Qualitdtssicherungsvereinbarung mit Produktionsmateriallieferanten
Quality Assurance Agreement with Production Material Suppliers

8D-Report

Vorgang / Concern title Reklamationsnummer / Complaint no. Reklamationsdatum /
MUSTERBEISPIEL: 214999999 Complaint opening date

Planlauf des Prazisionsring n.i.O Lieferant / Supplier 12345 2011-08-01

Name Lieferant / Supplier Produktionsstandort / Production site Revision 8D-Report Revision Datum / Date
Musterlieferant Musterstadt 04 2011-08-17
Zeichnungsnummer / Drawing no. Zeichnungsstand / Drawing revision Teilebezeichnung / Part name
F-123456789 AC Prazisionsring @20
i Liefermenge / Quantity delivered Beanstandete Menge / Quantity claimed

100 12

1 Team 2 Problembeschreibung / Problem description

Name Abt./ Dept. Kontakt/ Contact (Email, Phone) Planlauf von Stirnflache zu Bohrung n.i.O.

Meyer F. Qualitdtt ~ meyer@muster.de Soll: 0,05

Mdiller S. Produktion mueller@muster.de Ist: bis zu 0,1

Huber A. Konstrukt. huber@muster.de

Teamleiter/ Champion

Boss G. Q-Ltg. boss@muster.de

Einfilhrungsdatum /

3 SofortmaBnahme(n) / Corrective action(s) Imol tatlon dat
mplementation date

1. Lagerbestand uberprufen: Kein Bestand vorhanden 2011-08-01
2. Kundenlagerbestand Uberprifen: Im Werk H wurde eine Charge mit gleichen Fehlerbild festgestellt. Im 2011-08-02
Werk d ist kein Lagerbestand vorhanden.

3. Ware in Transit zum Kunden Uberprifen: Keine Ware im Transit vorhanden 2011-08-01
4. Der Lagerbestand der ahnlichen Typen 18, 19, 21 wurde ebenfalls bezuglich des reklamierten Fehlermerkmals 2011-08-01

Uberprtift. An diesen konnte der Fehler nicht festgestellt werden.

Nachtrag: Die beanstandete Lieferung wurde nach Riicksendung 100% gepruft, dabei wurden zusatzlich 5 fehlerhafte
Teile aussortiert. Wir bitten um entsprechende Korrektur der ppm-relevanten Menge in Ihrem ERP-System
(tatsachlich fehlerhafte Menge = 17).

4 Fehlerursache(n) / Root cause(s) [X] Fehler tritt erstmalig auf / First occurrence defect [] Wiederholfehler/ Repetitive defect

Ursachenanalyse zur Enstehung des Fehlers (3x5 Warum Analyse angewendet):

Als Ursache wurde Verschleil® an der Kugelumlaufspindel der Seitenschleifmaschine festgestellt. Durch den Verschleil hat sich Spiel in der
Spindelfihrung ergeben. Mit fortschreitender Abnutzung der Schleifscheibe erhoht sich der Schleifdruck, welcher in Zusammenspiel mit dem
erhéhten Spiel in der Spindelfiihrung zur Abweichung des Planlaufs gefiihrt hat. Eine regelmaRige Uberpriifung des Spindelspiels war im
Wartungsplan nicht vorgesehen.

Ursachenanalyse zur Nichterkennung des Fehlers (3x5 Warum Analyse angewendet): Der Fehler wurde durch die MaRkontrolle der

Werkerse bstprufung nicht erkannt, da diese direkt im gespannten Zustand auf der Maschine durchgefihrt wurde (Simulation Einbausituation).
Wahrend der Analyse hat sich gezeigt, dass die Teile in der Maschine gespannt (und somit elastisch verformt) den geforderten Planlauf erreichen,
die selben Teile aber aulRerha b der Maschine gemessen, diesen teilweise nicht erreichen.

Auch der Zeitpunkt der Prifung war nicht definiert, was dazu fihrte, dass der Fehler nicht auf jedem Teil zu finden war. Die Ursache hierfir ist,
dass direkt nach dem Abrichten der Schleifscheibe, die geringsten Schleifdriicke herrschen (somit ist die Abweichung des Planlaufs nach dem
Abrichten am geringsten).

5 Geplante AbstellmaBnahme(n) / Chosen corrective action(s) LY.} Wirksamkeitspriifung mit Methode/
Verification check by method of
AbstellmaRnahmen zur Fehlerenstehung:

1. Die Uberpriifung des Spindelspiels in den Wartungsplan aufnehmen Uberpriifung W-Plan direkt an Maschine
2. Prifen ob ein regelmaRiges Verschieben des Spindelstocks den punktuellen Verschleill an der Techn. Gesprach Maschinenhersteller
Spindel verhindert bzw. minimiert

3. Spannversuche durchfiihren um Einfluss des Spanndrucks zu ermitteln, ggf Anpassung Messreihe mit untersch. Spanndriicken

Abstellmalnahmen zur Fehlererkennung:

4. Anderung des Priifplans: Messung des Planlaufs zukiinftig direkt vor dem Abrichten (groRter Uberpriifung Anderungsstand im System
Einfluss des Spanndrucks)

5. Anschaffung von konischen Lehrdornen zur Messung des Planlauf im nicht gespannten Zustand Messreihe

6. Erganzung des Prifplans um zusatzl. Priifung des Planlaufs mit neuen Messdornen Uberpriifung Anderungsstand im System

Einfiihrungsdatum /

6 Eingefiihrte AbstellmaBnahme(n) / Implemented corrective action(s) ¢
Implementation date

AbstellmaRnahmen zur Fehlerenstehung:

1. Uberpriifung des Spindelspiels in den Wartungsplan aufgenommen. 2011-08-10
2. RegelmaRiges Verschieben des Spindelstocks in Wartungsplan aufgenommen 2011-08-10
3. Anpassung der Prozess-FMEA Nr. M20-12345, neuer Anderungsstand = 08, Einarbeitung Spanndruck 2011-08-17
Abstellmafinahmen zur Fehlererkennung:

4. Anderung des Prifplans: Messung des Planlaufs zuktinftig direkt vor dem Abrichten (grof3ter Einfluss des Spanndrucks) 2011-08-12
5. Anschaffung von konischen Lehrdornen 2011-08-17
6. Erganzung des Prifplans um zusatzl. Priifung des Planlaufs mit neuen Messdornen auf3erhalb der Maschine 2011-08-17

S 296001 Teil 4 Anlage 1 Seite 1 von 2 Ausgabe: August 2011

S 296001 Part 4 Appendix 1 Page 1 of 2 Revision: August 2011



Qualitatssicherungsvereinbarung mit Produktionsmateriallieferanten
Quality Assurance Agreement with Production Material Suppliers

7 MaRnahme(n) gegen Wiederholfehler / Action(s) to prevent recurrence Einfiihrungsdatum /

Fur jede MaRnahme ist ein Nachweis beizulegen/ For each action below a documented evidence must be attached Implementation date
[0 Update of Design FMEA no.
X] Update of Process FMEA no. M20-12345-V08 2011-08-17
X Update of Control plan no. PP001-M20, Revision 03 2011-08-17
X Update von Arbeitsanweisung(en) / of work instruction(s) no. Wartungsplan Maschine 0815 2011-08-10
8 Teamerfolg / Congratulations Name Ersteller / Author 8D-Report Abschlussdatum Lieferant /

Closing date supplier
Meyer Fritz 2011-08-17
Unterschrift / Signature Teamleiter/ Champion
8D-Report akzeptiert/ accepted Abschluss / Closure
Entscheid / Decision [ des e
] Nein/ No: Update erforderlich bis/ 2011-0818 . _ . . ____ . __
required until Datum / Date Name / Unterschrift/ Signature

Anlagen, Fotos, Nachweise / Attachments, photos, evidences:

1. Prozess-FMEA: Auszug des geanderten Kapitels
Fehler{dMdglichkeits- und Einfluss-Analyse

Konstuktions-FMEA[ |
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2. Prifplan M20-12345-V03: Auszug des geanderten Prifplans mit Aufnahme der Priifung auf Do

Priifplan M20-12345 Vo3
Prazsionsting 20 FS s
Pos.: |Prifmerkmale 0 ittel Wann IST-WI
nnNenm ess- Ersttei
10{Bohnings 16,5:0,1 schraube Letzteil
11| 2uend 20£0 1 [Messschieber  [jedes 100te Teil
Messuhr (in
12 |Planlauf max. 0,05 Maschine 100%
lgem essen)
ubttaster+ vor jedem
13|Planlauf max. 0,05 réazdsionsdorn |Abrichten der
it Vorrichtung [Schieifscheibe
3. Auszug geanderter Wartungsplan Maschine 0815
Ifd. | qurchzufiihrende Wartungsarbeiten |  Wartungsintervall
Nr.
11 | Ubemriifung Spindelspiel i
Kugelumlaufeinheit 33.4 (max.0,001) | 3lle 8 Wochen
12 Verschiehen des Spindelstocks wenn Abweichungin 11 |-
1

4. Foto neuer Prifaufbau mit konischem L
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5. Auszug aus der 3x5 Warum Analyse

]Feklmmion:

g: P

Warum hatte der Planungsprozess den Fehler nichtvorhergesehen? (mes. masion...»

[TV Repp—
Warum hatte der Fertigungsprozess den Fehler nicht verhinder 12 camm 14das Problom wigetetn )
P1 5 Warum
W | Warum hatte die Qualtatspoufung den Kunden nicht vor dem Fehler geschutzt?
(3 F1 | W | rum surde Fehiler bal Pratunoes nlod tos Sinden? Prd %ingen or dnwn o e st derohos Bt M fiode Prifeorriohten gon Pri il o okalt
und Anzabd 3u prd Bnder Telle geelgneti. )
_]‘ W 5 Warum
pa || F2|W
St ‘Warum hat die Qualtatsprifungdie Abweichungen im Plariauf richt entdeckt?
W | @1 [Weil i Prifiplan @nz Messungim gespannten Zustand vorgeszhen war undauch die fSoweichungen im
F3lw gespannten dustand gerirger sind.
Warum war im Prifplan die Messungim gesparnten dustand” definert?
02 | 'Weil méglichst anwendungsnahgeprit werden sollte (Enbausdtustion 3?
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