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Andreas Heinzmann =

Erfahrungen
+ einer von drei Initiatoren des IRIS-Standards und erster Prasident der IRIS-Gruppe

(2005-2009), verantwortlich fir dessen Inhalte und die erfolgreiche
Markteinfihrung wahren der UNIFE-Hauptversammlung 2006 in Genf,

+ von Anbeginn bis heute durchgangig an allen IRIS-Revisionen direkt bzw. indirekt
beteiligt; Mitglied eines 5-kdpfigen Kernteams, das mit dem Entwurf der ISO/TS
22163-Norm beauftragt war;

» Abgabe zahlreicher Kommentare zur Vornorm ISO DIS 22163,

* bisher weltweit mehr als 1800 Manager ausgebildet und mehr als 75 Unternehmen
(> 120'000 Mitarbeiter) auf die IRIS-Zertifizierung erfolgreich vorbereitet.

Berufliche Karriere

» 1976 Dipl.-Ing fiir Elektrotechnik und Nachrichtentechnik an der TU limenau,

+ 1981 Institut fur Regelungstechnik (Entwicklung analoger und digitaler Schaltungstechnik fiir Glasfaseroptiken)

* 1990 AEG-Westinghouse Berlin > AEG in Hennigsdorf, (Shanghai Metro, BR12X, VT 611/612),

» 1998 Leiter Q&HSE bei der Adtranz Business Unit “Light Rail Vehicles” in Nirnberg,

» 2000 General Direktor fur Qualitat & Kundendienst bei Bombardier (DWA), und spater verantwortlich fir QM /
SQE / SQA / QC / im Headquarter von Bombardier Transportation mit Einfluss auf 44 Produktionsstandorte,

« >40 Jahre Berufserfahrungen > Netzwerk aus Lieferanten, Bahnbetreibern, Zulassungsbehérden und

Zertifizierungsstellen, u.a. auch in der Automobilindustrie und in der Luftfahrtindustrie,

2009 Griindung der CC-Rail GmbH, heute weltweiter Marktfiihrer und MaRstab fir IRIS-Schulungen & Beratung.
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WAS ist IRIS?

IRIS steht fur International Railway Industry Standard

IRIS-Zertifizierung® Rev.04 - ein Gutesiegel ?

Norm ISO 22163: 2023 IRIS Certification®
Bahnanwendungen .
Rl @il 3 Y e e s S Performance Assessment: 2023
1SO 9001 und spezifische Anforderungen fiir die Regeln fir die Erlangung und Aufrechterhaltung der
Anwendung im Bahnsektor IRIS Certification®

enthalt enthalt

- alle verpflichtenden, aber IRIS Certification® - die Anforderungen an den

- nur einige optionale Zertifizierungsprozess, sowie
ANFORDERUNGEN Technology - die IRIS Bewertungsmethodik

Versffentlicht IRIS Portal IRIS Audit Tool Launch am 15.09.23

am 25.07.23 erhéltlich ab 23.9.23?

IRIS Database

Inhaltlich verantwortlich: |I N fb

Inhaltlich_verantwortlich:

Technischer Ausschuss ISO/TC 269/WG 5
"Bahnanwendungen - Assessment Sheet

Qualititsmanagementsysteme” enthélt zusatzliche optionale Anforderungen und somit den

Leitung: UNIFE, IRIS General Manager: Bernard kompletten Satz aller verpflichtender und optionaler
Kaufmann ' ANFORDERUNGEN an ein RQMS

IRIS-Kontext: Besonderheiten des Eisenbahnsektors

= kleine Mengen in der Serienproduktion (z.B. Auftrage fur 10 Strallenbahnen fir eine Stadt),

» Hightech- und sicherheitsrelevante Produkte (z.B. Zugsteuerungs- und Uberwachungssystem
TCMS, Bremsen, Signaltechnik, Tiren, Karosserie-Crashstruktur, Neigetechnik-
Drehgestelle....),

= extrem hohe Vielfalt an Kundenanforderungen (Signalisierung, Spannung/Frequenz,
Lichtraumprofil oder Spurweite von Stadten, Gleisprofile, etc....),

= langer Projektlebenszyklus (3 .... bis zu 8 Jahre) und lange Produktlebensdauer (>35 Jahre),

= Durchfihrung von Projekten unter Beteiligung von mehreren Standorten, teilweise sogar als
Konsortium,

= kurze Entwicklungs- und Testphasen,
= unterschiedliche internationale, nationale oder lokale Zulassungsbedingungen,
= leider héhere Ausfallraten und teure Retrofit-Programme (5% < QDC < 15% vom Umsatz),

= aber glucklicherweise sind die Kunden toleranter gegenlber fehlerhaften Produkten als in
andere Branchen,

Daher ist unser tagliches Geschaft sehr gepragt von:

5

% risikobasiertem Denken und Anforderungsmanagement,

B3

> Change-/Konfigurationsmanagement & RUckverfolgbarkeit,

DS

> Konstruktion gemaR den RAM/LCC-Anforderungen,

o3

> _Obsoleszenzmanagement und KorrekturmalRnahmen
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Die wichtigsten Anderungen

ISO 22163:2023 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 269/WG 5 " Bahnanwendungen -
Qualitatsmanagementsysteme" unter der Leitung der UNIFE, Vorsitzender Bernard Kaufmann
erarbeitet.

Die ,wichtigsten“ Anderungen sind laut VORWORT folgende:

1.

Der Geltungsbereich wurde vereinfacht, Begriffe und Definitionen wurden Uberarbeitet; +3 Aktivitaten
(Anforderungsmanagement., Entwicklung, Beschaffung, Produktion, PM) +3 Geschafte (Handler,
schlusselfertige Losungen, Prifung- und Werkzeuge) und viele neue Begriffe

Die Geschaftsplanung und die soziale Verantwortung (neu) wurden in Klausel 4 "Kontext der Organisation”
aufgenommen; soziale Verantwortung lediglich als optionale Anforderung

Produktsicherheitsanforderungen wurden in die Qualitdtsanforderungen integriert;
In der TS 22163 waren bisher separate Kapitel fir Produktsicherheitspolitik und -ziele vorgesehen.

Uberarbeitung des Kompetenzmanagements
Die fur die Ausfuihrung von Geschéaftsprozessen erforderlichen Kompetenzen werder'nicht mehr speziell angesprochen. Daftr
werden den fachlichen, noch soziale und personliche Fahigkeiten hinzugefiigt. °

8.11. "Innovation Management" wurde nach 8.1.1.1 “Betriebliche Planung und Steuerung“ verschoben;

8.1.3.5 "Projekt-Review-Management" wurde aus 8.1.3.8 "Projekt-Risiko- und Chancenmanagement" als
neuer Unterabschnitt 8.1.3.11 ausgegliedert;

8.4 "Konfigurationsmanagement" und 8.5 "Anderungskontrolle" wurden in 8.1.4 "Konfigurationsmanagement
und Anderungskontrolle” zusammengefasst;

Die wichtigsten Anderungen

Klarung der RAMS/LCC-Anforderungen;

Aufteilung in RAM/LCC und Produktsicherheit, Produktsicherheit ist ein neuer Prozess ¢ @
Einflhrung des Begriffs der Leistungsindikatoren (Pl = performance indicator) gegentiber den KPI;
Uberarbeitung der verpflichtenden Pls;

Leistungskennzahlen wurden Uberarbeitet; !
Anhang A "Liste der Prozesse" wurde hinzugeflgt;

Anhang B "Untergeordnetes Konzept der Anforderungen an Produkte und Dienstleistungen” wurde
hinzugeflgt;

10. Anhang C " Leistungskennzahlen" wurde hinzugeflgt.

Sollte das schon alles
gewesen sein?
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4 wirklich nennenswerte I1ISO 22163-Neuheiten im Fokus

ey

1. Kompetenzmanageme_nt-
2. Anforderungsmanagement
3. Risikomanagement

4. Kennzahlen

uvam, Produktsicherheitsprozess, Internes Audit, Anwendung von Methoden zur Vermeidung von
Fehlern bei der Konstruktion von Produktionsmitteln (z. B.: Poka Yoke); usw.

o Kompetenzmanagement
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UNTERSTUTZENDE PROZESSE
l(\T()(‘K

OouUT
7.2 Fahigkeiten der Mitarbeiter

HINWEIS: Fahigkeiten konnen umfassen:
1. fachliche Fahigkeiten, und

BE. |

2. soziale Fahigkeiten sowie

3. individuelle Fahigkeiten. . Y

_ﬂ
10

Anzuwenden auf?

= ALLE Mitarbeiter, einschlieRlich der Einarbeitung von Zeitarbeitskraften
und Neueinsteigern.

Kernanforderungen:

= Ermittlung der erforderlichen fachlichen, sozialen sowie individuellen
Fahigkeiten aller Mitarbeiter.”

= Feststellung von Liicken zwischen vorhandenen und erforderlichen
Fahigkeiten.

* Planung, Organisation, Durchfiihrung und Uberwachung von MaBnahmen zur
SchlielBung méglicher Liicken.

*) TIPP: Die erforderlichen Fahigkeiten kénnten pro Rolle in SOLL-Profilen festgelegt werden.

Prinzip:
Die Mitarbeiter fiihren keine Arbeiten aus, fiir die sie nicht befahigt sind!

11
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Beispiel: Qualifikationsmatrix (fachliche Fahigkeiten)

7.5.1.3

Befugnisse lassen sich sehr gut

mit Fdhigkeiten verkniipfen

Erlduterungen der Anforderungsniveaus

H

keine Anforderungen

keine Erfahrungen und Befugnisse auf
diesem Fachgebiet

Befugnisse missen fiir Personen festgelegt sein, die dokumentierte Informationen
Uberprifen, genehmigen und aktualisieren.

erstellen,

[Entwil - Befri

MS DOS

Windows Embedded

Firmen-Linux

Anfénger:
arbeitet noch unter Aufsicht

Linux

besitzt noch keine Befugnisse

QNX

Selbststéndig:
darf Aufgaben durchfiihren

[Entwickluna - Programmi en

Befugnisse zur Erstellung von Entwiirfen C

Fortgeschritten CHt
ist in der Lage andere anzuleiten

Befugnisse zur Priifung und Erteilung von
Freigaben auf diesem Fachgebiet Perl

Coach

Hauptverantwortlicher
Fachgebietsexperte mit Fiihrungsqualitaten;
kann als Mentor eingesetzt werden PHP

B B HS| BB EEE
H E BB B EEEE

Assembler

BB B S B BB e ®E
H & B E
B ||| | H ||| | B | |
H ||| ||| || B
HEHEHEB|HEEHB
B B EE B SR
H B || B BB B

Entwickluna - Datenbanken

gelb
zeigt das Ziel an

H || || || o ||

-
N

Fachliche, soziale und individuelle Fahigkeiten

1. fachliche Fahigkeiten wie Produkt-, Prozess- oder Projektwissen als auch die Anwendung von Software-
Tools, Methoden (z. B. Qualitétssicherungsmethoden), und
2. soziale Fahigkeiten (z. B. Teamarbeit, Kommunikation usw.) sowie

3. individuelle Fahigkeiten (z. B. analytisches Denken, Geschéftssinn usw.).

Je hoher der Rang einer Position, um so wichtiger werden die sozialen und individuellen Fahigkeiten.

Beispiel: Ein Produktionsarbeiter muss sehr gutes Fachwissen besitzen, um Produktionsanlagen bedienen
oder spezielle Prozesse (z.B. SchweilRen) ausfiihren zu kénnen. Besitzt er zusétzlich sehr gute soziale
Tétigkeiten, kénnte er zum Teamleiter beférdert werden. Kommen dann noch starke individuelle Fahigkeiten
hinzu, stehen ihm alle Tiiren offen. Er kénnte nach zusétzlicher Weiterbildung sogar Werkleiter werden. Je
héher er steigt, umso mehr Produkt-/Prozess-/Projekt-Kenntnisse (Fachwissen) darf er verlieren. Seine
Fahigkeiten verlagern sich auf andere Gebiete, wie Team- , Unternehmensfiihrung, Kommunikation,
Motivation, Strategisches-, risikobasiertes Denken, usw. Somit hat jede Position ihre eigenen Anforderungen,
aber stets einen Mix aus allen 3 Aspekten, nur mit unterschiedlichen Schwerpunkten.

Wahrend sich fachliche Fahigkeiten einfacher definieren lassen (Beispiel: Qualifikationsmatrix ), wird

es bei sozialen und individuellen Fahigkeiten schwieriger die Anforderungsniveaus festzulegen. Hier
funktioniert das 4-stufige Modell (Anfanger... Coach) nicht.

Beispiel: individuelle Fahigkeiten soziale Féahigkeiten

13
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Aufwandsabschatzung fiir‘s upgrade
(falls noch nicht begonnen)

Wen betrifft es?

= Alle Rollen/Mitarbeitende im Unternehmen;
Beispiel: mit meinen Q-Abteilungen hatte ich folgende 11 Rollenprofile abgestimmt:
Leiter Q, Manager RQMS, Prozesseigentimer, PMQ, SWQA, EQA/Priflabor, SQA, QC/WEP,
Mess-/Prif-/Hilfsmittel, Auditor, SFI.

WAS ist zu tun?

= Zusatzlich zu den fachlichen, Definition erforderlicher sozialer und individueller
Fahigkeiten,

= Sichtung aller SOLL-Profile (alle Mitarbeiter, einschliel3lich Zeitarbeitskrafte und
Neueinsteiger) und Hinzufugung sozialer und individueller Fahigkeiten pro Rolle,

= Bewertung aller Mitarbeiter; Feststellung und Priorisierung von Lucken

* Planung, Organisation, Durchfiihrung und Uberwachung eines Plans zur
LdckenschlieRung

Wer macht es?
= Personalleitung mit allen Abteilungsleitern und Teamleitern

Geschatzte Dauer?
= 3... 6 Monate

[N
o

KN ()(;,'K‘

o1

9 Anforderungsmanagement

15
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8.2.2.1 Ermittlung der Anforderungen an Produkte
und Dienstleistungen - Erganzung

8.2.2.1.1
Bei der Festlegung der Anforderungen (siehe Anhang
B) muss die Organisation Folgendes bertcksichtigen

d) Besondere Produktmerkmale, wie von der
Organisation und/oder dem Kunden definiert.

'
4 4 g

Besondere Merkmale

Quelle: Dr.-Ing. Alexander Schloske
BESONDEREMERKMALE —SYSTEMATISCH
ERMITTELN UND DURCHGANGIG
BEHANDELN

~ Fraunhofer
IPA

Besondere Merkmale sind Produktmerkmale und/oder Prozessmerkmale, die
Auswirkungen auf die Funktionssicherheit (Betriebs- und Gebrauchs-
sicherheit), die Einhaltung behordlicher Vorschriften, die Funktion, die
Leistung, die Passform, das Erscheinungsbild oder die weitere Verarbeitung
des Produktes haben konnen. [vgl. TS 16949, VDA 4.3, VDAG.1]

17



Die «<HOHE SCHULE» der | IR'%
ZOOM am 8.9.23, 13:00 Uhr- \ EMY

ACAD

Grundlagen: Besondere Merkmale

Sorgfaltspflicht im Produktentstehungsprozess zur Sicherstellung
technisch relevanter Funktionalitaten

B Sorgfaltspflicht im Entwicklungsprozess Entwicklung
Auslegung und Berechnung 1 "
Erprobung und Verifizierung
Umgang mit Fehlern im Betrieb

Dokumentation und Archivierung

B Sorgfaltspflicht im Produktionsprozess
Produktionsplanung und Herstellung

Effektive Prufplanung und Prifung

Herstellung des Produktes
den Vorgaben der Entwicklung

nach

Umgang mit Fehlern in derProduktion

Dokumentation und Archivierung

Quelle: Dr.-Ing. Alexander Schloske

Besondere Merkmale und juristische Relevanz

Besondere Merkmale Juristische Relevanz

B Sicherheitsrelevanz: B Strafrecht: Strafrechtliche Ver-
Produktsicherheit oder antwortung von Mitarbeitern
sicherheitsrelevante Folgen bei Verschulden
(Bedeutung B=10in der FMEA)

B Zertifizierungsrelevanz: m Offentliches Recht: Befugnisse
Gesetzliche Vorgaben zum von Uberwachungsbehdérden
Zeitpunkt des Inverkehrbringens (Auflagen, Vermarktungsstopp,
(Bedeutung B=9 in der FMEA) Warnung, Produktriuckruf)

B Funktionsrelevanz: B Zivilrecht: Gewahrleistung
Funktionen und Forderungen (Nachbesserung, Rucktritt,

(Bedeutung B=5..8 in der FMEA)  Minderung, Schadensersatz)

Quelle: Dr.-Ing. Alexander Schloske e

19
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Besondere Merkmale und juristische Relevanz

Besondere Merkmale Fragestellungen

B Sicherheitsrelevanz: B Koénnte uns ein Staatsanwalt bei
Produktsicherheit oder Abweichungen von dem Merkmal
sicherheitsrelevante Folgen wegen Verletzung von Leib und
(Bedeutung B= 10 in der FMEA) Leben anklagen?

B Zertifizierungsrelevanz: B Konnte uns eine Behorde bei
Gesetzliche Vorgaben zum Abweichungen von dem Merkmal
Zeitpunkt des Inverkehrbringens einen Lieferstopp oder
(Bedeutung B=9in der FMEA) Produktrickruf anordnen?

B Funktionsrelevanz: B Koénnten auf uns bei Abweichungen
Funktionen und Forderungen von dem Merkmal erhdhte Gewahr-

(Bedeutung B=5..8 in der FMEA) leistungskosten zukommen?

Quelle: Dr.-Ing. Alexander Schloske 9
20

Beispiel: Funktionen und Merkmale

Anforderung Stift: Schreiben
Funktion zB Stift: Festsitz der Kappe auf dem Grundkorper sicherstellen

Merkmal Kappe:
Innendurchmesser

Quelle: Dr.-Ing. Alexander Schloske 9

21
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Beispiel: Funktionen und Merkmale

Systematische Analyse und durchgangige Betrachtung
der Besonderen Merkmale (Beispiel Stift)

B Entwicklung Entwicklung

Definition des Innendurchmessers der Kappe und
des Auliendurchmessers des Grundkorpers als BMF ! f—‘?—-—-"*"“

Toleranzanalyse fur Kappe und Grundkorper

Erstellung von Grenzmustern (Kappe mit minima-
lem Innendurchmesser und Grundkorper mit maxi-
malem Aufliendurchmesser)

Steckversuch mit 1000 Zyklen mit Grenzmuster
und anschlieRender Beurteilung der Abzugskraft

H Produktion

Uberwachung der Innen- und AuRendurchmesser _— C— F

werkzeuggebundener Prozess, alle Kavitaten .

( 99 ) Produktion 9
Quelle: Dr.-Ing. Alexander Schloske

—
22

Besondere Merkmale

Dokumentation und Archivierung von Besonderen
Merkmalen zur Nachweispflicht im Schadensfalle
Entwicklung:

m Dokumentation in Risikoanalysen und Zeichnungen (+ | ezsmm | =)

Produktions- und Prufplanung:

B Dokumentation der Lenkungs-, Pruf- und Reaktionsmethoden in
Prafplanen und Arbeitsanweisungen

Produktion:

B Erfassung und Dokumentation der Besonderen Merkmale (Messwerte)

Archivierung:

B Dokumentation, Aufbewahrung und Ruckverfolgbarkeit der Ergebnisse
Vorgabedokumente fur BM = 15 Jahre nach Produktionsende
Qualitatsaufzeichnungen fur BM = 15 Jahre nach Produktion 9

23
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Anwendung der Risikofilter

Konzepffilter

B Vermeidung von Fehlerfolgen im Betrieb

durch Robustes Konzept (z.B. fail-safe System) Konstruktionsfilter

B Vermeidung von Fehlern im Betrieb durch

Robustes Design (z.B. Dimensionierung) Produktionskonzeptfilter

B Vermeidung von Fehlern in Fertigung durch

Robustes Produktionskonzept (z.B. Poka-Yoke) Progessfilter
Z! 1

B Vermeidung von Fehlern in Fertigungdurch
Robusten Prozess (z.B. stabiler Prozess)

Nur, falls Fehlervermeidungsstrategien als

nicht ausreichend angesehen werden: operative Ebene der
Besonderen Merkmale

B Entdeckung von Fehlern in Fertigung/Montage
(z.B. 100%-Prufung, SPC-Prifung, Erst- und
Letztstlick-Prufung)

Quelle VDA-QMC (05/2011) 9
Quelle: Dr.-Ing. Alexander Schloske
24

Anwendung der Risikofilter

Konzeptffilter

B Vermeidung von Fehlerfolgen im Betrieb

durch Robustes Konzept (z.B. fail-safe System) Konstruktionsfilter

B Vermeidung von Fehlern im Betrieb durch

Robustes Design (z.B. Dimensionierung) Produktionskonzeptilter

B Vermeidung von Fehlern in Fertigung durch
Robustes Produktionskonzept (z.B. Poka-Yoke)

Prozessfilter
B Vermeidung von Fehlernin Fertigungdurch

Robusten Prozess (z.B. stabiler Prozess)

Bei der Diskussion iiber die Ablehnung
von Besonderen Merkmalen sollte
beriicksichtigt werden, dass Besondere
Merkmale als Entlastungsbeweis im
Produkthaftungsfall dienen kénnen!

Quelle VDA-QMC (05/2011) 9
Quelle: Dr.-Ing. Alexander Schloske

25
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Besondere Merkmale

Systematische Analyse und durchgangige Betrachtung
der Besonderen Merkmale mit FMEA nach VDA 4 (2006)

Die FMEA nach VDA 4 (2006) eignet sich hervorragend zur systematischen
Analyse und durchgangigen Betrachtung der Besonderen Merkmale:

B Produkt-FMEA
Identifikation der Besonderen Merkmale

Funktionsgerechte Auslegung der Besonderen Merkmale
(Ziel: geringste Auftretenswahrscheinlichkeit)

B Prozess-FMEA
Beurteilung der Auftretenswahrscheinlichkeit in der Produktion

Planung von MalRhahmen zur sicheren Vermeidung und/oder
Entdeckung in der Produktion

(Ziel griiner Bereich in der A*E-Matrix)
Quelle: Dr.-Ing. Alexander Schloske 9
26

Fehlermoglichkeits- und Einflussanalyse (FMEA)

5 Schritte zur FMEA-Erstellung —in Anlehnung an VDA 4
(2006)

B System strukturieren

B Prozess strukturieren

B Funktionen und Merkmale zuordnen
B Funktions-/Merkmalsnetz bilden

B Fehlfunktionen und Fehlermerkmale ableiten
B Fehlernetz (Hypothesen)bilden

= === 1 Vermeidungsmalnahmen definieren
B Fehlererkennung und Fehlerreaktion definieren

.- ® Optimierung planen

| === m Wirksamkeit tiberpriifen e
Quelle: Dr.-Ing. Alexander Schloske

27
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Aufwandsabschatzung fiir‘s upgrade
(falls noch nicht begonnen)

Was betrifft es?
= Alle Produkte (HW+SW aller generischen Plattformprodukte und Kundenprodukte)

WAS ist zu tun?

= Den Anforderungsmanagementprozess entlang der Wertschopfungskette
anpassen, Methoden und Hilfsmittel definieren, Rollen festlegen, Fahigkeiten
aneignen,

= BM erkennen und Massnahmen festlegen (Produkt-FMEA + Prozess-FMEA +

Prufplanung),

BM innerhalb der Produktarchitektur (Systemen... Komponenten) zuweisen,

BM verifizieren

BM validieren

BM dokumentieren und archivieren

Wer macht es?
= Entwicklung, AVOR, Qualitatsplanung, Produktion

Geschatzte Dauer?
= 12 — 24 Monate

KNOCK

OU1

e Risikomanagement
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8.5 Produktion und Dienstleistungserbringung

8.5.1.1.2
Beherrschte Bedingungen
Zu den beherrschten Bedingungen gehoren:

e) eine Risikobewertung, die alle

Produktions- und Dienstleistungsprozesse mit
der/den anwendbaren Methode(n) umfasst;

!
o |
&5 G,

beispielsweise:

Prozess FMEA
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Prozess FMEA

Beispiel:
Giesserei-Prozess von Kettengliedern fur Bagger

32
0 .o .
Formblatt & Eingaben fiir die Prozess-FMEA
Fehler-Méglichkeits und Einfluss Analyse Formblatt
(FMEA)
Prozess- oder Produktname: Unterstitzer Autzsichner sete von
[Prozess- or Produkteigner. Projektleiter: FMEA Beginn Datum der letzten Teambesprechung
Prozess-
schritt/ A
Eingangs- mogliche mogliche Eionetaneliorsolas monetans empfohlene |verantw. &| Massnahmen
P Funktion Auswirkungen mogliche Ursache zur Verhinderung Méglichkleiten der . .
grossen/ Fehlerart Massnahme | Zieldatum erledigt
Gegen- der Fehlerart des Fehlers Entdeckung = =
stand s G N . G N
Wie lautet | Was kdnnten |Auf welche Weise| Was kénnten die c K Was kénnte die F Was sind die Was sind die T Was sind die Wie hoch ist die clF T
derzu kritischen konnten die Auswirkungen auf H L Fehlerart T bestehenden bestehenden Kontroll- | D Massnahmen, um RPZ wenn die Hl T D R
unter- Funktion/ wichtigsten die wichtigsten w A verursachen? R Steuerungen oder  |oder Purfverfahren, die| E RPZ das Auftreten der Massnahmen w| R E P
suchende | Parameter Funktionen Ergebnisse/Aus- E S E Verfahren, die entweder die Ursache | C Ursache zu abgeschlossen E|lE Cc z
Prozess- sein? fehlerhaft sein? |gangsgroRen sein? S entweder die Ursache oder die Fehlerart K verringern oder sind? K
" R T . . . R| T
schritt? E oder die Fehlerart entdecken kénnten? | U um die Erkennung u
E E " N E|E
verhindern kénnten? N 2zu verbessern? N
N N
G G
0 0
0 0
0 0
0 0
. . . .
Ishikawa Prufplan Risikobewertung
und Massnahen
Nach
bewertung

Prozess Flussbild
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Herstellprozess der Kettenglieder - Flussbild

1

2 \ 3
Formen GieRRen

LN«
Strahlen

4‘ \ 5 J\ 6 J\ 7 J\ 8
Modellbereitstellung Brennen Abschlagen Normalglithen Fugenhobeln
Pattern preparation Molding / Casting /| Shot blasting /| Flame cutting / flog / Normalizing / gouging
16 13 11 / 10 / 9
Fugen ‘1@ Strahlen Vergiiten Putzen Strahlen
Jointing Shot blasting Quenching and tempering | \ fetting |\ Shot blasting
15 14 12
Ultraschallpriifung Risspriifung Kontrolle mechanische Werte
Ultrasonic testing  Magnetic crack detection Check of mechanical properties
17 18 \ 19 \ 20 22
FertigungsschweiRen Putzen Spannungsarmgliihen Strahlen @ Visuelle Kontrolle und Endkontrolle
Production welding Fetting / Stress relief heat treatment / Shot blasting Visual examination and final inspection
21
Risspriifung

Packing and release for diseatch

SIPOC fiir die Farbgebung

X

Verpackung und Versand

27
Farbgebung
Coloring

Magnetic crack detection

26
Oberflachenharten
Surface hardening

outsourced

23
Bearbeitung
machining
24

25
Vermessung Risspriifung
Measurement Magnetic crack detection

(Supplier, Input, Process, Output, Customer)

34

kritische Funktionen /

Step Lieferant EingangsgréBen Prozess o N Ergebnis Kunde
rar
Augenfunktion
Beleuchtung
Losbegleitkarte Begleitpapiere Uibereinstimmende
Oberflachen MA . . Bauteilkennzeichnung Kennzeichnung auf
! harten Probe Abgleichen Dokumente- Gussteile Schulung & Qualifikation Gussteilen und
Gussteile und Proben Eignung und Zustand der Begleitpapieren
Anschlagmittel
Umgebungsbedingungen
2 Farbspritzsystems Systemreinigun Sauberkeit des sauberes
Reinigungsmittel 4 9ung Fabspritzsystems Fabspritzsystem
3 . Gusstel! Sichtkontrolle und saubern Sauberkeit des Gussteils sauberes Gussteil
LOsungsmittel
4 Trockenofen Vortrocknen Temperatur trockenes Gussteil
Farbmaterial
Viskositat
Farbe ) .
N Mischungsverhaltnis
Farbspritzsystems N y
. - Mischtechnik I .
5 Farbmischer 1. Grundierung . . grundiertes Teil
i i Schichtdicke
Lackiervorschrift o
Farbkamm Haftfahigkeit
Grundierungsverfahren
Reinheit der Farbe
Trockenofen Zeit trockenes grundiertes
6 1. Trocknen .
Karussell Temperatur Teil
7 weitere Grundierung und trocknen wie bei 1. Grundierung
Trocken- : . Gussteil mit korrekter
8 Schichtdickenmesser Kontrolie SelisiiElee Trockenschichtstarke
Anschiagmittel Stapeltechnologie abgelegtes fertig
9 Kran Ablegen A .
Zustand Ablageort lackiertes Gussteil
Ablageort
MA
10 Ansczgimlttel Bereitstellen Anschlagmittel bereitgestelltes Gussteil
Palette
Losbegleitkarte - . " . .
" VA Dokumentation in Losbegleitkarte Ausfiillen dokumentierte Gussteile
MA Eingabefehler Dokumentations
12 PC-Arbeitsplatz Systemriickmeldung gabel riickgemeldetes Gussteil
Lohnschein Dokumentationsfehler kontrolle
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Ursachen- / Wirkungsdiagramm (Fischgrate / Ishikawa)

A\ r—

:—_:;s padscra corndsesor)

fd.’tff
/ /
n,-’fm/,‘
r/ /

MATERIAL

falsche Materialeigenschaften

falscher GieRprozess

falsches GieRen

unzureichendes Material beim GieRen
Lage von Toren, Steigleitungen, Kihlern
Materialeinschliisse aus Sand

0to 10  wahrscheinlich kein hoher Einfluss

1110 19 wahrscheinlich siiniﬁkanter Einfluss

o|un|s|w|re|-

36
Risikobewertung
SCHWERE
10 5 1

Z

L

-

L

14

-

L

=

ENTDECKUNG
- MaRnahme zwingend erforderlich
MaRnahme empfohlen
- keine Manahme erforderlich
Schweregrad Auftreten, Haufigkeit Feststellung, Entdeckung
BEDEUTUNG Wenn der Schadensfall eintritt, wie groR ist die Wie hoch ist die Wie ist unsere Zuversicht, dass wir die Ursache oder

Wirkung auf den interne und externe Kunden oder den Wahrscheinlichkeit, dass die Ausfallursache erkennen, bevor es zum nachsten Schritt
nachsten Produktionsschritt? Ursache tatsachlich eintritt? geht?

10 irreparables Teil fiihrt zu Ausschuss Fehler kommt haufig vor fast unméglich - garantiert keine Fehlererkennung; kann
Maschinenausfall fiihrt zu Produktionsstillstand "weiR ich nicht..." nicht erkannt werden oder wird nicht gepriift.
Arbeitsunfall fiihrt zu Arbeitszeitausfall (mind. 1x/ Monat)

(Krankschreibung)
"weil ich nicht..."

5 Bauteilfehler fiihrt zu (ungeplanter) Mehrarbeit Fehler kommt vor gering - Prifung ist nicht geplant, wird indirekt oder
Maschinenbeschadigung fiihrt zu keinem stichprobenartig gepriift
Produktionsausfall
Verletzung fiihrt zu Zeitausfall (keine
Krankschreibung)

1 keine erkennbaren Wirkungen Fehler kommt sehr selten vor hoch - Priifungen erkennen sicher den Fehle

(max. 1x/Jahr)
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Ergebnisse der Prozess FMEA (1/2)

kritische f K momentane d k |Risiko- empfohlene . w |f kH KRisiko-
Prozess- mogliche N momentane abgeschatztes |Verantwort] . N
Funktion/ mogliche Fehler e mogliche Ursache |i e Vorbeuge- e u |Klasse VorbeugemaR- 3 A Zieldatum | e (i ep YKlasse
schritt Auswirkungen KorrekturmaBnahme Budget lichkeiten N
Parameter r 19 i maBnahmen nahmen r |g ig 1 SHB
Abgleichen falsche Erfassung Schlechte
Begleitpapiere{ Augenfunktion der Gussteilkenn- | keine Rickverfolgbarkeit | 5 N 1 | Sehtestaller 2 Jahre
" X Augenfunktion
Gussteile zeichnung
falsche Erfassung
Beleuchtung der Gussteilkenn- | keine Riickverfolgbarkeit | 5 |schlechte Beleuchtung| 1 Reinigungsplan
zeichnung
keine ausreichende - . .
Beleuchtung Beleuchtung (mind. falschg Erfassgng der 5 | schlechte Beleuchtung | 1 Uberpriifungsintervall
300lx) Gussteilkennzeichnung durch Instandhaltung
Gussteil- falsche Erfassung SCth::Cﬁ:uS:te"kenn VergroRern des Nachforschung der eindeutige Ausrichtung Hr. Miller,
: der Gussteilkenn- | keine Riickverfolgbarkeit | 10 . 9, 10 90 rsehung des Schriftfeldes z.B. : | 41913 |51 |10
kennzeichnung X spiegelverkehrte Schriftfeldes Schichtleiter N N.
zeichnung Unterstrich
Ablesung
Verlust beim Transport Inforrlnatlor) des
. ) fehlende . Schichtleiters
Begleitpapiere X N Annahmeverweigerung 5 unterlassene 1 )
Begleitpapiere ) X MA holt sich
Bringepflicht " N
Arbeitspapiere
Schulung
. e Staplerkonzept Abteilungs-
Begleitpapiere faI.SChe. Annahmeverweigerung | 5 fehlende Sorgfalt 5 Schichtieiter ist fur (Gegenzeichnen der leiter WB 41944 51111
Begleitpapiere Sorgfalt verantwortlich N
transportierten GF
Gussteile und LBK)
regelméaRige Schulung
Mitarbeiter ist nicht keine Rickverfolgbarkeit Qualitat/ Vermittiung/ 1/Jahr
Schulung ausreichend geschult falsche 5 Inhalt der Schulung 1 | Thema LBK wird auch
g Arbeitsausfiihrung Krankheit/ Urlaub in anderen Schulungen
erwahnt
. externe Uberpriifung
Eignung und . N
Zustand der | Gussteil fallt herunter Arbeitsunfall 10 beschadlgt.es 1 . (JahI'IIC!’:I), tagl!ghe
Anschlagmittel Anschlagmittel interne Uberpriifung
9 durch Werker
Umgebungs- verschmutzter Schmutzpartikel in der .
bedingungen Arbeitsplatz Farbe; Einschlisse 5 | mangelnde Sauberkeit | 1
Umgebungs- B'ﬁzp‘;{'%ﬁ:—%;:}gﬂe Vortrocknung
9 9 zu hohe Luftfeuchte . ..o .| 5 | offenes Hallensystem | 1 Messung der
bedingungen schlechte Bindefahigkeit
Luftfeuchte
der Farbe
Umgebunas- Temperatur zu zu lange Trockenzeit; Messung der
be d?n un gen nFi)e dri Viskositat der Farbe zu 5 | offenes Hallensystem | 1 Temperatur
9ung 9 hoch Heizllifter im Winter
fehlende
Qualifizierun Qualifizierung Lackierung nicht nach 5 Qualifizierungsmangel 10 produktbezogene Schulung
9 Lackiervorschrift Vorschrift fehlende Einweisung Schulung Qualifikationsmatrix
unbekannt
System- Farbriickstande im Funktionsprifung vor
ys Sauberkeit Ansaug- und Funktionsunfahigkeit 5 mangelnde Sorgfalt | 10 Schichtbeginn und
reinigung N
Farbgebungssystem, nach jeder Pause
optimalere
. Verunreinigung . . . . fehlende Ordnung und Stapeltechnologie zur
Sichtkontrolle Sauebl:ssr:g;:es (Staub, Rost, Pamkef;r:;zglr:?z:? in der 5 Sauberkeit der 5 mit Druckluft abblasen Vermeidung von
Prifmittelriickstande) Vorarbeitsgénge Kontaktstellen und
Restfeuchte
Vortrocknen Temperatur Temrzﬁt:r 2 Restfeuchtigkeit zu hoch | 5 Brennerausfall 1
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Ergebnisse der Prozess-FMEA (2/2)

kritische e w f K momentane d k [Risiko- empfohlene . w |f kd KRisiko-
Prozess- n N mogliche o n momentane abgeschatztes |Verantwort] . q
5 Funktion/ mogliche Fehler & e mogliche Ursache |i e Vorbeuge- e u |Klasse VorbeugemaRB- 3 5 Zieldatum | e (i ep YKlasse
schritt Auswirkungen KorrekturmaBnahme Budget lichkeiten 5
Parameter r g i maBnahmen c n| SHB nahmen r |g i 11 SHB
es gibt Teile, die [“Cht Einzelteilfertigung wird =
1. . gestrahlt werden kénnen falsche Vorgabe N D =
) Farbmaterial falscher Farbton X : 5 . 1 anschlieRend vonder | 5 000
Grundierung => intensiver Arbeitsfehler .
QS kontrolliert
Waschvorgang
Probe zum Soll-Ist-
. o nur noch bedingt falsches Abgleich; bei neuen keine weiteren
Viskositat 2uhoch verarbeitbar 1 Mischungsverhaltnis 10 Teilen Messung der L MaRnahmen
Viskositat &
3% £
Probe zum Soll-Ist- b &
Viskositit 2u niedri Mehraufwand aufgrund 1 falsches 10 Abgleich; bei neuen 1 keine weiteren :ﬂ" st
9 von Laufern Mischungsverhaltnis Teilen Messung der MaRnahmen 18 ?5'6% -
Viskositat = -
) ) ) Datenblatt fehlt » %
- %e
Mlsch“ungs - falsches . beemﬂHSSt die 5 Arbeitsfehler 1 10 Unterweisungspflicht ‘é}‘gf"g %L
verhéltnis Mischungsverhaltnis Aushartung v feqd
Berechnungsfehler &
Farbe nicht korrekt . . s
Mischtechnik vermischt (zu kurz beeinflusst die Qualitat 5 mangelr?de Sorgfalt 1 1
. der Farbe Zeitdruck
gemischt)
. . : Nassschicht- .
Schichtdicke zu gering M'ndes.ﬂroc}(enSCh'?ht' 5 Farb? zu dick N 10 10 dickenmessung S0 EUR fiir Iftr' asap 5 ([10]1
dicke wird nicht erreicht Gussteilgeometrie | Farbkamm Lackierung
Messpunkte definieren
Gussteilgeometrie
Schichtdicke Nasen, Laufer Nachpinseln 1 Farbe zu diinn 10 Sichtkontrolle 1
gemischt
Haftfahigkeit | Farbe haftet nicht Farbe blittert ab 5 |unsauberer Untergrund) Sichtkontrolle 10
falsche Mischung
. Anforderungen (Zeiten, . .
Grundierungs- falsches Verfahren | Schichtdicken usw.) nicht| 5 keine dokumentierte 10 10 Lackiervorschrift
verfahren N Vorgabe
einhaltbar
Hautbildung durch
Reinheit der Partikeleinschllsse in der offene Farbbehélter
Verschmutzung R 5 Unordnung / 1 1
Farbe Farbschicht )
Unsauberkeit am
Arbeitsplatz
bei Hersteller die
Haltbarkeit der Verlgrbeltungszth der beeinflusst die Qualitét HerstellervorAgabeA far Verarbeitungszeit nach
Farbe geoffneten Gebinde der Farbe 5 offene Gebinde ist | 10 10 Offnen anfragen und
Gberschritten unbekannt gedffnete Gebinde
datieren
Farbe ist nicht trocken Temperatur
1. Trocknen Zeit zu kurz Nachtrocknen 5 p 1 1
. Luftfeuchte
Verzdgerung
Farbe ist nicht trocken Umgebungstemperatur
Temperatur zu niedrig Nachtrocknen 5 Brennerausfall 1 1
Verzogerung Luftfeuchte
weitere siehe 1.
Grundierung | Grundierung und
und trocknen Trocknen
Mindestrockenschicht- Stichprobenpriifung
Kontrolle Schichtdicke dinn dicke unterschritten 5 |Lackierfehler/ Handling | 5 1 Nassschichtdicke
Reklamation (Lackiervorschrift)
Schichtdicke Nasen, Laufer Nacharbeit 5 GUSSte"gfeome.me 10 1
technologiebedingt

39



Die «HOHE SCHULE» der %
ZOOM am 8.9.23, 13:00 Uhr- ACAD

Aufwandsabschatzung fiir‘s upgrade
(falls noch nicht begonnen)

Was betrifft es?

= Alle Herstellprozesse in der Produktion des Standortes und /oder der Produktion an
den Kundenstandorten wahrend den Tatigkeiten nach der Lieferung (z.B.
Inbetriebnahme oder Installation) bis zur Ubergabe an den Kunden
(Gefahrenubergang)

WAS ist zu tun?
® Risikoanalyse (z.B. Prozess-FMEA oder -FMECA oder aquivalent)

Wer macht es?
= Entwicklung, AVOR, Qualitatsplanung, Produktion

Geschatzte Dauer?
= 12 Monate

N
o

KN 0(‘ K

OUT
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9.1 Uberwachung, Messung, Analyse und Bewertung

Anhang C Leistungsindikatoren
,Zur Klarstellung, die ISO 9001-Anforderung 4.4.1 c)
besagt, dass die Festlegung von Leistungs-

indikatoren mindestens fur jeden von einer
Organisation eingefuhrten Prozess erforderlich ist.”

4.4.1

Festlegung und Anwendung von Kriterien und

Methoden (einschlieRlich Uberwachung,

Messungen und zugehdrige Leistungsindikatoren),

die erforderlich sind, um den wirksamen Betrieb

und die Steuerung dieser Prozesse zu . '
gewahrleisten )

H_
42

Abbildung 3: Ubersicht der geforderten oder empfohlenen Pls

(U

1 Pl nach ISO 9001 (siehe 4.4.1)

Die Organisation muss die fir das Qualitatsmanagementsystem erforderlichen Prozesse und deren Anwendung in der
gesamten Organisation bestimmen und die Kriterien und Methoden (einschlieRlich Uberwachung, Messungen und
zugehorige Leistungsindikatoren) festiegen und anwenden, die erforderlich sind, um die wirksame Durchfiihrung und
Steuerung dieser Verfahren sicherzustellen.

* Prozesse gemaR Annex A; (23 verpflichtend plus 6 optional geforderte Prozesse)
+ weitere von der Organisation als notwendig erachtete Prozesse.

2 Pl gemal den Ergénzungen in ISO 22163 (siehe 9.1.1.1)

Die Organisation muss dokumentierte Leistungsindikatoren zur Uberwachung und Verbesserung der Leistung ihrer
Prozesse (siehe 4.4.1 c¢)), Produkte, Dienstleistungen und Projekte identifizieren, einfiihren, umsetzen und
aufrechterhalten. Fiir weitere Erlduterungen siehe Anhang C.

2 KPI gemal den Erganzungen in ISO 22163 (siehe 5.3.1)

Die oberste Leitung muss Schliisselleistungsindikatoren festlegen, die die Steuerung und Kontrolle
des RQMS ermdglichen (siehe Anhang C).
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ISO/TS 22163: 2017 vs. ISO 22163: 2023

Pls gemaR
Kapitel 9.1.1.1

Farbcode:

Grau: wurden gestrichen

)
Griin: verpflichtende P! (v)

Hellgriin: optionale PI

(o)

Gelb: meine Zuordnung von
Pl zu Prozessen und
Abschnitten

2 verpflichtende und 3 optionale PI (grau) sind in ISO/TS 22163 erwahnt, werden in ISO 22163 Abschnitt 9.1.1.1 aber nicht metrg

erwahnt.

Kapitel zu messende Prozesse Leistungkennzahlen (PI)
i f‘”

7.1.3 Infrastruk tur Ausfallzeiten von Produktionsanlagen o

81.2 | Angebotsmanagement Pl fiir das Angebotsmanagement X

8.1.3.5 |Projekt Management Projektkosten (tatséchliche und geschatzte Kosten bei Abschluss) v

e.g. Projekt Manqgement (erwéihnt in 8.1.3.8 Projekt Lésungszeit von Problemen, z. B. offene Punkte o
Kommunik ationsmanagement)

8.2.5 Anforderungsmanagement Pl fur den Anforderungsmanagementprozess (von IRIS nicht spezifiziert) [ x
Entwicklung und Konstruktion von Produkten und [Pl zur Messung des Entwicklungs- und Konstruktionsprozesses (von

8.3 " . . . X
Dienstleistungen IRIS nicht spezifiziert)

8.4.2.3 |Uberwachung der Leistung exterer Anbieter... Nichtkonformitaten externer Anbieter v

8.4.4 Management der Lieferkette Plnktliche Lieferung durch externe Dienstleister v

8.6 Freigabe von Produkten und Dienstleistungen vom Kunden vorgebrachte Nichtkonformitaten v \

855 Aktivitéten nach der Auslieferung Reaktionszeit auf vom Kunden vorgebrachte Nichtk onformitéaten und °

Beschwerden

8.3. Entwicklung- und Konstruktionsprozess oder

.g. Piinktliche Li Ki
o 8.5 Prozess der Produktion und DL-erbringung nktliche Lieferung an den Kunden M M
. Produktionsk apazitét einschlielich Prognose (auch fiir die Fertigung
QEA  |[riesi e und die Einrichtung der Infrastruktur) °
8.7 Lenkung nichtkonformer Ergebnisse Interne Nichtkonformitaten v

8.9 Erstmusterpriifung Pl fiir Erstmusterpriifungen (nicht durch IRIS spezifiziert) X
6.1.3 Risiko Management Kosten fiir Qualitatsméangel (QDC) v
9.1.2 Kundenzufriedenheit Kundenzufriedenheit v v
9.2 Interne Audits P! fiir den intemen Auditprozess (von IRIS nicht spezifiziert) X

Finden Sie die richtige Balance!

44

Die Erfolgsfaktoren hangen von lhrer Balance Score Card ab (falls vorhanden):

% J

TIPP: diese Ausgewogenheit ist

duBerst wichti

, aber leider weder

in der ISO 22163 gefordert noch in
der IRIS-Guideline #1 erwéhnt.

o

Zeit -

z.B,,

ein Projekt ist nur dann erfolgreich, wenn

Kosten-, Zeit- UN d Qualitatsziele erreicht

oder tibertroffen werden.

Kosten
.y
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Hinweise fiir den Aufbau eines PI-Systems

* Die Bestimmung des notwendigen Detailierungsgrades

Machbarkeit Genauigkeit

e

« Uberlegungen:
— Bedeutung und Einfluss der Kennzahl auf Erfolgsfaktoren des Unternehmens
Klarheit, Transparenz, Aussagekraft,
Verfugbarkeit der Daten (Datenquellen),
der Vorteil der Kennzahl Ubersteigt die Kosten der Datenerhebung um ein Vielfaches,

Konsistenz der Messungen!
46

Grundsatze der PI-Messung

= Finden Sie Indikatoren, deren Verhaltnis zwischen Zeit, Kosten und Qualitat
ausgewogen ist.

= Sichern Sie die Integritat der Daten bzw. Datenquellen. Keine Schatzungen!

= Beziehen Sie die hiervon betroffenen Parteien ein, anstatt diese betroffen zu
machen.

= KISS: keep it simple and short (nicht mehr als 1-seitige Berichte und einfache
Kennzahlen-Definitionen).

= Vereinbaren Sie ambitionierte Ziele innerhalb der Organisation von oben nach
unten. Berichten Sie Ergebnisse von unten nach oben.

= Eine Kennzahl sollte mindestens quartalsweise, besser monatlich ermittelt
werden.

= Jede Kennzahl muss einen Besitzer haben, der die Aktualitat der Daten
gewabhrleistet und Mallnahmen initiiert.

= Ein KPI, der keine Aktionen ausldst, ist nutzlos und vergebliche MUhe!a
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L

Prozess-Kennzahlen + +

T i ICECI R = Kapitel 2u messende Prozesse Leistungsindikatoren (PI)
E 8.1.3.5 [Projekt Management Projektkosten (tatsachliche und geschétzte Kosten bei Abschluss)
8.4.2.3 |Uberwachung der Leistung externer Anbieter... Nichtkonformitaten externer Anbieter
8.4.4 Management der Lieferkette Piinktliche Lieferung durch externe Dier
8.6 Freigabe von Produkten und Dienstleistungen vom Kunden vorgebrachte Nichtkonformitéten
8.3. Entwicklung- und Konstruktionsprozess oder P .
eg. 8.5.1.2 Produktionssteuerung Pilinktliche Lieferung an den Kunden
8.7 Lenkung nichtkonformer Ergebnisse Interne Nichtkonformitaten
6.1.3 Risiko Management Kosten fiir Qualitdtsméngel (QDC)
912 Kundenzufriedenheit Kundenzufriedenheit

Plus,

KPIs (z.B. EBIT, Liquidita

Plus
Kennzahlen zur Uberwachung und Verbesserung
der Leistung von Produkten, Dienstleistungen und
Projekten

t.)

39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52

53
54

INDIKATOREN zur Messung der Leistung in Bezug auf: Qualitat Kosten éeel;lktionsféhi Keit
Buchhaltung: Lenkung von Debitoren ? ? ? -
Buchhaltung: Lenkung von Glaubigern ? ? ? )
Finanzen: Lenkung von Firmenwagen ? ? ?
. Finanzen: Lenkung von Versicherungen ? ? ?
in der 150 22163 Finanzen: Lenkung von TAX ? ? ? |
nicht erwahnt, Finanzen: Lenkung von Monatsabschliisse ? ? ?
aber weitere Finanzen: Lenkung von Jahresabschlisse ? ? ? (
Prozesse, die von HR: Lenkung von Neueinstellungen ? ? ? ) 4 .
HR: Lenkung von Mitarbeiterbeurteilung ? ? ?
allen HR: Lenkung von Pensionierungen ? ? ?
Organisationen HR: Lenkung von Sozialversicherungen ? ? ?
angewendet HR: Lenkung von Renten ? ? ?
werden HR: Lenkung von Einstufungen, Gehéltern und Boni ? ? ?
QM: Lenkung von Zertifizierungsstellen ? ? ? i
Beschaffung: Einkauf von nicht produktbezogenen Produkten und n P P
Dienstleistungen ) 48
USW... ? ? ?

fiir Ihre Notizen
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KPI Profile (Best Practices) -

Gruppi |KPI Beschreibung Prozess Prozess-eigner | berich- Ziel des KPI (neben KVP) Definition des KPIs

Ve M ST Auftragsbestand = der Wert in CHF aller in Zukunft zu bearbeitenden Kundenauftrige
Kennzahl zur Bewertung von Unternehmen. |,
Auftragseingan Angebotsprozess Ltg. Vetrieb GL Der Auftr: i in Maf fiir kiinfti Moretbet|s 6t e i e,
A s . £ er Aullragselngang ein E_i gr un. g Auftragseingang = der Wert in CHF aller in der Berichtsperiode eingegangener
Auftragsvolumen und damite ein Indiz auf .
o Kundenauftrage innerhalb des Unternehmens.
den kiinftigen Umsatz.
* Externe Fehlerkosten entstehen, wenn nicht-konforme Ware bereits an den Kunden
geliefert worden ist. Sie beinhalten folgende Kosten:
T e (e a) Zahl.ungen an lfunden aufgru‘nd Produktriickrufkosten, Strafzahlungen,
. . L Bearbeitungsgebiihren, Goodwill-Zahlungen, Kulanzen
Fehlerkosten pro Monat (KW) i - Prozessfahigkeit. Dieser Indikator ist ein .
S— Qualitit Ltg. Qualitat GL bedeutender Aspekt d b) Ersatzlieferungen
msatz cdeuten er spe . er c) Verschrottungs- bzw. Aufarbeitungskosten der nicht konformen Ware
Kundenzufriedenheit ) )
d)LSA-intere Analyse- und Bearbeitungskosten
Diese Kosten werden monatlich summiert & dem Umsatz des aktuellen Monats
gegeniibergestellt.
i o . * Es wird der erste bestatigte Liefertermin mit dem tatséchlich erfolgten Liefertermin
Indikator fiir die Liefertreue. Dieser eralichen
v g
OTD_zum Kunden SCM Ltg. SCM GL Indikator ist ein bedeutender Aspekt der 2 ) : T . .
X . Inland-Lieferungen: Metrier- & Kommisionsierungsdatum = Liefertermin
Kundenzufriedenheit . . .
Export-Lieferungen: Verpackungsdatum + 1 Tag = Liefertermin
Die Auslastung gibt an, wie stark die verfiigbare Kapazitit genutzt wird. Die maximale
. . ) . Kapazitit ergibt sich aus den moglichen Maschinenstunden, wenn sie ein JAhr non stop
Auslastung ( bezogen auf Kapazitit) |Produktion Ltg. Produktion |GL Auslaslttmg gibtan, Wle stark die verfiigbare genutzt wiirden. (Ob durch die Nutzung auch ein geniigender Output erzielt wird, ist
Kapazitit genutzt wird 0 . n n —
hingegen noch nicht erkennbar. Dazu wird die Kennzahl Produktivitit
verwendet. --> Produktivitit = mengenmassiger Output : mengenmassiger Input)
Anzahl an nicht-konformen Produkten, die die Produktspezifikation nicht erfiillen. Diese
Indikator fiir Produktqualitit und Fehler wurden intern vom Priiffeld etc. detektiert und werden vom Kunden nicht gekannt.
Anzahl interner Fehlermeldungen (HM)  |Endpriifung (SCM) Ltg. Q GL p Fihickeit q Per Definition konnen diese Produkte dem weiteren Prdouktionsprozess nicht zugefiihrt
rozessiahigrelt werden, es sei denn, es wird eine Sonderfreigabe getatigt bzw. die Ware kann aufgearbeitet
werden. Anfahrmaterial zahlt nicht zu dieser Kennzahl.
Indikator fiir Produktqualitat und Anzahl an nicht-konformen Produkten, die vom Kunden berechtigt reklamiert worden
Anzahl Kundenreklamationen (HM Endprifung (SCM) Letg, SCM GL Prozessfahigkeit. Dieser Indikator ist ein sind. Dies kar{n sich auf die Produktquallltat 9der dle. gelieferte Menge bZYV. )
bedeutender Aspekt der Transportschaden (falls LSA verantwortlich ist) beziehen. Erstmusterbelieferungen zahlen
Kundenzufriedenheit. nicht zu dieser Kennzahl.
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KPI Profile (Best Practices)

Einfluss auf:

Daten-

quelle

Daten beschafft |Verantwortlich

durch
(Funkt/Name)

fiir Aktionen

nach vorgegebenen Kriterien.

Berechnung KPI

Genauigkeit
KPI

Ziele:
"Grenzwert"
griin - gelb

Zu den Datenquellen gehdren gegebenenfalls auch
Berichte Uber interne und externe technische Ausfalle

VAT H
"Grenzwert
" gelb - rot

Einheit| Bericht | Publikation

s-
interval

Umsatz;

Auslastung der SAP/ERP Vertrieb / NN GF und Auftragsbestand wird aus ERP direkt ermittelt, >90% 5% zu Budget | -10% zu Budget| TCHF 1 im monatlichen
oy J Vertriebsleiter Auftragseingang = Auftragsbestand t - (Auftragsbestand (t-1) - Umsatz t) ° ° g ? i Finanzreport
abri
Kundenzufriedenhei SAP .
Leiter der . . f
t; Improve . R I Imput Grdssen: externe Fehlerkosten, interne Fehlerkosten und Umsatz alle monatlicher
R Finanzen / NN Abteilungs, die den N >90% 0,5 % vom Umsatz 1 % vom Umsat| % 1 .
Produktivitat; Fehlerkosten- Input Gréssen pro BU Finanzreport
) Fehler verursacht hat
Gewinn Tool (Excel)
Summe an Fehlerkosten, die pro Monat entstanden sind [CHF]
Umsatz im betr. Monat[CHF]
K fri hei i i dge i i l.
undenzufriedenhei SAP Produktion / NN Produktion Anzahl an plinktlichen abgeschlossene Auftréage in der Periode %100 >85% <=95% <=90% % 1 ) monat|
t Anzahl an allen gelieferten Auftragen in der Periode Finanzreport
Pro Maschine und dann Summe aus Zahler geteilt durch Summe der Nenner:
Beispiel fur das Jahr. Oder monatlich Wochentage x 24h als Nenner und der
Zahler die Sollzeiten der FA die in der Periode bearbeitet wurden resp. in die
Zukunft bearbeitet werden. besser als >= -5% zur monatlicher
Umsatz SAP Produktion / NN Produktion > 85% X ... |vorjahreskapazit % 1 X
ol oS A Vorjahreskapazitat st Finanzreport
Total Zeit (24xTage im Monat)
Produktions-kosten Menge an nicht-konformen Produkten, die pro Monat entstanden sind (Stk, monatlicher Q-
& Liefer- Q-Datenbank QC /NN Produktion Meter, Kg) geteilt durch alle in der Betrachtungsperiode produzierten >90% >20 >25 Stk 1 Bericht
punktlichkeit Einheiten. Kennzahl fur Meter, Stk, Kg.
Kunden- Q-Datenbank Qc /NN Produktion Menge an anerkannten Kundenriickmeldungen, die pro Monat vom Kunden 590% 58 512 Stk 1 monatlicher Q-

zufriedenheit

angemeldet wurden (Stk)

Bericht
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Aufwandsabschatzung fiir‘s upgrade
(falls noch nicht begonnen)

Was betrifft es?

= KPIls, alle Prozesse des Unternehmens, Kennzahlen zur Uberwachung und
Verbesserung der Leistung von Produkten, Dienstleistungen und Projekten

WAS ist zu tun?

= Halten Sie Rucksprache mit der GL und entwickeln Sie eine KPI/PI-Strategie,
vergessen Sie nicht die wirklich wichtigen KPI: EBIT, Liquiditat, Auftragseingang, etc.

®= Nutzen Sie lhre hierarchische Prozessstruktur und erstellen Sie sich eine PI-

Ubersicht (ahnlich S.47, nach dem Setzkastenprinzip)

Ordnen Sie bereits vorhandene Pls den Prozessen zu und erkennen Sie Licken,

Legen Sie fur die noch fehlende Pis die entsprechenden Profile an.

Bereiten Sie die Datenquellen und Hilfsmittel zur Datenerfassung vor, | [ENOCI

Analysieren und bewerten Sie die Ergebnisse, 0

Ermitteln Sie die Baseline (Ausgangsgrof3e) nach ca. 6...12-monatigen Messungen

und legen Sie Ziele fest, anschliessend folgt PDCA bis in alle Ewigkeit ©

Wer macht es?
= GL, alle Prozesseigentumer, alle Produkt-/DL-Manager, alle Projektleiter

Geschatzte Dauer?
= 18 — 24 Monate

Hier finden Sie eine Leseprobe unseres
Schulungsmaterials:

DOWNLOAD



https://www.cc-rail.info/wp-content/uploads/2023/08/202308-iA-ISO22163-Leseprobe-de.pdf
https://www.cc-rail.info/wp-content/uploads/2023/08/202308-iA-ISO22163-Leseprobe-de.pdf
https://www.cc-rail.info/wp-content/uploads/2023/08/202308-iA-ISO22163-Leseprobe-de.pdf
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Ubergangszeitraum IRIS Rev.03 = Rev.04

‘ H H 113
Start von Rev.04 e Grundausbildung ,,Interner IRIS Auditoren )
Re-Zertifizierungs- und @ i
Ubergangsaudits @ Auffrischungsseminar ,,Rev.04 Update* )
2023 | 2024 | 2025
Apr Mai Jun Jul Aug Sep Okt Nov Dez Jan Feb Mrz| Apr Mai Jun Jul Aug Sep Okt Nov Dez Jan Feb Mrz Apr Mai Jun Jul
Rev,04 1 1 1 1 1 1 1 1 1 |
Zertifizierung ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘h'a‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Rev.04
Re-Zert.+Transition @ Izt Audit
Zles |lrans.-Auai
Rev.04 ’ ‘ ’ ‘ ’ ‘ ’ ‘ ’ | ZZ —=]
Uberwachung ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ [RA C B R e
Rev.03 ]
Zertifizierung | | | | | | | | ‘
Rev.03 |
Uberwachung
EERREREN RN
ev.
Re-Zettifizieung || | | | 1 | ( 1 1 0 | 1 | ®
letztes Rev.03 Audit 1SO 9001:2025?
Mein Rat: Unternehmen mit einer Erstzertifizierung im Jan. 24
St‘?’._t .Von Rev. 04. e sollten bereits nach 9 Monaten im Okt. 24 ihr
Zemf’Z/erungsaL’d/tS Uberwachungsaudit antreten.

(frihestmoglich -150 ... -30 Tage vor dem Z.-Geburtstag)

52

Upps... ISO 22163:2023 Fehleranalyse

Der ISO-Arbeitsgruppe 5 des TC 269,
geleitet vom IRIS GM Bernard
Kaufmann, sind sehr viele fachliche,
teilweise auch sehr schwerwiegende
Fehler unterlaufen, die nun leider
veroffentlicht wurden.

Beispiel 1:
8§ fachlich falsch Erlauterung fachlich richtig
8.2.2.1.3. | Ermittlung der Anforderungen an : Fliichtigkeitsfehler mit fatalen Folgen! Die Organisation muss
Produkte und Dienstleistungen — : Es gibt keine Anforderung zur Archivierung von dokumentierte Informationen in
Ergénzung Aufzeichnungen fiir: Bezug auf 8.2.2 a) bis b) und
c) Obsoleszenzanforderungen, soweit zutreffend (z.B.  8.2.2.1.1 a) bis d) und, falls in
Die Organisation muss dokumentierte : Informationen vom Markt, von externen Anbietern, Betracht gezogen, 8.2.2.1.2 a) bis c)
Informationen in Bezug auf 8.2.2 a) : Vorschriften); noch fiir aufbewahren.

bis b) und 8.2.2.1.1 a) bis b) und, falls: d) Besondere Merkmale, wie sie von der Organisation
in Betracht gezogen, 8.2.2.1.2 a) bis | und/oder dem Kunden definiert wurden.

c) aufbewahren.
Besondere Merkmale enthalten sicherheits- und/oder
funktionskritische Anforderungen und sind daher
auRerst wichtige Beweise im Falle der
Produkthaftung! (siehe S.22 und S.24). Obwohl Sie
die ISO 22163-Anforderungen erfiillen, erfiillen Sie
noch nicht die gesetzlichen Vorgaben!
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Upps... ISO 22163:2023 Fehleranalyse

Beispiel 2:

§ fachlich falsch Erlauterung
Fachlich falsche und unvollstindige Anforderung!
Erstmusterpriifung Unternehmen wenden falsche bzw. ungeeignete

Der Erstmusterprifungsprozess muss

wie folgt angewandt werden:

a) fur interne Produkte und
EBPPD (siehe 8.4: extern
beschaffte Produckte,
Prozesse oder DL) zur
Freigabe der Serienproduktion

ENOCK

OU1

8.5.1.1.4);

und zur Validierung von
Produktionsmitteln (siehe
8.5.1.4) und
Produktionsprozessen (siehe

Methoden an, Auditoren werden im Audit-Tool auf die
falsche Féhrte gesetzt.

Eine Erstmusterpriifung ist zur Produktfreigabe a)
geeignet, aber KEINE Methode zur Validierung von
Produktionsprozessen oder zur Validierung von
Produktionsmitteln!!!

Methoden zur Validierung von Produktionsprozessen
koénnen z.B. Run@Rate oder Operational Readiness
Reviews sein. Methoden zur Validierung von
Produktionsanlagen kénnen z.B.
Maschinenfahigkeitsanalysen oder die Messung der
OEE-Kennzahl (Overall Equipment Efficiency) sein.

fachlich richtig

Der Erstmusterprifungsprozess
muss wie folgt angewandt werden:
fur interne Produkte und
Dienstleistungen,
Produktionsmittel sowie extern
beschaffte Produkte oder
Dienstleistungen zu deren
Freigabe zur
Serienproduktion;

Upps... ISO 22163:2023 Fehleranalyse
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Beispiel 3:

§ fachlich falsch
8.1..4.1.1. | Der Konfigurations-
managementprozess
muss Folgendes
umfassen

b) die Definition eines

Produktstrukturplans bis

zur kleinsten in einer
Werkstatt tauschbaren
Einheit (LLRU);

Erlauterung

Sicherheitsrelevanter Fehler!

Hersteller von sicherheitskritischen Produkten wie Kabeln, Gussteilen, geschweiliten
Stahlerzeugnissen (z. B. Fahrzeugkarosserien, Drehgestellrahmen) oder Firmware
und vieles andere mehr missten laut ISO 22163 ihre Konfiguration nicht steuern, da
sie in der Regel keine LLRUs haben. Ihr Produktstrukturplan beginnt unterhalb der
LLRU-Ebene. Ein Fehlverhalten hétte rechtliche Auswirkungen aufgrund des
Produkthaftungsgesetzes! Die Konfiguration eines Produkts bestimmt, wie es
konstruiert oder wie es gebaut oder gewartet wurde. Hierzu missen die
Konfigurationseinheiten anhand eines funktionalen Produktstrukturplans identifiziert
werden. Dies erfolgt durch Bewertung jedes Strukturelementes beziglich des
Einflusses auf die Produktanforderungen, z. B. Sicherheit, chemische/physikalische/
betriebliche Eigenschaften, kritische Funktionen, Wartbarkeit usw. Sobald sie als
relevant identifiziert werden, missen diese Strukturelemente, die so genannten
Konfigurationseinheiten, durch Serialisierung oder Chargenkontrolle riickverfolgt
werden. Worauf es beim Konfig-Management also wirklich ankommt, sind die
Themen Identifikation und Rickverfolgbarkeit. Die Konfigurationsdaten eines
individuellen Produkts sind wie ein "Schnappschuss”, der alle Konfigurations-
einheiten (nach Teilenummer, Zeichnungsnummer, Revisionsnummer) in
verschiedenen Phasen des Produktlebenszyklus dokumentiert. Und natirlich ist
auch das technische Anderungsmanagement von Bedeutung, da es die
Konfigurationsdaten zwischen den oben genannten Konfigurationsphasen verfolgt.
Manchmal haben sogar die Produktionsmittel einen Einfluss auf die Produktqualitat
und mussen nachverfolgt werden, zum Beispiel die Extruder in einer
Kabelproduktion. LLRU sind notwendig fiir Ersatzteilmanagement, Instandhaltung,
LCC etc., werden hier aber vollig zu Unrecht beim Konfigurationsmanagement
eingesetzt. Viele Illustrationen, Ubungen und Fallstudien zu den Themen
Konfigurationsmanagement, Anderungsdienst sowie Kennzeichnung und
Riuckverfolgbarkeit sind in unseren IRIS-Schulungen enthalten, fiir diejenigen,
die diese komplexen Themen wirklich verstehen méchten.

fachlich richtig

b) die Bewertung aller
Elemente innerhalb eines
funktionalen
Produktstrukturplans bis hin
zu den kleinsten
rickverfolgbaren
Elementen, um die
Konfigurationseinheiten,
zumindest die sicherheits-
und/oder technisch
relevanten, zu identifizieren,

c) die Bewertung von zurilick-
zuverfolgenden
Produktionsmitteln, die sich
auf die Produktqualitat
auswirken, soweit vorhanden.

ANMERKUNG: Die
technische Relevanz bezieht
sich auf die technischen
Anforderungen (8.1.3.10).
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Upps... ISO 22163:2023 Fehleranalyse

Mehr als 40 Punkte der ISO 22163:2023
sollten eine inhaltliche Korrektur erfahren.
Das hatte aufgrund der seit April 2022
vorliegenden Hinweise nicht passieren
darfen!

Ich befirchte, dass die ,Experten der UNIFE
diese Fehler in kommenden Schulungs-
veranstaltungen verbreiten und die
Zertifizierungsauditoren in den nachsten ;
Jahren durch die Nutzung des Audit-Tools gezwungen sein werden, fachlich falsche
Anforderungen von den Bahnunternehmen abzufragen.

Jedermann (Vertreter der Bahnbetreiber oder der Bahnindustrie, Zertifizierungsauditoren, usw.), der Naheres
erfahren und etwas mehr als bei anderen lernen mdchte, sollte unsere Schulungsver-
anstaltungen nicht verpassen. Kein anderer, auch nicht die UNIFE, beschaftigt sich so
intensiv mit und investiert so viel Zeit in IRIS-Fachthemen, und das seit der ersten
Stunde in 2004. Wir haben ein tiefes Verstandnis von dem, was wir lehren. Und, wir sind
unabhangig und haften fur unsere Leistungen. Von uns kdnnen Sie erwarten korrekt informiert,
umfassend aufgeklart und mit mehr als 35 Losungsvorschlagen zur Vorbereitung auf SILBER
oder GOLD ausgestattet zu werden. Unter anderem leisten wir unseren Beitrag die Situation zu
bereinigen, indem wir unseren Teilnehmern auch eine Excel-basierte Version des in allen
Punkten korrigierten Assessment Sheets (nachtraglich, sobald erschienen) Uberlassen.

56

Unser Lernkonzept

Viele mehr Details (wie beispielsweise den Terminplan, Seminarinhalte, Teilnahmegebdihren,
Veranstaltungsorte, usw.) dber die von der IRIS-Akademie angebotenen Seminare der ,HOHEN SCHULE"
erfahren Sie auf unsere Webseite https.://www.cc-rail.info/de/ unter IRIS AKADEMIE.

Um IRIS und das Bahngeschaft

wirklich zu verstehen

Wir sind weltweit der Maf3stab fur das IRIS-Lernen!
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Das BESTE fiir die BESTEN: Seminarangebote

IRI

©
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%0

Uberblick, Verantwortung der Leitung, Engagement fiir Verbesserungen,
Bereitstellung von Ressourcen

ISO 22163 & Zertifizierungsregeln, obligatorische
und ausgewahlte optionale Anforderungen, alle verpflichtenden Prozesse

Focus auf Anderungen zwischen IRIS Rev.03 und Rev.04, sowie die
Umsetzung der neuen "SILBER & GOLD"-Anforderungen

ist momentan ausgesetzt - wird erst 2024 wieder angeboten

Beschaffungsstrategien, Lieferantenmanagement, Verbesserungen der
Lieferleistungen

Instandhaltungsstrategien, FRACAS, Instandhaltungsplanung und
—ausfiihrung, Life Cycle Cost, UNILIFE-Berechnungstool

Projektmanagement richtig verstehen und auch in Kleinunternehmen
sinnvoll anwenden

siehe https://www.cc-rail.info/de/gm-special-engineer/

. R
&
ACADEMY 3 S &
ey elia o NS N
Die "HOHE SCHULE" ladt ein: @@) & S N
1% & v <
. x . x . Teilnahme- .
IRIS Fiihrungskréafte Information Geschéftsleitungen 2 Stunden L wird nur auf Anfrage angeboten
bescheinigung
Die HOHE SCH.ULE fur alle Prozesseigner, Zertifikat zum effizienten Kennenlernen des ganzen
Interne IRIS Auditoren . . 5 Tage . . e
interne Auditoren interner IRIS Auditor IRIS-Zertifizierungssystems
(IRIS Grundlagenkurs)
Die HOHE SCHULE alle Prozesseigner, Zertifikat zur Verlangerung abgelaufener Zertifikate +
IRIS Rev. 4 Update . . 2,5 Tage " - )
interne Auditoren IRIS Manager fiir alle, die noch mehr erreichen wollen
(IRIS Aufbaukurs)
IRIS Coach . Diplom IRIS Audior oder -Manager Qualifikation
% (h6échster Kompetenzgrad) Laiter QM 2 Tage RIS Coach muss vorhanden sein
Die HOHE SCHULE fir Lieferanten | SQA, Einkaufsleiter, 4T Zertifikat Lieferanten geht uber die IRIS Anforderungen weit
Performance Manager (+ SQA) interne Auditoren age Performance Manager hinaus, nur flr Profi's
Die HOHE SCHULE fir RAM/LCC Experten, 4 Tage Zertifikat kiirzer als ein Studium, aber fiir Praktiker
RAM/LCC Manager interne Auditoren 9 RAM/LCC Manager genau so gut
Die HOHE SCHULE fiir Projektleiter, PQM, 4 Tage Zertifikat auch als direkte Vorbereitung zur iapm-
IRIS Projektleiter (+ PQM) Projekt-Kernteam 9 RIS Projektleiter Zertifizierung
. . Nachwuchs- Diplom QM
% QM Fachingenieur flhrungskrafte Fachingenieur

58



Die «<HOHE SCHULE» der | IR'%
ZOOM am 8.9.23, 13:00 Uhr- \ DEMY

.“. -ACA

Schlussfolgerungen

® Trotz vieler fachlicher Fehler halte ich die ISO 22163 nach wie vor fur ein sehr gutes
Instrument, um die internen Geschaftsprozesse zu optimieren und inhaltlich
weiterzuentwickeln.

= Es gibt zunehmend mehr Einflisse aus der Automobilindustrie, die fir die Bahnindustrie neue
Herausforderungen darstellen. Wir missen uns dem stellen und versuchen den
groltmdglichen Nutzen daraus zu ziehen.

= Es gibt einige Herausforderungen, die einen erheblichen Einsatz an Ressourcen und Zeit
erfordern, wenn sie ernsthaft umgesetzt werden sollen. Ich bin mir nicht sicher, ob sich die
UNIFE dessen voll bewusst war, als sie die Ubergangsfrist festlegte. Fiir die meisten
Unternehmen wird die Ubergangsfrist zu kurz sein, um alle neuen Anforderungen
nutzbringend und angemessen einzufiihren. UNIFE und WG5 /TC 269 haben die wirklich
entscheidenden Punkte nicht erkannt oder falsch eingeschatzt.

= |ch kenne keinen anderen, der alle Anforderungen der ISO 22163 so wie wir ganzheitlich und
im Zusammenhang richtig erklart. Bitte wahlen Sie daher mit Bedacht, welchem
Schulungsanbieter Sie |hr Vertrauen, Ihre Zeit und lhr Budget schenken. Wir bieten mehr als
andere und ich garantiere lhnen, dass sich lhre Investition in uns auszahlen wird! Seit 2009
haben wir das bereits mehr als 1800-mal beweisen. Nur das BESTE fiur die BESTEN!

Ich hoffe, wir sehen uns irgendwann mal wieder.
Viel Gliick und Erfolg mit lhrem neuen Wissen!
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lhr Kontakt:

Andreas Heinzmann International Competence Centre Rail GmbH

CH — 6315 Oberageri

Schweiz
www.cc-rail.com

andreas.heinzmann@cc-rail.com
Mobil (D): +49 1726223273

Ich wiirde mich sehr freuen, wieder
von lhnen zu héren.

Falls Sie mir eine Nachricht
hinterlassen, werden ich versuchen
diese innerhalb von 24 Stunden zu
beantworten.
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