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Autorenreferat 

Für die Entwicklung einer einheitlichen, überschaubaren und leistungsfähigen 

Prozesslandschaft eines zurzeit nicht zertifizierten Qualitätsmanagementsystems, gilt 

es, ein Sollkonzept bzw. Grundgerüst auf der Grundlage der DIN EN ISO 9001:2008 

zu erstellen. Anhand der Norm soll hierzu der aktuelle Stand bewertet und eine 

realistische Struktur entwickelt werden.  

Nach dem die grundlegenden theoretischen Fakten zum Thema erläutert und die 

Erfordernisse eingeführt wurden, werden die einzelnen Bereiche der 

Komponentenfertigung einer intensiven Ist-Analyse unterzogen. Der 

prozessorientierte Ansatz der ISO 9001, alle Prozesse in ihre Unter- bzw. 

Teilprozesse zu zerlegen und abzugrenzen, wird hier aufgegriffen, um das 

Zusammenspiel der Abhängigkeiten, Abläufe und Wechselbeziehungen besser 

erkennen, analysieren und verstehen zu können. Die Prozesse und ihre 

Wechselwirkungen lassen sich nun nach der Erfüllung der Normforderungen 

bewerten. Auf Grundlage dieser hier erlangten Ergebnisse, können signifikante 

Schwachstellen und Verbesserungspotentiale aufgezeigt und ausgewählt werden, 

die dann in der Entwicklung der Soll-Prozesse um bzw. abgestellt werden. Der 

durchgeführte Ablauf wird anhand eines Beispiels nachvollziehbar beschrieben und 

kann somit als Anleitung bei späteren Prozessaufnahmen begleitend eingesetzt 

werden. 
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1 Einleitung 

Gesetzliche Auflagen, Kundenwünsche, Umweltaspekte etc. beeinflussen immer 

mehr die Entscheidungen und das Verhalten von Unternehmen. Interessierten sich 

Kunden anfänglich nur für die Qualität der angebotenen Produkte, treten heutzutage 

auch die Qualität der Prozesse und Abläufe immer mehr in den Vordergrund. Die 

Orientierung am Kunden sollte weiterhin oberstes Ziel des Unternehmens bleiben. 

Jedoch kann kluges Wirtschaften mit Ressourcen und effizientes 

Prozessmanagement die eigene Produktivität und Wirtschaftlichkeit verbessern. 

Durch erhöhte Effizienz aller Abläufe lassen sich Mehrarbeit, überflüssige Tätigkeiten 

und Verschwendungen minimieren. Beispiele hierfür sind Ausschuss, Nacharbeit, 

Stillstand oder Suchaktionen etc. Das zertifizierte QM-System eines Unternehmens 

stellt eines der Mittel dar, um das Vertrauen zu interessierten Partnern und Kunden 

zu fördern. Es soll gezeigt werden, das die zertifizierte Organisation fähig ist, 

Produkte und gestellte Anforderungen mittels eines Systems zusammenwirkender 

Prozesse zu erfüllen. 

 

Als der Standort Hohenmölsen eingerichtet wurde, entstand eine 

Komponentenfertigung für Schlepperteile /siehe 2.7/. Die wichtigen Anforderungen 

und Entscheidungen des Qualitätsmanagementsystems wurden durch das QM-

System des Stammwerkes, als einzigem Kunden, vorgegeben und mitgeregelt. 

Hierzu zählen die Lieferantenbewertung, Verantwortungen, Befugnis, Konstruktion 

und Entwicklung. Mittlerweile ist der Standort gewachsen, Abteilungen wurden 

erweitert, neue sind hinzugekommen. Eigene Anforderungen an das QM-System 

haben sich verändert und entsprechen nicht mehr denen des Stammwerks 

Marktoberdorf. Damit jedoch weiterhin die Leistungsfähigkeit und Flexibilität der 

Unternehmensabläufe und -prozesse gewährleistet wird, ist nun die Zeit gekommen, 

die Verantwortung für die Unternehmensabläufe durch ein eigenes QM-System zu 

übernehmen. Um dies zu erreichen, wird für das Geschäftsjahr 2013 eine 

Zertifizierung nach DIN EN ISO 9001:2008 angestrebt. 

 

Einige im Vorfeld durchzuführende Tätigkeiten und Anforderungen werden im 

Rahmen dieser Arbeit vorangetrieben. Die Hauptaufgabe wird darin bestehen, die 

Entwicklung einer einheitlichen, überschaubaren und leistungsfähigen 
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Prozesslandschaft voranzutreiben. Für eine transparentere Darstellung und 

eindeutige Reglung der Zuständigkeiten, eine Verbesserung der internen und 

externen Kommunikation, soll anhand der Forderungen der ISO 9001 hierzu der 

aktuelle Stand bewertet und zu einer realistischen, übersichtlichen Struktur weiter 

entwickelt werden.  

Mithilfe einer methodischen Herangehensweise lassen sich - aus den Ergebnissen 

der Bewertungen - nachvollziehbare Entscheidungen treffen, um signifikante 

Schwachstellen auszuwählen und im Soll-Prozess abzustellen. Das Ergebnis der 

vorliegenden Arbeit soll es nicht sein, das QM-Handbuch wiederzugeben. Vielmehr 

sollte für eine weitere Prozessaufnahme und Prozessverbesserung eine 

praxistaugliche Orientierungshilfe auf der Grundlage der durchgeführten Abläufe und 

Tätigkeiten geschaffen werden. 

 

Die Projektarbeit unterteilt sich in Folge der Einleitung in sechs Kapitel. Im zweiten 

Kapitel werden die theoretischen Grundlagen und Begriffe zum Thema Qualität und 

Qualitätsmanagement erläutert. Des Weiteren werden die Abläufe für die 

Managementbewertung, Zertifizierung und Analyse vorgestellt sowie die dazu 

nötigen Verfahren und Hilfsmittel vorgestellt. 

Die Konkretisierung und Analyse der Aufgabenstellung sowie eine Vorbetrachtung 

zur Vorbereitung auf die Lösungsfindung, wird im dritten Kapitel durchgeführt. 

Als Grundlage für die Optimierung des QM-Systems werden im vierten Kapitel eine 

ausführliche Ist-Analyse und die Zielplanung durchgeführt. Diese legt den Grundstein 

für die Bewertung im fünften Kapitel. 

Im letzten Kapitel erfolgt ein abschließendes Fazit und eine Zusammenfassung der 

erarbeiten Ergebnisse, mit Ausblick auf den weiteren Ablauf, weiterführende 

Aufgaben und ungelöste Fragen. 
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2 Theoretische Grundlagen 

2.1 Qualitätsmanagement 

Qualitätsmanagement bedeutet, eine Organisation hinsichtlich der Qualität mit 

abgestimmten Tätigkeiten und Verfahren zu führen /Lunz-09 Kap.1/. 

Dafür muss der Qualitätsbegriff vom Produkt über die Unternehmensabläufe bis hin 

zur Führungsebene erweitert, kurz gesagt, auf die ganze Organisation ausgeweitet 

werden. Für ein qualitätsorientiertes und rentables Wirtschaften sind die dazu 

notwendigen Tätigkeiten und Verfahren aufeinander abzustimmen, zu beherrschen 

und zu verbessern. Hierzu stehen eine Vielzahl von Qualitätsmanagementverfahren 

und Methoden zur Verfügung um, Aussagen über die geleistete Qualität zu treffen 

sowie diese zu überwachen. Mithilfe dieser Daten lassen sich 

Verbesserungsmaßnahmen effektiv planen und durchsetzen /Masi-07 Kap.1/. 

 

2.1.1  Qualität und Qualitätskosten 

Laut Definition nach /ISO 9000-05 S.18/ ist Qualität: „Der Grad in dem ein Satz 

inhärenter Merkmale die Anforderungen erfüllt.“ Das heißt, ein Unternehmen muss 

die Beschaffenheit seiner Produkte soweit gewährleisten können, um ständig den 

vorausgesetzten Anforderungen von Kunden zu genügen. 

Im /Masi-07 S.579/ heißt es: „Qualität ist das Erfüllen von Anforderungen und nicht 

der zufällige Treffer.“ Heutzutage ist es nicht mehr wirtschaftlich nur die fehlerhaften 

Teile auszusortieren oder nachzuarbeiten. Dies gewährleistet zwar die Qualität und 

die Kundenzufriedenheit, führt aber auch zu Mehrarbeit und Ausschuss. Die Qualität 

erst nach dem Produktionsprozess festzustellen führt zu zusätzlichen Kosten. In 

/Masi-07 S.11/ heißt es weiterhin „Fehler vermeiden ist günstiger als Fehler machen, 

suchen, finden, beseitigen, wiedergutmachen.“ 

 

Änderungsaufwand im Produktlebenszyklus /Masi-07 S.11/: 

 - In der Entwicklung  Änderung in der Zeichnung (versetzen von Linien) 

 - Im Test  Änderung an einem Prototypen oder einzelnen Bauteilen 

 - In Fertigung  erhöhter Aufwand und Kosten durch Nacharbeit und Lieferverzug 

 - Nach Auslieferung  Rückrufaktionen können Millionen kosten! + Imageeinbußen 
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Je früher also ein Fehler identifiziert und berichtigt wird, desto weniger Schaden bzw. 

Kosten wird er verursachen. Dazu reicht es nicht mehr aus, Qualität allein auf das 

Produkt zu beziehen. Es ist nötig, die Qualität von vornherein mit in die Planung, 

Konstruktion und Produktion einfließen zu lassen, um Fehler zu vermeiden, bzw. 

deren Quellen von vornherein auszuschließen /Siehe Abbildung 2-1/.  

Jedoch werden meist nur die unmittelbaren auf die Produktfehler zurückzuführenden 

Kosten betrachtet. Eine Menge Geld und Potential wird auch durch Mehraufwand 

und für qualitätssichernde oder qualitätserhaltene Tätigkeiten verschwendet. Dies 

wird sehr gut in der nachfolgenden Grafik veranschaulicht. 

 

Abbildung 2-1 Eisberg der Verschwendung /Linß-05 S.501/ 
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2.1.2 Qualitätsmanagementsystem 

Das Verhalten und Erscheinungsbild eines Unternehmens auf dem freien Markt wird 

immer mehr von gesetzlichen Auflagen und Kundenwünsche beeinflusst. Für eine 

optimale Ausrichtung des Unternehmens, die Orientierung auf die Kunden, ein 

kluges Wirtschaften mit Ressourcen und optimale Prozessbeherrschung, ist ein 

effizientes Qualitätsmanagement notwendig. Hierfür müssen der Organisation alle 

Unternehmens- und Qualitätsprozesse bekannt sein, um diese planmäßig 

auszuführen, zu beherrschen und ständig zu verbessern. Die Einführung eines 

solchen QM-Systems führt zu einer verbesserten Leistungsfähigkeit der 

Organisation, bildet einen wesentlichen Wettbewerbsvorteil und dient auch immer 

häufiger zu Marketingzwecken. Neben dem Nachweis, dass das QM-System fähig 

ist, seine Abläufe und Prozesse zu handhaben und zu beherrschen, dient die visuelle 

Darstellung zur Darlegung des Systems für interne Anwendung, Zertifizierungs- oder 

Vertragszwecke. Nebenher bietet die Zertifizierung einen weit erheblicheren Nutzen. 

Sie bietet die Möglichkeit, in dem vorhandenen QM-System die Abläufe und 

Prozesse zu überarbeiten und zu optimieren. Der eigentlich wichtigere und 

interessantere Aspekt sollte die Optimierung und ständige Verbesserung des QM-

Systems sein und nicht die Darstellung selbst! In einem herkömmlichen QM-System 

werden meist nur der unmittelbare Aufwand und die Kosten erkannt. Die Erfolge 

lassen sich nur ungenau abschätzen und können nur selten konkret dem 

Qualitätsmanagement zugewiesen werden. Somit lässt sich kaum nachvollziehen ob 

in einigen Bereichen zu viel unternommen wurde und stattdessen in einen anderen 

Bereich mehr hätte geschehen müssen. Längerfristig wird durch verbesserte und 

optimierte Abläufe erreicht, dass sich überflüssige Zusatztätigkeiten vermeiden 

lassen und sich so die Effektivität, Wirtschaftlichkeit und Leistungsfähigkeit der 

Prozesse verbessert hat /Masi-07 S.344f/ 9001-08/. 

. 
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2.1.3 Die acht Qualitätsmanagement-Grundsätze 

Bei einem erfolgreichen QM-System sollte gleichermaßen auf alle 8 QM-Grundsätze 

eingegangen werden /Masi-07 S.159/. Zu nennen sind: 

- Kundenorientierung 

- Führung 

- Einbeziehung des Personals 

- Prozessorientierter Ansatz 

- Systemorientierter Managementansatz 

- Ständige Verbesserung 

- Sachbezogener Ansatz zur Entscheidungsfindung 

- Lieferantenbeziehung zum gegenseitigen Nutzen 

 

2.2 Normenreihe 9000:2005 

Die Anforderungen an ein QM-System, dem eine Organisation genügen muss, sind 

in der Normenreihe DIN EN ISO 9000:2005 niedergelegt. 

Die DIN EN ISO 9001:2008 bietet hierzu verschiedene Strategien und Ansätze, für 

ein auf den Kunden und den Produktionsprozess ausgerichtetes QM-System, siehe 

Absatz 2.3. Die ISO 9001 geht aber nur auf vier der acht QM-Ansätze näher ein. 

Sollen alle acht Grundsätze gleichermaßen berücksichtigt werden, kann die DIN EN 

ISO 9004:2008 /Absatz 2.4/ verwendet werden. Sie kann als Richtlinie zur 

systematischen und ganzheitlichen Leistungsverbesserung betrachtet und auch als 

Ansatz zum Totalen-Qualitäts-Management eingesetzt werden. 

Die DIN EN ISO 9001 und 9004 wurden entwickelt, um sich gegenseitig zu ergänzen, 

können aber auch jeweils einzeln angewandt werden /Linß-05 S.34/9001-08 S.11/ 

Masi-07 S.159 S.344/.  
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2.3 Die Norm DIN EN ISO 9001:2008 

In der /9001-08 S.5/ heißt es „Die Norm kann von internen und externen Parteien 

verwendet werden, um die Fähigkeit der Organisation zur Erfüllung der 

Anforderungen an ein Produkt zu bewerten.“ 

Im nationalen Vorwort der /9001-08 S.2/ heißt es weiter „die ISO 9001:2008 ist die 

vierte Ausgabe der Norm und ersetzt die vorangegangene Norm 9001:2000. 

Weiterhin dient sie zur Klarstellung des Textes und um die Kompatibilität zur ISO 

14001:2004 zu erhöhen.“  

Sie bildet zusammen mit der ISO 9004 eine sich ergänzende Einheit, kann aber auch 

eigenständig angewandt werden. Die Anforderungen an eine Organisation sind 

relativ allgemein beschrieben, sodass die ISO 9001 auf jedes Unternehmen in jeder 

Branche angewandt werden kann /9001-08 S.13/. 

Sollte trotzdem eine Anforderung aus der ISO 9001 sich nicht auf die Organisation 

anwenden lassen, muss hierfür ein Ausschluss im QM-Handbuch vermerkt werden 

/Linß-05 S.34/. 

Ein Ausschluss ist laut /9001-08 S.13/ nur zulässig „Wenn er auf Forderungen aus 

Abschnitt 7 beschränkt ist und die Fähigkeit und Verantwortung zur Bereitstellung der 

Produkte nicht beeinträchtigt. Diese Produkte müssen Kunden-, gesetzlichen und 

behördlichen Anforderungen genügen.“ 

 

2.3.1 Aufbau der DIN EN ISO 9001:2008 

Die DIN 9001 gliedert sich in 8 Kapitel. In den Abschnitten 0 bis 3 werden 

grundlegende Hinweise und Begriffe beschrieben. Die eigentlichen Anforderungen 

an das QMS sind in den Kapiteln 4 bis 8 der Norm hinterlegt. In den Anhängen 

werden Entsprechungen zur 14001:2004 und zu der vorangegangenen Version der 

Norm beschrieben /Cass-07 S.189/. 
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2.3.2 Anforderungen an QMS laut 9001 

In der 9001 wird vorrangig nur auf 4 der 8 in Kapitel 2.1.3 genannten Management- 

Grundsätze eingegangen. Die vier Anforderungen für ein wirksames Handhaben der 

Geschäftsprozesse entsprechen den Kapiteln 5 bis 8 der Norm DIN EN ISO 

9001:2008. Zu nennen sind: 

 Verantwortlichkeit der Leitung 

 Management von Ressourcen 

 Messung, Analyse, Verbesserung 

 Produktrealisierung 

Die Anforderungen nutzen teilweise die gleichen Ressourcen und überschneiden 

sich in ihren Bereichen. Nach Masing lassen sich die Anforderungen auf vier 

Fokuspunkte wie folgt konkretisieren. 

 

Prozess: 

Die Ausrichtung des QM-System bezieht sich nicht auf Details der einzelnen 

Prozesse, sondern auf die Zusammenhänge und das Zusammenspiel aller 

Unternehmensprozesse in der Gesamtheit des Prozessmodells /Lunz-09 S.8-9/. 

Das schließt die Qualitätspolitik, die Unternehmensführung, Prozessziele, 

Überwachung sowie die Verbesserung mit ein. Die Prozessorientierung stellt die 

Durchgängigkeit der Qualitätspolitik und -ziele über alle Ebenen sicher. 

Bei der Aufnahme und Festlegung aller Prozesse, werden auch die Schnittstellen 

und Wechselwirkungen zwischen den Prozessen sichtbar /Masi-07 S.179/. 

 

Management: 

Bewertet wird hier die Organisationsqualität. Das heißt, es muss ersichtlich sein, wie 

Planung und Lenkung von Prozessen, Zielen, Verantwortungen und Ressourcen 

realisiert und sichergestellt werden /Masi-07 S.180/. 

  



 
9 

 

Kunde: 

Durch Marktanalyse und Kommunikation mit seinen Kunden, kann eine Organisation 

deren Wünsche, Bedürfnisse und Anregungen in die Produktplanung und in die 

Produktrealisierung mit einfließen lassen. Es ist also für eine Organisation notwendig, 

das Verhalten und die Bedürfnisse seiner Kunden zu kennen, um sie auch 

längerfristig an das eigene Unternehmen zu binden. Eine hohe Kundenzufriedenheit 

schafft ein besseres Verständnis und Vertrauen zwischen Kunden und Lieferanten 

/Masi-07 S.180/. 

 

Verbesserung: 

Die Forderung laut Norm, zur ständigen Verbesserung und Bewertung der 

betrieblichen Abläufe, umfasst auch Maßnahmen zum Dokumentieren und 

Nachweisen der Leistungsfähigkeit mit der Option, ständig verbessernd eingreifen zu 

können. Werden Audits und Analysen regelmäßig durchgeführt, können 

Schwankungen und Veränderungen schnell erkannt und dementsprechend 

angemessen darauf reagiert werden /Masi-07 S.183/. 
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2.3.2.1 Messung Analyse und Verbesserungen 

Die /9001-08 S.7/ fordert eine „Ständige Verbesserung auf Grundlage objektiver 

Messungen.“  

Hierzu ist die Wirksamkeit des Qualitätsmanagement mithilfe eines Verfahrens 

ständig zu überwachen und zu verbessern. Bei diesem Verfahren sollten die 

Ergebnisse aus der Überwachung der Messgrößen, in zukünftige Entscheidungen 

mit einfließen. Gefordert ist ein möglichst einfacher und systematischer Ansatz für 

Problemlösung und Verbesserung /Masing-160/. 

Als Anhalt zum Ablauf eignet sich der Deming´sche PDCA Zyklus oder das Modell 

des prozessorientieren QM-System der ISO 9001, siehe Abbildung 2-2. Das 

Verfahren sollte sich an diesen Ablauf anlehnen sowie Methoden zum Messen und 

Überwachen aufweisen und weiterhin über Kapazitäten und Befugnisse zum Planen 

und Durchsetzten der Maßnahmen und Verbesserungen verfügen. Zum Schließen 

des Verbesserungskreislaufes sollten neue Anforderungen und Ziele gesetzt werden, 

an denen das Verfahren wieder ansetzen kann /Masi-07 S.268 & 578/. 

 

Abbildung 2-2 Modell eines prozessorientierten QM-Systems /Masi-07 S.160/ 
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2.3.2.2 Verantwortlichkeit der Leitung 

Die „Oberste Leitung“ hat die Verpflichtung, die Verantwortungen und Befugnisse 

innerhalb des Unternehmens festzulegen. Diese sind geeignet darzustellen und im 

Unternehmen bekannt zu geben /9001-08 S.217. 

Laut Kapitel 5.1 der /9001-08 S.19/ „Selbstverpflichtung der Leitung“, muss die 

Unternehmensleitung „…die Entwicklung und Verwirklichung seines 

Qualitätsmanagementsystems und die ständigen Verbesserung der Wirksamkeit des 

Qualitätsmanagementsystems nachweisen.“ 

Dazu müssen Qualitätspolitik und Qualitätsziele festlegt und diese dann der 

Belegschaft vermittelt und vorgelebt werden. Neben dem Überprüfen und Bewerten 

der Einhaltung muss die Leitung Maßnahmen ergreifen, um die benötigten 

Ressourcen zu erkennen, festzulegen und ihre Versorgung damit sicherzustellen 

/9001-08 S.19/.  

Sollte hierbei Wert auf glaubwürdige und zertifizierte Lieferanten gelegt werden, um 

auf eine Wareneingangskontrollen verzichten zu können bzw. auf ein Minimum zu 

senken, sind hierzu trotzdem zusätzliche Kapazitäten einzuplanen. Hinzu kommen 

das Aushandeln günstigerer Liefervereinbarung und Einführen geeigneterer 

Lieferantenüberwachung und -bewertung. Die Lieferantenbetreuung rückt in den 

Vordergrund und verdrängt das Prüfen von Wareneingängen. Die 

Lieferantenbetreuung erfordert andere Spezifikationen, Qualifikationen und 

Erfahrungen, als das Prüfen auf Konformität der Anforderungen einer 

Wareneingangskontrolle /Masi-07 S.580/. 

Es müssen aber nicht nur die materiellen Betriebsmittel gemanagt werden, sondern 

auch die personelle Ressourcen und die Infrastruktur. Zum Erhalten deren Wert und 

zur besseren Ausnutzung im Sinne der Produktanforderungen, müssen Mitarbeiter 

weiter qualifiziert werden, oder Gebäude, Arbeitsmaschinen, Kommunikations- und 

Informationssysteme beschafft, gewartet und angepasst werden. Dadurch kann in 

einer optimalen Arbeitsumgebung, mit dem erforderlichen Knowhow, die Konformität 

mit den Produktanforderungen erzielt werden /9001-08 S.24/. 
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2.3.3 Dokumentationsanforderungen 

Das Kapitel 4 der Norm ISO 9001-08 fordert explizit das Lenken aller Dokumente und 

Aufzeichnungen der Organisation, die Klärung und Festlegung der Unternehmens-

prozesse, sowie die Dokumentation des QM-Systems. Die Dokumente können laut 

Abbildung 2-3 den einzelnen Unternehmensebenen zugeordnet werden /Masi-07 

S.185/ /9001-08 S.14f/. 

 

 

Abbildung 2-3 Zusammensetzung QM-Dokumentation /Masi-07 S.186/ 
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2.3.3.1 Dokumentation des QM-Systems 

Für eine komplette Darlegung des Managementsystems eines Unternehmens 

müssen dessen Verfahren und Prozesse ausreichend beschrieben und dargestellt 

werden. Die Beschreibung der Verfahrensanweisungen bzw. Prozess-

beschreibungen sollte leicht verständlich und übersichtlich erfolgen. Unterstützend 

eignen sich hierzu Ablauf- oder Flussdiagramme für die visuelle Darstellung. 

Weiterhin verdeutlichen diese, die Abhängigkeiten und Wechselwirkungen zwischen 

den einzelnen Abteilungen und Bereichen. Für die Erstellung der nötigen 

Dokumentation, eignet sich einfache Standardsoftware, wie Microsoft Excel oder 

Visio. Die erstellten Ablaufdiagramme können dann einfach in Microsoft Word oder 

PDF-Dokumente übertragen werden /Cass-07 S.185/. 

 

Es ist aber nicht ausreichend, die Prozesse nur darzustellen, vielmehr ist es nötig, 

diese leicht auffindbar und abrufbar zur Verfügung zu stellen und abzulegen. Die ISO 

9001 fordert im Kapitel 4.2 die Einführung eines Prozesses oder Systems, mit 

dessen Hilfe jeder Mitarbeiter möglichst schnell und einfach an übersichtliche und für 

seine Tätigkeiten und Verantwortungen wichtige Informationen und Daten zugreifen 

kann. Hierzu sollte im vornherein festgelegt werden, wie dies zu handhaben ist. Hier 

fließen verschiedene Faktoren wie Unternehmensgröße, Dokumentenanzahl, 

Änderungshäufigkeit, Technisierungsgrad der Organisation mit ein. Für 

anspruchsvollere Dokumentationen größerer Unternehmen eignet sich eine 

rechnergestützte, papierlose Dokumentation /Cass-07 S.192ff/. 

 

Papierbasierende Dokumentation 

Es gibt die Möglichkeit für einfache, flache Strukturen die komplette Dokumentation 

manuell in Papierform zu verteilen. Der Erstellungs-, Verteilungs-, Such- und 

Pflegeaufwand wird mit zunehmender Unternehmensgröße und Vielfalt der Prozesse 

größer, zudem unübersichtlicher und schwieriger zu handhaben. Außerdem existiert 

keine Kontrolle über wiederrechtlich angefertigte Kopien /Cass-07 S.192ff/. 

  



 
14 

 

Papierlose Dokumentation  

Eine praktikablere Lösung, wäre eine rechnergestützte Variante, bei der alle 

Arbeitsanweisungen, Dokumente, Formulare sowie die Managementdokumentation 

digital auf einem Server gespeichert oder Online im Intranet veröffentlich werden. 

Eine Veröffentlichung im Intranet bietet den Vorteil des einfachen und schnellen 

Zugriffs, zudem entfallen der Verteilungsaufwand und ein hoher Aktualisierungsgrad 

kann gewährleistet werden. Mit zunehmender Unternehmensgröße ist auch hier der 

hohe manuelle Bearbeitungsaufwand von Nachteil. Weiterhin ist für die Nutzer ein 

Rechnerzugang, Zugriffsrechte und teilweise Schulungsaufwand notwendig. Um 

sicherzugehen, dass bei Änderungen auch alle Exemplare aktualisiert werden, muss 

sichergestellt werden, dass keine Kopien angefertigt oder lokal gespeichert werden 

können /Cass-07 S.181-200/. 

 

Für die komplexesten Anforderungen existiert eine Vielzahl komplett 

datenbankgestützte Anwendungen. Eine Softwarelösung bietet folgende Vorteile: Die 

Nutzung der aktuellsten Informationen und Iterationen, hohe Verfügbarkeit und kein 

Verteilungs- und Austauschaufwand. Eine Verringerung des Suchaufwandes durch 

Anpassung auf den jeweiligen Benutzer oder Arbeitsgang, hilft ebenfalls, 

Informationsabläufe zu beschleunigen. Können Dokumente nur in der Software 

bearbeitet werden, entfällt die Möglichkeit, dass auf lokal gespeicherte veraltete 

Kopien zurückgegriffen wird. 

Nachteile dieser Variante sind der hohe benötigte Technisierungsgrad, hohe 

Anschaffungskosten und der zeit- und kostenintensive Schulungsaufwand für die 

Mitarbeiter /Cass-07 S.195/. 
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2.3.3.2 QM-Handbuch 

Neben den gerade beschriebenen Dokumenten gehört auch die Erstellung und 

Überwachung der Managementdokumentation zu diesem Prozess. Dazu muss das 

QM-System in Umfang und Inhalt vollständig in dem sogenannten QM-Handbuch 

beschrieben sein. Dieses Handbuch enthält die Qualitäts-Politik & -Ziele der 

Organisation, sowie die Darstellung und Regelung der geforderten Verfahren und 

Prozesse. Zusätzlich legt das QM-Handbuch den Anwendungsbereich des QM-

Systems fest. Es beschreibt die Umsetzung der einzelnen Anforderungen der Norm 

oder begründet und dokumentiert deren Ausschlüsse. Es beinhaltet alle für das QM-

System erstellten, dokumentierten Verfahren und Verweise. Weiterhin enthält es eine 

Beschreibung der Wechselwirkungen, Verantwortlichkeiten und Beziehungen 

zwischen den einzelnen Prozessen, Abteilungen und Geschäftsabläufen /Cass-07 

S.181f/. 

Ein QM-Handbuch ist nicht allgemein und universell auf alle Organisationen 

anwendbar, es muss immer unternehmensspezifisch angepasst werden und auf die 

gegebenen Anforderungen abgestimmt sein. Es sollte aber mindestens die folgenden 

grundlegenden Forderungen der ISO 9001 erfüllen. Das QM-Handbuch muss die 

vollständige Darstellung der Unternehmensprozesse, Leitungsbefugnisse und 

Verantwortungen sowie die Lenkung von Dokumenten und Aufzeichnungen 

enthalten. Laut Masing richtet sich Umfang und Inhalt des QM-Handbuches nach der 

Organisationsstruktur, den angebotenen Produkten und Dienstleistungen, den 

einzelnen Prozessen, der Unternehmensgröße und der Unternehmenskultur. 

Es ist nicht immer unbedingt notwendig, dass es auch als gedrucktes, gebundenes 

Buch physisch im Unternehmen existiert. Laut Norm ist es ausreichend es in einer 

virtuellen Form vorliegen zu haben, z.B. für alle abrufbar im Intranet /Masi-07 S.185/. 

Ein QM-Handbuch kann als ständige Referenz bei der Durchsetzung und 

Aufrechterhaltung des QM-Systems genutzt werden und kann allen Mitarbeitern 

eines Unternehmens als Anleitung zu einem qualitätsgerechten Handeln dienen 

/Lunz-09 S.8-4/. 

Mithilfe des Handbuches können somit neue Kunden und Mitarbeiter schnell und 

einfach einen Überblick über die für sie wichtigen Bereiche des QM-Systems erhalten 

/Masi-07 S.185/. 
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2.3.3.3 Lenkung der Dokumente 

Alle benötigten Dokumentationen müssen klar gekennzeichnet, eindeutig und zur 

richtigen Zeit am richtigen Einsatzort verfügbar sein. Es ist durch ein geeignetes 

Verfahren sicherzustellen, dass immer die aktuellste Iteration eines Dokumentes 

verwendet wird. Um auszuschließen, dass veraltete Dokumente genutzt werden 

muss sichergestellt werden, dass sie als ungültig gekennzeichnet archiviert oder 

umfassend eliminiert werden. Hierzu fordert die /9001-08 S.18/ explizit „die 

Einführung eines dokumentierten Verfahren zur Festlegung der erforderlichen 

Lenkungsmaßnahmen“ 

Die Freigabe, Kennzeichnung und der Änderungsstand müssen ebenso eindeutig 

sein, wie der Ort, an dem das Dokument zu finden ist bzw. wieder abzulegen ist. 

Verantwortungen über Änderungen und Verteilung müssen festgelegt und 

eingehalten werden. 

Es muss dabei unterschieden werden, ob es sich um Aufzeichnungen oder 

Dokumente handelt. 

Ein Dokument dient dem Anleiten und Nachweis einer durchzuführenden Tätigkeit. 

In /Linß-05 S.38/ werden sie als „Informationen und ihr Trägermedium“ beschrieben. 

Aufzeichnungen hingegen werden fortwährend geführt und dienen zur 

Datenerfassung und Nachweis zur Konformität mit den Anforderungen. Hierüber sagt 

/Linß-05 S.38/ „…Dokument, das erreichte Ergebnisse angibt oder einen Nachweis 

ausgeführter Tätigkeiten bereitstellt.“ 

In der Praxis kommt es häufig vor, dass beide Formen nicht immer klar voneinander 

abzugrenzen sind, da sich manche Unterlagen beiden Gruppen zuordnen lassen. 

Eine Checkliste z.B. gibt einen Ablauf für eine Tätigkeit vor. Durch Abarbeiten und 

Abhaken wird der Ablauf aufgezeichnet und gilt somit als Nachweis für die 

Durchführung. Trotz dieser Ähnlichkeit muss das Verfahren zur Lenkung 

sicherstellen, dass die verschiedenen Dokumente und Aufzeichnungen eindeutig 

zugeordnet, gelenkt und archiviert werden /Cass-07 S.63/. 

Beispiele für lenkungspflichtige Dokumente sind laut /Cass-07 S.133/ 

Spezifikationen, Zeichnungen, Normen, Änderungsstände, Prüfanweisungen, 

Prüfaufzeichnungen, Produktionspläne, Prozessdaten, Dienstpläne, Produktions-, 

Fertigungs-, Arbeitsabläufe, bzw. Arbeitsanweisungen. 
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Sie lassen sich weiterhin in fixe Dokumente wie Normen, Arbeits- Prüf- und 

Verfahrensanweisungen oder in variable Dokumente wie Auditpläne, Aufträge, 

Zeichnungen, Lieferscheine unterteilen /Cass-07 S.80/. 

Im Vorfeld muss weiterhin festgelegt werden, ob eine Variante mit Bring-Pflicht oder 

mit Hol-Pflicht eingeführt werden soll. Bei einer Hol-Pflicht steht die leichte 

Verfügbarkeit im Vordergrund, z.B. durch eine Veröffentlichung im Intranet. 

Für eine Lösung mit Bring-Pflicht ist es wichtig, dass die Informationen nur an die 

Stellen weitergeleitet werden, die diese auch betreffen. Dies vermeidet übermäßigen 

Papier- bzw. Datenfluss /Cass-07 S.60/. 
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2.3.4 Prozessorientierter Ansatz 

Die Organisation plant und entwickelt alle Prozesse die für die Produktrealisierung 

notwendig sind. Zudem stellt sie sicher, dass diese mit den Anforderungen anderer 

Prozesse im Einklang stehen /9001-08 S.25/. 

In der /9000-05 S.8/ heißt es weiter: „…systematisches Erkennen und Handhaben 

verschiedener Prozesse innerhalb einer Organisation, vor allem die 

Wechselwirkungen zwischen solchen Prozessen, wird als prozessorientierter Ansatz 

betrachtet.“ Es reicht daher nicht aus, die einzelnen Prozesse für sich zu betrachten. 

Auszugehen ist dabei von einem Zusammenspiel vieler Prozesse, um das Erzeugen 

von Gütern, Dienstleistungen oder Zielen zu erreichen. Die Wechselwirkungen sind 

zu erkennen, zu managen, ständig zu lenken und miteinander zu verknüpfen. Neben 

einer verbalen Beschreibung, werden für die Abbildung der Unternehmen im QM-

Handbuch meist Prozessmodelle und Prozessketten für die einzelnen Abläufe 

genutzt /Linß-05 S.27/. 

 

Zum Aufbauen dieser Prozessstruktur müssen alle Prozesse identifiziert und 

gegeneinander abgegrenzt, sowie die Prozessverantwortlichen und Prozessinhaber 

für jeden Prozess benannt werden. Anschließend werden die Prozesse analysiert 

und falls notwendig, umgestaltet. Im selben Zuge muss ein Verfahren zur 

Überwachung und ständigen Verbesserung eingeführt werden. Weitere Tätigkeiten 

hierzu sind, das Verstehen und Erfüllen von Anforderungen. Die wirtschaftliche 

Betrachtung um Leistungsfähigkeit und Wirksamkeit zu erzielen. Die Anforderungen 

reichen vom Ermitteln der Kundenwünsche und der Produktentwicklung über die 

Produktionsplanung, Beschaffung, Überwachung und Rückverfolgbarkeit, bis hin zur 

Sicherstellung der Handhabung nach der Übergabe an den Kunden/Linß-05 S.27/. 
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2.4 Die Norm DIN EN ISO 9004 

Sollten die Möglichkeiten der ISO 9001 ausgeschöpft sein, sich aber die 

Organisation dennoch entschließt, sich weiter zu verbessern, bietet dieser Abschnitt 

einen kleinen Einblick in den Ansatz des Verbesserungsverfahrens der ISO 9004. 

Die ISO 9004 wird daraufhin in dieser Arbeit nicht weiter betrachtet und nur der 

Vollständigkeit halber erwähnt. 

Laut Definition der /9004-09 S.11/ gibt sie: „…Organisationen eine Anleitung, um das 

Erreichen eines nachhaltigen Erfolgs durch einen Qualitätsmanagementansatz zu 

unterstützen. Sie ist auf alle Organisationen anwendbar, unabhängig von deren 

Größe, Art und Tätigkeit.“  

Im Gegensatz zur ISO 9001 steht hier die Verbesserung der gesamten Organisation 

im Vordergrund und nicht die Erfüllung und Darlegung von Grundanforderungen, für 

Zertifizierung- und Vertragszwecke. Beide Normen nutzen die gleichen Grundsätze 

und Begriffe und können parallel zueinander angewandt werden. Die ISO 9004 

beinhaltet dagegen die Ausbreitung des Qualitätsmanagements auf alle 

Unternehmensbereiche. Sie orientiert sich nicht ausschließlich auf den Kunden und 

den Produktionsprozess, sondern erweitert die Betrachtung auf alle am Unternehmen 

interessierten Parteien. Bezieht also zusätzlich auch die Mitarbeiter, Lieferanten, 

Investoren und Partner sowie Informationen und Ressourcen mit ein und bewertet 

diese. Ein weiterer Unterschied ist, dass es eigentlich keinen direkten Endpunkt gibt. 

Das QM-System wird auf systematische und kontinuierliche Leistungsverbesserung 

ausgelegt, sodass es sich stets im Wandel befinden sollte, um auf ein komplexes, 

anspruchsvolles und sich ständig veränderndes Umfeld angemessen zu reagieren 

und sich anzupassen zu können /9001-08 S.11/ Linß-05 S.34/. 

Eine vollständige, ganzheitliche Betrachtung des Unternehmens nach 

Gesichtspunkten der ISO 9004 zeichnet sich hierbei durch höhere Flexibilität, 

Anpassungsfähigkeit, Reaktionsschnelligkeit bei Änderung von Anforderungen, 

Kundenwünschen und Verbesserungsmaßnahmen aus. Dies kann als Ansatz oder 

Verfahren zum Umsetzen eines TQM genutzt werden, wobei die Ziele und 

Zwischenziele vom Anwender festzulegen sind /9004-09 S.49/. 
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2.5 Managementbewertung 

Die Managementbewertung dient dem Zweck den Ist-Zustand eines QM-Systems 

festzustellen sowie die Einhaltung der Unternehmens- und Qualitätspolitik zu 

bewerten. Diese Bewertung kann sowohl als Vorbereitung für eine Erstzertifizierung 

durchgeführt werden, als auch zur Zielfestlegung für spätere Verbesserungen 

dienen. Aus der Auswertung der Ergebnisse können Aussagen über die Effektivität 

bereits durchgeführter Maßnahmen getroffen und die Notwendigkeit künftiger 

Aktivitäten festgestellt werden. Im Vorfeld der Betrachtung sollte sich ein 

Unternehmen über die notwendigen Kapazitäten und Ressourcen im Klaren sein, die 

es hierfür benötigt. Es gilt die Vorteile und Nachteile sowie eventuell Chancen, 

Schwierigkeiten und Risiken abzuwägen /Cass-07 S.90/. 

 

Durchführung: 

Zu Beginn der Managementbewertung delegiert die Unternehmensleitung die 

Verantwortlichen und Teilnehmer. Sie veranlasst daraufhin den Auftakt, bei welchem 

sich die Beteiligten gegenseitig sowie mit dem Thema vertraut machen können. Als 

Grundlage für die Politik und die Ziele einer Organisation müssen zuerst die 

Erwartungen der Kunden und der Organisation erfasst werden. Danach muss 

festgelegt werden, welche Themen und Bereiche vom QM-System geregelt werden 

sollen. Sind alle Beteiligten eingewiesen und die Ziele und Aufgaben festgelegt, 

werden alle Prozesse aufgenommen und visualisiert. In der weiteren Betrachtung gilt 

es zunächst, alle wertsteigernden Kernprozesse und deren Basisaufgaben zu 

erfassen und in weiteren Schritten diese von den Hilfs- und Unterstützungsprozessen 

abzugrenzen /Wein-02 S.12/. 

Anschließend werden für die einzelnen Prozesse Kennzahlen festgelegt und 

aufgenommen. Anhand dieser Kriterien, lässt sich die Leistungsfähigkeit und 

Praktikabilität der Prozesse bewerten. Die Festlegung der Kennzahlen und die 

Inhalte der Managementbewertung richten sich nach Unternehmenszielen und dem 

Zweck der durchzuführenden Aufgabenstellung, siehe hierzu /Cass-07 S.91/.  
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Zur Veranschaulichung nachfolgend ein paar Beispiele: 

- Abweichungen von Forderungen und Unternehmenszielen 

- Soll-Ist-Vergleich von Vorgaben und ggf. ableiten von Maßnahmen 

- Ergebnisse von Analysen, Audits oder Auswertungen. 

- Notwendige Aktualisierungen bedingt aus neuen Anforderungen oder neuen 

Konzepten 

- Überwachung des Standes festgelegter Maßnahmen aus vorherigen 

Betrachtungen. 

 

Werden bei einer Bewertung Defizite erkannt oder sollte der Verbesserungsprozess 

seit der letzten Bewertung stagnieren oder nicht greifen, muss der Prozess optimiert 

werden. Durch die Bewertung ergibt sich auch ein grobes Bild, welche Defizite relativ 

problemlos abgestellt werden können, welche Verfahren lückenhaft und 

problematisch sind sowie welche Anforderungen noch gar nicht umgesetzt wurden 

und somit Verbesserungspotential besteht /Cass-07 S.12/. 

Mithilfe der Ergebnisse lassen sich die Prozesse optimieren und alle nötigen 

Anforderungen umzusetzen. Es reicht jedoch nicht aus die Prozesse nur zu 

optimieren. Es müssen geeignete Maßnahmen und Verfahren zur Umsetzung und 

Einhaltung der Prozesse entwickelt und umgesetzt werden. Die Einhaltung sollte 

regelmäßig durch interne Audits überprüft werden /Wein-02 S.13/. 

Wurden alle Prozesse festgelegt und beschrieben und alle Vorbereitungen getroffen, 

dazu zählt auch die Auswahl einer geeigneten Zertifizierungsgesellschaft, kann mit 

der eigentlichen Zertifizierung (nachfolgender Punkt) begonnen werden.  

.  
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2.6 Zertifizierung 

Wurden alle Prozess und Abläufe nach den Anforderungen der ISO 9001 optimiert 

und deren Einhaltung überwacht, kann mit dem Prozess der Zertifizierung begonnen 

werden. Diese Zertifizierung wird von einer externen akkreditierten 

Zertifizierungsgesellschaft durchgeführt und bewertet das ganze Unternehmen und 

dessen Prozesse, bezogen auf die Wirksamkeit und die Einhaltung des abgebildeten 

und propagierten QM-Systems. Diese Auditoren prüfen weiterhin, inwieweit das QM-

System den Anforderungen nach den jeweiligen Normen genügt /Cass-07 S.263/. 

War eine Zertifizierung anfänglich nur ein Marktvorteil gegenüber Konkurrenten, ist 

sie heutzutage in bestimmten Branchen mittlerweile ein Markterfordernis. Eine 

nichtvorhandene Zertifikation kann zum Abbruch von Geschäftsbeziehungen führen 

oder diese kommen gar nicht erst zu Stande. 

Durch die Einführung eines funktionierenden und wirksamen QM-System ergeben 

sich die folgenden erheblichen Vorteile für ein Unternehmen. Durch organisierte und 

miteinander abgestimmte Tätigkeiten zum Wohle des Unternehmens, der Mitarbeiter 

und der Kunden, lassen sich die Kundenbeziehungen vertiefen und das Vertrauen 

der Organisation in die eigenen Geschäftsprozesse stärken /Masi-07 S.349f/. 

Eine Verbesserung der internen Prozesse führt weiterhin zu höherer Produktivität, 

bei gleichzeitig niedrigeren Kosten, dies erhöht die Wirtschaftlichkeit. Die 

nachgewiesene Einhaltung der dargelegten Anforderungen, durch die Zertifizierung 

und Nachweise aus regelmäßigen Audits, kann auch als Entlastungsmöglichkeit in 

einem Produkthaftungsfall dienen. Zertifizierte Unternehmen gelten als stabiler und 

leistungsfähiger, denn das QM-System kann auf Veränderungen wirkungsvoll 

reagieren und sich dementsprechend anpassen /Lunz-09 S.8-4/. 
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Ablauf 

Bevor jedoch der eigentliche Zertifizierungsprozess beginnen kann, sollte das 

Unternehmen das QM-System eingeführt haben und dessen Wirksamkeit und 

Leistungsfähigkeit anhand der Dokumentation und Darlegung in internen Audits über 

einen längeren Zeitraum getestet und überprüft haben /Masi-07 S.346/. 

Die Zertifizierung findet in mehreren Phasen statt. Der Ablauf ist in /Cass-07 S.263-

270/ wie folgt beschrieben: 

 

Phase 1: Die Vorbereitung: 

Dazu gehören eine interne Vorbegutachtung und das Erstellen und Aktualisieren der 

Dokumente. Mithilfe eines internen Audits wird im Vorfeld bewertet, ob das QM-

System den Anforderungen genügt und mögliche Schwachstellen erkannt wurden. 

Daraufhin werden Maßnahmen zum Abstellen der zuvor ermittelten Schwachstellen 

aufgezeigt. Es ist weiterhin möglich, diese Vorbetrachtung durch eine 

Zertifizierungsstelle durchführen zu lassen /Cass-07 S.268/. 

 

Phase 2: Prüfung der Unterlagen durch externe Auditoren 

Alle QM-Unterlagen werden dem externen Auditleiter zur Überprüfung vorgelegt. 

Dies sollte spätestens einen Monat vor dem Zertifizierungsaudit geschehen. Mithilfe 

dieser Informationen und Dokumente kann der Auditleiter die Auditkriterien festlegen 

und den Zeitplan des Audits erstellen. Zusammen mit dem Unternehmen werden 

Termine und Uhrzeiten festgelegt, wann die jeweiligen Abteilungen und 

Verantwortlichen zum Audit zur Verfügung stehen müssen /Cass-07 S.268/. 
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Phase 3: Zertifizierungsaudit 

Anhand des zuvor festgelegten Auditplans wird die Wirksamkeit des QM-System 

überprüft. Als Grundlage dienen hier die schon oben erwähnten Auditkriterien, 

anhand derer das Unternehmen die Funktion und Wirksamkeit seiner Prozesse 

demonstriert. Das Auditteam bewertet die Übereinstimmung mit der Dokumentation. 

Sollten dabei Abweichungen erkannt werden, werden diese im Abschlussbericht 

vermerkt. Daraufhin muss das Unternehmen eine Ursachenanalyse und die 

erforderlichen Korrekturmaßnahmen einleiten, um diese abzustellen. Der Nachweis 

der Korrektur kann durch Nachreichen von Dokumentationen bis hin zu einem 

Nachaudit geschehen. Über die Notwendigkeit entscheidet der Auditleiter /Cass-07 

S.269/. 

 

Phase 4: Zertifikatserteilung und Überwachung 

Nach erfolgreichem Audit und/oder Abstellen der Abweichungen kann durch die 

Zertifizierungsstelle das Zertifikat ausgestellt und dem Unternehmen übergeben 

werden. Je nach Zertifizierungsgesellschaft können sich Nutzungs- und Lizenzrechte 

und Gebühren unterscheiden /Cass-07 S.269/. 

 

Phase 5: Überwachungs-bzw. Wiederholungsaudits 

Ob ein Unternehmen auch nach der Zertifizierung seine Prozesse lebt und zur 

Erhaltung der Gültigkeit, werden jährliche Überwachungsaudits durchgeführt. Bei 

schwerwiegenden Verstößen und Abweichungen kann das Zertifikat auch wieder 

entzogen werden. Nach drei Jahren muss eine komplette Re-Zertifizierung 

durchgeführt werden, um die Gültigkeit um drei weitere Jahre zu verlängern. Da 

bereits Auditkriterien und Ergebnisse aus Wiederholungsaudits vorlagen, ist es nicht 

notwendig, eine Vorbeurteilung durchzuführen. Die Auditplanung wird somit anhand 

der Phase 3 durchgeführt. Hierzu ist es aber notwendig, dass etwaige Änderungen 

an dem QMS vorher der Zertifizierungsstelle schriftlich bekannt gegeben werden. Da 

bereits Informationen aus den vorrangegangenen Audits vorliegen, kann der 

Zeitansatz und der Aufwand der Auditierung um ca. 1/3 reduziert werden /Cass-07 

S.269/. 
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2.7 Das Unternehmen 

AGCO Hohenmölsen GmbH 

Die AGCO Hohenmölsen GmbH, kurz AHG, ist mit ihrem Standort Hohenmölsen der 

jüngste von drei Standorten der AGCO Corporation in Deutschland. Dieser befindet 

sich seit 2009 auf dem Gelände einer ehemaligen Bundeswehrkaserne. 

Entstanden als Komponentenfertigung für die Schlepperproduktion von FENDT in 

Marktoberdorf und Asbach-Bäumenheim, mit anfänglich ca. 50 Mitarbeitern, wurde 

dieser Standort in weiteren Schritten kontinuierlich ausgebaut. 

Am 04.05.2011 startete die Serienproduktion des Feldhäckslers FENDT Katana 65, 

Abbildung 2-6 S.27. Seit Januar 2012 wird dieser hier in einer eigens dafür 

errichteten Werkhalle montiert. Der Fendt Katana 65 aus Hohenmölsen 

vervollständigt das Produktportfolio des AGCO Konzerns, dem bis dato nur noch ein 

Feldhäcksler im Angebot gefehlt hatte. 

Die Produktionszahlen sollen bis in Jahr 2014 sukzessive auf rund 200 Feldhäcksler 

pro Saison hochgefahren werden. Im Zuge dieser Entwicklung und der Erweiterung 

der bestehenden Komponentenfertigung ist die Zahl auf ca. 100 Arbeitsplätze 

angestiegen. Rund 50 weitere Stellen sollen noch realisiert werden. 

Neben den Bauteilen für die Schlepperproduktion versorgt die Komponentenfertigung 

auch die Montage des Häckslers mit verschiedensten Blech- und Schweiß-

baugruppen. Gefertigt werden Bauteile aus Blechstärken von 2 mm bis 4 cm. 

Typische Baugruppen sind Querlenker, Schubstangen und Hebel für die Schlepper 

/Siehe Abbildung 2-4 und 2-5/ oder Tragrahmen und Halter für den Katana. 

Außerhalb von Fendt sollen in Zukunft auch Bauteile für andere Marken innerhalb 

des AGCO Konzerns produziert werden. 

 

 

Abbildung 2-4 Aufhängung Abbildung 2-5 Hecklenker 
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AGCO Corporation 

Die Allis-Gleaner Corporation, kurz AGCO, 

entstand 1990, als leitende Angestellte von 

Deutz-Allis die nordamerikanischen Aktivitäten 

von Deutz-Fahr erwarben. In den folgenden 20 

Jahren wurden zahlreiche Unternehmen und Aktivitäten erworben. Mittlerweile ist der 

AGCO Konzern weltweit der drittgrößte Anbieter von Agrartechnik. Der Firmensitz ist 

in Duluth (Georgia), USA. Der Europäische Hauptsitz befindet sich seit 2007 in 

Schaffhausen/Neuhausen, Schweiz. Im Jahr 2011 hatte der Konzern einen 

Jahresumsatz von 8,8 Milliarden $ zu verzeichnen. 

AGCO Maschinen und Geräte werden weltweit hergestellt und gestützt durch ein 

Netzwerk von über 3.100 Händlern und Service Partnern vertrieben und gewartet. 

Die Produktpalette umfasst innovative Technologie und Know-how für Landtechnik 

aller Art. Von Traktoren, Erntemaschinen und Dieselmotoren über Arbeitsgeräte und 

Ausrüstung für die Bodenbearbeitung, das Säen, Pflanzen und Pflegen, bis hin zur 

Getreidelagerung und Protein-Gewinnung.  

Zur AGCO GmbH gehören zurzeit ca. 20 Marken an ca. 30 Standorte mit ca. 17000 

Mittarbeitern weltweit. Neben FENDT sind Massai Ferguson, Valtra, Challenger, 

Fella, Laverda und die GSI-Group die wichtigsten Hauptmarken /Anual-11/ AGCO/. 
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FENDT 

Das Unternehmen FENDT ist ein Hersteller von Großtraktoren und Feldschleppern 

mit Sitz in Marktoberdorf im Ostallgäu. Es ist zurzeit Stammwerk und gleichzeitig 

Hauptkunde der AHG. Das Unternehmen wurde von einer Familie gegründet, deren 

Schlosser- und Goldschmiedetradition bis ins 17. Jahrhundert zurückreicht. 

Ab 1925 entwickelte FENDT seinen ersten Schlepper. Fünf Jahre später stattete 

FENDT als Erster diesen mit einem 6 PS Dieselmotor aus. Dieser wurde somit der 

erste europäische Dieselkleinschlepper, das „FENDT Dieselross“. Durch weitere 

innovative Ideen und Technologien etablierte sich FENDT am Markt und wurde 

dadurch im Jahr 1985 zwischenzeitlicher Marktführer für Großtraktoren in 

Deutschland. 

Im Jahr 1997 wird FENDT von der AGCO GmbH aufgekauft. Diese führt FENDT als 

eigenständige Premium-Marke im Konzern fort. Diese Übernahme, eröffnete für 

FENDT neue Märkte, sowie den Zugriff auf ein weltumspannendes Händler- und 

Servicenetz. 

1999 wurde der erste Großtraktor mit hydrostatischem, leistungsverzweigtem und 

stufenlosem Getriebe mit hohem Wirkungsgrad ausgerüstet. Seit 2009 werden alle 

FENDT Schlepper nur noch mit diesem sogenannten „Vario-Getriebe“ ausgestattet. 

Am 04.05.2011 fand der Serienstart des FENDT Katana 65 statt. /Abbildung 2-6/. 

Unter dem Namen FENDT wird auch ein großes Spektrum von Landtechnik anderer 

AGCO-Marken vertrieben, so z.B. Mähdrescher und Ballenpressen /Fendt/. 

   

Abbildung 2-6 FENDT Katana 65 
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2.8 Begriffe, Methoden und Hilfsmittel 

2.8.1 Audit 

Das Audit ist ein effizientes Hilfsmittel zum Betrachten, Überprüfen und Bewerten 

sowohl von Produkten, Verfahren und Prozessen, als auch von ganzen Systemen 

nach festgelegten Kriterien. Unterschieden wird weiterhin ob sie von 

unternehmensinternen oder -externen Stellen initiiert werden. Interne Audits werden 

oft auch als First-Party-Audit bezeichnet. Externe Audits unterteilen sich in Second-

Party-Audits durch, z.B. Kunden oder in Third-Party-Audits, die durch unabhängige 

und unparteiische Auditoren z.B. einer Zertifizierungsgesellschaft, durchgeführt 

werden. Die Erkenntnisse aus den Audits zeigen dem Auditor den 

Verbesserungsbedarf und die nicht genutzten Potentiale des QM-Systems auf /Masi-

07 S.331ff/. 

Bei einer Zertifizierung wird durch Audits geprüft, ob die Qualitätsanforderung an die 

Organisation laut den Unterlagen richtig umgesetzt wird und immer nach diesen 

gehandelt wurde. Sind neue Anforderungen an die Organisation entstanden oder 

wurden Missstände und Schwachpunkte festgestellt /Lunz-09 S.8-17/. 

Audits eignen sich somit zur Aufnahme und Bewertung von Abläufen, die für die 

Darlegung des Systems oder des Prozesses genutzt werden können. Diese 

Darlegung kann dann wiederum als Grundlage für Audits dienen, die verwendet 

werden, um die an das System gestellten Anforderungen zu überprüfen. Ein Audit 

kann also als Gegenstück zur Darlegung des betrachteten Ablaufs angesehen 

werden /Masi-07 S.938/. 

Durch Audits können wertvolle Informationen, Erkenntnisse und Möglichkeiten zur 

Weiterentwicklung eines Unternehmens erlangt werden. Noch zu bemerken ist, dass 

es sich hierbei keinesfalls um eine Schuldzuweisung handeln sollte /Masi-07 S.335/. 

Bevor ein Audit durchgeführt werden kann, müssen die Teilnehmer, die 

Verantwortlichen, der Ablauf, der Inhalt und der Zeitpunkt des Audits festgelegt 

werden. Die zu überprüfenden Merkmale und Abläufe lassen sich gut anhand einer 

Checkliste (siehe Link) abarbeiten und erhält somit eine einheitliche Datenbasis für 

die Auswertung der Ergebnisse. Primär bewertet werden die Einhaltung und 

Leistungsfähigkeit der Forderungen. Der Ablauf eines Audits kann als Deming´scher 

PDCA-Zyklus angesehen werden und beinhaltet und gewährleistet so eine ständige 

Verbesserung des Prozesses /Cass-07 S.18/ Masi-07 S.578/ Linß-05 S.27 S.396/.  
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2.8.2 Checkliste 

Anhand von Checklisten lassen sich wiederkehrende Aktivitäten und Abläufe 

einheitlich strukturieren und nachvollziehbar abhandeln. Sie eignen sich somit 

hervorragend als Grundlage eines Audits, siehe Abschnitt 2.8.1. 

Auf der Grundlage klar definierter Parameter kann das QM-System bewertet werden. 

Somit sind Checklisten universell einsetzbar, z.B. als einfache To-Do-Liste oder 

Einkaufzettel, bis hin zu komplexen Inspektionsabläufen oder Auditchecklisten für 

Zertifizierungen. Checklisten gelten als Nachweis, ob alle nötigen Tätigkeiten einer 

Abfolge aus- bzw. durchgeführt wurden. Sie müssen hierzu im Vorfeld auf den 

jeweiligen Zweck und Anwender angepasst werden /Linß-05 S.352/. 

Beispiel: Mithilfe eines Punktesystems (Demerits/ Fehlerpunkte) lässt sich die 

Checkliste modifizieren. Im Gegensatz zum normalen „Schwarz-Weiß-Sehen“, lassen 

sich hiermit spezielle Kriterien und Anforderungen noch detaillierter bewerten. Somit 

wiegt ein kritischer Fehler, der Sicherheit und Funktion beeinträchtigt, mehr als nur 

ein kleiner Schönheitsmakel, der in den meisten Fällen sowieso übersehen wird. 

Mithilfe solcher Informationen lässt sich die Leistungsfähigkeit eines Prozesses über 

einen längeren Zeitraum betrachten oder es werden verschieden Objekte und 

Varianten nach der besseren Eignung für bestimmte Zwecke an Hand gleicher 

Kriterien untersucht. Die durch Checklisten erhaltenen Ergebnisse, können somit zur 

Entscheidungsunterstützung, Ablauffestlegung, Nachweisführung oder als 

Vollständigkeitsprüfung genutzt werden /Linß-05 S.352/ Cass-07 S.133 S.161/. 
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2.8.3 Prozess 

Ein Prozess ist nach /9000-05 S.23/ ein „Satz von in Wechselbeziehungen oder 

Wechselwirkung stehenden Tätigkeiten, der Eingaben in Ergebnisse umwandelt.“ 

Ein Prozess hat immer einen Input und einen Output, wobei der Input des einen 

Prozesses meist dem Output eines vorhergehenden Prozesses entspricht. Ein 

Prozess kann in weitere Teilprozesse unterteilt werden, sowie einem übergeordneten 

Prozess angehören. Für die Wertschöpfung benötigt jeder Prozess bestimmte 

Ressourcen zur Transformation des Inputs zum Output. Benötigte Ressourcen 

können unter anderen Einrichtungen, Anlagen, Technologien, Personen und 

Methoden sein /Linß-05 S.22/ Cass-07 S.36f/. 

Für einen reibungslosen Ablauf ist es notwendig, die wesentlichen Tätigkeiten zu 

bestimmen, zu lenken und zu leiten. Weiterhin ist anzustreben, dass der Wert des 

Outputs, den Wert des Inputs zuzüglich Bearbeitungs- und Verarbeitungskosten nicht 

übersteigt. Die sich ergebende Differenz ist der Betriebserfolg /Cass-07 S.36/. 

In /Cass-07 S.37/ heißt es: „Der Betriebserfolg kann durch Wertminderung oder 

Fehlleistungskosten sinken. Die Wertminderung führt durch Fehler zu Verminderung 

des Wertes des Outputs. Fehlleistungskosten sind die erhöhten Kosten der 

Nacharbeit, um den vorgesehenen Output-Wert wieder zu erreichen.“ 

Zusammengefasst gesagt, Fehlleistungen und daraus resultierende Aufwand und 

Kosten, lassen sich durch optimierte und beherrschte Prozesse minimieren. 

 

Die Anforderung an einen Prozess, lassen sich mit Hilfe folgender vier Grundfragen 

grob beurteilen /9000-05 S.14/: 

- Wurden alle Prozesse festgelegt und in geeigneter Form dargestellt? 

- Wurden alle Verantwortlichkeiten zugeordnet? 

- Werden effektive Verfahren zur Überwachung und Verbesserung eingesetzt 

und aufrechterhalten? 

- Inwieweit erfüllt der Prozess die geforderten Erwartungen? 
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2.8.4 Systemgrenzen 

Wenn zwei unterschiedliche Interessen oder Parteien zusammentreffen, gibt es 

Grenzen zu beachten. Sie dienen zum Abgrenzen, Bewahren und Schützen der 

jeweiligen Interessen. Sind Beziehungen über diese Grenze hinaus vorhanden, 

müssen auch die Interessen der jeweils anderen berücksichtigt werden. Dazu ist es 

zuerst nötig, diese zu erkennen und zu verstehen. Im Falle eines funktionierenden 

QM-Systems müssen Kommunikation, gegenseitiges Vertrauen, Abläufe und 

Verantwortlichkeiten soweit optimiert werden, dass die Grenzen in keiner Weise den 

Prozessfluss beeinträchtigen oder einschränken könnte. Die unterschiedlichen 

Anforderungen, Interessen und Erwartungen, müssen zur Zufriedenheit und 

gegenseitigem Nutzen für alle Beteiligten beachtet und erfüllt werden. Die Grenzen 

und Wirkungsbereiche müssen für alle klar festgelegt und beschrieben sein. Im Sinne 

des QM-System können sich diese Kontaktstellen zwischen dem Unternehmen zu 

Kunden oder Lieferanten, zwischen Standorten, einzelnen Unternehmensbereichen 

oder Abteilungen sowie zwischen Prozessen befinden /Masi-07 S.183/. 

 

2.8.5 Schnittstellen/ Wechselwirkungen 

Für eine vollständige Beurteilung reicht es nicht aus, die Prozesse allein zu 

betrachten. Es ist für das Qualitätsmanagement wichtig, auch die Beziehungen und 

Wechselwirkungen untereinander zu kennen, zu können und zu beherrschen. 

Um die Wechselwirkungen an den Systemgrenzen deutlich und für die 

entsprechenden Beteiligten anschaulich darzustellen, ist es genauso nötig, diese zu 

konkretisieren, modellieren und visualisieren, wie die Prozesse an sich. 

Hierzu müssen alle Berührungsstellen mit anderen Prozessen benannt und die 

Funktionen der Schnittstellen geklärt werden, z.B. die Form der Informationen und 

der Zweck der Schnittstelle. Insbesondere werden Input und Output festgelegt und in 

den Flow-Charts der Verfahrensanweisung dargestellt /Cass-07 S.16/. 

Nach /Cass-07 S.16 / gilt, „Der Output des einen, ist Input für einen anderen 

Prozess“ und Der Fluss von Forderungen und Produkten läuft an den Schnittstellen 

gegensätzlich.“ 
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3 Vorbetrachtung 

3.1 Aufgabenstellung/ Zielsetzung 

Wie schon in der Einleitung erwähnt, ist das Thema der vorliegenden Arbeit: „Die 

Optimierung des Qualitätsmanagements der AHG in Vorbereitung auf die 

Zertifizierung nach DIN EN ISO 9001:2008.“ 

Nach dem die Norm, ihre Anforderungen und einige Begriffe erläutert wurden, wird 

nun mit der Vorbereitung der eigentlichen Aufgabe, der Optimierung des QM-

Systems begonnen. 

Der Standort ist noch jung und das QM-System wurde noch nie zertifiziert. Daher ist 

die Hauptaufgabe die Erstellung der Managementdokumentation. Die Kernprozesse 

und die wichtigsten Qualitäts- und Unterstützungsprozesse, müssen für die 

Darstellung des Grundgerüsts der Unternehmenslandschaft aufgenommen, 

entwickelt und optimiert werden. 

Für die Aufnahme der Prozesse soll eine nachvollziehbare Vorgehensweise 

entwickelt werden, um nachträglich Prozesse nachpflegen und das Gerüst erweitern 

zu können. Weiteres Ziel dieser Arbeit soll es sein, das Vorgehen, die Entwicklung 

und die Entscheidungsfindung nachvollziehbar zu gestalten und darzustellen damit 

sie für weitere Tätigkeiten, wie z.B. zukünftige Prozessaufnahmen als Orientierung 

begleitend eingesetzt werden kann. 

Schnell ließ sich erkennen, dass einige Prozesse den Anforderungen nicht genügen 

und bei einer Zertifizierung negativ auffallen würden. So entstand die Notwendigkeit, 

die Tätigkeiten und Verfahren prozessorientiert weiter zu entwickeln. 

In der Projektarbeit wird soll dieser Verbesserungsprozess anhand des Beispiels 

„Fügeprozess“ durchgeführt werden. Die auszuführenden Tätigkeiten und 

Vorgehensweisen werden beginnend mit der Vorbereitung und Aufnahme, über die 

Bewertung und Verbesserung, bis hin zu den Maßnahmen zur Einführung und 

Kontrolle, dargestellt und beschrieben. 
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3.2 Durchführung 

3.2.1 Konzept 

In diesem Abschnitt wird der Lösungsweg entwickelt und vorgestellt, nach dem diese 

Arbeit abgehandelt werden soll. Die Strukturierung der weiteren Arbeit lehnt sich an 

folgendes Vorgehen an: 

- Grundlagenanalyse und Vorbetrachtung 

- Ist-Aufnahme 

- Bewertung der Probleme und Anforderungen 

- Ermittlung der Stärken und Schwächen 

- Erarbeitung von Verbesserungsvorschlägen (Verfahren, Methoden) 

- Erarbeitung des Soll-Konzeptes 

 

Zu dem Punkt „Vorbetrachtung“ zählen die Analyse der Aufgabenstellung, die 

Literaturrecherche zu den theoretischen Grundlagen, die Erarbeitung des 

Darstellungskonzepts, die Prozessgestaltung der Endabnahme sowie die Planung 

der Struktur und des Vorgehens der weiteren Projektarbeit. 

Danach erfolgt eine ausführliche Ist-Aufnahme des Kernprozesses der 

Komponentenfertigung. 

Am Beispiel des Fügeprozesses wird die Erfüllung der Anforderungen der ISO 9001 

überprüft und der Prozess in alle seine Teil- und Unterprozesse zerlegt und diese 

einzeln den Forderungen zugeordnet und anschließend betrachtet. 

Anschließend wird der Sollprozess anhand der erkannten Schwachstellen und 

Anforderungen entwickelt und dargestellt. In diesem werden der Ablauf, die 

Verantwortlichkeiten, die Schnittstellen der benötigte Input, sowie der Output 

beschrieben. 

Abschließend werden die Defizite zusammengefasst und die Unterschiede, 

aufgezeigt, die es zu beheben gilt und hierfür die nötigen Maßnahmen zur 

Umsetzung vorgeschlagen. 
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3.3 Vorbetrachtung 

3.3.1 Erarbeitung der Prüfanweisung zur Endabnahme 

In der Vorbereitung auf die eigentliche Aufgabe musste eine Checkliste für die 

Endabnahme des Feldhäckslers erarbeitet und der zugehörige Prozess entwickelt 

werden. Die Notwendigkeit für diesen Prozess entstand mit dem Verlassen der 

Montagehalle des ersten Feldhäckslers. Dies war ein gutes Beispiel für die Erstellung 

und Planung eines neuen Prozesses. Dieser konnte mithilfe einer sinnvollen Abfolge 

zeitoptimiert und leistungsfähig gestaltet und eingeführt werden. Da die Abnahmen 

zeitnah durchgeführt wurden, konnten der Ablauf und anfallende Änderungen sofort 

getestet werden. Der Ablauf wurde soweit angepasst, dass Aufwand und Dauer 

minimiert werden konnten. Außerdem konnte das Verhalten eines Mitarbeiters 

betrachten werden, der erst nach der Erstellung und Einführung zu dem Prozess 

hinzukam und die Abnahme dann laut der Checkliste durchführen musste. Dabei war 

gut zu erkennen, dass ein zuvor Unbeteiligter den Gedankengang und erarbeiteten 

Ablauf ohne Probleme folgen und diesen nachvollziehen konnte. Nachdem noch 

einige Anmerkungen und neue Anforderungen einflossen, wurde schlussendlich eine 

generelle Formatierung durch die IT durchgeführt. Seitdem ist die Checkliste nun 

fester Bestandteil des Prozesses und wird als Standard und Nachweis für die 

Endabnahme genutzt und wird bei Bedarf und neuen Anforderungen erweitert. 

Die gesammelten Erfahrungen, Tipps und Anmerkungen sowie die Vorgehensweise 

für die Erarbeitung, waren für den Ablauf und Lösung der weiteren Aufgaben sehr 

hilfreich. Es wurden auch die Prozessaufnahme und die Einführung einer 

Arbeitsanweisung an der Endabnahme getestet. Aus den gesammelten Erfahrungen 

der Prozessaufnahme wurde ein Steckbrief erstellt, mit dessen Hilfe alle 

wissenswerten Informationen aufgenommen werden konnten, siehe Anlage: 1. 

Dieser Fragebogen beinhaltet verschieden Bereiche, von allgemeinen Fakten, in 

welchen Bereich der Prozess einzuordnen ist, über die Verantwortung bis hin zu 

benötigten Ressourcen und Dokumenten. Aus diesen gesammelten Informationen, 

kann der Prozess dann eindeutig beschrieben werden. 

Dieser Fragebogen wurde nun getestet, ob er sich auch als Grundlage für weitere 

Prozesseinführungen, Prozessaktualisierung oder zur Überwachung nutzten lässt. 

Dies ergab, dass der Steckbrief für eine aussagekräftige Überwachung nur 

unzureichend geeignet ist, da er die benötigten Anforderungen nicht widerspiegelt. 
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Nächster Schritt war es, eine Bewertungsgrundlage zu entwickeln, nach der die 

Anforderungen gleichermaßen beurteilt werden konnten. Nachdem die nötigen 

Aspekte, Kriterien und Anforderungen aus Norm und Literatur zusammengetragen 

wurden, konnte somit die Bewertung erfolgreich durchgeführt werden. Die 

Beurteilung der Endabnahme ergab, dass die Anforderungen an den vorhandenen 

Prozess erfüllt sind.  

Bei der Einführung zeigten sich die Prozessinhaber sehr kooperativ. Sie übernahmen 

den Prozess und auch die nachträglichen Änderungen, ohne dass die Einführung 

langfristig geplant, mit Nachdruck durchgesetzt oder überwacht werden musste. 

Jetzt müssen lediglich noch die Kennzahlen und Messgrößen festgelegt werden um 

einen Ansatz für zukünftiger Verbesserungen zu erhalten. Diese Verbesserung 

könnte z.B. eine Anpassung des Prüfaufwandes nach der Fehlerhäufigkeit sein, um 

die Kontrolle dynamischer zu gestalten und den Durchführungsaufwand noch weiter 

zu verringern. Zum Beispiel die Intensität und Genauigkeit der Überprüfung anhand 

der Fehleranzahl vorheriger Abnahmen festzulegen. Das heißt verschärfte Kontrollen 

bei häufig auftretenden Fehlern oder stichprobenartige Überprüfungen bei selten 

auftretenden, irrelevanten Makeln. 

Eine weitere Optimierung dieses Prozesses ist aber in Anbetracht der 

Aufgabenstellung und dem Vergleich von Aufwand und Nutzen vorerst nicht sinnvoll. 

Der Steckbrief, die Prozessbeschreibung, Arbeitsanweisung zur Endabnahme sind 

als Anlage: 1; 3 und 8 aufgeführt. 
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3.3.2 Darstellung 

Organigramme und Flussdiagramm eignen sich für die Darstellung der Abläufe und 

Prozessketten. Hiermit lassen sich hierarchische Strukturen, Zuständigkeiten, 

Wechselwirkungen, Material und Informationsflüsse gut abbilden. Für die Erstellung 

der Dokumentation wurde aus folgenden Gründen, das Programm Microsoft Visio 

ausgewählt: Die Software ist im Unternehmen vorhanden. Die Visio 

Benutzeroberfläche ist auf dem Microsoft Office Standard aufgebaut und die 

Bedienung ist durch die weite Verbreitung des Office-Pakets einfach und weitgehend 

jedem geläufig. Somit ist für den Empfänger der Wiedererkennungswert sehr hoch 

und nur eine geringfügige Eingewöhnung auf zusätzliche Funktionen nötig. Für den 

Verantwortlichen für Erstellung, Bearbeitung und Aktualisierung sind jedoch 

weiterführende Kenntnisse über das Programm und seine Funktionen von Vorteil. 

Durch die hohe Kompatibilität mit dem Office-Paket können Visio-Grafiken, 

Ablaufpläne und Anweisungen in Microsoft Word übernommen werden, d.h. die 

Informationen können somit auch für Mitarbeiter aufgearbeitet werden, die keinen 

eigenen Zugang zu Visio besitzen /MS-Help/. 

Der Nachteil dieser Variante ist, dass für alle Empfänger ein Rechnerzugang oder 

Account notwendig ist, um die Forderung einer möglichst papierarmen Fertigung zu 

erfüllen. Weiterhin muss nachweislich sichergestellt werden, dass Aktualisierungen 

an die betreffenden Stellen gelangen und ältere Iterationen zuverlässig und zeitnah 

ersetzt wurden. Außerdem ist ein gewisser Schulungsaufwand für die Nutzer und 

Verantwortlichen sinnvoll. 

 

Fazit:  

Es gibt tiefergreifendere und leistungsfähigere Varianten, aber für die geringe 

Unternehmensgröße und dem Ansatz, vorerst nur den Grundanforderungen zu 

genügen, wäre eine QM-Software zu speziell und die gegebenen Möglichkeiten und 

Potentiale würden nicht ausreichend ausgeschöpft. In Anbetracht der Verfügbarkeit, 

dem Aufwand und dem Nutzen ist die gewählte Darlegung die Geeignetste. Wird ein 

weiterführendes Qualitätsmanagementsystem in Betracht gezogen, können die 

bestehenden Daten als Grundlage für intensivere, detailliertere Betrachtung 

aufgearbeitet und in eine leistungsfähigere Lösung überführt werden. Hierzu sollte im 

Vorfeld die Kompatibilität der Datenformate und Programme überprüft werden.  
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4 Ist-Aufnahme 

4.1 Das Unternehmen 

Das in einer alten Kaserne gelegene Gelände der AGCO Hohenmölsen GmbH, 

unterteilt sich in zwei Unternehmensbereiche. Die Komponentenfertigung und die 

Feldhäcksler-Montage, die wiederrum aus unterordneten Abteilungen bestehen. Um 

sukzessive die Dickblechkomponentenfertigung vom FENDT Werk in Asbach-

Bäumenheim zu übernehmen, wurde Hohenmölsen als Produktionsstandort 

eingerichtet. Neben der Fertigung von Dickblechkomponenten für die 

Schlepperfertigung in Marktoberdorf, werden aktuell diverse Baugruppen für die 

eigene Feldhäcksler-Montage mit in die Komponentenfertigung eingegliedert. Die 

freigewordenen Kapazitäten in Asbach-Bäumenheim werden für die Fertigung der 

Schlepperkabinen genutzt. Da die saisonbedingte Fertigung der Feldhäcksler über 

dem Sommer ruht, wird im Rahmen dieser Arbeit vorerst das Hauptaugenmerk auf 

die Prozesse der Komponentenfertigung gelegt. Diese gilt es hinsichtlich der 

Fertigungsmerkmale, des Ist-Zustandes, des Produktspektrum, des Informations- 

und Materialflusses zu betrachten und zu bewerten. 

Die Unternehmensbereiche der Komponentenfertigung setzten sich aus Abteilungen 

für den Zuschnitt, das Kanten, Fügen, Zerspannen und Lackieren sowie für die 

Montage zusammen. Die genannten Bereiche werden durch die Abteilungen 

Arbeitsvorbereitung, Einkauf, Vorrichtungsbau, Qualitätssicherung, Lager und 

Logistik unterstützt. Zum Erfüllen der Aufträge stehen hierzu diverse Anlagen und 

Werkzeugmaschinen zur Verfügung, unter anderen Schneidanlagen für Brenn-, 

Plasma- und Laserzuschnitt, Arbeitsplätze zum Entgraten und Putzen sowie Pressen 

zum Abkanten und Biegen. Mehrere Schweißroboter, Bearbeitungszentren und eine 

Kugelstrahlanlage, vervollkommnen den Bestand an Werkzeugmaschinen. Zum 

Beschichten stehen eine Pulverbeschichtungsanlage sowie eine vorgelagerte 

Reinigungs- und Trockenkammer zur Verfügung. 

Zum Erreichen der Unternehmensziele und Verbesserung der eigenen Prozesse und 

Abläufe wurden Methoden und Verfahren zur Unternehmensentwicklung eingeführt, 

siehe dazu Abschnitt 4.1.1. 
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4.1.1 AGCO Produktion System 

Das AGCO Produktion Systems kurz APS, ist die konzerneigene Variante des 

Toyota Produktion Management. Siehe hierzu /Brun-11 S.101-129/. Das APS 

unterscheidet sich nur geringfügig von seinem Japanischen Gegenstück. Es wurde 

eingeführt um Verschwendungen zu vermeiden, „Null Fehler“ zu erreichen und 

ständige Verbesserung anzustreben. In verschiedenen Ausbaustufen, siehe dazu 

Abbildung 4-1, wird durch Standardisierung, Optimierung und Verschlankung (Lean) 

der Unternehmensprozesse eine Erhöhung der Qualität und das Erreichen einer 

Direktläuferquote von 100% angestrebt.  

Die derzeitige Stufe beinhaltet die Reduzierung von Beständen, Abfall und 

Ausschuss, sowie Umstellung der Fertigung von einem Push (Drücken) zu einem 

Pull (Zieh) Prinzip. Weiterhin umfasst es Methoden für Sauberkeit, Ordnung und 

Sicherheit am Arbeitsplatz sowie Möglichkeiten zur Mitarbeiterförderung und -

entwicklung. 

 In /APS-10 S.5/ heißt es: „Das AGCO Produktion System bringt uns gemeinsam 

zum Erfolg. Es beschreibt effiziente und transparente Prozesse, die wir kontinuierlich 

verbessern. APS ist ein ganzheitliches System, ein Regelwerk, das sich an fünf 

wesentlichen Prinzipien orientiert. Es unterstützt uns bei der Herstellung unserer 

Produkte und gibt jedem einzelnen Mitarbeiter Orientierung bei der täglichen Arbeit.“  

Die obengenannten 5 APS-Prinzipien sind die,  

- Orientierung am Kunden, 

- Wertschöpfungsorientierung und Vermeidung von Verschwendung 

- Schaffung eines kontinuierlichen „flow“, 

- Umgestaltung zu einem Ziehprinzip (pull) und das 

- Erreichen von Perfektion und Standardisierung 

 

Zum Erreichen einer einheitlichen Basis für weitere Verbesserung sind nachfolgend 

Verfahren benannt, die im Zuge von APS bereits eingeführt wurden. Hierzu sind das 

Shopfloormanagement, 6s, KVP und der Prämienlohn zu benennen. 

Unter Shopfloormanagement fallen die Aufnahme der Ausfallszeiten und Zeiten für 

Nacharbeit der einzelnen Abteilungen, sowie für Unfälle und Verletzungen. 

Das 6s-Prinzip ist eine Erweiterung des 5s-Prinzip von Toyota. „Stelle Ordnung her“ 

wurde zu „Sichtbare Ordnung schaffen“ erweitert. Die Schritte „Säubere“ und „Halte 
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Sauber“ wurden zusammengefügt und dafür zusätzlich „Standardisiere“ eingesetzt. 

Der Punkt „Sicherheit und Gesundheit“ wurde zur Umfallverhütung, dem Erkennen 

von Sicherheitsmängeln und Verbesserung der Arbeitsplatzergonomie eingeführt, um 

das Arbeitsumfeld sicherer und angenehmer zu gestalten. 

Ein weiteres Hilfsmittel zum Erkennen und Beseitigen von Verschwendungen ist der 

Kaizenworkshop. Dieser wird AGCO intern nur als „Kontinuierlicher 

Verbesserungsprozess“, kurz KVP, bezeichnet. Weiterführende Angaben zum 

Thema KAIZEN wurden in der Literatur bereits mehrfach und ausführlich erläutert, 

z.B. in Masi-07 oder Brun-11. 

Mit den Verbesserungsansätzen von APS und seinen Methoden stehen die 

folgenden Unternehmensziele im Einklang. Die Verringerung der Durchlaufzeit durch 

Vermeiden von unwirtschaftlichen Tätigkeiten. Standardisierung und ständige 

Verbesserung „Gut ist nicht gut genug“. Verbesserung der Kundenbeziehung und 

Erhöhung der Liefertreue durch Einführung des Null-Fehler-Prinzips. Einführung 

geregelter Prozesse, durch geordnete Abläufe und Verbesserung der 

Kommunikation, zum Erreichen von übersichtlichen und nachvollziehbaren 

Entscheidung und Verantwortungen. Dies führt zu einer Erhöhung der 

Gewinnspanne durch Senkung von Fehlleistungskosten, bei gleichbleibendem 

Aufwand der Wertschöpfung. 

  

Abbildung 4-1 Umsetzung APS /APS-10 S.68/ 
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4.1.2 ACGO-Prämienentgeld 

Ein Hilfsmittel zur Motivation der Mitarbeiter ist die leistungsabhängige Gestaltung 

des monatlichen Entgeldes. Hierbei werden Mitarbeiter dafür belohnt bzw. bestraft, 

inwieweit sie festgelegte Änderungen und Abläufe übernehmen. Bei dem 

sogenannten AGCO-Prämienentgeld-Modell werden nun 7% des Lohnes variabel 

und leistungsabhängig ausgezahlt. Die Kriterien sind zurzeit die Produktivität und 

Produktqualität sowie die Ergebnisse aus den 6s-Audits. Wobei immer die 

Ergebnisse der 6s-Audits der letzten drei Monate gemittelt werden, um eventuell 

auftretende starke Schwankungen auszugleichen. Wird das Soll geschafft und noch 

dazu nur geringer Aufwand an Nacharbeit verursacht, kommen am Monatsende bis 

zu 12% Prämie für den Werker zustande. Die Mindestprämie wurde auf 5% 

festgelegt. Die genaue Zusammensetzung der Prozentsätze sind nachfolgend in 

Abbildung 4-2 aufgeführt. Die Einführung dieses Modellversuches fand Anfang des 

Jahres 2012 statt. Das vollständige Greifen dieser Maßnahme erfolgte nach einer 

Schonfrist von 3 Monaten /Gsch-11/ Wege-12/. 

Sollte bei der Einführung der optimierten Abläufe Probleme seitens der Mitarbeiter 

auftreten, könnte durch die Anpassung des Lohnmodells und die daraus folgende 

Entgeldabhängigkeit, der benötige Ansporn gegeben oder im schlechtesten Fall 

Nachdruck verliehen werden. 

 

Kennzahl Min. Ziel Max. 

Produktivität 2% 3% 6% 

Qualität 1,5% 2% 3% 

APS (6S) 1,5% 2% 3% 

Gesamt: 5% 7% 12% 

 

Abbildung 4-2 Zusammensetzung Prämienentgeld /Wege-12 S.13/ 

  

7% variable Bezahlung 
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4.2 Ist-Analyse der Komponentenfertigung 

Nach der räumlichen und zeitlichen Anordnung sowie nach dem Materialfluss zu 

urteilen, handelt es sich im Bereich Komponentenfertigung um eine gezogene 

Fließfertigung (Pull-Prinzip). Die Prozessanalyse der Komponentenfertigung zeigt 

den Durchlauf eines Fertigungsauftrags von der Freigabe, bis hin zur Auslieferung 

der fertigen Bauteile. Dieser wurde in die einzelnen Teilprozesse zerlegt und für die 

jeweiligen Fertigungsbereiche dargestellt. 

Zur Vereinfachung der folgenden verbalen Prozessbeschreibung, sind folgende 

Faktoren und Annahmen festgelegt. Der beschriebene Prozess ist als variabel 

anzusehen, da sich der jeweilige Ablauf und Aufwand unterscheiden kann. So 

erfolgen manche Arbeitsschritte in unterschiedlicher Reihenfolge, z.B. Montieren von 

lackierten Teilen oder das Lackieren von montierten Bauteilen. Des Weiteren werden 

öfters auch unterschiedlich viele Arbeitsschritte benötigt, z.B. nicht alle Baugruppen 

müssen hinterher noch vormontiert werden. Eine Vorproduktion innerhalb der 

Komponentenfertigung erfolgt nicht. Um die eigenen Lagerbestände gering zu halten, 

werden die Fertigungsaufträge nur ausgelöst, wenn die Bauteile auch benötigt 

werden. 

 

Übernahme einer neuen Baugruppe 

Nach dem überprüft wurde, ob eine Übernahme mit der jetzigen Technologie zu 

bewältigen ist, erfolgt eine Vorproduktion in Asbach-Bäumenheim. Nach dem ein 

ausreichender Puffer an Bauteilen hergestellt wurde, werden die Vorrichtungen 

versendet. Die benötigten Zukaufteile und Einzelteile wurden schon zuvor bestellt, 

bzw. in Auftrag gegeben. Nach dem die Vorrichtungen noch durch die Abteilung 

„Werkzeugbau“ überprüft wurden, erfolgt nun das Einrichten, Programmieren und 

Aufspielen der benötigen Bearbeitungsprogramme auf die Schweißroboter und die 

Bearbeitungszentren. Anschließend erfolgt die Fertigung von Prototypen. Parallel 

dazu findet das Überprüfen der Maßhaltigkeit und dass Anpassen der Vorrichtungen 

und Bearbeitungsprogramme statt. Zudem wird der Messdatensatz und 

Messablaufplan für das Bauteil durch die A-QS erstellt. Es folgt nun die Anpassung 

des Verfahrens, bis letztendlich ein i.O. Prototyp gefertigt werden kann. Diese 

Tätigkeiten wiederhohlen sich dann für die einzelnen Bearbeitungsstufen bis hin zur 

fertigen Baugruppe. Anschließend beginnt die Serienfertigung. Eine 
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Erstmusterabnahme wird durch die A-QS durchgeführt und die erste Charge mit 

markiertem Erstmuster nach Marktoberdorf geliefert. Wenn das Erstmuster als „in 

Ordnung“ befunden und freigegeben wurde, ist die Übernahme erfolgt. dann werden 

Die entsprechenden Aufträge, werden dann bei Abruf aus MOD gefertigt und 

ausgeliefert. 

 

Einzelteilfertigung 

Die Fertigung der Einzelteile ist immer ein separater Auftrag und wird wie bei den 

Rohmaterialien und Kaufteilen ausgelöst, wenn der Meldebestand erreicht wurde.  

Die Rohteile werden je nach Blechstärke und benötigter Genauigkeit und Güte 

unterschiedlich ausgeschnitten. Dafür stehen Anlagen zum Laserschneiden, 

Plasmaschneiden und Brennschneiden zur Verfügung. Ausgebrannte Teile müssen 

geputzt und teilweise entgratet werden. Weiterhin werden die Verbindungstellen 

einiger Schweißnähte mit einer Fase vorbereitet. Diese Fase wird je nach Bauteil 

mechanisch oder durch Brennschneiden ausgearbeitet. Die ausgeschnittenen 

Einzelteile werden nach Bedarf noch in den Pressen gebogen oder abgekantet. Die 

fertigen Bauteile werden anschließend eigelagert und mit den Zukaufteilen dann laut 

Materialstückliste bei einem Fertigungsauftrag für die entsprechende Baugruppe 

gemeinsam kommissioniert. Gesammelt abgebucht werden sie automatisch erst bei 

der Rückmeldung des abgearbeiteten Auftrages. 

 

Komponentenfertigung 

Bei einer Auftragsauslösung nach Anforderung aus Marktoberdorf, wird ein 

Fertigungsauftrag erstellt und an den Fachbereichsleiter des ersten 

Bearbeitungsschrittes gesendet. Dieser komplettiert diesen mit der Zeichnung und 

der Materialstückliste und verteilt die jeweiligen Abschnitte des Auftrages an die 

betreffenden Fachbereichsleiter. Außerdem prüft er die Aktualität der Zeichnung und 

seiner Bearbeitungsprogramme. Je nach der jeweiligen Wichtigkeit des Auftrages, 

wird er mit unterschiedlicher Priorität eingeplant. Der Auftrag wird vom Werker 

übernommen, der das benötigte Material und die vorgesehene Vorrichtungen 

zusammenträgt und den Schweißroboter eingerichtet. Das jeweils erste gefertigte 

Bauteil geht zur Qualitätssicherung, um dort auf Maßhaltigkeit überprüft zu werden, 

wenn die A-QS grünes Licht gibt, wird der Auftrag weiter ausgeführt. 
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Nach dem die Bearbeitung abgeschlossen ist, geht der Auftrag zurück zum 

Fachbereichsleiter und wird mit der tatsächlich gefertigter Stückzahl im SAP 

rückgemeldet. Eventueller Ausschuss und Nacharbeits- bzw. Stillstandzeiten werden 

für weitere Auswertungen in separaten Listen vermerkt. Je nach Bedarf muss bei 

Schweißverzug noch nachgerichtet werden. 

 

Die geschweißten Bauteile und der Auftrag werden vom nächsten Fertigungsbereich 

übernommen. In der Regel ist das die mechanische Bearbeitung. Der hiesige 

Fachbereichsleiter plant die Belegung der Bearbeitungszentren und gibt den Auftrag 

in die Fertigung. Dort stellt man ebenfalls die benötigten Vorrichtungen und 

Werkzeuge zusammen und richtet die Bearbeitungszentren ein. Die CNC-

Bearbeitungsprogramme sind im Speicher des Bearbeitungszentrums hinterlegt. Wie 

auch schon beim Fügen wird wieder das erste Bauteil der neuen Aufspannung zur A-

QS verbracht, um dort überprüft zu werden. Sollten es keine Beanstandungen 

geben, kann der Auftrag fortgeführt werden. Nach Fertigstellung des Loses, wird der 

Auftrag wieder zurückgemeldet und die Bauteile werden zum Lackieren vorbereitet. 

 

Die fertigen Bauteile werden zuerst kugelgestrahlt, um anschließend intern oder 

extern beschichtet zu werden. Intern werden die Bauteile gereinigt und anschließend 

die Grundierung oder der Decklack mithilfe der Pulverbeschichtungsanlage 

aufgebracht. Sollen die Bauteile KTL beschichtet oder feuerverzinkt werden, wird 

dies von externen Anbietern durchgeführt. Der Auftrag muss gestellt und genehmigt 

werden. Für den Transport müssen diese Bauteile kommissioniert und entsprechend 

verpackt werden. Die Abläufe zum Transport und die benötigte Frachtdokumentation 

sind adäquat zum Warenausgang. 

 

Nach dem die Bauteile beschichtet wurden, müssen an diese gegebenenfalls noch 

diverse Einzelteile montiert werden. Hierzu wird wieder auftragsspezifisch nach 

Materialliste kommissioniert und dann zu Baugruppen montiert. Teilweise müssen die 

Bauteile aber auch nur nachgearbeitet werden, da gewisse Gewinde oder 

Passungen farbfrei ausgeliefert werden müssen. Sind alle Bearbeitungsschritte 

abgearbeitet, werden die fertigen Bauteile versandfertig in Ladungsträgern so 

verpackt, dass keine Beschädigungen durch ein Verrutschen oder den Transport 
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entstehen können. Steht dann der Abtransport an, werden die Bauteile durch 

Mitarbeiter der Logistikabteilung kommissioniert und die nötigen Frachtpapiere für 

den Transport erstellt. Eine abschließende Warenausgangskontrolle durch die 

Qualitätssicherung erfolgt nicht, da sich die Bauteile nach der mechanischen 

Bearbeitung maßlich nicht mehr verändert haben. Grobe Lackierfehler werden durch 

die Lackierer nach dem Beschichten oder beim Verpacken erkannt, kleinere Mängel 

fallen nicht ins Gewicht, da das fertig montierte Schlepperfahrgestell mit allen 

Baugruppen noch einmal komplett überlackiert wird. 
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5 Soll-Ist-Vergleich 

5.1 Abgrenzung 

In diesem Schritt werden nun die Prozesse gegeneinander abgegrenzt und 

analysiert. Nach der Aufnahme des Ist-Zustandes, wird nun der gesamte Prozess in 

alle Unter-, Teil- und Hilfsprozesse zerlegt. Hier ist es wichtig, die Abläufe, 

Abhängigkeiten  und Wechselbeziehung zwischen den Prozessen zu erfassen und 

zu verstehen. 

 

Auftragsbezogene Tätigkeiten

Allgemeine Tätigkeiten

Auftrag 
einplanen

Vorbereitung Bearbeitung Nachbereitung

Unterstützende Tätigkeiten

Ressourcen, 
Prioritäten und 

Kapazitäten planen

Material  
zusammenstellen

Logistik

Werker 
Selbstprüfung

Erstteilprüfung

Prüfmittel-
management

Fertige Bauteile/ 
Vorrichtungen 

abholen

Schweißprogramme 
verwalten & 
Aktualisieren

Lenkung 
fehlerhafter 

Bauteile

Fehlererfassung
Ausfall/Stillstand

Reklamations-
bearbeitung/
8-D-Report

Schweißprogramme 
Roboter einrichten

Überwachung 
Schweißeignung der 

Werker

Nacharbeit/ Richten

Bestellen von 
Betriebsmittel & 

Verbrauchsmaterial

Rückmeldung 
Buchen SAPZeichnung/ 

Stücklisten/ AAW 
kontrollieren & 

nachfügen

VorbereitungAuftrag einplanen Bearbeitung Nachbereitung

Auftragsfertigung 
Fügen

Wartung & 
Instandhaltung

Bereitstellen von 
Vorrichtungen

Lenkung der 
Dokumente 

 

Abbildung 5-1 Aufteilung Fügeprozess 
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5.2 Bewertung 

Nach dem Abgrenzen und Zuordnen der einzelnen Prozesse, werden diese nun 

nach ihre Leistungsfähigkeit und Konformitäten zur ISO 9001 hin betrachtet. Ziel ist 

es hier, vorhandene Schwächen und Missstände zu lokalisieren und weiterführende 

Ansätze zu erkennen. Hierbei ist es sinnvoll, nicht immer nur die Schwachstellen zu 

betrachten, sondern genauso wichtig, bereits vorhandene Stärken weiter 

auszubauen. Als Eingabe für eine einheitliche Bewertung der Ist-Situationen dienten 

die Anregungen aus /Cassel-07 S.91/ sowie die abgeleiteten Forderungen aus den 

Unternehmenszielen. Diese Anregungen wurden zu Fragen formuliert und in einer 

Übersicht zusammengefasst, siehe Abbildung 5-2. Die gestellten Fragen zur 

Bewertung wurden angelehnt an die ISO 9001 und lassen sich auf die 

Anforderungen der Kapitel 4-8 zurückführen. Die ISO 9001 stellt in dieser Hinsicht 

keine direkten Bedingungen, sie gibt vielmehr nur die Anregung und Richtlinie vor. 

Die Auslegung der Anforderungen hängt also stark von der Individualität und 

Sichtweise des Betrachters ab. So könnte bei einer erneuten Betrachtung derselben 

Situation, ein unterschiedliches Ergebnis entstehen. Für weiterführende Betrachtung 

ist die Bewertung an die neuen Erfordernisse anzupassen oder es sind für 

detailliertere Untersuchungen geeignete Messgrößen einzuführen. 

 

Auf die Einführung direkter Messgrößen und Kennzahlen zur Prozessanalyse, wurde 

aufgrund der geringeren Priorität zu den Bemühungen von APS, in dieser 

Betrachtung vorerst verzichtet. Weiterhin sollten für eine effektive Durchführung und 

Betrachtungen immer nur wenige Maßnahmen gleichzeitig angewandt werden. Da 

bereits genügend Kennzahlen durch die parallelen Aktivitäten, Ansätze und 

Betrachtungen von APS genutzt werden, besteht aktuell kein Bedarf an noch mehr 

zusätzlichen Kennzahlen. Neue Ansätze müssen daher erst warten, bis laufende 

Maßnahmen abgeschlossen sind. Längerfristige Betrachtungen passen nicht in den 

zeitlichen Rahmen dieser Arbeit und die Auswertung der aufgenommen Messgrößen 

wird bereits durch die A-APS realisiert. Somit wurde die Priorität auf die 

Verbesserung der Prozesse gelegt, die sich mit Hilfe des Bewertungsbogens und 

ohne die Analyse von Kennzahlen betrachten ließen. 
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Bei der Bewertung werden die Prozesse nach dem Grad der Erfüllung und 

Umsetzung einer Forderung mit folgender Wertung beschrieben. 

- 9 sehr gut umgesetzt 

- 6 umgesetzt 

- 3 schlecht umgesetzt 

- 0 noch nicht umgesetzt 

- n.b. nicht betrachtet 

 

Mithilfe des nachfolgenden Bewertungsbogens, werden nun der Fügeprozess und 

seinen Unterprozessen bewertet. Als Beispiel dient hier die Bewertung des Ist-

Standes des „Gesamt Fügeprozesses“. 
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Fügeprozess 

Anforderung Bemerkung   

Dokumentation     

Prozesse, Verfahren, Tätigkeiten, Anweisungen 
(beschrieben, benannt & eingehalten) 

Soll-Ablauf noch nicht umgesetzt 
 n.b. 

Aktualität der Dokumente gültig, aber kein geregelter Änderungsdienst 3 

      

Leitung     

Verantwortlicher festgelegt ja aber nicht veröffentlicht, visualisiert, rückführbar 3 

Verantwortlichkeiten und Vertreterregelung Organigramm 6 

Tätigkeiten festgelegt und beschrieben keine Arbeitsplatzbeschreibung 0 

Werden diese Tätigkeiten eigehalten? ja, aber da nicht festgelegt 6 

Einhaltung von Normen und Auflagen? FWN, DIN 287, Belehrungen… 6 

      

Werker/ Personal     

Sind die Aufgaben bekannt?   6 

Auf Arbeitsplatz eingewiesen? keine Arbeitsplatzbeschreibung 3 

Dokumente und Vorschriften zugänglich und 
bekannt? 

Erhältlich bei Fachbereichsleiter 
 

6 
 

      

Ressourcen     

Bereitstellung von Betriebsmitteln Sichergestellt 6 

Lenkung von Werkzeugen und Vorrichtungen 
 

6 

Lenkung von Mess- und Prüfmitteln i.O. 9 

Lenkung fehlerhafter Bauteile Kennzeichnung ungenügend, Mehrfachklärungen  3-6 

Schulungen/ Weiterbildungen   n.b. 

      

Produktrealisierung     

Optimaler Fertigungsaufwand opt. Bearbeitungszeit gegenüber Nebentätigkeiten n.b. 

Ausnutzung von Ressourcen/ Kapazitäten Produktivität  > APS n.b. 

Optimale Flächen- und Raumausnutzung kein Layout geplant, nur grob angeordnet  3 

Materialfluss grober Fluss erkennbar, kein geplantes Layout 6 

Informationsfluss  akzeptabel, Rückmeldungen i.O. 6 

Verfahrensbedingte Falschfertigung Null-Fehler angestrebt > APS n.b. 

      

Messen, Analyse, Verbesserung     

Sind Verfahren vorhanden? APS KVP Shopfloor… 9 

Wirksamkeit dieser Verfahren zurzeit nur reaktive Maßnahmen 6 

Verfahren Eingehalten/ Durchgesetzt? Motivation durch Entgeldmodell  9 
Abbildung 5-2 Bewertung Fügeprozess 
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5.3 Auswertung 

Im Soll-Ist-Vergleich wurde nun die Erfüllung der Anforderungen an die Norm mit 

dem Ist-Stand verglichen. Dabei wurden zahlreiche Missstände festgestellt, die es im 

zukünftigen Soll-Konzept zu beseitigen oder optimieren gilt. 

Um die Stärken und Schwächen der einzelnen Teilprozesse aufzuzeigen, werden sie 

in diesem Abschnitt nacheinander kurz vorgestellt. Dazu werden ihr Zweck und ihre 

Tätigkeit für den Gesamtprozess beschrieben und in einem kurzen Fazit die 

dazugehörigen Lösungsvorschläge aufgezeigt. 

Die Einteilung erfolgt in: 

- Bearbeitungsprozess 

- Interne Arbeitsgangbezogene Prozesse 

- Interne Allgemeine Prozess 

- Externe Hilfsprozesse 

- Führungsprozesse 

 

5.3.1 Einordnung 

Der Fügeprozess ist der Erste in der eigentlichen Wertschöpfungskette der 

Komponentenfertigung. Hierhin wird auch der Fertigungsauftrag gesendet und die 

entsprechenden Abschnitte dann an die nachfolgenden Fachbereiche weiter 

aufgeteilt. Dem Abschnitt „Fügen“ wird nun noch die aktuelle Fertigungszeichnung 

beigefügt und nach Priorität in den Ablauf eingeplant. Als vorangehenden Prozess, 

kann man den Wareneingang, die Einzelteilfertigung und die Logistik ansehen. 

Nachfolgend wird die Fertigung durch die Abteilung „mechanische Bearbeitung“ 

fortgeführt, siehe dazu Anlage: 2. Die Fertigung wird von einigen abteilungsinternen 

und externen Hilfsprozessen unterstützt. Als Beispiele dazu zählen die 

„Überwachung der Schweißeignung der Werker“ und die „Reklamationsbearbeitung“ 

zu den abteilungsinternen Unterstützungsprozessen. Zu den abteilungsexternen 

Unterstützungsprozessen zählen die Qualitätskontrolle und das Prüfmittel-

management zu den. In dieser Abhandlung werden nur die Prozesse betrachtet, die 

direkten Einfluss auf die Fertigung nehmen, allgemeine Prozesse wie z.B. 

Buchhaltung und Verwaltung werden hier nicht mitbetrachtet. Alle Teilprozesse und 

Abhängigkeiten zeigt die Abbildung 5-1 S.45.  
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5.3.2 Der Bearbeitungsprozess 

Auftrag einpflegen 

Die auszuführenden Tätigkeiten hierzu sind: Das Einplanen in den Produktionsablauf 

je nach Wichtigkeit und benötigter Kapazität. Das Aufteilen des Auftrages nach 

Fachbereichen und Weiterleiten der Abschnitte an die jeweiligen Verantwortlichen. 

Abschließend das Anfügen und die Kontrolle der Änderungsstände der Zeichnung 

und Materialstücklisten. Der Auftrag wird nun vom Werker übernommen, um von 

diesem ausgeführt zu werden. 

 
Vorbereitung 

Zur Vorbereitung gehört das Kommissionieren nach der Stückliste durch A-L, die 

Materialien werden hierzu zusammen getragen und zur richtigen Zeit zur Verfügung 

gestellt. Es folgt das Austauschen und Abholen der vorherigen mit der aktuell 

benötigten Vorrichtung. Nach dem die Vorrichtung ausgetauscht wurde, wird das 

Bearbeitungsprogramm ausgewählt und der Schweißroboter eingerichtet. 

 

Auftragsfertigung Fügen 

Die Vorrichtungen werden Bestücken und ein Probeteil geheftet und kontrolliert. 

Nach dem das Bauteil gefügt wurde, erfolgt die Erstteilkontrolle /siehe Absatz 5.3.4/ 

durch die A-QS. Erfolgt diese positiv, kann der Auftrag ausgeführt werden. Parallel 

zur Fertigung führt der Bearbeiter seine „Werker Selbstkontrolle“ /Absatz 5.3.3/ 

durch. Sollte Schweißverzug durch die Bearbeitung entstehen, müssen die Bauteile 

gerichtet werden. Die nötigen Tätigkeiten veranlasst der Fachbereichsleiter, nach 

dem er informiert wurde. 

 
Fazit: 

Diese bauteilbezogenen Dokumente sollten in die Aufträge integriert werden, die 

durch SAP-System erzeugt und verteilt werden. Das die Aufträge nur noch 

eingeplant und verteilt werden müssen, ohne diese vorher noch zu kontrollieren und 

zu komplettieren. 

Fehler werden erkannt und aufgenommen. Es werden jedoch noch keine präventiven 

Maßnahmen durchgeführt, um Fehlerquellen vor ihrem Eintreten erkennen zu 

können. Eine Erweiterung der Messdatenaufnahme und genauere Ursachenanalyse 

sind notwendig um Fehlerquellen effektiv auszuschließen. 



 
51 

 

5.3.3 Abteilungsinterne Prozesse 

Werker Selbstkontrolle 

Die Werker Selbstkontrolle wurde festgelegt, um den Werker direkter in den 

Qualitätsprozess einzubinden und ihm die Verantwortung über „seine“ Qualität zu 

überlassen. Die Arbeitsanweisung regelt die durchzuführenden Messungen von 

funktionsrelevanter Maße, die der Werker neben der Fertigung bei der Eigenkontrolle 

durchzuführen hat. 

Werden hierbei Unregelmäßigkeiten oder Fehler entdeckt, muss die Ursache, bei 

Bedarf gemeinsam mit dem Fachbereichsleiter, aufgedeckt und beseitigt werden. 

Anschließend wird überprüft, ob das fehlerhafte Bauteil durch Nacharbeiten 

weiterverwendet werden kann. Wenn das nicht möglich ist, greift der Prozess 

„Lenkung fehlerhafter Bauteile“ und der Ausschuss wird zeitnah verschrottet. Die 

genauen Abläufe sind in der Arbeitsanweisung /Anlage: 6/ hinterlegt. 

 

Fazit: 

Ausschusszahlen und Zeiten für Nacharbeit werden aufgenommen. Für eine 

aussagekräftigere Analyse sollten alle Gründe für Wertminderung genauer 

differenziert werden. 

  



 
52 

 

Beschaffung von Material und Betriebsmittel 

Es ist nach Material, Rohmaterial, Zukaufteilen und nach Verschleiß-, 

Verbrauchsmaterial und Betriebsmitteln zu unterscheiden. 

Der Bestellauftrag für Material und Kaufteile wird durch SAP ausgegeben, wenn der 

Meldebestand erreicht wurde. 

Für die Sicherstellung der Versorgung von Verbrauchmaterial und Betriebsmittel, 

sind die jeweiligen Fachbereichsleiter zuständig. Diese senden bei Bedarf ihre 

Bestellanforderung an den verantwortlichen Einkäufer. 

Es wird immer bei einem Anbieter von Verbrauchsstoffen und Verschleißmaterialien 

bestellt. Eine Lieferantenvergleich und Preisverhandlungen, um eventuell günstigere 

Konditionen zu erhalten, finden nicht statt. Der Preis wird meist so wie er gefordert 

wird, akzeptiert und bezahlt. Hier wäre zu prüfen ob das Einsparpotential den 

Aufwand rechtfertigen würde. 

Eine Bestellung erfordert immer eine Unterschrift einer berechtigten Person, 

zusätzlich zu der des Einkäufers. Die Unterschriftsberechtigung richtet sich nach  

dem jeweiligen Bestellwert: 

- Bis 10000€   Buchhaltungsebene 

- 10000-50000€  Werksleitungsebene 

- Ab 50000€   Geschäftsführungsebene 

Bestellvorgang und Unterschriftenberechtigung sind im Unternehmensorganigramm 

festgelegt, siehe Anlage: 7. 

 

Fazit: 

Die Bereichsleiter kommen ihrer Verpflichtung nach und stellen die Versorgung mit 

Betriebsmitteln sicher. Der Bestellablauf ist zurzeit ausreichend festgelegt. Die 

Beschaffung als Unterstützungsprozess gehört als solcher nicht mit zum Grundgerüst 

der Fertigung. Dieser Prozess wird zu einem späteren Zeitpunkt festgelegt und 

nachgepflegt werden. 
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Managen von Werkzeugen und Vorrichtungen 

Beim Fachbereich Schweißen sind nur Lenkungsprozesse für die Vorrichtungen 

nötig, da die für das Schweißverfahren benötigten Düsen, Aufsätze und Köpfe eher 

unter die Rubrik „Verschleiß- und Verbrauchsmaterialien“ fallen, als zu den 

Werkzeugen. Müssen also nicht gelenkt, sondern nur beschafft werden. 

Da die Vorrichtungen aus Asbach Bäumenheim übernommen wurden und dort schon 

einige Zeit in Verwendung waren, sind diese schon etwas älter, verschlissen und 

werden nur noch notdürftig ausgebessert. Immer dann, wenn etwas an ihnen defekt 

ist oder eine Fehlerursache auf die Vorrichtung zurückzuführen ist. Würden diese 

regelmäßig überprüft und gewartet, könnten einige Fehler vermieden bzw. 

ausgeschlossen werden. Zuständig für Überprüfung, Reparatur und Wartung der 

Vorrichtungen ist die Abteilung „Werkzeugbau“. 

 

Die vorhandenen Vorrichtungen werden zurzeit sukzessive nachkonstruiert. Die 

somit erhaltenen Datensätze ermöglichen ein effizienteres Nachfertigen von 

Vorrichtungen und die Offline Programmierung von Schweißabläufen. Durch die 

hohen Anzahl der Vorrichtungen und dem hohen Aufwand, wird die Erstellung nur 

nach und nach bei freien Kapazitäten durchgeführt. Problematisch ist auch, dass 

zurzeit nur eine Lizenz für das Konstruktionsprogramm am Standort existiert, diese 

nutzt meist der Konstrukteur, der höhere Zugriffspriorität besitzt. Eine zweite Lizenz 

wurde bestellt, aber die Genehmigung und Beschaffung dauert eine gewisse Zeit. 

Eine Offline-Programmierung wäre bei der Einführung neuer Bauteile hilfreich. Der 

dazu nötige Datensatz der Vorrichtung ist zu dieser Zeit aber meist noch nicht 

erstellt, sodass die erste Programmierung immer noch vor Ort durchgeführt werden 

muss und der Roboter in der Zeit nicht produktiv verwendet werden kann. 

 

Fazit. 

Vorrichtungen werden geleitet und gelenkt. 

Zurzeit werden keine Bemühungen für eine Optimierung der Vorrichtungen als 

vorbeugende Maßnahme zur Fehlervermeidung unternommen. 

  



 
54 

 

Reklamationsbearbeitung/ 8-Descisions 

Bei Mängeln, Beanstandungen und darauffolgende Reklamation wird vom Kunden 

ein 8-D-Report zum weiteren Vorgehen verlangt. Dieser ist Teil des 

Reklamationsmanagements und beschreibt die Art der Beanstandung, legt die 

Verantwortlichkeiten und Maßnahmen fest, die zum Beheben der Mängel 

durchzuführen sind. Dies umfasst auch langfristige Maßnahmen, die ein wiederholtes 

Auftreten des Mangels verhindern sollen. Sollte das Ziel dieser Maßnahmen nicht 

erreicht werden oder zum erwarteten Erfolg führen, treten als Konsequenzen weitere 

verschärfte Maßnahmen oder Sanktionen in Kraft /Masi-07 S.578/. 

 

Im Verlauf der Abarbeitung des 8-D-Reports kann die Fehlerursache meist schnell 

und effektiv entdeckt werden. Ein QS-Mitarbeiter reicht hierbei aus, um in Verbindung 

mit dem entsprechenden Werkern das Problem zu beheben. 

Bei schwerwiegenderen oder nicht eindeutigen Fällen gestaltet sich die Fehlersuche 

und Lösungsfindung oft schwer, da oft nicht alle am Fehler beteiligten 

Funktionsbereiche, die Fehlersuche unterstützen. Hier fehlt dem Bearbeiter meist der 

nötige Nachdruck, bei Bedarf die betreffenden Kapazitäten zu delegieren. Bis auf 

diese Ausnahmen, können die Ursachen schnell gefunden und unkompliziert 

behoben werden. Die nötigen Maßnahmen zum Vermeiden eines erneuten 

Wiederauftretens des Fehlers werden getroffen und zufriedenstellend umgesetzt. 

 

Fazit: 

Die Reklamationsabarbeitung und Maßnahmenverfolgung werden zurzeit gut 

umgesetzt. Eine Verbesserung und Erleichterung wäre es, eine Regelung 

festzulegen, wer zu den einzelnen Schritten des Reports herangezogen werden 

kann. Mangelhaft ist auch, dass zurzeit noch keine Maßnahmen existieren, um 

Fehler und Fehlerursachen im Voraus aufzuspüren und auszuschließen (FMEA). 

Auch hierzu fehlen die nötigen zeitlichen oder personellen Kapazitäten. 
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Schweißeignung der Werker 

Zum Nachweis und Erhalten der Qualifikation und Sicherstellung der Qualität von 

Schweißverbindungen, muss jeder Schweißer regelmäßig Referenzstücke 

anfertigen. Ein Schweißzertifikat für den Werker ist jeweils zwei Jahre gültig, wenn 

halbjährig Nahtproben und regelmäßiges Schweißen nachgewiesen werden können. 

Diese müssen auch nachgewiesen werden, damit nach zwei Jahren eine 

Neuaustellung des Schweißzertifikates erfolgen kann. Sollte ein Werker innerhalb 

eins halben Jahres nicht Schweißen, verliert das Zertifikat seine Gültigkeit und muss 

komplett neu abgenommen werden /EN 287-1:2011/. 

Die Bewertung wird regelmäßig durchgeführt und erfolgt nach EN 287. Die 

Zertifikatsausstellung, Nahtbewertung und zerstörende Prüfung der Referenzteile 

kann im Haus von eigenen qualifizierten Führungskräften durchgeführt werden. 

 

Fazit: 

Die Dokumentation, Nachverfolgbarkeit und Nachweis der Prüfung erfüllen die 

Anforderungen und werden eigehalten. Eine Arbeitsanweisung wird in 

Zusammenarbeit mit Fachbereichsleiter erstellt. 

Es gibt zurzeit keine Reklamationen durch ungenügende Nahtgüte, Schweißfehler 

oder Nahtversagen. 
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5.3.4 Externe Prozesse 

Fertigungsbegleitende Qualitätsprüfung 

Bei jedem neuen Auftrag, Vorrichtungswechsel, Schichtwechsel oder 

Werkzeugwechsel, muss das jeweils erste Bauteil zur A-QS verbracht werden, um 

durch diese, auf die Einhaltung von Form-, Maß- und Lagegenauigkeit überprüft zu 

werden. Die zu prüfenden Merkmale sind auf der Fertigungszeichnung oder in dem 

Messdatensatz enthalten. 

Nach dem die Bauteile überprüft wurden kann der Fertigungsauftrag weiter 

ausgeführt werden. Durch unterschiedliche Bearbeitungszeiten der Baugruppen 

entstehen teilweise Engpässe, wenn z.B. mehrere Bauteile gleichzeitig geprüft 

werden müssen. Auf die gleiche Weise kommen auch Leerlaufzeiten zustande. Für 

diese freien Kapazitäten ist der Messtechniker angehalten, zufällig Bauteile aus der 

laufenden Fertigung auszuwählen und zu überprüfen. 

 

Fazit: 

Die Prüfung ist wirksam, weil eventuelle Abweichungen oder Störungen bereits bei 

Beginn der Fertigung erkannt werden können. 

Der Nachteil ist, dass Auftretende Fehler im weiteren Fertigungsablauf nur noch bei 

der Werker Selbstprüfung erkannt werden können. 

 

Lenkung fehlerhafter Bauteile 

Aus Gründen logistischer Anforderung nach kurzen Wegen, Vermeiden unnützer 

Transporte und aufgrund des Platzmangels, existieren diverse Sperrflächen in der 

Komponentenfertigung. Das eigentliche Sperrlager befindet sich im 

gegenüberliegenden Gebäude und wird durch A-QS für gesperrte Bauteile genutzt, 

die längerfristige Klärung bedürfen oder gewisse Zeit aufgehoben werden müssen. 

Die Fehlteile und Ausschussteile, die in der Fertigung durch die Werker-

Selbstkontrolle aufgedeckt wurden, werden zeitnah von den Fachbereichsleitern 

verschrottet. Hier wäre der logistische Aufwand zu hoch, als dass diese erst noch 

mehrfach „angefasst“ und umgelagert werden müssten. So liegen diese bis zur 

Entsorgung auf einer fertigungsnahen Sperrfläche. Hier lagern die fehlerhaften 

Bauteile, die bereits zum Ausschuss deklariert wurden und nur noch zur 

Verschrottung freigegeben werden müssen. Diese werden gut kenntlich 
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gekennzeichnet oder unbrauchbar gemacht. Bei einigen Bauteilen, die noch der 

weiteren Klärung bedürfen, bis sie diesen endgültigen Status erreicht haben, ist 

jedoch die Kennzeichnung meist ungenügend befestigt und oft leicht entfernbar. Das 

führt dazu, dass die Bauteile in einigen Fällen nur schlecht zugeordnet und der 

Status nicht nachvollzogen werden kann. Es kam auch schon vor, dass solche 

Bauteile zur Klärung ihres Status noch einmal geprüft werden mussten. 

 

Fazit: 

Bis jetzt traten hierbei noch keine gravierenden Probleme auf. Die Mehrfachklärung 

durch ungenügende Kennzeichnung gewährleistet vielleicht das „Gut genug 

Konzept“ der ISO 9001, erfüllt aber nicht die Ziele des APS nach Null-Fehlern, dem 

„Gut ist nicht gut genug Konzept“ und dem Vermeiden von Verschwendung. Für die 

Rückverfolgbarkeit und eine einwandfreie Zuordnung, sollte das 

Kennzeichnungskonzept überarbeitet und angepasst werden. 

Zu klären ist auch die Kontrolle und Überwachung von Zutritt und unerlaubten Zugriff 

zu den Sperrflächen. 
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Prüfmittelmanagement 

Die Beurteilungen des Prüfmittelmanagements in den Bereichen SPFH und 

Komponentenfertigung ergaben ähnliche gute Ergebnisse. Die Vorgehensweise und 

Tätigkeiten folgen den gleichen Grundlagen und Abläufen, nur die Ausführung der 

Dokumentation unterscheidet sich in wenigen Details.  

Die Beurteilung ergab, dass alle gestellten Anforderungen zum Lenken und 

Überwachen der Prüfmittel erfüllt werden. Daraus folgt, es existiert vorerst kein 

Verbesserungspotential im Bereich Prüfmittelmanagement. Der Prozess wurde 

ausschließlich aufgenommen und dargestellt, eine allgemeingültige 

Arbeitsanweisung erstellt und die Rückverfolgbarkeit festgelegt, siehe Anlage: 1. 

Bei der Aufnahme ist nur der unterschiedliche Umfang der Kalibrierungen negativ 

aufgefallen. Die Anzahl der zu kalibrierenden Mess- und Prüfmittel schwankt stark 

zwischen den Monaten, sodass im Januar und Februar nur wenige Prüfmittel zum 

Kalibrieren geschickt werden und dafür in anderen Monaten viel mehr als der 

Durchschnitt kalibriert wird. Einen speziellen Grund für diese ungleiche Verteilung 

gibt es nicht, vielmehr wurde in den besagten Monaten jeweils mehr oder weniger 

Prüfmittel angeschafft. 

Um die Kalibrierkosten ungefähr gleichmäßig über die Monate zu verteilen und um 

eventuelle Prüfmittelengpässen vorzubeugen, ist es zu empfehlen, die 

Kalibrierungen über die Monate gleich zu verteilen. Die Ausführung dieser 

Umschichtung erhält nur einen niedrige Priorität und kann sukzessive bei freien 

Kapazitäten erfolgen. Bei der Umverteilung ist aber darauf zu achten, dass genügend 

Prüfmittel in der Fertigung verbleiben, um die Qualität weiter zu gewährleisten. Es ist 

darauf zu achten, dass nicht alle Messmittel mit ähnlichen Merkmalen im gleichen 

Monat zum Kalibrieren geschickt werden. 

 

Fazit: 

Der Prozess wird sehr gut umgesetzt. Er wurde lediglich aufgenommen und 

abgebildet. 
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5.3.5 Führungsprozesse 

Verantwortlichkeit der Leitung 

Die „Oberste Leitung“ muss die Anforderungen und Wünsche seiner Kunden 

ermitteln und um diese zu erfüllen, in die Qualitätspolitik miteinfließen lassen. 

Für die Sicherstellung und Erfüllung der Qualitätspolitik und Qualitätsziele wurde mit 

der Einführung des AGCO Produktion Systems begonnen, siehe Kapitel 4.1.1. 

Das APS verbessert die Wirksamkeit von Prozessen und enthält Maßnahmen zur 

ständigen Überwachung, Bewertung und Verbesserung. 

Um dieses konsequent durchsetzen zu können und um die Mitarbeitermotivation zu 

steigern, wurde eine leistungsbezogenes Vergütung eingeführt, siehe hierzu Kapitel 

4.1.2. 

 

Verantwortung und Befugnis 

Die Verantwortungen und Befugnisse sind von der Unternehmensleitung festgelegt. 

Diese werden mithilfe des Unternehmensorganigramms /Fehler! Verweisquelle 

onnte nicht gefunden werden./ dargestellt und bekannt gegeben. In dieser 

Übersicht, sind die Hierarchie und die Verantwortungsbefugnisse der einzelnen 

Abteilungsebenen klar festgelegt. Aufgrund der geringen Unternehmensgröße 

handelt sich es hier um eine eher flache Hierarchie. 

 

Fazit 

Bei der Bewertung fiel negativ auf, dass keine festgelegten Vertretungsregelungen 

für die einzelnen Abteilungsleiter existieren. Weiterhin fehlen die 

Arbeitsplatzbeschreibungen, mithilfe die auszuführenden Tätigkeiten, Befugnisse und 

Verantwortungsbereiche eines Mitarbeiters sowie dessen übergeordneten 

Verantwortlichkeiten beschrieben und festgelegt werden. Zur besseren 

Verständlichkeit und Regelung sollten diese Defizite abgestellt und eindeutig geregelt 

werden. 
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Managementbewertung 

Die „Oberste Leitung“ hat dafür Sorge zu tragen, dass ein Managementsystem 

eingeführt wird und dessen Funktionsfähigkeit aufrechterhalten, ständig überwacht 

und bewertet wird. Sie muss einen Verantwortlichen dafür berufen, der die 

Erstellung, Überwachung, Planung und Verbesserung der erforderlichen Prozesse 

und Maßnahmen sicherstellt. Diese Person hat die Leitung über Defizite und 

notwendige Änderungen zu informieren und der Organisation die 

Kundenanforderungen zu vermitteln. 

 

Fazit: 

Die Darlegung des Managementsystems, wird zurzeit durchgeführt. Allerdings sollte 

ein objektiveres Bewertungssystem, als das in dieser Arbeit verwendete, für die 

weitere Überwachung eingesetzt werden. Weiterhin gilt es, die Verantwortung über 

die oben aufgeführten Tätigkeiten zu delegieren. 

 

Lenkung der Dokumente 

Allgemein gültige Anträge und Formulare sind im AGCO Intranet zu finden und 

werden konzernweit gepflegt und aktualisiert. Die abteilungsinternen Formulare, 

Vorlagen, Anweisungen und Dokumente befinden sich auf dem Server in einem 

Ordnern der jeweiligen Fachabteilungen. Zugriffsrechte auf diese Ordner sind 

fachbereichsgebunden. Änderungen und Aktualisierung obliegen den 

Fachbereichsleitern. Durch die weite Verteilung auf die einzelnen Abteilungsordner, 

gestaltet sich die Änderung, Überwachung und vor allem die Eliminierung als 

schwierig. Es ist kein Gesamtüberblick vorhanden bzw. möglich. Hinzu kommt, dass 

in lokalen Ordnern private Kopien existieren können. 

Die Verteilung und Zugriffe der Abteilungen ist sinnvoll, aber nur, wenn 

abteilungsintern jeweils eine Person für die Aktualisierung der betreffenden 

Dokumente verantwortlich ist. Dazu sind Verantwortliche zu benennen. 

Durchgeführte Änderungen und Tätigkeiten sind für eine Rückverfolgbarkeit 

nachzuweisen. Wenn eine Gesamtverantwortung eingeführt werden soll, ist dieses 

Ablagesystem nicht mehr praktikabel. Mit der Einführung einer zentral abgelegten 

Managementdokumentation, müssen auch alle Dokumente und Vorlagen auf 
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Abteilungsebene zentral gelenkt werden und ständigen Aktualisierung durch ein 

geeignetes Änderungsmanagement durchlaufen 

 

Fazit: 

Der Speicherort und die Verantwortung für Prozesspläne und Arbeitsanweisungen, 

sowie deren Verteilung, Zugriffsrechte und Änderungsrechte sind noch festzulegen. 

Entweder für alle abrufbar in einem Serverordner oder separaten Serverlaufwerk, 

ausschließlich für die QM-Dokumentation mit Lesezugriff für alle Mitarbeiter oder als 

eine Online Intranet Lösung. Außerdem ist ein Verantwortlicher für die Verteilung und 

Änderungen zu benennen /vgl. hierzu Managementbewertung S.59/. 

 

Lenkung von Aufzeichnungen 

Je nach Wichtigkeit und Abteilung werden Aufzeichnungen in Papierform abgeheftet, 

digitalisiert auf dem Server abgelegt oder Online ins Intranet hochgeladen. Zum 

Wiederauffinden und zum Nachweis für bereits ausgeführte 

Dokumentationstätigkeiten, werden von den Abteilungen separate Excel-Tabellen 

geführt und gepflegt. 

Solche zusätzliche Tabellen existieren in allen Bereichen, z.B. für Bestellung, 

Wareneingang, Erstmuster, Freigabestatus, Nacharbeit, Fehlteile, Reklamationen 

etc. Der Grund hierfür sind die ungenügenden Informationen oder Daten, die das 

SAP-System zurzeit bereitstellen kann. Durch diese einzelnen Tabellen existiert nur 

eine ungenügende Datenbasis. Der Informationsaustausch mittels dieser Tabellen, 

zwischen Mitarbeiter oder Abteilungen untereinander, funktioniert zwar, ist aber 

weder dynamisch noch schnell. Der Arbeitsaufwand, diese Tabellen 

zusammenführen, abzugleichen und auf die eigenen Bedürfnisse hin anzupassen ist 

immer wieder hoch, manchmal vergebens und kostet viel Zeit.  

Pflegen hingegen mehreren Mitarbeitern dieselbe Tabelle, ist das Problem gegeben, 

dass immer einer die Liste in Verwendung hat. Lesezugriff ist zwar jederzeit möglich, 

aber der Schreibzugriff ist meist blockiert, wenn etwas eintragen werden muss. Dann 

gilt es, den aktuellen Benutzer ausfindig zu machen. Oft ist dieser dann nicht am 

Platz und hat die Liste einfach noch offen. Das ist nicht nur ärgerlich, sondern 

verschwendet wiederum wertvolle Zeit.  
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Außerdem sollten für ständige Aktualität der Daten, diese zeitnah in die Excel-

Tabellen, Onlineordner und SAP eingepflegt werden. Die Bearbeitung 

zusammengerechnet, ist jedes Mal wieder mit viel Zeit- und Pflegeaufwand 

verbunden. 

 

Ein extremes Negativbeispiel hierzu ist die Dokumentation der 

Erstmusterprüfberichte. Diese werden pro Bericht dreifach intern abgelegt (Papier/ 

Server/ Online), einmal im SAP umgebucht, einmal an Lieferanten versandt und als 

Nachweis, für die dazu durchgeführten Tätigkeiten in zwei unterschiedlichen Excel-

Tabellen dokumentiert.  

 

Fazit: 

Die Lenkung von Aufzeichnungen und die Rückverfolgbarkeit funktionieren, aber 

meist wird dafür ein zu hoher Aufwand betrieben. Diesen gilt es zu verringern. 

Eine Verbesserung verspricht die Einführung von „SAP-Globe“, die für das Ende des 

Geschäftsjahres 2012 geplant ist. Im Vorfeld wurde „SAP-Globe“ nach Rücksprache 

mit den Mitarbeitern auf deren Arbeitserfordernisse und Bedürfnisse angepasst. 

Wenn SAP eine ausreichende Datenbasis liefert, könnten Freigabestände, 

Informationen und Änderungen leichter nachvollzogen werden. Zusätzlich können die 

für Auswertungen wichtigen Kennzahlen, Daten und Berichte direkt von dem SAP-

System abgerufen werden. Als einheitliche Datenbasis würde ein angepasstes und 

„Sauber“ geführtes SAP-System eine Vielzahl von lokalen Excel-Tabellen überflüssig 

machen. Es bleibt abzuwarten und nachzuprüfen, ob sich durch die Einführung von 

„SAP-Globe“ die Situation verbessert oder verändert, um falls erforderlich, weitere 

Maßnahmen zu ergreifen. 
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Messen, Analyse und Verbesserung 

Es werden Daten für Stillstandzeiten, Ausschuss bzw. Nacharbeit in einem täglichen 

Shopfloor-Meeting ausgewertet und aufgenommen. Diese Daten werden 

zusammengeführt und für die Errechnung der Produktivität und der 

Entgeldabrechnung aufbereitet. Zusätzlich werden Unfälle und krankheitsbedingte 

Ausfälle von Mitarbeitern aufgenommen.  

Aus den zusammengeführten Daten lassen sich die für APS wichtige Informationen 

herausfiltern, jedoch lassen sich nur abteilungs- bzw. fachbereichsweise Aussagen 

treffen. Es existieren jedoch keine repräsentativen Zahlen, die sich auf einzelne 

Schweißroboter oder Bearbeiter zurückführen lassen und einen Handlungsbedarf 

und den Aufwand begründen würden. Die benötigten Datenmengen für eine 

tiefgründige Analyse oder Betrachtung, wären auf dieser Ebene zu enorm, 

unübersichtlich und zu schwierig zu handhaben, als das sich der Aufwand einer 

Gesamtübersicht aller Daten lohnen würde. Hier lässt sich also nicht 

zurückverfolgen, ob die Probleme allgemein auftreten oder speziell einer Ursache 

zuzuordnen sind. Diese Daten müssten Fachbereichsweise aufgenommen werden, 

da sie auch nur zu einer genaueren Betrachtung und Optimierung des 

Fachbereiches herangezogen werde. Die Daten für APS und die Produktivität 

würden sich als Nebenprodukt mit ergeben. Hier müsste in Zusammenarbeit mit dem 

Fachbereichsleiter, sinnvolle Vorgehensweisen und Messgrößen eingeführt oder 

erweitert werden, damit eine ausreichende und gut verwertbare Datenbasis für 

spätere Verbesserungen geschaffen werden kann. 

 
Nachfolgend eine Übersicht der zurzeit eingeführten Maßnahmen und Verfahren zur 

Überwachung, zum Messen, Analysieren und Gewährleisten der Produkt- und 

Prozessqualität: 

- APS/ 6s 

- Shopfloormanagement 

- Fehlererfassung 

- Reklamationsbearbeitung, 8-D-Reporte 

- Interne Audits 

- Überwachung der Schweißeignung 
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Fazit: 

Verfahren zur Verbesserung und Standardisierung wurden eingeführt und Ansätze 

zur Aufnahme und Kontrolle sind vorhanden. Für genauere Überwachung und 

Analyse sind jedoch in einigen Bereichen noch zusätzliche Betrachtungen 

erforderlich. 

 

Lieferantenbewertung 

Ein weiterer Ansatz zum Messen und Analysieren ist die Lieferantenbewertung. Die 

Auswahl der Lieferanten wird eindeutig durch AGCO geregelt. Es darf nur bei 

zertifizierten Lieferanten bestellt werden, die von AGCO oder Marktoberdorf 

freigegeben und bewertet sind. Durch unterschiedliche Anforderungen, geringeres 

Auftragsvolumen und niedrigerer Priorität als in den Stammwerken Marktoberdorf 

und Asbach-Bäumenheim, sind die Lieferantenbeziehung für die AHG ungenügend 

bis gegensätzlich geregelt. Ausgehandelte Rahmenverträge existieren nur zwischen 

den Lieferanten und den Einkäufern in Marktoberdorf und sind auf deren Bedürfnisse 

zugeschnitten. Diese nutzen der AHG zurzeit nur wenig und eigene Vereinbarungen 

in dieser Richtung sind nur ungenügend vorhanden. Daher fehlt dem Standort 

Hohenmölsen eine wichtige Basis für Verhandlung, Nachforderungen und 

Nachbestellungen. Für Standardkaufteile existieren Vereinbarung für Großaufträge, 

Gebindegrößen und Mindestabnahmen weit jenseits des Fertigungsvolumens der 

AHG. 

Weiterhin fehlen die Betreuung und Beurteilung der eigenen Bauteile und 

Fertigungsverfahren beim Lieferanten vor Ort und festgelegte Ersatzansprüche oder 

Sanktionen für Fehlleistungen. Daraus folgt, dass bei Nichtannahme der Bauteile bei 

unseren Kunden (MOD), die Kosten meist nicht an die Lieferanten weitergegeben 

werden können. Es gab Fälle, bei denen die Bauteile aus Zeitdruck zu eigenen 

Kosten und zu eigenem Risiko nachgearbeitet oder per Eilauftrag nachgeliefert 

wurden. Dieser Mehraufwand an Nacharbeit senkt die eigene Produktivität auf 

Kosten der Mitarbeiter, siehe hierzu Kapitel 4.1.2 AGCO-Prämienentgeld. 

Teilweise lagerten die Teile auch schon einige Wochen nach der Bezahlung der 

Rechnung, bevor die Fehler überhaupt bemerkt wurden. Ein Zurückziehen der 

Bezahlung oder andere Ersatzforderungen sind dann kaum noch möglich. Hier ist die 

AHG sehr stark abhängig von der Kulanz der Lieferanten. Dieses Manko ist sowohl 
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bei der Häcksler-Montage, als auch bei der Komponentenfertigung deutlich zu 

erkennen. 

Einen Zweit- oder Ausweichlieferanten für Bauteile gibt es auch nur in den seltensten 

Fällen. Wenn der Hauptlieferant ausfällt, Engpässe oder Lieferschwierigkeiten hat, ist 

die Suche nach Ersatz aufwändig, der Anlauf der Fertigung langwierig und in der 

geforderten Zeit meist nicht zu realisieren. Dies wurde deutlich, als die Produktion 

eines von zwei der Felgenfertiger in Europa durch ein Erdbeben zum Erliegen kam. 

Die AHG bezieht die Felgen zwar von dem nichtbetroffenen Hersteller. Dieser konnte 

die doppelte Belastung durch das zusätzliche Auftragsvolumen des zweiten 

Herstellers nicht bewältigen. Die Folge für die AHG war, dass die Abarbeitung einer 

Ersatzbestellung eines einzelnen Satzes Felgen, aus Gründen geringerer Priorität 

um mehrere Wochen verschoben wurde. 

 

Fazit: 

Durch geregelte Lieferbedingungen und effektivere Lieferantenbetreuung und             

-bewertung, lässt sich die Anzahl der fehlerhaften Bauteile senken bevor diese das 

Unternehmen erreichen. Fehlerquellen ließen sich bereits beim Lieferanten 

beseitigen. Durch eine funktionierende Wareneingangskontrolle kann zusätzlich 

sichergestellt werden, dass nur identifizierte und intakte Bauteile in das Lager und in 

die Fertigung gelangen. Auch lassen sich Fehler und Verantwortungen leichter 

zurückverfolgen und Ersatzansprüche genauer begründen. Einige Anstrengungen 

und Ansätze, wie die Aufnahme von ppm-Zahlen, anfallender Reklamationen und 

Nacharbeit, wurden hierzu schon unternommen. Aber ohne eine funktionierende, 

lückenlose Wareneingangskontrolle und einer einheitlichen Datenbasis für die 

Aufnahme, konnten hier noch keine repräsentierbaren Ergebnisse erlangt werden.  
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5.4 Soll-Konzept 

Im Soll-Prozess werden nun die Informationsflüsse und Abläufe optimiert, einzelne 

Tätigkeiten hinzugefügt oder anderen Prozessen zugeteilt. Zusätzlich werden die 

Ergebnisse aus der Soll-Ist Betrachtung, in die Entwicklung der Soll-Prozesse mit 

eingebracht. Wie im vorhergehenden Abschnitt zu erkennen, lässt sich die 

Nichterfüllung einiger Anforderungen, auf einzelne Teilprozesse zurückzuführen.  

Die aufgezeigten Defizite müssen in der Umsetzung behoben werden und 

Maßnahmen zur Durchsetzung und Überwachung eingeführt werden. 

Gegebenenfalls müssen Messgrößen für die Bewertung bei späteren Analysen und 

Audits einführt werden. Allgemein wurden die Prozessverantwortlichen und 

Prozessinhaber benannt und die Prozesse falls notwendig umgestaltet. Nachfolgend 

werden die Prozesse aufgeführt, die im Soll-Konzept verbessert wurden und die in 

der weiteren Bearbeitung noch verbessert werden sollten. 

 

5.4.1 Verbesserte Prozesse 

Werker-Selbstprüfung 

Bisher waren die Intensität und der Umfang der Selbstprüfung abhängig vom 

jeweiligen Werker, der diese mit mehr oder weniger Aufwand betrieb. Mithilfe einer 

einheitlichen Regelung, lässt sich nun die Verantwortung der Qualität der Bauteile 

auf den bearbeitenden Werker verlagern, siehe Anlage: 6. Somit lässt sich die A-QS 

entlasten und die Erstteilprüfung sukzessive aus dem Fertigungsprozess entfernen. 

Da sie als nicht wertschöpfende Tätigkeit im eigentlichen Sinne eine Verschwendung 

darstellt. 

 

Ausblick: In weiteren Schritten soll die Erstteilprüfung dann komplett durch 

stichprobenartige ausgewählte Produktbemusterungen ersetzt werden. 

 

Lenkung von fehlerhaften Bauteilen 

Der Prozess wurde im Zuge dieser Arbeit aufgenommen und der Ablauf festgelegt, 

dass er zusammen mit der Arbeitsanweisungen für die Kennzeichnung eingeführt 

werden kann, siehe Anlage: 5 und 10. Außerdem wurde das Markierungskonzept für 



 
67 

 

die gesperrte Bauteile überarbeitet. Wenn alle Maßnahmen eingehalten werden, 

sollten Mehrfachklärungen und Statusnachfragen nicht mehr auftreten. 

 

Ausblick: In späteren Schritten von APS, werden alle Bauteile nach ihren Status 

markiert. Dies soll anhand von Begleitkarten oder unterschiedlichen Visualisierungen 

(z.B. unterschiedliche GLT-Farben) verwirklicht werden. 

 

Auftragsfertigung Fügen 

Für die Umsetzung im Soll-Prozess wurde der Ablauf angepasst und festgelegt, die 

Verantwortungsbereiche hervorgehoben, die Darstellung und die nötigen 

Anweisungen erstellt sowie auf die benötigten Unterlagen verwiesen und diese 

bereitgestellt, siehe Anlage: 9. 

 

Fertigungsbegleitende Qualitätsprüfung 

Die Tätigkeiten und Abläufe der Prozesse „Erstteilprüfung“ und 

„Prüfmittelüberwachung“, wurden festgelegt und die nötigen Dokumente und 

Anweisungen erstellt, siehe Anlage: 4.  

Für den 8-D-Report und die Reklamationsbearbeitung wurden die 

Verantwortungsbereiche der einzelnen Phasen erweitert und der Ablauf nach den 

Vorgaben festgelegt. 

 

Teilprozesse 

Umfasst Prozesse, die bei der Abgrenzung aus bereichseigenen Abläufen und 

Nebentätigkeiten entstanden sind. Die aufgenommenen Abläufe wurden 

weitestgehend übernommen, und als Teilprozesse eingeführt und beschrieben. Zu 

nennen sind: 

- die Kontrolle der Schweißeignung von Werkern 

- Lenkung von Vorrichtungen 

- Pflege der Schweißprogramme 

- Beschaffung von Verbrauchsmaterial 

- Rückmeldung/ Auftragsende 
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5.4.2 Noch festzulegende Prozesse  

Für das Erreichen einer wirkungsvollen Umsetzung des Soll-Prozesses sind in einer 

weiteren Bearbeitung folgende Kriterien und Maßnahmen noch nachzupflegen. Diese 

wurden aus Gründen der vorerst theoretischen Darstellung des Soll-Prozesses und 

ihres Umfangs noch nicht näher betrachtet. Weiterhin müssen erst noch die 

Wechselbeziehungen zu nicht aufgenommenen Prozessen betrachtet werden, bevor 

diese Tätigkeiten dann allgemeingültig festgelegt werden können. 

 

Vertreterregelungen 

Verantwortlichkeiten und Befugnisse der Leitung sind geklärt. Es fehlt noch eine 

einheitliche Regelung für Vertretung und Befugnisse. 

Hierzu ist das Unternehmensorganigramm zu erweitern oder die nötigen Befugnisse 

über die Arbeitsplatzanweisung der Fachbereichsleiter und Führungskräfte 

festzulegen. 

 

Präventive Maßnahmen 

Es wurden Verfahren und Maßnahmen im Zuge von APS eingeführt, genügend 

Daten dazu aufgenommen und Analysen zur Ursachenfindung von Fehlern 

durchgeführt. Alle hatten eines Gemeinsam, sie betrachteten einen Fehler, der 

bereits entstanden war. Vorbeugende Maßnahmen und Analysen wurden noch nicht 

durchgeführt. Über die Durchführung eines solchen Verfahrens würden auch die 

zukünftigen Fehlerquellen erkannt werden, bevor sie überhaupt auftreten. 

 

Änderungsmanagement 

Zu der Dokumentation eines QMS, sowie zu der Lenkung der erforderlichen 

Dokumente und Anweisungen gehört die Forderung nach einem geeigneten 

Verfahren zur Handhabung, Rückverfolgung und Aktualisierung. Mit der 

Gesamtdarlegung des QMS soll eine Lösung eingeführt werden, an Hand der die 

gesamte Dokumentation einfach, übersichtlich, zentral und für jeden zugänglich 

abgelegt wird. Bearbeitungs-, Lese- und Zugriffsbefugnisse sind in diesem Zuge 

ebenfalls einzuführen. Der benötige Pflegeaufwand zu dem Ansatz, die 

Fertigungsdokumente dem Fertigungsauftrag beizufügen, könnte von dem 

Änderungsmanagement mit abgedeckt werden. 



 
69 

 

Erstellen von Arbeitsplatzanweisungen 

Ein Mitarbeiter belegt zwar eine gewisse Stellung im Organigramm, jedoch sind die 

für diesen Arbeitsplatz auszuführenden Tätigkeiten und Befugnisse, Rechte und 

Pflichten nirgendwo festgehalten oder geregelt. Für eine genauere 

Stellenbeschreibung, Einarbeitung neuer Mitarbeiter und der Festlegung über 

Befugnisse und Verantwortungen, sollten für jeden Arbeitsplatz eine eindeutige 

Stellenbeschreibung entwickelt werden. 
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6 Zusammenfassung und Fazit 

Ziel der Arbeit war es, die Tätigkeiten und Abläufe des Bereichs 

„Komponentenfertigung“, darzustellen und zu optimieren. Hierzu sollte mit Hilfe einer 

ausführlichen Ist-Analyse und einer Bewertung die Leistungsfähigkeit und 

Übersichtlichkeit des Unternehmens verbessert werden. Weiterhin sollte der Ablauf 

so entwickelt werden, dass er bei einer weiteren Prozessaufnahme als Hilfsmittel 

begleitend eingesetzt werden kann. 

 

Vor der eigentlichen Bearbeitung dieser Aufgabe wurde im Vorfeld ein neuer Prozess 

eingeführt. Dieser war als Vorbereitung für die Bearbeitung des Themas sehr 

hilfreich, da er die wichtigsten Tätigkeiten und Abläufe des gesamten 

Optimierungsverfahrens in einem gut zu handhabenden Umfang und in einer kurzen 

Zeitspanne beinhaltete. So konnten verschiedene Varianten und Verbesserungen 

kurz hintereinander durchgeführt werden, bis dieser Prozess den Anforderungen 

entsprach. Die gesammelten Erkenntnisse und Erfahrungen hatten Einfluss auf die 

Konzeptplanung und die weitere Abhandlung. 

 

Die Lösung der eigentlichen Aufgabe wurde am Beispiel des Fertigungsprozesses 

„Fügen“ durchgeführt. Dieser wurde systematisch nach Anforderungen analysiert und 

in einzelne Teilprozesse zerlegt und einzelne Tätigkeiten den betreffenden 

Unterstützungsprozessen zugeordnet. Ein eindeutiges Abgrenzen in einzelne 

Teilprozesse und das Erkennen, Beherrschen und Darstellen von Anhängigkeiten, 

Wechselwirkungen und Verantwortungen sowie der Material- und Informationsflüsse 

zwischen diesen, sollte zu einer Verbesserung des Gesamtprozesses führen. 

 

Bei der Bewertung des Ist-Standes der einzelnen Prozesse wurden über die 

Anforderungen der ISO 9001 die Schwachstellen und das Verbesserungspotential 

ermittelt und abgegrenzt. Für den Prozess „Fügen“ konnte so ein Vergleich erstellt 

werden, welcher Nachteile, Fehler und Optimierungsmöglichkeiten aufzeigt. Unter 

Beachtung dieser Ergebnisse wurden der Soll-Prozess und das Grundgerüst 

gestaltet sowie die dazugehörigen Prozessabläufe, die Arbeitsanweisungen und 

Vorschriften der Teil-, Hilfs und Unterstützungsprozesse erarbeitet. 
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Weiterhin stellte sich bei der Ist-Aufnahme heraus, dass bereits ein Verfahren zur 

Verbesserung der Unternehmensabläufe existiert. Diese wurde eingeführt, um in 

mehreren Teilschritten und absehbarer Zeit höheren Anforderungen, als denen der 

ISO 9001 zu genügen. Die Zertifizierung und Darlegung der Grundanforderungen ist 

in diesem Fall nur soweit gewollt, um die bisher unternommen Anstrengungen zu 

überprüfen und um eine einheitliche Kommunikationsbasis zur Verbesserung der 

Kundenbeziehung und Kundenkommunikation zu erhalten. 

 

Bei der weitern Betrachtung hat sich gezeigt, dass durch motivierte Mitarbeiter einige 

Prozesse schon leistungsfähig und vorbildlich geführt wurden, sodass diese 

weitestgehend übernommen bzw. auf diesen Stand festgelegt werden konnten. 

Allerdings existieren in diversen Prozessen immer noch einige Verfahren und 

Abläufe, die durch nichtgeregelte Absprachen, Gewohnheiten und Improvisation am 

„Laufen“ gehalten werden. Diese gilt es ausfindig zu machen, zu optimieren oder 

eliminieren und wirkungsvoll festzulegen. Für die Überwachungen dieser Prozesse 

oder als Grundlage für spätere Verbesserungen, sollten in Zusammenarbeit mit dem 

APS-Verantwortlichen und den Prozessinhabern sinnvolle Messgrößen eingeführt 

werden. 

 

Ausblick 

Nach der Aufnahme und Optimierung der Kernprozesse der Komponentenfertigung, 

können nun noch die unterstützenden Prozesse optimiert, nachgepflegt und 

eingeführt werden. Es gilt weiter zu bemerken, dass die dargestellten 

Verbesserungen vorerst nur in der theoretischen Prozesslandschaft umgesetzt 

wurden. Zurzeit wurden noch keine Anstrengungen unternommen, diese auch in der 

Praxis zu verwirklichen. Hier ist die Unternehmensleitung gefragt, die bisherigen 

Abläufe aufzubrechen, die verbesserten Abläufe durchzusetzen und diese zu 

überwachen. Nachdem die Prozesslandschaft auch auf die Prozesse des Bereichs 

SPFH ausweitet wurde, kann mit der Managementbewertung und den 

Überwachungsaudits begonnen werden. Sollten diese die Umsetzung der 

eingeführten Maßnahmen bestätigen und somit die Anforderungen an die ISO 9001 

erfüllt sein, kann dann die Zertifizierung angestrebt werden. 
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IX 

 

            

  
Prozess: - Endabnahme SPFH 

Bereich:       SPFH 
Abteilung:   A-QS 

  

  
    

  

  

vorheriger Prozess: - Finish  

  

  

Prozessbeginn: - Häcksler verlässt die Montagehalle 

  

  
 

     

  Prozess:   

  

Anwendungsbereich: - gilt für jeden Häcksler der die Montage verlässt. 

  

  

Prozessverantwortlicher: - Leiter QS 

  

  

Ziel/ Zweck:  - Sicherstellen der Qualität und Vollständigkeit des Häckslers 

  

  

Aufgaben:  - Prüfen auf Leckagen und Undichtigkeiten 
                     - Sichtkontrolle Überprüfung Vollständigkeit der Ausstattung und Dokumente 
                     - Probefahrt und Kontrolle aller Funktionen 

  

  

Beteiligte Funktionsbereiche:   - A-QS 
                                                        - A-HALG 

  

  
Unterstützende Prozesse: - Fertigungsbegleitende Qualitätsprüfung 

  

  
 

     

  

Prozessende: - Häcksler und Nacharbeiten i.O. 

  

  

Nachfolgender Prozess:  - Verladung/ Auslieferung 

  

  
    

  

  Input: Woher Output: Wohin   

  Zulassung TÜV    ------> über Vertrieb zum Kunden   

  

Überbreiten- 
genehmigung 

TÜV    ------> über Vertrieb zum Kunden 
  

  Fahrzeug-Akte A-HALG    ------> abheften   

  Abnahme-Audit Server V:\...\ QA\...    ------> abheften + ablegen auf Server   

            

            

            

            

            
Anlage: 1 - Prozessaufnahmesteckbrief am Beispiel Endabnahme SPFH 
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Anlage: 2 - Prozesslandschaft der AHG (vorläufig) 
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1. Zweck 

Diese Anweisung soll sicherstellen, dass nur qualitativ hochwertige und vollständig 
funktionsfähige Häcksler das Werksgelände verlassen. 
 

2. Geltungsbereich 

gilt für alle fertig montierten Häcksler im Bereich A-MHÄ  

 

3. Durchführung und Zuständigkeiten 

- Montage und Finish fertig  Übergabe an A-QS 
- Prüfen und ggf. Reinigen von Undichtigkeiten und öligen Stellen vor 

Probefahrt 
- Kontrolle der Vollzähligkeit des Zubehörs 
- Probefahrt 
- Funktionsüberprüfung laut Prüfplan und Abnahme-Audit 
- Dichtigkeitskontrolle 
- Erstellen Fehlerprotokoll  Nacharbeit durch A-MHÄ 
- Prüfen der Fertigungsunterlagen (Prüfplan, Seriennummern, 

Fahrzeugakte) 
- Überprüfen der abgestellten Mängel 
- Ausfertigung Endabnahmeprotokoll mit Bewertung des Audits 
- Freigabe Übergabe zur Verladung 
- Dokumentation 
Zuständig für Durchführung A-QS, für Finish und Nacharbeit A-MHÄ 

4. Vorgehensweise bei Abweichungen 

Abweichungen sind nicht erlaubt. 
 

5. Mitgeltende Unterlagen 

Vorlage Endabnahme-Audit, Vorlage Fehlerprotokoll, Montageakte, Prüfanweisung 
 

6. Zuständigkeit 

A-QS, A-MHÄ, A-HALG  

Anlage: 3 - Arbeitsanweisung - Endabnahme SPFH 
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1. Zweck 

Anweisung zum Identifizieren, Lenken und Leiten von Prüf- und Messmitteln,  
Prüfnormalen und um den Gebrauch von beschädigten und abgelaufenen Mess- 
mitteln zu vermeiden. 
 

2. Geltungsbereich 

gilt für alle Mess- und Prüfmittel, sowie die dazugehörigen Messnormale sowie  
eigene Prüfhilfsmittel für den Standort Hohenmölsen. 
 

3. Durchführung und Zuständigkeiten 

Mess- und Prüfmittel müssen eindeutig beschriftet und nummeriert sein. 
Ein geeignetes Überwachungsintervall muss festgelegt werden und der Termin  
der nächsten Kalibrierung muss gut sichtbar auf dem Messmittel angebracht sein. 
Die Kalibrierbefunde müssen nachvollziehbar dokumentiert und abgeheftet  
Werden und zur Rückverfolgbarkeit mindestens 10 Jahre aufbewahrt werden. 
Zusätzlich sind alle Messmittel in einer Datei zu erfassen. Diese beinhaltet: 

- Identifikationsnummer 
- Messmittelart 
- Merkmal 
- Lagerort 
- Lieferant 
- Kalibriernummer 
- Kalibrierintervall 
- Nächste Fälligkeit 
- Bemerkung/ Sperrvermerk 

-Aufgrund der unterschiedlichen Anforderungen und Funktionsbereiche, sind 
  für SPFH & CM die jeweilig bereichseigene Prüfmittelliste zu pflegen 
-Sicherzustellen ist auch der Sachgemäßer Einsatz, Handhabung, Umgang und 
  Gebrauch der Prüfmittel. Das heißt Werker überwachen und schulen. 
-Die A-QS veranlasst das Zusammenstellen, Kalibrieren und hinterher das  
  Verteilen der Mess- und Prüfmittel zum vorgegebenen Kalibrierintervall 
-Jeder Benutzer von Messmitteln ist selbst dafür verantwortlich, dass er keine 
  abgelaufenen oder gesperrten Messmittel in der laufenden Fertigung benutzt. 
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4. Vorgehensweise bei Abweichungen 

Sollten unzulässige Abweichungen an Messmittelen auftreten, muss sichergestellt  
werden, dass diese vom allgemeinen Gebrauch ausgeschlossen werden. Gesperrte  
Mess- und Prüfmittel müssen vor erneuter Benutzung von einer geeigneten 
Institution kalibriert oder justiert werden. Sollte dies nicht möglich sein, müssen  
diese verschrottet werden. 
 

5. Mitgeltende Unterlagen 

Prüfmittelliste CM und SPFH 
 

6. Zuständigkeit 

A-QS, 
 

Anlage: 4 - Arbeitsanweisung - Prüfmittelüberwachung 



 

 
 
 

AGCO 
Hohenmölsen 

GmbH 

Lenkung 
fehlerhafter Bauteile 

 

QMAA 6.1.1 

Revision: 1 

04.07.2012 

Seite 1 von 1 

 

 
XIV 

 

 

1. Zweck 

Diese Anweisung beschreibt, welche Maßnahmen einzuleiten sind, damit keine  
fehlerhaften Bauteile weiterverwendet oder ausgeliefert werden. Weiterhin wird 
der verbleib nach der Klärung festgelegt 
 

2. Geltungsbereich 

gilt für alle Abteilungen des Bereiches SPFH und Komponentenfertigung 
 

3. Durchführung und Zuständigkeiten 

Sollten bei der Fertigung oder bei einer Qualitätskontrolle Abweichungen oder  
Falschteile auftreten oder erkannt werden, müssen diese Bauteile von einer  
weiteren Verwendung ausgeschlossen und dementsprechend eindeutig markiert  
werden. Alle Vorkommnisse müssen dokumentiert werden. 
Bis zur Klärung des weiteren Verbleibes sind die schadhaften Bauteile in einem 
gesondertem Sperrlager, unzugänglich für Unbefugte, zu verbringen.  
Es ist die Ursache für die Abweichung zu finden und geeignete Lösungsvorschläge 
zu entwickeln um erneute Fehlerteile auszuschließen. Wenn nötig muss das  
Fertigungsverfahren oder die Arbeitsanweisung durch die jeweiligen  
Verantwortlichen angepasst werden. 
Die A-QS klärt den weiteren Verbleib mit den Verantwortlichen (Werker, Lieferant)  
zwecks Nachbesserung, Ausschuss, Rück- oder Ersatzlieferung. Sind die Bauteile  
nicht mehr verwendbar und verbleiben am Standort, sollten diese zeitnah  
verschrottet werden. Zuständig hierfür ist A-QS, A-L 
 

4. Vorgehensweise bei Abweichungen 

Abweichungen sind nicht erlaubt. Jeder Mitarbeiter ist dafür  
mitverantwortlich, dass er 
keine gesperrten Bauteile oder Baugruppen in der laufenden Fertigung verwendet 
oder weitergibt. 
 

5. Mitgeltende Unterlagen 

QMAA 7.1.1, F 010, F 002 (Antrag Bestandsänderung/ Verschrottung) 

 

6. Zuständigkeit 

A-QS, A-L 

Anlage: 5 - Arbeitsanweisung - Lenkung fehlerhafter Bauteile 
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1. Zweck 

Diese Anweisung dient als Richtlinie zu den Tätigkeiten der Fertigungsbegleitenden 
Prüfung durch den Werker, zur Einhaltung der Fertigungsqualität und frühem  
erkennen von Fehlern. 
 

2. Geltungsbereich 

gilt für alle Mitarbeiter und Abteilungen der Komponentenfertigung. 
Gilt für alle Fertigungsaufträge. 
 

3. Durchführung und Zuständigkeiten 

Der Werker prüft eigenständig das Einhalten aller Vorgaben aus  
Zeichnungen, Vorschriften  
und Anweisungen seines Fertigungsschrittes. 
Die Anzahl der zu Prüfenden Bauteile wird wie folgt festgelegt: 
- 100% Sichtkontrolle der durchgeführten Bearbeitung 
- 50% Sichtkontrolle des gesamten Bauteiles 
- 10% einfache Maßkontrolle der durchgeführten Bearbeitung (Funktionsrelevante 

Maße) 
Zuständig für die Kontrolle und Einhaltung ist der jeweilige Fachvorgesetzte. 
QS kann bei Problemen oder der Planung der durchzuführenden Messungen und des 
Messablaufes, unterstützend mitwirken. 
Weiterhin sind offensichtliche Abweichungen aus vorangegangenen Fertigungs- 
Schritten anzuzeigen und das Bauteil für eine weiter Verwendung zu sperren.  
Hierzu ist der Technologieverantwortliche oder die A-QS zu informieren. 
 

4. Vorgehensweise bei Abweichungen 

Bei auftretenden Abweichungen und Unregelmäßigkeiten ist die QS zu informieren. 
Diese regelt dann das weitere Vorgehen. Anfallender Ausschuss,  
sowie Nacharbeiten müssen dokumentiert werden. 
 

5. Mitgeltende Unterlagen 

Zeichnung, Fertigungsauftrag, Prüfplan, FWN 
 

6. Zuständigkeit 

A-DALG, A-SCHN, A-SCHL, A-PRES, A-SCHW, A-MECH, A-LACK 
Anlage: 6 - Arbeitsanweisung - Werkerselbstkontrolle 
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Anlage: 9 - Prozessmodell - Auftragsfertigung Fügen 
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Anlage: 10 - Prozessmodell - Lenkung fehlerhafte Bauteile 


