TOM - Total Quality Management Prifungszusammenfassung

Teil 1: KAIZEN-Strategien

KAIZEN
Masaaki Imai (japanischer KAIZEN Mitbegrinder)

Standige umfassende Verbesserung
der betrieblichen Prozesse und Ablaufe
zur Weiterentwicklung von Qualitat und Zuverlassigkeit
der Produkte und Dienstleistungen
im weltweiten Wettbewerb

Annahme: standige Verbesserung aller Prozesse

Vision: weltbeste Standards, der Fiihrerschaft in Kompetenz, Leistungsfahigkeit und
Effizienz

KAIZEN-Schirm

Kanban

Kundenorientierung

TQC (Umfassende
Qualitatskontrolle)

Qualitatssteigerung
Just-in-time

* Mechanisierung
« QC (Qualitatskontroll-Zirkel)
« Vorschlagswesen L

Fehlerlosigkeit
+ Kleingruppenarbeit

+ Kooperation der
« Automatisierung Managementebenen

« Arbeitsdisziplin * Produktivitatssteigerung
« TPM (Umfassende Q:// + Entwicklung neuer Produkte

FProduktivitdgtskontrolle)




KAIZEN und Total Quality Management

Begriffe und Definitionen

QA quality assurance

QC quality control

QC circle quality control circle
SQC statistical quality control
TQC total quality control
CcwQcC company wide QC

Quialitatssicherung
Qualitatskontrolle
Qualitatszirkel

Statistische Qualitatskontrolle
Umfassende Qualitatskontrolle

Unternehmensweite Qualitatskontrolle

Betriebliches Management im Vergleich

Westliche Auffassung von Arbeitsteilung

Japanische Auffassung von Arbeitsteilung

Top Management Innovation

Mittleres Management

Meister Erhaltung

Arbeiter

Top Management Verbesserung

Mittleres Management KAIZEN

Meister Erhaltung

Arbeiter

Westliche und japanische Vorstellung von Produktion

Stand der Bevorzugte
Technologie Orientierung Produkt
Westliche High-Tech Technologie- —»{ Innovations-
Vorstellung orientierte produkt
Innovation
Japanische Low-Tech »| Menschen- |, KAIZEN-
Vorstellung + KAIZEN orientiertes orientiertes
KAIZEN Produkt
Stand der Bevorzugte
Technologie Orientierung Produkt
High-Tech o Tech nologieorientierte Innovationsprodukt
Innovation mit . .
KAIZEN-Orientierung ’:e“: J:fa"'stcne
Technologieorientiertes roguktvorsteliung
KAIZEN 4T
Low-Tech ——» Menschencrientiertes » KAIZEN-orientiertes
KAIZEN Produkt




Vergleichende Betrachtung von KAIZEN und Innovation

Innovation

KAIZEN

langfristig und andauernd, aber

1. Effekt kurzfristig, aber dramatisch undramatisch

2. Tempo grolie Schritte kleine Schritte

3. zeitlicher Rahmen unterbrochen und befristet kontinuierlich und steigend
4 Erfolgschancen abrupt und unbestidndig gleich bleibend hoch

5. Protagonisten wenige JAuserwahlte” jeder Firmenangestellte

6. Vorgehenswelse

LEllbogenverfahren®, individuelle
Ideen und Anstrengungen

Kollektivgeist, Gruppenarbeit,
Systematik

7. Devise

Abbruch und Neuaufbau

Erhaltung und Verbesserung,
AAlles ist im Fluss®

8. Erfolgsrezept

neue Erfindungen, neue Thearien

technologische Errungenschaften,

konventionelles Know-how und
Jjeweiliger Stand der Technik

9 Prakfische Voraussetzung

groltes Investment, geringer
Einsatz zur Erhaltung

kleines Investment, grofter Einsatz
zur Erhaltung

10. Erfolgsorientierung

Technik

Menschen

11. Bewertungskriterien

Profitresultate,
Ergebnisorientierung

Leistung und Erfahrung fiir bessere
Prozesse

12. Vartell

hauptsachlich geeignet fir eine
rasch ansteigende Wirtschaft

hervorragend geeignet fir eine
langsam ansteigende Wirtschaft

Zeitliches Verhalten von KAIZEN und Innovation

beziiglich Erfolg und Leistungssteigerung UND beziiglich der Qualitit der Prozesse,
Maschinen, Anlagen, der Mitarbeitermotivation und letztendlich der Produkte !

Zeit

- Zeit

*

A) Idealvorstellung vom Innovationsprinzip

Theorie (Standard)

) Erhaltung
Innowvation

Praxis

Theorie (Standard)

Erhaltung

Praxis

B) Tatsachliches Muster der Innovation

Innovation

Zeit

* Zeit

i C) Innovation allein

D) Innovation plus KAIZEN




PTCA-Zyklus

Weiterentwicklung des Deming-Rades

Planen
{(Management

Aktion
Management)

Tun
(Arbeiter)

Checken

{Inspektion)

Planen: Planen der Verbesserung bestehender Praktiken z. B. durch Anwendung der 7

statistischen QC-Werkzeuge (Q7)

Tun: Umsetzung und Realisierung des Plans
Checken: Uberpriufung des Verbesserungsgrades und der Umsetzung des Plans
Aktion: - erreichte Verbesserung stabilisieren und institutionalisieren

-Vorbeugungsmafhahmen gegen Ruckfalle entwickeln

Toyota-Produktionssystem (TPS)
entwickelt in den 1950er Jahren (Taiichi Ohno), erstmalig verdffentlicht 1978
Die drei Saulen des Toyota-Produktionssystems sind:

1) Just-In-Time-Fertigung (JIT) - Pull-Fertigung, FlieRprinzip
- kurze & feste Lieferzeiten

2) intelligente Automation (Jidéka) - Fehler werden dramatisiert und sofort analysiert
- Ziel: Null-Fehler, hohe Qualitat

3) KAIZEN - stdndige Verbesserung durch Mitarbeiter und
Zulieferer, Eliminierung von Verschwendung
(Muda)
- hohe Produktivitat



Integriertes Managementsystem des Wandels im TPS

~WVenn Sie sagen, dass es kein Problem gibt, dann ist das ein Problem.“ Spruch bei Toyota

1

MNotwendigkeit )
zum Wandel Krisenempfinden

|

de: (‘:‘ggrl':gels Qeal der besseren Ferting

24 \ S|

kurze & feste

Zulele hohe Clualitat Lieferzeiten hohe Produktivitat
Strategie / Jidoka Just?'ﬁme KAIZEN
Methode
Cualitat entsteht - Pull-Konzept konsequente Eliminierung
im Prozess - FliefAfertigung von Verschwendung

=> Standige Reform (jap.: Kaikaku) des Herstellungskonzeptes ist notwendig aufgrund der
Herausforderungen des Weltmarktes (z. B. Globalisierung, Umweltschutz, IT-Revolution)

Ausnahmen von der Reform: Jiddka, Just-In-Time und KAIZEN (,Kontinuitat im Wandel)

Ziele und Voraussetzungen

— Produktion im Kundentakt

E—

Fehler vermeidon
Anlagen verbessern
Werker trainieren

Prozesse standardisieren
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... ist letztlich nicht die Summe von Manahmen zur Verbesserung betrieblicher Ablaufe,
sondern eine konstruktive Unternehmenskultur !




Dazu gehdren: Transparenz das Offenbaren von Problemen
Kommunikation die Mitarbeiter einbeziehen
gemeinsame Visionen die Mitarbeiter fir ein Ziel gewinnen
Konsequenz Kaizen-Grundeinstellung in der Praxis

* |ldsungsorientiert
* praxisnah
» sorgfaltig

» unkompliziert und undogmatisch
» schnell und pragmatisch
» konsequent

=> Und dies gegenuber den eigenen Mitarbeitern UND der Zuliefererindustrie !

Eliminierung von Verschwendung

Verlustvermeidungsphilosophie des Toyota Production System (TPS)

Die drei Mu
Muda Verschwendung
Mura Abweichung (Unausgeglichenheit)
Muri Uberlastung

Muda - Verschwendung

Die sieben Arten der Verschwendung (Sieben Muda)

1.) Uberproduktion
2.) Wartezeit

3.) Uberflissiger Transport
4.) Ungiinstiger Herstellungsprozess, Verschwendung bei der Bearbeitung

5.) Uberhéhte Lagerhaltung, Verschwendung beim Umlauf
6.) Unnétige Bewegungen
7.) Herstellung fehlerhafter Teile




Mura - Unausgeglichenheit / Abweichung

Verluste durch eine fehlende oder nicht vollsténdige
Harmonisierung der Kapazitédten im Rahmen der
Fertigungssteuerung

Muri - Uberlastung

Verluste durch Uberbeanspruchung wéhrend des
Arbeitsprozesses

KANBAN-System

- wortl.: ,Schild®, ,Zettel"

- dient als Instrument der Kommunikation

- ist ein Mittel im Produktionssystem

- historischer Vorlaufer des Just-In-Time-Prozesses

- logistisches Werkzeug zur Steuerung des Material- und Informationsflusses

- Kanban-System (bt keine Organisationsfunktion aus, sondern ist ein
Steuerungsinstrument
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Ziel von Kanban:

Einflhrung einer mindestbestandsorientierten Fertigungsdisposition auf allen
Fertigungsstufen (dezentrales Konzept zur Fertigungssteuerung)



Zentrale Fertigungssteuerung |

Hol-Prinzip
(,Supermarkt-Prinzip®, ,Pull-Prinzip®)
— Beginn der Produktion erfolgt als
Reaktion einer Bestellung
durch Kunde bzw. Handler,
d. h. Anstol? geht von der letzten
Fertigungsstufe aus

—m  Materialflu8 I: Fertigungsstufe
L\ I Informationsflug D Zwischenlager

. Fertigwarenlager

GQuele: Kamizhe, Braver, Gualiisismanagement von A bis Z, Minchen - Hanzer, 1339

‘ Einzelteile Einzelteile
| ) o 1 — -
i Tgt]e— o Zwischen- . Vor-
fert1gmg 'J.F&:rtigungs-\__ ~ lﬂgor | Verbrauchs-| _nEnt_a%e_
~._ Kanban .- ~_ Kanban _-
el g el
J
'[ »  Materialflu + Informationsfluf
e
Vergleich zentrale PPS und Kanban
zentralen Produktionsplanung und - Kanban

steuerung (PPS)

Zentrale Produktionssteuerung o Produktionssteuerung nach KANBAN

L
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- Gegenlaufiger Material- und Informationsfluss

- Gleichgerichteter Material- und Informationsfluss

- Planbezogene Produkiion - Kundenbezogene Produktion

- Zentrale Eingnffe - Selbststeuerung

I,Ering|:nr'ir|zi|:|"

JMHolprinzip”




Heijunka

- bezeichnet eine Harmonisierung des Produktionsflusses im Sinne eines mengenmaéafigen
Produktionsausgleichs

- ist Bestandteil des Just-In-Time-Gedankens bzw. Voraussetzung fur seine Realisierung !

Just-In-Time (JIT)

Logistik-orientiertes, dezenirales Organisations- und
Steuerungskonzept, welches die Materialver- und -enisorgung
fiir eine Produktion auf Abruf zum Ziel hat

Ziel: richtige Teile am richtigen Ort, in der richtigen Menge, zum
richtigen Zeitpunkt und in der richtigen Qualitat zu erhalten
bzw. zu liefern

Funf Finger-Regel
Elemente / Voraussetzungen fur Just-In-Time (JIT)

Harmonisierung der Kapazitaten durch ablauforientierte Fertigung
Bildung teilautonomer Arbeitsgruppen

Absolute Qualitatssicherung

Verkirzung von Rist- und Einrichtezeiten

Reduzierung der Durchlaufzeiten

Kleine Lose in Fertigung und Montage

N R AR A

Formen der Just-In-Time Produktion

Just-In-Time-Produktion
I |
Synchronfertigung Kanban
Kunden- Programm-
/ bedarf bedarf
Just-in-
Sequence Bedarfsorientiert Verbrauchs-
orientiert
Vorwértsplanung Riickwértsplanung
Zentrale Steuerung Dezentrale Steuerung

Bring-Prinzip Hol-Prinzip
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Just-In-Sequence (JIS)

Bei der Bereitstellung nach dem JIS-Verfahren sorgt der
Zulieferer nicht nur daftir, dass die benétigten Module rechizeitig
in der notwendigen Menge angeliefert werden, sondern auch,
dass die Reihenfolge (Sequence) der benétigten Module stimmt.

Ziel: richtige Teile am richtigen Ort, in der richtigen Menge, zum
richtigen Zeitpunkt, in der richtigen Qualitat und der
richtigen Reihenfolge zu erhalten bzw. zu liefern

Sechs Finger-Regel

Poke Yoke
Methode

Ausgangsbasis fiir Poka Yoke ist die Erkenntnis, dass kein Mensch und auch kein System in
der Lage ist, unbeabsichtigte Fehler vollstdndig zu vermeiden. Mit Poka Yoke wird meist
durch einfache und wirkungsvolle Systeme dafir gesorgt, dass Fehlhandlungen im
Fertigungsprozess nicht zu Fehlern am Endprodukt fuhren. Dabei zielt Poka Yoke auf den
Einsatz von meist technischen Hilfsmitteln. Diese Losungen sind meist kostengiinstig und
sofort einfuhrbar.

Um auch ein weiteres Auftreten von einmal entdeckten Fehlern ausschliel3en zu kénnen,
wird Poka Yoke in Verbindung mit einer Inspektionsmethode, der Source-Inspection
eingesetzt. Poka-Yoke in Kombination mit der Source-Inspection ergibt die Methodik des
Poka-Yoke-Systems.

Beispiele

- Gasanschlisse haben ein Linksgewinde und Wasseranschliusse ein Rechtsgewinde, daher
ist ein Vertauschen ausgeschlossen.

- Bankautomaten geben in Deutschland das Geld erst heraus, wenn die Karte entnommen
wurde. Dadurch wird verhindert, dass man die Karte vergisst.

- Telefonstecker (TAE) lasst sich nicht verkehrt herum einstecken.



Die funf S — Ordnung und Sauberkeit
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Die 5S erhdhen Arbeitssicherheit, Qualitat und Produktivitéat

58 Bedeutung Deutsch 5A (auf deutsche Sprache iibertragen)

Sein Ordnung schaffen Sortiere aus Aussortieren unndétiger Dinge

Seiton Ordnungsliebe Stelle ordentlich hin  Aufrdumen und Ordnung sichtbar machen
Seiso Sauberkeit Saubere Arbeitsplatz sauber halten

Seiketsu  Persdnlicher Ordnungssinn Sauberkeit bewahren Anordnungen zur Regel machen

Shitsuke  Disziplin Selbstdisziplin Oben  Alle Punkte einhalten und standig verbessern
6.5 6. A

Shukan Gewdhnung Sich daran gewidihen  Alles luft von selbst




Teil 2: Qualitatstechniken

Klassische qualitatsunter-
stitzende Tatigkeiten

Forschen, Entwickeln,
Konstruieren
Absicherung durch
Versuche

Planung der Produktion
Arbeitsvorbereitung
Fertigung und Montage
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Qualitatstechniken
i.w.S. / Hilfstechniken

Kreativitatstechniken
Brainstorming
Methode 635
Analysetechniken
Morphologischer Kasten

Prasentationstechniken /
Visualisierung

TPM
Poka-Yoke Audit

Fertigungspriiftechnik Metaplan
Werkstoffpriftechnik Erhebungstechniken
Zerstérungsfreie
Materialpriftechnik CNB-Methode
Technische Statistik
Organisatorische Maflnahmen Kaizen

Qualitatszirkel

Einsatzfolge der Qualitatstechniken

Konstruktion

Konzept
Kunden-
bediirfnisse QF D / M7
— . .
Kundenorientierie
Produkiplanung

FMEA

Analyse und Vermeidung
potentieller Risiken

begeisterter SPC/ Q7

Kunde

| Regelung und standige
Verbesserung des

optimierten Zustandes

Versuchsplanung

Optimale Einstellung
relevanter
Haupteinflussfaktoren

Fertigung

Erprobung




Q7: Die Sieben Statistischen Werkzeuge der Qualitatskontrolle

1) Pareto-Diagramm

2) Ursache-Wirkungs-Diagramm (Ishikawa-Diagramm)

3) Histogramm (Saulendiagramm)

4) Qualitatsregelkarte

5) Streuungsdiagramm (Korrelationsdiagramm)

6) Grafiken

7) Checklisten, Prufformulare, Fehlersammelliste

1) Pareto-Diagramm

Gralle

Zeigt die dringenden
Problemfalle auf !

Typ

2) Ursache-Wirkungs-Diagramm (Ishikawa-Diagramm)

=2

==

Zeigt die Zusammenhénge
einzelner Probleme auf !

Ursachen festlegen mit den 6-M:

R N

Mensch
Maschine
"Milieu" Umfeld
Material
Methode
Messung
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Ursache

Wirkung

b/

‘ Material Methodc ‘ Messung J

1 i) “Milieu" |
[\IrMensch “ \VMaschlneJ \ U mfel )
N N\ i
\ \ |
\ y |
J\Iebmursachc \ / \ K |
D Ve \ \ |
‘s; \
_\Emzelursadg] &\ Y \ :
{ \‘ \ |
7 7 7
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Erfassen weiterer Ursachen mit den 6-W:
Was

Wann

Wo

Warum

Wer

Wie

N AR

3) Histogramm (S&aulendiagramm)

Balkendiagramm, das die Verteilung
und Grél3e mehrerer Variabler angibt !

Haufigkeit

Messgrélie

4) Qualitatsregelkarte

Kurven mit Eingriffsgrenzen, um normale
von besonderen Prozessanderungen zu
unterscheiden

Grd
N
[»
T/
K
|

UCL: upper control limit
LCL LCL: lower control limit

X:  average value

Verlauf Gber der Zeit

5) Streuungsdiagramm (Korrelationsdiagramm)

Zeigt die Beziehung zwischen
zwel Variablen auf, die in einem
Zusammenhang stehen kénnten !

Variable 2

Variable 1



6) Grafiken

Kurven

Messgrd

Zeigt den zeitlichen Verlauf
und die Gré3e messbarer
Zusammenhénge auf !

Zeit

7) Checklisten, Priufformulare, Fehlersammelliste

Fehler-
erfassung

Fehlersammelliste N
| _# |Fehler| Anzahl l

1 m :

2 I v | 101 T Histogramm

3 | xxx i N

Pareto-Diagramm

-
Brainstorming

Flussdiagramm

O
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Zeigt die Reihenfolge von
Aktivitaten auf, um einen
Uberblick tiber komplexe
Prozesse zu erméglichen !

|:| Rechteck:

Kontrollpunkt

Verzweigung /
Entscheidung
Operation /
Tatigkeit

Qualitatsregelkarte

NS
Y

Streudiagramm
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M7: Managementwerkzeuge

Veroffentlichung erstmals 1978 in Japan

Phase I: Analyse und Spezifikation der Probleme
1) Affinitatsdiagramm

2) Relationendiagramm _
3) Baumdiagramm . |:|
o o —_ e —_
4) Matr!xdlagramm ag {%_ g — -
.

5) Matrix-Daten-Analyse

(Portfolio-Analyse) Affinititsdiagramm Relationendiagramm
6) Problem-
Entscheidungs-Plan 1 ] |
7) Netzplan Phase II: Magnahmen
]
[ |

-G8~ gl — [

. 1

. as Matrix-Daten-Anal
Baumdiagramm Matrixdiagramm ° )EP-Drtfn]iu] yse

Phase I11: Zeitabhingige Bereitstellung der Mittel
und Vnrbcreihmj des Prozesses

J-_J—fc-i;jz_; - E@%ﬂ

Problem- Netzplan
Entscheidunes-Plan

Phase I: Analyse und Spezifikation der Probleme

1) Affinitatsdiagramm

Unbefriedigende
Situation

Schlechte Schlechte
Arbeitsmoral Arbee‘i:ts-
ergebnisse

Schlechte

Unzufrie-
denheit Hoher
Krankenstand

Termintreue | pohe
Mmge]nde |

Kosten
Unpunkt— Viel
li chl:e it A uR

Unzufriedene
s Kunden

| Reklamationen

Kaum Wieder-

| Kundenfmensich | MU | pryueie

‘i nicht ernst genommen Erwa




2) Relationendiagramm

|3 Ursache

| 2. Ursache | 1. Ussache

[ 1. Ursacte |

N

2 U@

iz.

1 Uneche 1. Ursache
7
‘ 2 Ursache | ‘ 1. Ursache Ursachj

3) Baumdiagramm

'El Ursache
Phase IIl: MaBnahmen
Angst um det;
Arbeitsplatz
Wollens- 5 .
barrieren ‘ Bequemlichkeit
Mogliche Widerstéinde Imageverlust
gegen die Einfiihrung
von Gruppenarbeit —
Mangelnde
Fachkompetenz
Kénnens- | R
barrieren I Mangelnde

Sozialkompetenz

4) Matrixdiagramm

¢ | Daten ® ®| X X
U
] Daten o|e [ J
&
Daten o] [}

=]
U
= elelelsls
& 21|12l 2
& il @ o a ]
& a|la|8(a|8
g Daen |@| @] O X
2| Daten | @ o
k|
g Daten [eAN ]
E
—é Daten o
Z | Daten X| 0

Wechselbeziehungen

@ stark

O maifig

X schwach
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5) Matrix-Daten-Analyse (Portfolio-Analyse)

‘ O eigenes Unternehmen

O Wettbewerber
O C
\
o O

= Leistung
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Phase lll: Zeitabhéangige Bereitstellung der Mittel und Verbreiterung des Prozesses

6) Problem-Entscheidungs-Plan

|
thJtte_l—| ' Mittel 1 ‘ Mittel |
I 1
/ Stérung ; Stﬁl!'ung Stérung

Gegen- Gegen- “Gegen-
magnahme ma@nahme magnahme
Gegen- ~ Gegen-
hme magnahme

mafina:

7) Netzplan

Projekt-
Start

Ereignis

is | Ereignisl‘

Ereignis

Projekt-
Ende

Ereignis

frithester
Anfang

frithestes
Ende

Dauer

spatester
Anfang

spatestes
Ende
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FMEA - Fehlerméglichkeits- und -einflussanalyse

- formalisierte Methode, um mogliche Probleme sowie deren Risiken und Folgen bereits vor
ihrer Entstehung systematisch und vollstandig zu erfassen

- grundlegende Zielsetzung der FMEA: vorausschauende Fehlervermeidung
Praventivmalinahmen setzen in den frhen Phasen des Produktentstehungsprozesses an,
d.h. im Rahmen von Entwicklung, Konstruktion und Planung

- FMEA muss in jedem Fall vor der Serienfertigung abgeschlossen sein

- Konstruktions-FMEA: bezieht sich auf ein Produkt in dessen Entwicklungs- und
Konstruktionsphase
- Prozess-FMEA: bezieht sich auf ein Herstellungsverfahren in dessen

Produktionsplanungsphase

- System-FMEA: Betrachtung Ubergeordneter Gesamtsysteme mit ihren
Wechselwirkungen zwischen den jeweiligen Einzelsystemen

Wesentliche Aufgaben und Ziele der FMEA

* Identifizierung kritischer Komponenten und potentieller Schwachstellen
* Fruhzeitiges Erkennen und Lokalisieren moglicher Fehler

» Abschatzung und Quantifizierung von Risiken

* Anwendung und Weitergabe von Wissen und Erfahrungen

* Verklrzung der Entwicklungszeit, Senkung der Entwicklungskosten sowie des
Fehlleistungsaufwandes

« Vermeidung von Doppelarbeit und Verringerung von Anderungen nach Beginn der
Serienfertigung

* Beitrag zur Erflllung unternehmenspolitischer Qualitatszielsetzungen

FMEA-Formblatt

Fehlerm& hkeits- und y *
Konstruktions-FMEA [] ProzeB-FMEA [[]  System-FMEA [ ]|Mosel/ Sywem / Fargug [y

Tiwe T ABTwisin | Liarare | Teeon

Bostiigangduren Narm / Acnsiuung | Lisferan! [ Teon
S reandungen

ot 5| Mogiche Fahier Jerzaitiger Zustand it |‘m::’:’i:‘“"°%ﬁ -
e | IO TV e SN e s Watvarmon 35

st cxler Licdarant

- Fehleranalyse ——- Risiko- 1T

= —® peurteilung +——

= 5 — Ldsungen, T
| [ —MaBnahmen_| T
L | | Ergebnis- | |
- — 4——"_ peurteilung

-

: |
- T
OI0% | DIC)

O Forot+0 60 0o @ oo |k
| Wahrscheinlichkeit des Auftretens des Fehlers Bedeutung des Fehlsrs Wahrscheinicheit der Entdeckung des Fehlers
(Fehier kann vorkemmen) (Auswirkungen auf den Kunden) . {vor Austiefarung an Kunden)

—— e s o pogs Bokvigug om Kunden 3 2.3 oA H % H

5 Tk T o g cu rcen LEb o Tt

feen” T s sormirviogun o Faiar s s afratanich =16




- Fehleranalyse

- Risikobeurteilung

- Loésungsmoglichkeiten bzw. MaRnahmenvorschlage
- Ergebnisbeurteilung
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Risikoprioritdtszahl RPZ =

(Wahrscheinlichkeit des Auftretens) x (Bedeutung
der Folgen) x (Wahrscheinlichkeit der Entdeckung)

Aufwands- und Nutzenverlauf der FMEA

0 Nutzenverlauf
MNutzen I.“-.’-.’-.‘-'|"|f‘
=9 -
T -
et ™" Einsparung
ot -
l‘ -
K
o [
s
oLt Einsparungspotentia
K V4 + Anlaufkosten
-~ ’ « Prisfkosten
. V4 + Nacharbeitskosten
."- # + Gewdhrleistungskosten
.... }
AT R A 5 e >
N 1987 1988 S 1989 1990 199
‘ & ,.----— S S
/ . Aufwandsverlauf
\\.‘ ‘N Schulungs- und
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QFD: Quality Function Deployment
Ablauf in vier Phasen:

1) Qualitatsplan Produkt

2) Qualitatsplan Konstruktion / Teile

3) Qualitatsplan Prozess (Prozess- und Prifablaufpléne)

Quelle: Audi AG, Ingolstadt

4) Qualitatsplan Produktion (Arbeits- und Prifanweisungen)
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Ziele / Vorteile von Quality Function Deployment
* Verbesserung der Qualitat
» Kosten- und Wettbewerbsvorteile

* Fuhrungsinstrument zur Férderung der Unternehmensziele

House of Quality
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Teil 3: Statistische Prozessregelung

Ist untergliedert in:

a) Untersuchung der Maschinenfahigkeit

* Prototypenbau und Musterserie

b) Prozessfahigkeitsuntersuchung

+ Methode zur Feststellung der grundsatzlichen Fahigkeit eines
Prozesses

« Ziel: Beurteilung der Ubereinstimmung mit den vorgegebenen
Qualitatsanforderungen (-merkmalen)

+ wird unmittelbar nach Prozessinstallation durchgefihrt und ist vor
Serienbeginn in der Regel abgeschlossen (0-Serie, Pilotserie)

c) statistische Prozessluberwachung bzw. - regelung

+ serienbegleitende Maltnahme; meist durch EDV unterstiitzt

Grundmodell der technischen Statistik

Interessierender
Sachverhalt

Grundgesamtheit
1
direkter Schluss indirekter Schluss

}

Entnahme einer

. Schluss von der bekannten
Zufallsstichprobe Stichprobe auf die

J unbekannte
Grundgesamtheit mittels

Statistischer Verfahren

Erfassung

|

Aufbereitung
- tabellarisch
- zeichnerisch
- rechnerisch

Direkter Schluss: von Grundgesamtheit (bekannt) auf Stichprobe (unbekannt)

Indirekter Schluss: von der Stichprobe (bekannt) auf die Grundgesamtheit
(unbekannt) schlieRen
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Prozessstreubreite und Prozessfahigkeitsuntersuchung

N Ny
'» =056 -usag 1"
C = OSG - USG fo Relative Prozessstreubreite
" 6 6 G Schatzwert der Standardabweichung
OSG/USG . obere / untere Spezifikationsgrenze
C = Akrit Co/Co - Prozessfahigkeitsindizes
3.8

Akrit ... knt. Abstand des Gesamtmitielwertes zur
Spezifikationsgrenze

Akrit =X - USG bzw. Akrit=0SG-X

Der Prozess ist normalerweise als fahig zu beurteilen,
wenn folgende Bedingungen erfillt sind:

f,<75%
C_ ... Bericksichtigt die Streuung eines
p
CD - 1’33 Fertigungsprozesses
C. ... Bertcksichtigt zusatzlich die Lage des
pk
Cpk = 1,33 Mittelwertes der Haufigkeitsverteilung

Der Prozess ist nur bedingt fahig und erfordert entsprechende Uberwachung
und bessere Zentrierung:

1,33> C,, 2 1,00

(nur zuldssig bei messbaren Qualitdtsmerkmalen)



Regelkarten: Unterscheidung zwischen zahlbaren und messbaren

KenngrofR3en

(zéhlbare KenngréBen)

+ Erfordern klare und eindeutige definierte
Fehlerkriterien und entsprechende
Unterweisung der Mitarbeiter

* basieren auf dem YVorhandensein,
Entdecken und der Reduzierung von
Fehlern

* warnen vor negativen Prozessanderungen,
wenn bereits eine Anzahl von Fehler
aufgetreten ist

= zeigen nur den Anteil und die Streuung der
fehlerhaften Produkte

+ erfordern, um zuverlassige Aussage tber
die Prozessfahigkeit oder Prozessgite zu
machen, grofie Einzelstichproben (mind. 50
Teile, jedoch haufig auch einige hundert
Teile)

Regelkarte fir diskrete Qualitatsmerkmale:

Regelkarte fir kontinuierliche

Qualitatsmerkmale: (messbare KenngréBen)

» Fehlerkriterium ist Uberschreitung der
Werksticktoleranz

* basieren auf Vermeidung von Fehlern

* warnen vor negativen Prozessanderungen,
auch wenn noch keine Fehler aufgetreten
sind

» zeigen sowohl Grolke der Streuung | als

auch die Richtung der Streuungsanderung

+ erfordern nur Einzelstichproben von
normalerweise 5 Teilen, um eine zu
verlassige Aussage (ber die
Prozessfahigkeit und Prozessglte zu
machen

-24-

p-Regelkarte

‘ | X/R-Regelkarte
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Teil 4: Qualitatsmanagement

Merkmale eines Qualitdtsmanagementsystems
1. Es umfasst das ganze Unternehmen
2. Bezieht sich auf samtliche materiellen und immateriellen Leistungen

3. Es realisiert das Prinzip der vorbeugenden Fehlervermeidung durch
- Instruktion, Schulung und Motivation
- Installation mdglichst kurzer Regelschleifen, die vom Fehler zu seiner Ursache
zurtckfihren
- Sicherstellen der Beseitigung des Fehlers

4. Die Verantwortung fur die Qualitat einer Leistung wird dem Ubertragen, der die Leistung
erbringt

Audit
Qualitatsaudit: besteht aus Produkt-, Verfahrens- und Systemaudit
Gemeinsame Aufgaben und Auswirkungen aller Audits:

- Begutachtung von Arbeitsbereichen, Tatigkeiten und Ablaufen

- Beurteilung der realisierten Fortschritte der Qualitéatsaktivitaten

- Erwecken der Aufmerksamkeit aller Beteiligten bzgl. der Qualitdtsanforderungen

- Uberpriifung der Ausfiihrung im Hinblick auf Ubereinstimmung mit den festgelegten
Produktmerkmalen

- Feststellung der Angemessenheit der Richtlinien bzw. Vorschriften und MalRhahmen im
Hinblick auf das angestrebte Ziel

- Férderung der Stéandigen Verbesserung (KVP)

- Systematische Bewertung des Qualititsmanagementsystems und der Dokumentation

— Produktaudit
— Verfahrensaudit
— Systemaudit



Ablaufplan Eines Produktaudit

produktorientierten *

Qualitatsaudits

anhand

versandbereite Produkie

v

]

Pflichtenheaft

Produktspezifikation

L2

wntor realistischen
Einsatzbedingungen

F.

LUhmwalt

zu verarbeitendes Material

¥

I erstellt

.

|
L| Priif bericht H Fehlaranalyse —H
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Fehlarursachan-
Analyse H
A 2
wvaranlait
|
| Fehlerbasprechung
|
Korrekturmalnahmen
1
l Uberwachung dar
r____ Korrekturmalnahmen
Y-
Ablaufplan eines
verfahrensorientierten
g as -
Qualitatsaudits e
I | | 1 |
i 3 i ittel: Priffmittel: Waerkstoffe: Produkte:
zﬁlmm:'mls- Wevsz.:;::-h'ﬂ‘axhinen, Lehreniiberwachung, Analysen ;'_h:un?‘eg \;g Te"lerr-‘.
unterweisungen, Fihigkeitsuntersuchun- Zustand, richtige ie durch Se ‘D:‘e ung
Prisfunterweisungen auf oen Anwendung akzeptiert wurden
Ubereinstimmung mit
dem aktuellen
Anderungsstand

‘ erstellt |

Prufberichte

S—

s
Qualitatsdaten I l Checklisten J I
L 1 —

Korrektur-
malnahmen

L : : Ferti nlgsbluli ; Fmi:uns‘
R . " ertigu : PR 3 :
W - Produk Fertig ¥ And«eru:g von Aufbau,| Materialeinkauf: Korrektur des
Anderungsantrag Anderungsantrag Fehlermeldung Anardnung Fehlermeldung Fertigungsablaufs
[ I I 1 | _

Korrektur-
mafinahmen




Allgemeiner Ablauf eines Zertifizierungsverfahrens

Vertrags-
abschlufs

Vor-

bereitung

Unterlagen-
priifung

System-
audit

Zertifikats-
erteilung

Anfrage bei einer
akkreditierten Zertifizierungsstelle

Vorabinformation, Vertragsabschluf3

.

erste Beurteilung anhand
einer Kurzfragenliste

auf Wunsch: Durchfihrung eines Voraudits,
Erstellung eines Vorauditberichts

'

Beurteilung des Qualititsmanagement-
handbuchs sowie der mitgeltenden Unterlagen

;

Systemaudit im Unternehmen,
Erstellung eines Auditberichts

:

Gesamtbeurteilung des
Qualitdtsmanagementsystems

v

bei positivem Ergebnis:
Erteilung des Zertifikats,
sonst Nachauditierung

Kundenzufriedenheit
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Ergebnis eines Bewertungsprozesses, bei dem die subjektiv wahrgenommene Leistung mit
der eigenen Erwartung verglichen wird.

Image des Versprechungen Erfahrung
Anbieters des Anbieters
Erwartungen
Wissen um individuelles .
Alternativen Anspruchsniveau spezifische

subjektiv
wahrgenommene
Leistung

individuelle
Rahmenbedingungen Problemldsung



