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Das Modul iQ-QVP/APQP Qualitdtsvorausplanung / APQP (Advanced Product Quality Planning) erfiillt die Anforderun-
gen der QS9000 vollstindig. Die fiir die Automobil-Zulieferindustrie entwickelten Qualitdtsmethoden wurden von uns so
erweitert, dass der Einsatz in beliebigen Fertigungsbranchen sehr effizient méglich ist.

Hauptziel der Modulentwicklung waren die effiziente Erstellung einer APQP, das ibersichtliche Qualitdtsmanagement
wdhrend der Durchfiihrung und die Pflege aller zugehérigen Dokumente.

Qualitétsvorausplanung

Workflow

Im Handbuch Produktqualititsvorausplanung (APQP) wird folgender Phasenplan
abgebildet:

e Planung und Festlegung des Programms
e Produkt-Design und -Entwicklung Arbeits-
e Prozess-Design und -Entwicklung plan
e Produkt- und Prozess-Validierung

e Rickmeldung, Bewertung und KorrekturmaRnahmen
Zur Umsetzung und Darstellung wird auf die Funkti-
onalitat des Moduls iQ-PROJEKTE zuriickgegriffen.

Hier lassen sich die oben aufgefiihrten Phasen und
deren weiteren Untergliederungen in gleichrangige
Unterprojekte aufteilen. Die Einhaltung und Abar-
beitung der geplanten Aktivitdten wird durch das
zentrale MaRnahmenmanagement gewahrleistet.
Weiterhin deckt das Modul iQ-QVP/APQP auch die Pflege des
im Laufe eines APQP geforderten Produktionslenkungsplans
ab. Dieser kann anhand vorhandener Stlicklisten, Arbeitsplane
oder auch der FMEA aufgebaut und durch die Generierung von
Priifplanen als Basis fiir die Priifplanung herangezogen werden.
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Das Qualitdtsmanagement erhélt hiermit fir die Qualitatsvorausplanung ein

vollstandiges Werkzeug, welches in seiner Wirtschaftlichkeit durch die integrierte Nutzung aller iQ-BASIS-Stammdaten zusatz-
lich gesteigert wird.

Wichtige Funktionen im Uberblick

APQP als Projekt
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Ubersichtlichkeit durch Nutzung der gingigen Baum-
struktur fir die Darstellung des Projekts mit seinen be-
liebig vielen Unterprojekten, die wiederum beliebig
viele Unterprojekte haben kdénnen

Projekt und Unterprojekt besitzen die gleiche Funktio-
nalitat.

Zuordnung beliebiger Dokumente, FMEAs, Produkti-
onslenkungspldane, Qualitdtsmeldungen oder anderer
Organisationselemente wie z. B. Checklisten zu einem
Projekt bzw. Unterprojekt

Moglichkeit der Zuordnung schon abgeschlossener Pro-
jekte zu einem bestehenden

Das Projekt wie auch das Unterprojekt bieten Individu-
altexte zur Beschreibung der Projektaufgabe sowie die
Angabe des Projektteams und seines Projektverant-
wortlichen.

Ubersichtliche Planung durch Anbindung von Microsoft
Project; Ubernahme der Planungsdaten aus MS Project
in das Projekt

Vorhalten der gesamten Struktur in einer Projektvor-
lage zur einfachen Nutzung

www.iQ-BASIS.de

Mafinahmen zur Aufgabenverfolgung

Erledigung und Uberwachung der anstehenden Aufga-
ben mit Hilfe von MalBnahmen, die sich beliebig zuord-
nen lassen

Angabe aller Verantwortlichkeiten sowie der einzuhal-
tenden Termine

Moglichkeit der Terminliberwachung und Eskalation
bei Terminiiberschreitungen

Unterstitzung von Vorganger- und FolgemaRBnahmen
Erfassung der MalRnahmenergebnisse und Aufwdnde
Zugriff auf die anstehenden Aufgaben aus jedem belie-
bigen iQ-BASIS-Modul

Produktionslenkungsplan

Stufenweiser Aufbau durch die Unterteilung in das Teil,
den Prozess mit untergeordnetem Prozessschritt sowie
den Merkmalen

Checklisten unterstiitzen die Abarbeitung bis hin zur
Prozessebene.
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Produktionslenkungsplan-Kopf

e Angabe des Artikels mit Anderungsstand, fiir den die
Qualitatsvorausplanung gemacht werden soll
Kategorisierung in Prototyp, Vorserie, Serie

Angabe des Kunden mit Werk und Ansprechpartner so-
wie bei Zukaufteilen auch des Lieferanten

Nennung der beteiligten Personen aus dem eigenen
Unternehmen

Version zum Produktionslenkungsplan

e Nutzung zur Dokumentation von Anderungen oder un-
terschiedlicher Materialdnderungsstdande
Individualtext zur Beschreibung versionsspezifischer
Bemerkungen

Hinterlegung verschiedener Freigaben durch den Kun-
den, den Lieferanten oder werksintern mit der jeweili-
gen Angabe des Freigabedatums

Teile des Artikels

e Einer Version kdonnen beliebig viele Teile zugeordnet
werden, die in dem Artikel verbaut werden.
Ubernahme der zu beriicksichtigenden Teile bei vor-
handener Stilickliste zum Artikel

Kennzeichnung als Zukaufteil mit der Angabe des Liefe-
ranten

Verweis auf einen schon vorhandenen, teilespezifi-
schen eigenen Produktionslenkungsplan

Referenzieren eines schon bestehenden Priifplans und
eines schon bestehenden Arbeitsplans

Generierung eines teilespezifischen Prifplans mit der

Merkmale

e Fiir jeden Prozessschritt kdnnen beliebig viele Produkt-
oder Prozessmerkmale angelegt werden. Die Merkmale
beinhalten alle Anforderungen an das Teil bzw. den Pro-
zess.

Gewadhrleistung der Weiterverwendung in iQ-PLAN
durch gleichen Aufbau mit Merkmalsnummer, Kurzbe-
zeichnung und Unterscheidung attributiv bzw. variabel
Beschreibung der variablen Merkmale durch Sollwert
mit Toleranzen oder Nennmaf mit AbmaRen sowie der
attributiven durch Fehlerarten- und Fehlerursachen-
Gruppen

Angaben zur Prifungshaufigkeit und dem Stichproben-
umfang, zum Prifmittel und zur Maschinen- und Pro-
zessfahigkeit

Definition der Lenkungsmethode und des Reaktions-
plans

Ubernahme der Daten aus einer vorher geschaffenen
Wissensbasis wie der FMEA oder bei hdufig wieder-keh-
renden Merkmalen aus Merkmalskatalogen. Aber auch
ein schon existierender Prifplan z. B. aus der Erstmus-
terpriifung kann herangezogen werden.

Bei der Beschreibung der Priifmerkmale sind die ver-
schiedenen EinflussgroBen wie Werkerselbstkontrolle,
Einrichter, Prozesssteuerung, Werkzeug und Instand-
haltung auf den Prozessschritt zu bericksichtigen.

Dokumentation
Produktionslenkungsplan entsprechend den verschie-
denen Vorschriften ISO/TS, Chrysler, GM, Ford, VW
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Schnittstellen zu anderen Modulen

iQ-DOKU zur Ablage und Verwaltung ergdnzender Dokumente

planen

AHP GmbH - Holnisstrae 20 - 24960 Glucksburg - Tel. +49 4631/6170-0

iQ-PROJEKTE zur Planung, Durchfiihrung und Uberwachung aller Aktivitaten
iQ-GL zur zentralen Pflege der in allen Modulen relevanten Stammdaten

iQ-FMEA zur Ubernahme der bereits in der FMEA definierten Merkmale in den Produktionslenkungsplan
iQ-PLAN, um aus einem Produktionslenkungsplan Priifpléne zu generieren oder auch zum Abgleich mit vorhandenen Prf-

iQ-INFO fur — beispielsweise mit Crystal Reports — selbst erstellte Auswertungen
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