu informieren bzw. das Prifmittel dort abzugeben. Ebenso ist das
Qualitatswesen zu informieren, wenn der Prifmittelaufkleber verloren geht.

QW muss Uberprifen, ob eine Bewertung der vorausgegangenen Prufungen vorzunehmen ist und
muss ggf. geeignete Mallnahmen einleiten.

Die Bewertung der vorausgegangenen Prifungen berucksichtigt das Einsatzgebiet des betroffenen
Prafmittels und dessen Einfluss innerhalb der Prifkette auf die Produktqualitat.

Bei einem Verdacht, dass bereits ausgelieferte Teile fehlerhaft sein konnten, ist der
Kunde zu informieren!

7. Verpacken und Versand

Der Versand erhalt die Lieferpapiere von der kaufmannischen Abwicklung und verpackt die Teile. Nur
vorschriftsmallig gekennzeichneter Ware darf versandfertig verpackt werden (siehe auch PB 72-1
~Kundenbezogne Prozesse”).

8. Handhabung und innerbetrieblicher
Transport

Generell ist bei jeglichem Hantieren und Transportieren darauf zu achten, dass keine Personen
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gefahrdet oder Teile beschadigt werden.

Alle Mitarbeiter sind fur die ordnungsgemale Lagerung der Vor-, Zwischen- und Endprodukte
verantwortlich.

Eine gesonderte Konservierung ist derzeit flr unsere Produkte nicht erforderlich. Wenn Kunden es
fordern, wird diese Zusatzanforderung Uber den Korrosionsschutz im Fertigungsauftrag vorgegeben.

Der innerbetriebliche Transport wird vom MA veranlasst (Bringschuld).
Der MA, der die Teile abliefert, stellt sicher, dass diese gepruft, transportgerecht ge-/verpackt oder
geblndelt zur Abholung bereitstehen.

Beachte: Die Identifizierung der Ware muss sichergestellt sein und die Fertigungsunterlagen mussen
bei der Ware liegen!

Damit Produkte nicht durch Verschmutzung, Beschadigungen, oder Verwechslungen qualitativ
beeintrachtigt werden, ist auf saubere, zweckentsprechende Transport- und Betriebsmittel zu achten.

9. Arbeitsumgebung

Jeder Mitarbeiter ist flr seinen Arbeitsplatz bezuglich Ordnung und Sauberkeit verantwortlich.

Die Geschaftsfihrung hat die Verantwortung, eine geeignete Arbeitsumgebung zu schaffen, um die
Ubereinstimmung von Produkten mit den internen/ externen Anforderungen zu erreichen. Hierzu
gehdren Umweltbedingungen, Arbeitsmethodik, Arbeitssicherheit und Gesundheitsschutz

Fragen und Anregungen zum Arbeitsplatz, der Arbeitsumgebung oder der Arbeitssicherheit werden
direkt mit der GF abgeklart. Von dieser werden auch die periodischen Instruktionen und
Unterweisungen zu Arbeitssicherheit und Umwelt durchgefuhrt und im Formblatt FB 62-4 ,Teilnahme
Training Schulung Instruktion” dokumentiert.

10. Wartung/ Instandhaltung

Vorbeugende Wartungsmalinahmen (z. B. Abschmieren, Fullstandskontrollen, etc.) an den Maschinen
werden vom Fertigungsmitarbeiter in Eigenverantwortung durchgefuhrt.

Umfangreichere InstandhaltungsmaBnahmen werden terminlich eingeplant und vom Fachbereich
erledigt. Bei groReren Problemen wird ggf. der Hersteller-Service hinzu gezogen.

Die Prifung der Kuhlschmierstoffe wird nach Vorgaben durchgefuhrt und dokumentiert.

11. Lenkung fehlerhafter Produkte

Fehlerhafte Produkte in der Fertigung sind wie folgt zu handhaben:

e Technische Leitung/Qualitaswesen informieren
« die fehlerhaften Teile in separatem, gekennzeichneten Bereich lagern und mit rotem
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~Gesperrt“-Aufkleber markieren.

e Entscheidung der weiteren Vorgehensweise durch Abstimmung mit den betroffenen Bereichen
und ggf. dem Kunden

e kdonnen die fehlerhaften Teile nachgearbeitet werden, wird der Aufkleber durch einen
Nacharbeitsauftrag und ggf. eine Q-Meldung ersetzt.

e ist eine Nachbearbeitung nicht méglich, werden die Teile verschrottet und bis zur Verschrottung
in dem gekennzeichneten, sepataten Bereich aufbewahrt, so dass eine versehentliche
Verwendung ausgeschlossen ist.

Alle Fehler, die nicht intern entschieden werden konnen, einer umfangreicheren
Nachbearbeitung bediirfen oder zur Verschrottung der Teile fiihren, werden durch eine Q-
Meldung bzw. durch das WPK-Protokoll dokumentiert.

11.1. Handhabung

Bei der Behandlung fehlerhafter Produkte sind folgende Entscheidungen maoglich:

e Alle Fehler, die eine Abweichung zu den Kundenvorgaben darstellen, mussen von diesem
genehmigt werden.

Bei Fehlern an beigestellten Teilen ist die weitere Vorgehensweise mit dem Kunden zu klaren
und in den Fertigungsunterlagen zu dokumentieren.

e Kann der Fehler durch Nacharbeit behoben werden, ist diese mit der Arbeitsvorbereitung
abzustimmen und von dieser ein Nacharbeitsauftrag zu erstellen.

Samtliche Produkte, die gesperrt waren und nachgearbeitet wurden, mussen vor ihrer Freigabe
zur weiteren Verwendung nochmals gepruft werden.

Die Freigabe wird von QW getroffen und ist durch Abzeichnen (Unterschrift) der
Fertigungsunterlagen zu bestatigen.

e Konnen die fehlerhaften Teile nicht mehr in qualitatsgerechten Zustand nachgearbeitet werden,
sind sie als Ausschuss zu kennzeichnen und entweder sofort unbrauchbar zu machen so zu
lagern dass eine Vermischung oder Verwechslung mit ,,GUT“-Teilen unmaglich ist.

e Werden Materialfehler an Kaufteilen festgestellt mussen diese vom Einkauf reklamiert werden.

11.2. KorrekturmafRnahmen

Wichtig ist in jedem Fall, die Ursache des Fehlers festzustellen, um ggf. KorrekturmaBnahmen
abzuleiten.

QW erfasst daher alle Fehler aus den Q-Meldungen, Uberwacht die Erledigung der
KorrekturmaBnahmen gemaR , Q-Meldungsdatei“ und wertet die Fehler statistisch aus (sofern auf
Grund der Anzahl sinnvoll).

- https://www.test-it.gdl-solutions.de/


https://www.test-it.gdl-solutions.de/doku.php/managementsystem:formblaetter:werkseigene_produktionskontrolle_fb_82-1

Last
update:
2025/08/28
12:40

managementsystem:prozessbeschreibungen:prozesslenkung_pb_75-1 https://www.test-it.gdI-solutions.de/doku.php/managementsystem:prozessbeschreibungen:prozesslenkung_pb_75-17rev=1351784848

12. Kennzeichnung und Ruckverfolgbarkeit

12.1 Teilekennzeichnung

Durch die Begleitpapiere (Arbeitsauftrag, Zeichnung, etc) ist eine eindeutige Identifizierung der Teile
wahrend der gesamten Fertigung jederzeit maoglich.

Auftrage die aufgrund kurzfristiger Stlckzahlverringerung zwischengelagert werden mussen, werden
mit einem Vermerk in den Fertigungsunterlagen erfasst, die im Original in der Kunden-
/Auftragsmappe und als Kopie bei den zwischengelagerten Teilen aufbewahrt wird.

Damit ist gewahrleistet, dass beim nachsten Abruf/Auftrag die zwischengelagerten Teile in die
Fertigungsplanung mit einbezogen und nach dem Prinzip “First in - First out” ausgeliefert werden.

Eventuell erforderliche spezifische Kennzeichnungsanforderungen, die sich aus dem Arbeitsauftrag,
den Zeichnungen und/oder den Kundenvorschriften ergeben werden entsprechend berucksichtigt.

12.2. Materialverfolgbarkeit

Far alle Produkte, fur die der Auftrag die Chargenriickverfolgbarkeit fordert, kann ausgehend vom
Halbzeug bis zum Fertigprodukt eine Ilickenlose, auftragszugeordnete Ruckverfolgbarkeit der
Materialchargen gewahrleistet werden. Dabei sind folgende Elemente zu beachten:

e Bestellung der Ware mit einem Zeugnis ,EN 10204-3.1, mit Kennzeichnung des Materials

e Prifung der Ware und der Dokumentation gemal PA 82-1 "Allgemeine Prufanweisung"

¢ Umkennzeichnung des Materials bei ggf. erforderlicher bei Materialtrennung

e Dokumentation der Materialdaten auf den Fertigungsunterlagen bei der Materialbereitstellung

12.3. Beistellteile

Bei beigestellten Teilen (Halbzeuge) mit Seriennummern werden diese per Lieferschein vorgegeben.
Die Materialien missen vom Kunden eindeutig gekennzeichnet sein.

Die Seriennummern sind in den Fertigungsunterlagen, auf dem Lieferschein, der Lieferdokumentation
und ggf. in Fehler- oder Prufprotokollen zu dokumentieren.
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13. Anderungsiibersicht

Datum|Geéndert durch|Stichwortartige Beschreibung der Anderungen|Version
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Die aktuelle Version dieses QM-Dokuments ist im Intranet unserer Firma abgelegt.
Nur diese unterliegt dem systemspezifischen Anderungsdienst
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