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Vorführender
Präsentationsnotizen
Gesamtes Thema der Einheit: Qualitätsprogramme, -initiativen und –werkzeuge

Kaizen:
japanische Begriff Kaizen bedeutet eigentlich Veränderung zum Besseren und drückt das Streben nach kontinuierlicher, unendlicher Verbesserung aus. 
nicht als Methode zu betrachten, die bei Bedarf auf ein Problem angewendet werden kann. 
Kaizen ist vielmehr als prozessorientierte Denkweise im Sinne einer Geisteshaltung zu begreifen, 
Stellt gleichzeitig Ziel und grundlegende Verhaltensweise im täglichen (Arbeits-)Leben dar

allumfassende Strategie, die auf der Erkenntnis beruht, dass die Kunden zufriedengestellt und ihre Anforderungen erfüllt werden müssen, wenn eine Organisation erfolgreich sein will 
Dafür Qualität richtigerweise als grundlegender Ansatzpunkt, deren Steigerung dann wiederum zu höherer Produktivität führt.
Dabei beinhaltet der Qualitätsbegriff im Rahmen von Kaizen nicht nur die Qualität von Leistungen, sondern die Qualität der gesamten Organisation, die soziale Komponenten mit einschließt und sich also auf alle Aspekte menschlicher Aktivitäten bezieht. 
Als ein der Qualitätsverbesserung vorgelagerter Prozess wird die Verbesserung selbst angesehen, beginnend mit dem Erkennen ihrer Notwendigkeit durch das Erkennen eines Problems. Jedwede Verbesserung in einer Organisation führt dann schließlich auch zu einer Verbesserung von Qualität und Produktivität. 
Demgemäß wird Kaizen als eine kundenorientierte Verbesserungsstrategie aufgefasst, die davon ausgeht, dass alle Aktivitäten in der Organisation schließlich zu einer Steigerung der Kundenzufriedenheit führen sollen
Kaizen muss als Zielvorgabe und gleichzeitig als Zielerreichungsstrategie vorgestellt werden, die Methoden und Techniken integrativ überlagert. Die visuelle Darstellung dieser Überlagerung erfolgt häufig in Form eines Schirms 


Total Quality Control (TQC): ein System, welches die Anstrengungen der verschiedenen Bereiche innerhalb einer Organisation zur Entwicklung, Aufrechterhaltung und kontinuierlichen Verbesserung der Qualität integriert. Damit sollen speziell Marketing, Entwicklung, Produktion und Kundendienst in die Lage versetzt werden, auf möglichst wirtschaftliche Weise Kundenbedürfnisse vollständig zu befriedigen (siehe auch Folien weiter unten). 
Total Productive Maintenance (TPM): kann als umfassende produktive Instandhaltung übersetzt werden und stellt ein Konzept zur optimalen Nutzung der Produktionsanlagen auf Basis von vorbeugender Ausfall-vermeidung und kontinuierlicher Verbesserung hinsichtlich der Anlagenverfügbarkeit dar (siehe auch Folien weiter unten). 
Kanban: ein auf Karten basierendes Instrument zur Steuerung des Material- und Informationsflusses auf Werkstattebene (Fertigungssteuerung) (siehe auch Folien weiter unten). 
Just-in-Time (JiT): ist ein Logistik-orientiertes, dezentrales Organisations- und Steuerungskonzept, welches die Materialver- und –entsorgung für eine Produktion auf Abruf zum Ziel hat (siehe auch Folien weiter unten 


Cross-Functional Management (Funktionsübergreifendes Management): 
wird als das Koordinieren der Aktivitäten verschiedener organisationsstruktureller Einheiten zum Erreichen der funktionsüberschneidenden Ziele von Kaizen verstanden. 
Von besonderer Bedeutung sind hier die interdisziplinäre Zusammenarbeit der einzelnen Fachabteilungen sowie die offene Kommunikation untereinander.
betont vor allem die horizontale Integration der Aktivitäten innerhalb einer Organisation. 
Die speziellen Ziele der Abteilungen werden den Gesamtzielen der Organisation untergeordnet, einseitige Optimierung wird vermieden. der gesamte Leistungserstellungsprozess wird konsequent und durchgängig an den übergeordneten, funktionsübergreifenden Zielen Qualität, Kosten und Liefertreue ausgerichtet. Diese funktionsüberschneidenden Ziele können gleichbedeutend mit den eingangs genannten Zielen Qualität, Produktivität und Kundenzufriedenheit bzw. Erfüllung der Kundenwünsche angesehen werden. 

Policy Deployment: 
ist ein (Planungs-)System zur langfristigen und allumfassenden Einführung des Grundsatzes der Kontinuierlichen Verbesserung in einer Organisation und stellt die gezielte Umsetzung von Kaizen in konkrete Handlungsanweisungen bzw. Aktionen dar. 
Im Gegensatz zu Cross-Functional Management wird beim Policy Deployment insbesondere die vertikale Integration der Aktivitäten innerhalb einer Organisation betont, indem der Planungsprozess sowohl im Top-Down- als auch im Bottom-up-Ansatz realisiert wird. 
Dazu werden die langfristigen strategischen Zielsetzungen der Organisation aufgelöst und operationalisiert bis hin zu Einzelaufgaben. So wird sichergestellt, dass sich jeder Mitarbeiter seiner Aufgaben und seines Beitrags zur Zielerreichung bewusst ist. 
Dabei wird besonderes Gewicht auf den Prozess und seine Umsetzung gelegt, die eigentliche Zielerreichung im Sinne der Ergebnisorientierung steht nicht ausschließlich im Mittelpunkt. Policy Deloyment beinhaltet damit Aussagen sowohl über Mittel wie auch über den Zweck, dem diese Mittel dienen sollen. Die Folge ist eine Akzeptanz der Organisationspolitik auf breiter Basis und über alle Hierarchieebenen hinweg 



total quality control

Hauptaufgaben:

Erfillung der Kundenanforderungen und Analyse potentieller
Fehler schon in der Konstruktion

Uberwachung der Qualitdt von Zulieferteilen

Steuerung der Produktion und Uberwachung der Produkte
entsprechend den Qualitatsanforderungen

Durchfiihrung spezieller Qualitatsstudien zur Ermittlung von
Fehlerursachen und zur Verbesserung von Produkten und
Prozessen

= Stufe 1: Inspektion nach der Fertigung
= Stufe 2: Qualitatssicherung wahrend der Produktion

= Stufe 3: Qualitatssicherung unter Einbeziehung aller Abteilungen
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Vorführender
Präsentationsnotizen
1. feststehendes Unternehmensziel in Richtung ständiger Verbesserung von Produkten und Dienstleistungen.
    Kernpunkt der Deming’schen Lehre angesehen, nur die Unternehmensleitung hat die Möglichkeit, eine neue Leitlinie einzuführen, umzusetzen, vorzuleben
2. Um wirtschaftliche Stabilität sicherzustellen, ist ein neuer Denkansatz nötig. Wir sind in einer neuen Wirtschaftsära. Die Kernaussage dieses Punktes ist, nicht mit allgemein akzeptierten Fehlerquoten, Verspätungen und fehlerhaftem Material zufrieden zu sein. Man muß die Prozesse kontinuierlich verbessern, um Ausschuß und Nacharbeit und damit Ressourcenverschwendung zu reduzieren. Des Weiteren schafft gute Produktqualität erhöhte Kundenzufriedenheit. 
3. Beende die Notwendigkeit und Abhängigkeit von Vollkontrollen, um Qualität zu erreichen. Deming sieht Sortiervorgänge als das Einverständnis, daß Prozesse nicht in der Lage sind, ausnahmslos fehlerfreie Produkte zu liefern. Seine Kernaussage ist es, daß Qualität nicht erprüft werden kann, sondern erzeugt werden muß. 
4. Nicht nur das niedrigste Angebot berücksichtigen. Meist erweist sich der billigste Anbieter nicht unbedingt auch als der zuverlässigste sowie der qualitativ Beste. Deming rät, mit einem Zulieferer zu arbeiten, ein vertrauensvolles Verhältnis zu diesem aufzubauen und eine langjährige Partnerschaft mit ihm einzugehen. 
5. Suche ständig nach Fehlerursachen, um alle Systeme für Produktion und Dienstleistungen (alle Tätigkeiten) auf Dauer zu verbessern. Hiermit ist die Anwendung des PDCA- Kreislaufes bzw. des Deming- Rads gemeint. 
6. Schaffe moderne Anlernmethoden und sorge für Wiederholtraining am Arbeitsplatz. Ein Mitarbeiter muss nicht nur wissen, wie er seine Arbeit zu machen hat, vielmehr muß auch dem Mitarbeiter der Zusammenhang vermittelt werden, in welchem seine Arbeit steht. Es ist von immenser Bedeutung, qualifizierte und motivierte Mitarbeiter zu haben. 
7. Schaffe moderne Führungsmethoden, die sich darauf konzentrieren, dem Menschen zu helfen, seine Arbeit besser zu verrichten. 


Total Quality Control-Konzept durch folgende Elemente charakterisiert: 
•Definition und klarer Aufbau von Qualitätspolitik und Qualitätszielen 
•Ausrichtung an den Kundenbedürfnissen 
•Gezielte Aktivitäten zur Umsetzung der Qualitätspolitik und zuer Erreichung der Qualitätsziele 
•Organisationsweite Integration der qualitätsbezogenen Aktivitäten 
•Eindeutige Übertragung von Aufgaben und Verantwortung 
•Festlegung der erforderlichen Ausstattung 
•Spezielle Qualitätssicherungsmaßnahmen der Lieferanten 
•Festlegung von wirkungsvollen Qualitätsinformationen, Prozessen und Überwachungsmethoden 
•Hohes Qualitätsbewußtsein, organisationsweite Motivation und Qualifikation der Mitarbeiter 
•Einführung von Meßgrößen als Qualitätsstandards 
•Einführung positiv wirkender Korrekturmaßnahmen 
•Kontinuierliche Selbstüberprüfung, Regelkreise, Ergebnisanalyse und Soll-Ist-Vergleiche 
•Durchführung periodischer Systemaudits. 


Stufe 1: Inspektion nach der Fertigung: Audits der fertiggestellten Produkte und Maßnahmen zur Problemlösung (produktorientiert) 
Stufe 2: Qualitätssicherung während der Produktion: einschließlich statistischer Prozeßregelung (= ist ein auf mathematisch-statistischen Grundlagen basierendes Instrument, um einen bereits optimierten Prozeß durch kontinuierliche Beobachtung und ggf. Korrekturen auch in diesem optimierten Zustand zu erhalten. Als wichtigstes Instrument dienen dabei verschiedene Arten von Qualitätsregelkarten. Mit dieser Methode kann eine unmittelbare Prozeßverbesserung nicht erreicht werden, da die Statistische Prozeßregelung in der laufenden Fertigung (Serienfertigung) angewendet wird, also nach Festlegung der Prozeßparameter. Damit sind grundlegende Änderungen am Prozeß selbst nicht mehr möglich, es können lediglich kleinere Abweichungen ausgeregelt sowie Daten gesammelt und aufbereitet werden, um Ansatzpunkte für eine Verbesserung aufzuzeigen) und „narrensicherer“ Prozeßgestaltung (prozeßorientiert) 
Stufe 3: Qualitätssicherung unter Einbeziehung aller Abteilungen, d.h. Konstruktion, Fertigung, Verkauf, Kundendienst (systemorientiert) 
Wegen der Ähnlichkeit des Namens sei an dieser Stelle besonders auf einweiteres, in letzter Zeit verstärkt diskutiertes Qualitätskonzept für die gesamte Organisation hingewiesen. Dieses wird als Total Quality Management (TQM) bezeichnet und darf aufgrund der inhaltlichen Unterschiede nicht ohne weiteres mit TQC verwechselt oder gleichgesetzt werden. Es ist allerdings anzumerken, daß auch Feigenbaum den TQC-Ansatz heute in einer erweiterten, eher managementbezogenen Form versteht. 




total productive maintenance

Saulen des Total Productive Maintenance (TPM):

1. Beseitigung des sechs grofRen Verlustquellen bei
Produktionsanlagen

Autonome Instandhaltung
Geplantes Instandhaltungsprogramm
Schulung und Training
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Instandhaltungspravention
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Vorführender
Präsentationsnotizen
Total Productive Maintenance (TPM) kann als umfassende produktive Instandhaltung übersetzt werden und stellt ein Konzept zur optimalen Nutzung der Produktionsanlagen auf Basis von vorbeugender Ausfall-vermeidung und kontinuierlicher Verbesserung hinsichtlich der Anlagenverfügbarkeit dar.Die Gedanken, die zur Entwicklung von TPM geführt haben, basieren auf der Grundüberlegung, daß dem steigenden Komplexitätsgrad der hochtechnisierten Maschinen, die in der heutigen Fertigung eingesetzt werden, Rechnung zu tragen ist. Jeder Maschinenstill-stand verringert Produktivität und Kapazitätsauslastung und verursacht damit Ausfallkosten. Der Einsatz spezieller Instandhaltungsteams führte nicht zu befriedigenden Ergebnissen, so daß dazu übergangen wurde, das Maschinenbedienungspersonal auch mit der Ausführung der Instandhaltungs-arbeiten zu betrauen. Der TPM-Ansatz zielt darauf ab, dem Maschinen-bediener nicht nur die Ausführung der Instandhaltung, sondern auch die Verantwortung für den einwandfreien Zustand der gesamten Produktions-anlage zu übertragen. 
1.Verbesserungsteams optimieren die Nutzung der Produktionsanlagen durch Beseitigung der Verlustquellen Anlagenausfall, Rüst- und Einrichteverluste, Leerlauf und Kurzstillstände, verringerte Taktgeschwindigkeit, Qualitätsverluste durch Ausschuß/Nacharbeit, Anlaufschwierigkeiten 
2.Beinhaltet die eigenständige Durchführung von bestimmten Instandhaltungs-maßnahmen durch die Maschinenbediener. Dazu gehören Wartung (Richtige Bedienung, Erhaltung der Grundbedingungen durch Reinigung und Schmierung), 
periodische Inspektion sowie Instandsetzung (kleinere Reparaturen, genaue Berichterstattung, Unterstützung bei größeren Reparaturarbeiten) 
3.In Verantwortung der Instandhaltungsabteilung wird ein Programm zur prozeßbezogene Instandhaltung erstellt. Dies zielt auf eine schnelle Entdeckung und Behandlung von Abweichungen durch periodische Inspektion und planmäßige Wiederherstellung der Ausgangssituation. 
4.Schulungs- und Trainingsmaßnahmen sind erforderlich, um die Maschinen-bediener in den benötigten Fertigungs- und Instandhaltungsfertigkeiten auszubilden. 
5.Fertigungs- und Instandhaltungskosten sowie Verschleißverluste werden durch vorbeugende Maßnahmen reduziert, um Zuverlässigkeit, Wirtschaftlichkeit, Instandhaltungs- und Bedienungsfreundlichkeit sowie Prozeßsicherheit zu gewährleisten und zu steigern. 



Vermaschte, selbststeuernde Regelkreise fiir den gesamten
Fertigungsprozess

Hol-Prinzip fir die jeweils nachfolgende Stufe

Flexibler Personal- und Betriebsmitteleinsatz, Tageslosen

Kanban-Karte als Informationstrager und Steuerungsinstrument

Einzelteile Einzelteile
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Teile- | - " Zwischen- e Vor-
‘fertlgung If Fertigungé- i: ._Iager } Verbrauchs- | montage \
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» Materialflufd — —» Informationsfluf3
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Vorführender
Präsentationsnotizen
Ziel des Kanban-Systems ist es, auf allen Fertigungsstufen eine mindest-bestandsorientierte Fertigungsdisposition einzuführen. Dies geschieht, indem die Materialbestände in Zwischenlagern (Puffer) sowie die Durchlaufzeit bei trotzdem genauer Termineinhaltung auf ein Optimum reduziert werden, wobei gleichzeitig eine Erhöhung der Flexibilität im Fertigungsbereich angestrebt wird. 

Alle Material- und Halbfabrikatelager werden in kleingehaltene Zwischen- bzw. Pufferlager umgewandelt. Ein Verbraucher auf Produktionsstufe n (Kunde im Supermarkt) entnimmt dem Zwischenlager (Regal im Supermarkt) eine bestimmte Art und Menge an Teilen. Diese Lücke wird bemerkt und von der Produktionsstufe n-1 (Angestellter des Supermarkts) kurzfristig gefüllt. Dieser Vorgang löst auf einer weiter vorgelagerten Produktionsstufe n-2 (Einkäufer im Supermarkt) eine Bestellung bzw. einen Auftrag zur Nachlieferung aus. Kurzformel: Produziere heute das, was gestern verbraucht wurde. 

Diese Verfahren der Wiederauffüllung impliziert, das entsprechend den entstandenen Lücken in den Zwischenlagern pro Tag oder Planungsperiode unterschiedliche Mengen von unterschiedlichen Artikeln bzw. Teilen zu fertigen sind. Auf diese Weise ergeben sich beim Kanban-System die Tages-programme für die Produktion quasi automatisch entsprechend des tatsäch-lichen Verbrauchs. Diese Art der Festlegung des Produktionsprogramms ist jedoch nur sinnvoll, wenn die Umstellungszeiten von einem Artikel auf einen anderen vernachlässigbar gering sind. Dabei sind nicht nur die eigentlichen Rüstzeiten zu betrachten. Auch notwendige Vorlaufzeiten für vorgelagerte Fertigungsbereiche müssen berücksichtigt werden. Sind diese Umstellzeiten zu lang, wird nicht mehr gefertigt, sobald etwas verbraucht wurde, sondern es werden Mindestbestandsgrenzen eingeführt. Daraus ergibt sich auch die Begründung dafür, daß beim Kanban-System auf Zwischenlager nicht völlig verzichtet werden kann. 

Beide beschriebenen Ausprägungen des Supermarkt-Prinzips erfordern zu ihrer Umsetzung eine besonders hohe maschinelle und personelle Elastizität, wenn nicht zum Ausgleich der täglich schwankenden Kapazitätsauslastung in der Fertigung wieder hohe Lagerbestände aufgebaut werden sollen. Da die Verringerung der Lagerbestände ein erklärtes Ziel des Kanban-Systems ist, müssen entsprechende Maschinenkapazitäten im Sinne der Umverteilung von Umlaufvermögen (Lager- und Werkstattbestände) zum Anlagevermögen (Betriebsmittel) geschaffen werden. Die personellen Kapazitäten sind über eine Flexibilisierung der täglichen Arbeitszeit zu realisieren. 



Prinzipieller Ablauf: 
•Nachdem eine Losgröße von einer Stelle (z.B. Vormontage) bearbeitet und abgeliefert wurde, geht ein Mitarbeiter mit einem leeren Standardbehälter und einem Verbrauchs-Kanban zum Zwischenlager. 
•Aus dem Zwischenlager wird ein Standardbehälter mit einem neuen Los entnommen. Der mitgebrachte Verbrauchs-Kanban wird diesem neuen Material zugeordnet. Der ebenfalls mitgebrachte leere Standardbehälter und der dem neuen Material ursprünglich beiliegende Fertigungs-Kanban werden an Stelle des entnommenen Materials im Zwischenlager hinterlassen. 
•Der hinterlassene Fertigungs-Kanban dient als Fertigungsauftrag und weist die vorgelagert, erzeugende Stelle (z.B. Teilefertigung) an, das angeforderte Material bereit- bzw. herzustellen und in der entsprechenden Menge in einem standardisierten Behälter abzulegen. Dieses neue Material wird zusammen mit dem Fertigungs-Kanban in das Zwischenlager gebracht, wo es von der nachgelagerten Fertigungsstufe (Vormontage) mit dem Verbrauchs-Kanban wieder entnommen werden kann. 

I.a. entspricht die auf einer Karte angeforderte Menge einem Behälterinhalt. Besonders zu beachten ist, daß stets nur Gutteile an die nachgelagerte Stufe übergeben werden dürfen. Die Qualitätssicherung ist also im Rahmen des Kanban-Systems von herausragender Bedeutung, da die Weitergabe von fehlerhaften Teilen das Funktionieren des gesamten Systems gefährdet. 
Die Aufgaben der zentralen Fertigungssteuerung im Kanban-System bestehen darin, neue Aufträge einzulasten, den Anlauf der Fertigung eines neuen Teils zu überwachen und bei größeren Störungen im Produktionsablauf einzugreifen. Daten einer Kanban-Karte (ähnlich Fertigungsbegleitpapiere bzw. Werkstattaufträge): 
•Name und Identnummer des Teils oder Artikels 
•Skizze der Teile 
•Behälterart und Anzahl der Teile pro Behälter 
•Herkunft der Teile (herstellende Abteilung oder Lieferant) 
•Empfänger der Teile (verbrauchende Abteilung oder Kunde) 
•Registrierungsnummer und laufende Nummer des Kanbans 
•Abholzeitpunkt (Zeitpunkt, wann die Teile zum Abholen bereitgestellt sein müssen); 
•Ggf. zusätzliche Informationen (z.B. Arbeitsanweisungen, Prozeßparameter). 



= Harmonisierung der Kapazitaten durch ablauforientierte
Fertigung

= Bildung teilautonomer Arbeitsgruppen

= Absolute Qualitatssicherung

= Verkilrzung von Rist- und Einrichtezeiten
= Reduzierung der Durchlaufzeiten

= Kleine Lose in Fertigung und Montage
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Vorführender
Präsentationsnotizen

•Der gesamte Produktionsfluß soll im Sinne eines mengenmäßigen Produktionsausgleichs verstetigt werden. Dazu wird die klassische funktionsorientierte Organisationsstruktur aufgegeben. Statt dessen wird das Fließprinzip mit kontinuierlichem Fertigungsablauf und Anordnung von Arbeitstationen entsprechen der Ablauffolge eingeführt. Auf diese Weise werden kurze Transportwege und –zeiten ermöglicht sowie die Tendenz zur Komplettbearbeitung in Bearbeitungszentren oder flexiblen Fertigungszellen gefördert. 
•Da im Rahmen der Fließfertigung oft mehrere Mitarbeiter an einer Bearbeitungsstation tätig sind, werden diese auch zu einer Arbeitsgruppe zusammengefaßt. Die Gruppe kann längere Zeit ohne externe Steuerung und Kontrolle arbeiten, wobei der Tätigkeits- und Entscheidungsspielraum der einzelnen Gruppenmitglieder bereichert und erweitert wird. 
•Zur Gewährleistung eines einwandfrei ablaufenden Fertigungsprozesses ist es unbedingt erforderlich, daß ausschließlich einwandfreie Teile (Gutteile) an die nachfolgende Fertigungsstufe übergeben werden (z.B. durch selbst-steuernde Fehlererkennung mittels Sensoren). 
•Als wesentliche Voraussetzung für die Erhöhung der Flexibilität in der Produktion ist vor allem bei variantenreicher Fertigung die deutliche Senkung der für die Einrichtung und Umrüstung der Maschinen anzuwendenden Zeit anzusehen. Die sich daraus ergebenden Vorteile liegen in einem schnellen Wechsel der jeweils zu fertigenden 
Teile, in kürzeren Durchlaufzeiten sowie in der Verringerung von Lagerbeständen. Maßnahmen können produkt-bezogen, produktionsbezogen oder organisationsstruktureller Art sein 
•Unter Durchlaufzeit (DLZ) eines Fertigungsauftrags wird die Zeitspanne von der Auftragserteilung bis zur Ablieferung des hergestellten Produkts verstanden. Sie setzt sich zusammen aus Bearbeitungszeiten, Transport-zeiten, Rüstzeiten und Liegezeiten. 
•In der traditionellen Werkstattfertigung wird i.d.R. eine sogenannte optimale Losgröße bestimmt und gefertigt. Diese berechnet sich aus verschiedenen Kostengrößen, der Lagerzeit sowie dem Gesamtbedarf der Periode und führt meist zu relativ großen Losen mit Reichweiten von einem Jahr oder mehr. Dadurch kann in der Werkstatt eine gleichmäßige Auslastung und beim Lieferanten ein günstiger Preis erzielt werden: Wegen der z.T. sehr unrealistischen Prämissen sowie der fast völlig fehlenden Flexibilität in der Fertigung muß diese Art der Bestimmung der Losgröße insbesondere auch im Rahmen von JiT abgelehnt werden. Die Forderung nach vollständiger Flexibilität, die theoretisch eine Losgröße von einem Stück (Losgröße 1) ermöglichen würde, ist unter Berücksichtigung von Kostenaspekten auch nicht haltbar -> Mittelweg. 


total quality management

* Partnerschaftliche Kommunikation
mit dem Kunden (Kunden-
orientierung)

* Einbeziehung aller
Unternehmensangehdérigen
(Mitarbeiterorientierung) T

¢ Bereichs- und funktions-
tibergreifend

o Offentlichkeitsarbeit
(Gesellschafts- und
Umweltorientierung)

Team-

e Qualitat des
Unternehmens

e Qualitat der
Prozesse

Q ¢ Qualitat
-~ der Arbeit

¢ Qualitat der
Produkte

Standige
Verbesse-
rungen

M

Fiithrungsqualitat (Vorbildfunktion)
Qualitdtspolitik, -ziele

und Lernfihigkeit

Beharrlichkeit
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Vorführender
Präsentationsnotizen
Begriffsdefinition der (nicht mehr gültigen) Norm DIN EN ISO 8402: „Umfassendes Qualitätsmanagement Auf der Mitwirkung aller ihrer Mitglieder gestützte Managementmethode einer Organisation, die Qualität in den Mittelpunkt stellt und durch Zufriedenstellung der Kunden auf langfristigen Geschäftserfolg sowie Nutzen für die Mitglieder der Organisation und Gesellschaft zielt. 
Etwa Mitte der 1980er Jahre tauchte der Begriff Total Quality Management zuerst in der fachlichen Diskussion auf. Er geht von Namen und Inhalt her auf den 1961 entwickelten Total Quality Control-Ansatz (TQC) des Amerikaners Feigenbaum zurück. TQM kann als die umfassendste (Qualitäts-)Strategie angesehen werden, die für eine Organisation denkbar ist. Vom Kunden über die eigenen Mitarbeiter bis hin zum Lieferanten werden alle Bereiche erfaßt und integriert. In diesem Sinne ergibt sich insbesondere aus dem organisato-rischen und wirtschaftlichen Erfolgspotential von Qualität sowie der Lang-fristigkeit und Reichweite eines qualitätsorientierten Ansatzes auch eine Unabweichbarkeit der Einbindung des Qualitätszieles in die gesamte Organisationspolitik und die Verknüpfung mit der Organisationskultur. 
Die drei Bestandteile der Bezeichnung Total Quality Management haben gleichwertige Inhalte. Dies sind der umfassende Charakter (Total), die Aspekte Qualität sowie Management im Sinne von Führung. 
Zu praktischen Umsetzung von TQM müssen jedoch von der obersten Organi-sationsleitung geeignete Rahmenbedingungen geschaffen werden. Diese können 
entsprechend der Betrachtung der Organisation als sozio-technisches System in organisationsstrukturelle, personelle und technische Rahmenbedingungen eingeteilt werden. Für die eigentliche Umsetzung werden dann die Methoden und Instrumente des Qualitätsmanagements angewendet. 
Der Entwicklungsprozeß in der Organisation hin zum TQM richtet sich heute an den Bewertungen der Qualitätsauszeichnungen (Quality Awards) aus. 

Wichtige Elemente eines TQM:
􀂃 Integration und Partizipation der Mitarbeiter
􀂃 Qualität als Aufgabe aller Mitarbeiter
􀂃 Qualifizierung, Aus- und Weiterbildung
􀂃 Anerkennung guter Leistungen
􀂃 Humanität
􀂃 Kundenorientierung
􀂃 Partnerschaftliche Kunden-Lieferanten-Beziehungen
􀂃 Kontinuierliche Verbesserung
􀂃 Qualität als übergeordnetes Element in
Organisationspolitik und -kultur

•Integration und Partizipation der Mitarbeiter aller Hierarchieebenen 
•Qualität als Aufgabe aller Mitarbeiter, nicht spezieller Abteilungen 
•Qualifizierung, Aus- und Weiterbildung der Mitarbeiter 
•Anerkennung guter Leistungen 
•Berücksichtigung von Humanität und sozialen Komponenten 
•Arbeitsbedingungen, die Gruppenarbeit und Mitwirkung unterstützen 
•Erfüllung der Kundenwünsche als Maßstab für Qualität -> Kundenorientierung 
•Aufbau eines Netzwerk von partnerschaftlichen Kunden-Lieferanten-Beziehungen, wobei jeder nachfolgende Prozeß als Kunde zu betrachten ist 
•Kontinuierliche Verbesserung 
•Konzentration auf die Wertschöpfungskette und Abbau nicht kundenrelevanter Tätigkeiten 
•Quality Engineering – Anwendung moderner Methoden und Techniken des Qualitätsmanagements 
•Einsatz statistischer Verfahren zur Prozeßregelung 
•Betonung vorbeugender, fehlervermeidender Maßnahmen 
•Qualitätsförderung und Verbesserung als langfristiger Prozeß 
•Top-Down-Ansatz mit missionarischer Einbindung der obersten 



european foundation for quality

management
= Ziel:
= Weltmarktposition westeuropdischer Unternehmen verbessern
= Grundkonzepte der Excellence
= Konkretisierung der TQM-Inhalte
= O Hauptkriterien zur Bewertung
. .
= Die RADAR-Logik:

Mitarbeiter
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Vorführender
Präsentationsnotizen
Das EFQM-Modell für Business Excellence ist ein Unternehmensmodell, das eine ganzheitliche Sicht auf Organisationen ermöglicht.
Es wurde als Antwort Europas auf den in den USA hoch geschätzten Malcolm Baldrige National Quality Award und den japanischen Deming-Preis von der EFQM entwickelt
Die deutsche Industrie stand zunächst etwas abseits, da wesentliche Teile der deutschen Industrie der Auffassung waren, es wäre durch den Glanz „Made in Germany“ unbedeutend, in dieser Organisation mitzuwirken. 

Ziel: die Weltmarktposition aller westeuropäischer Unternehmen zu verbessern 
führende Organisation für die Förderung und Einführung eines umfassenden Qualitätsmanagements in Europa werden. 
Hilft Unternehmen schneller durch Qualität weltweite Wettbewerbsvorteils zu erreichen

Excellence:
Ein wichtiges Element des Modells ist die Selbstbewertung des Unternehmens: das steckt da drin
Der Prozess der Selbstbewertung bietet den Vorteil, dass eine kritische Analyse innerhalb der eigenen Organisation stattfindet und die Bewertung aufgrund von Fakten anstelle von subjektiven Wahrnehmungen als Grundlage für Verbesserungen dienen kann.

Die Inhalte des TQM werden durch das Modell für Excellence der European Foundation for Quality Management (EFQM) konkretisiert. Das Modell eignet sich auch hervorragend zur Bewertung einer Organisation und seiner Prozesse 

Das EFQM-Modell besteht aus neun Hauptkriterien und gliedert sich in die beiden Gruppen Befähiger (Enablers, 5 Kriterien) und Ergebnisse (Results, 4 Kriterien). 


Hinter der Struktur des EFQM-Modells steht folgende Prämisse: 
„Exzellente Ergebnisse im Hinblick auf Leistung, Kunden, Mitarbeiter und Gesellschaft werden durch eine Führung erzielt, welche Politik und Strategie, Mitarbeiter, Partnerschaften und Ressourcen sowie Prozesse auf ein hohes Niveau vorantreibt. 
Die Hauptkriterien des EFQM-Modells sind in mehrere Unterkriterien aufgeteilt, die durch die Organisation bewertet werden müssen. Jedes Hauptkriterium ist entsprechend seiner Bedeutung prozentual gewichtet 
In den einzelnen Unterkriterien sind wiederum Ansatzpunkte formuliert, wie die Forderungen der Unterkriterien in der Organisation erfüllt werden können. Dies Ansatzpunkt sind keine zwingenden Forderungen, sondern sollen als Anregung für den Bewertungs- und Verbesserungsprozeß in der Organisation dienen 

Die Unterkriterien werden nach der von der EFQM entwickelten RADAR-Logik bewertet 
Result (Ergebnisse), •Approach (Vorgehen), •Deployment (Umsetzung), •Assessment (Bewertung), •Review (Überprüfung) 
Die Organisation muß die Ergebnisse bestimmen, die sie mit ihrem Politik- und Strategieprozeß (langfristige Planung) erzielen möchte. Diese Ergebnisse enthalten die Leistungen der Organisation in finanzieller und operationeller Hinsicht, wie sie von den Interessengruppen der Organisation wahrgenommen werden (Results). Sie muß eine integrierte Reihe von Vorgehensweisen planen und erarbeiten, um jetzt und auch zukünftig die geforderten Ergebnisse zu erbringen (Approach). Sie muß die Vorgehensweisen auf systematische Art und Weise umsetzen, um deren vollständige Einführung zu gewährleisten (Deployment). Die verwendeten Vorgehensweisen und deren Umsetzung sind mittels Überwachung und Auswertung der erzielten Ergebnisse und mittels lernorientierter Maßnahmen zu bewerten und zu überprüfen. Aufgrund dessen sind bei Bedarf Verbesserungen zu identifizieren, zu priorisieren, zu planen und einzuführen (Assessment and Review). 
Auch diese Bewertungselemente sind in der RADARLogik noch einmal konkretisiert 


In einer Selbstbewertung betrachten die Führungskräfte einer Organisation für jedes Befähiger-Teilkriterium die Elemente von Vorgehen, Umsetzung, Bewertung und Überprüfung und die Elemente der Ergebnisse für jedes Ergebnis-Teilkriterium. Dadurch erkennen die Führungskräfte strukturiert, welche der Vorgehensweisen in der Organisation effektiv sind und wie die Ergebnisse durch die Vorgehensweisen beeinflußt werden. Diese Erkenntnisse bilden eine solide Basis für die Entscheidung sinnvoller und notwendiger Verbesserungsmaßnahmen. 




quality function deployment

= Umsetzung von Kundenanforderungen in technische
Merkmale

= Querschnittsorientierung
= Rahmenwerk

= Phasen:
= Qualitatsplan Leistung (Produkt)
= Qualitatsplan Konstruktion/Teile
= Qualitatsplan ProzeR (ProzeR- und Prifablaufplane)

= Qualitatsplan Erstellung (Produktion -> Arbeits- und Priifanweisungen)
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Vorführender
Präsentationsnotizen
 Methode der Qualitätssicherung. Ziel des Verfahrens ist die Konzeption, die Erstellung und der Verkauf von Produkten und Dienstleistungen, die der Kunde wirklich wünscht. QFD bezieht dabei alle Unternehmensbereiche in die Qualitätsverantwortung mit ein

Der Prozeß der Umsetzung von Kundenanforderungen in technische Merkmale eines Produktes wird heute methodisch nur wenig unterstützt. Die traditionelle Vorgehensweise mit Aufnahme und Festschreibung der Forderungen in einem Lasten- und Pflichtenheft hat, in der Form wie sie praktiziert wird, schwerwiegende Nachteile.
Die Aufnahme der Forderungen erfolgt in den wenigsten Fällen strukturiert und vollständig. Darüber hinaus werden häufig Lösungen und Konzepte im Lasten-/Pflichtenheft bereits vorgegeben 

Prof. Akao als Urheber definiert QFD als ein Rahmenwerk, das spezielle Methoden anbietet, mit denen Qualität in jeder Phase des Produkt-entwicklungsprozesses erzeugt werden kann. QFD ist ein Verfahren zur Entwicklung einer Entwurfsqualität, die sich an den Bedürfnissen der Kunden orientiert. Schrittweise werden die Kundenanforderungen in Entwurfs-forderungen, wichtige Entwurfsziele und Qualitätssicherungspunkte übersetzt, die der Produktionsphase zugrunde gelegt werden. 
Der Ingenieur wird als Mittler zwischen Kundenanforderungen und dem technisch machbaren verstanden. Ziel ist nicht ein Produkt, das alle technisch möglichen, sondern nur genau die vom Kunden gewünschten Merkmale aufweist und sich durch höchste Gebrauchstauglichkeit auszeichnet. Der Ingenieur muss dabei auch zwischen den Zeilen lesen können: Häufig sind es gerade die Dinge, die zwischen den Zeilen stehen, also die impliziten Forderungen der Kunden, die ins Produkt umgesetzt werden müssen. 

Zu diesem Zweck führt QFD systematisch und schrittweise unterschiedliche Organisationsbereiche wie z.B. Marketing, Produktentwicklung, Fertigung, Beschaffung und Qualitätssicherung durch ein System aufeinander abgestimmter Planungs- und Kommunikationsschritte zusammen. Die Fähigkeiten und Kenntnisse der einzelnen Bereiche werden zielgerichtet koordiniert, um eine bestmögliche Berücksichtigung der Kundenanforderungen im Produkt zu realisieren  Zeilen stehen, also die impliziten Forderungen der Kunden, die ins Produkt umgesetzt werden müssen. 

Qualitätsplan Leistung (Produkt): Die oft vage und emotional geäußerten Kundenwünsche (Sprache des Kunden) werden in meßbare Qualitätsmerkmale des Produktes (Sprache des Ingenieurs) umgesetzt. Die kritischen Qualitätsmerkmale werden identifiziert. 
Qualitätsplan Konstruktion/Teile: Die kritischen Qualitätsmerkmale des Produktes fließen in die Entwicklung von Baugruppen, Unterbaugruppen und Teile ein, bei denen erneut die kritischen Qualitätsmerkmale herausgestellt werden. 
Qualitätsplan Prozeß (Prozeß- und Prüfablaufpläne): Auf der Basis der kritischen Qualitätsmerkmale für die Teile werden die Prozeß- und Prüfablaufpläne erstellt, die sowohl die Produkt- und Prozeßparameter als auch die einzelnen Prüf- und Testpunkte beinhalten. Darüber hinaus werden die kritischen Prozeßmerkmale ermittelt. 
Qualitätsplan Erstellung (Produktion -> Arbeits- und Prüfanweisungen): Aus den kritischen Prozeßmerkmalen und den Prozeß- und Prüfablaufplänen werden die Arbeits- und Prüfanweisungen abgeleitet, die die Ablaufpläne ergänzen. Sie bestimmen die Arbeitsvorgänge des Werkstattpersonals mit dem Ziel, die aus den Kundenwünschen abgeleiteten Qualitätsmerkmale zu verdeutlichen und auch auf der Produktionsebene sicher zu erreichen. 


quality function deployment

= House of Quality

= Ziele bzw. Vorteile von QFD:
= Verbesserung der Qualitat
= Kosten- und Wettbewerbsvorteile

= Fdhrungsinstrument zur Forderung der Organisationsziele

= QFD in der Praxis:

= Ho6herer Aufwand bei Produktentwicklung
= |Individueller QFD-Prozel

= Zeitaufwand
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Vorführender
Präsentationsnotizen
HoQ: erste Matrix bei Akao gemeint. Hier werden Kundenforderungen mit Qualitätsmerkmalen korreliert, wobei die Kundenforderungen als auch die Qualitätsmerkmale mit sich selbst korreliert werden 

Verbesserung der Qualität: Durchgängigkeit der Qualitätsforderungen vom Kunden bis zum Werker, bewußtes Planen der Qualität, vorausschauende Vermeidung von Fehlentwicklungen, Basis für Prozeß- und Prüfpläne sowie für Arbeits- und Prüfanweisungen 
Kosten- und Wettbewerbsvorteile: Weniger und kürzere Entwicklungsschritte bzw. Iterationen, Reduzierung der Entwicklungszeit, minimale Schnittstellenverluste durch Kooperation/Teamarbeit zwischen den einzelnen am Produktentwicklungsprozeß Beteiligten aus allen Bereichen, bessere Verkaufsergebnisse durch verbesserte Befriedigung der Kundenanforderungen im Sinne einer marktgesteuerten Qualität, geringere Entwicklungskosten durch weniger Änderungen im Produktentwurf, geringere Anlaufkosten bei Produktionsbeginn 
Führungsinstrument zur Förderung der Organisationsziele: Verbesserung der horizontalen und vertikalen Kommunikation, bessere Planung und Managementinformation, leichtere Dokumentation durch übersichtlichere Ergebnisse, Datenbankanbindung im Rahmen von Computer Aided Quality Assurance (CAQ), Einbeziehung der QFD-Methodik in eine übergeordnete Organisationsstrategie, etwa im Sinne von TQM. 

Wie bei fast allen Methoden ist es schwierig in der Beurteilung Aufwand und Nutzen gegeneinander abzuwägen. Vor allem Methoden wie dem QFD, die meßbare Ergebnisse erst nach einer relativ langen Zeit (häufig nachdem die Produkte schon in der Benutzung durch den Kunden sind) muß man viel Überzeugung in der Anfangsphase mitbringen. 
erheblich höheren Aufwand in den frühen Phasen der Produktentwicklung . Tätigkeiten im Bereich der Produktfindung und Auslegung eines ersten Konzepts werden jetzt auf Konsensbasis von einem Team durchgeführt und nicht mehr von einer kleinen Anzahl Entwicklungsingenieure. Dieses Konsensprinzip zieht sich dann durch den ganzen Entwicklungsprozeß bis zur Auslieferung des Produktes an den Kunden. Durch QFD können notwendige Änderungen frühzeitig erkannt und kostengünstig durchgeführt werden. Der höhere Aufwand in den frühen Phasen wird aber durch weniger Änderungen in späteren Phasen mehr als kompensiert. 


bc - sechs sigma/six sigma

= Reduzierung von Variation

= Prozessverbesserung

= Kontinuierliche Verbesserung
= Ausbildungsprogramm
= Enthalt oft ein Messsystem

= Verbesserungsmethodiken
= DMAIC
= DMADV

= QOberste Leitung und Anspruchsgruppen

= Einbeziehung der Mitarbeiter, Lieferanten und Kunden
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Vorführender
Präsentationsnotizen
Six Sigma : Managementsystem zur Prozessverbesserung
unterscheidet sich dadurch von anderen Verbesserungskonzepten, dass Variation als eine ernst zu nehmende Bedrohung für Unternehmen betrachtet wird und dass Six Sigma ausdrücklich die Reduzierung von Variation anstrebt, und zwar immer zusammen mit der Verbesserung der Durchschnittsleistung.
(qz: portal für qualitätsmanagement: guter artikel: https://www.qz-online.de/qualitaets-management/qm-basics/fuehrung/six_sigma/artikel/die-welt-von-six-sigma-166409.html)

Variation tritt in zwei Grundformen auf: 
•Variation aufgrund allgemeiner Ursachen: ist die natürlich auftretende Form, die ohne Änderung des Designs schwierig zu umgehen ist; 
•Variation aufgrund spezieller Ursachen: ist auf besondere Umstände und mehr oder weniger einfach zu identifizierende Ursachen zurückzuführen 
Es ist häufig diese letzte Art der Variation, die Gegenstand von Verbesserungsprojekten ist. Es werden Einzelfaktoren identifiziert, deren Variation spezielle Ursachen hat und die das System vom Zielwert abbringen, wodurch unzufriedene Kunden und Zusatzkosten entstehen 
Wirklich bahnbrechende Verbesserungen an einem System werden häufig dadurch erreicht, daß beide Arten von Variation berücksichtigt werden – oder noch besser dadurch, daß Wege gefunden werden, um das System weniger anfälliger für die Variation in den Einssatzfaktoren zu machen, also durch „Robustes Design“. 

nicht einfach nur personal, durchlaufzeiten oder fehler reduzieren als Fokus reicht nicht als bevorzugte verbesserungsmöglichkeit, sondern auch reduzierung der variation, weil dies als hauptgrund für unzufriedene kunden oder zu geringe gewinnspannen angesehen wird

Wiki: Six Sigma (6σ) ist ein Managementsystem zur Prozessverbesserung, statistisches Qualitätsziel und zugleich eine Methode des Qualitätsmanagements. Ihr Kernelement ist die Beschreibung, Messung, Analyse, Verbesserung und Überwachung von Geschäftsvorgängen mit statistischen Mitteln. Dazu kommt häufig die Define – Measure – Analyze – Improve – Control (DMAIC)-Methodik zum Einsatz. Die Ziele orientieren sich an finanzwirtschaftlich wichtigen Kenngrößen des Unternehmens und an Kundenbedürfnissen.

umfassendes Ausbildungsprogramm für alle Ebenen der Organisation, zusätzlich zu bestimmten Rollen und Verantwortlichkeiten 

Jedes Sechs Sigma-Programm sollte ein Meßsystem enthalten, das die Leistungen der qualitätskritischen Merkmale der Organisation berichtet 
Das Meßsystem dient auch dazu, neue Verbesserungsprojekte identifizieren, indem die Leistungswerte verschiedener qualitätskritischer Merkmale verglichen werden 
Zur Identifizierung von qualitätskritischen Merkmalen werden Kundenkritische Merkmale, Prozeßkritische Merkmale und Vorgabenkritische (gesetzliche Anforderugnen, richtlininen, standards) Merkmale betrachtet

Verbesserungsmethodiken:
Für Prozessverbesserung: (duh-may-ick" ausgesprochen) DMAIC-Methode (Define, Measure, Analyse, Improve, Control), die von einer Auswahl an Verbesserungswerkzeugen und Denkmodellen unterstützt wird 
Für Designbverbesserungen: (duh-mad-vee" ausgesprochen) DMADV-Methode (Define, Measure, Analyse, Design, Verify) 
Für Projektmanagement und bei der Neuentwicklung von Produkten und Technologien werden keine formalisierten Methoden angewendet. Hier geht es darum, bestehende Methoden des Projekt-managements und der Produkt-/Technologieentwicklung zu verbessern. 

Verpflichtung der obersten Leitung und Einbeziehung der Anspruchsgruppen sind integrale Bestandteile des Konzepts. Ohne sie sind die Verbesserungs-projekte, das Ausbildungsprogramm und das Meßsystem nutzlos. 
Weiterentwicklung seit den 80er jahren, aber manchmal schon zu viel erweitert und konzept ist dast vollständig verschwunden

Ein Schlüsselelement der Einbeziehung von Mitarbeitern besteht darin, ausgewählten Mitarbeitern auf allen Ebenen der Organisation bestimmte Rollen und Verantwortlichkeiten zuzuweisen. 
Einbeziehung der Lieferanten: Fast jede Verbesserung auf Lieferantenseite wirkt sich positiv auf die Leistungen der eigenen Organisation aus 
Einbeziehung der Kunden




fehler-moglichkeits- und-

einfluB-analyse (fmea)

= Fehler fruhzeitig erkennen und vermeiden
= FMEA-Arten:
= Design-, System-, Konstruktion-, Hardware-, Software-, Prozess-FMEA
= Bereichsubergreifende Aufgabe
= Mangelnde Einbindung von Kunden / Lieferanten

= Nutzen und Herausforderung:
= Reduzierung von Fehlern
= Uberwinden von personellen Widerstinden
=  Wesentliche Fehler finden und beseitigen

= Subjektivitat der Risikoprioritatszahl
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Vorführender
Präsentationsnotizen
Failure Mode and Effects Analysis
analytische Methoden der Zuverlässigkeitstechnik. Dabei werden mögliche Produktfehler hinsichtlich ihrer Bedeutung für den Kunden, ihrer Auftretenswahrscheinlichkeit und ihrer Entdeckungswahrscheinlichkeit mit jeweils einer Kennzahl bewertet.

Das Ziel der Durchführung einer FMEA ist es, potentielle Fehler bei der Entwicklung eines Produktes bzw. bei (neuen) Fertigungsverfahren bereits während der Planung aufzudecken und durch geeignete Methoden zu vermeiden 

Erfahrungswissen über Fehlerzusammenhänge und Qualitätseinflüsse auf systematische Weise zu sammeln und damit verfügbar zu machen 

wesentliches Hilfsmittel zur Schaffung geschlossener Qualitätsregelkreise:
-> im planerischen Bereich: Erfahrungen aus früheren Lösungen zur Verbesserung der Planung nutzen
-> im ausführenden Bereich: Suche nach Ursachen für Qualitätsmängel und die Rückkoppelung von Abhilfemaßnahmen in der Fertigung entscheidend auf Erfahrungswissen beruht, für das die FMEA eine Basis liefern kann. 


ursprüngliches Ziel: systematische Erfassung und Bewertung von Informationen zur Zuverlässigkeit, Sicherheit und Instandhaltung eines Systems
->  durch die induktive Analyse der Ausfallarten aller Komponenten und deren Auswirkungen. 
•Diese Zielsetzung wird heute um die Betrachtung qualitätsrelevanter Informationen erweitert. 
-> Eingangsinformationen: Produktdaten, Konstruktionszeichnungen, Arbeitspläne ... �-> - Vorgehensweise: �1. Ermittlung potentieller Fehler �2. Ermittlung möglicher Fehlerursachen und Auswirkungen �3. Bewertung potentieller Fehler �4. Einsatz und Bewertung von Maßnahmen - Ausgangsinformationen: Schwachstellen (Fehler, Risiken, ...) Maßnahmen (Änderungen, Optimierungen, Prüfungen, ...) 

Design: Bereich Entwicklung und Konstruktion : die Fertigungs- und Montagegerechtigkeit eines Produkts möglichst frühzeitig zu evaluieren. 
System: untersucht das Zusammenwirken von Teilsystemen in einem übergeordneten Systemverbund, potentielle schwachstellen insbesondere schnittstellen betrachten
Konstruktion: einzlene produikte/bauteile, schwachstellena/ausfallmöglichkeiten
Hardware: risiken im bereich hardware/elektronik
Software: programmcode
Prozess: ergebnisse der konstruktions-fmea, schwachstellen im produktions/leistungsprozess

-> hardware+software+konstrution: zusammenfassen zu produkt-fmea (nicht mehr eindeutig aufzulösendes system)
-> fließende Grenzen zwischen einzelnen fmeas

Die FMEA ist in ihrem Wesen nach eine bereichsübergreifende Methode, d.h., daß Mitarbeiter aus verschiedenen Abteilungen einer Organisation gemeinsam an der Erstellung einer FMEA arbeiten. Die Ursache hierfür liegt darin, daß aufgrund der heute in den Unternehmen üblichen tiefgehenden Aufgabenteilung das Wissen bezüglich eines Produktes oder Prozesses i.a. auf viele Personen verteilt ist. 
-> Dies gilt umso mehr für qualitätsrelevantes Wissen, wie es für die Erstellung einer FMEA benötigt wird, da die Produktqualität von nahezu allen Bereichen einer Organisation beeinflußt wird. 
-> Erstellung einer FMEA durch mehrere Wissensträger gemeinsam, d.h. in Teamarbeit 
-> mit Moderator (effizientes, methodisches vorgehen)

-Vorher immer Kunde und Lieferant einbinden: hier schwierig:
Aufgrund der geringen Fertigungstiefe in vielen Organisationen entsteht für die FMEA-Erstellung das besondere Problem, das Wissen von Zuliefern und/oder Kunden einzubeziehen. Dieses erweist sich in der Praxis bereits aus organisatorischen Gründen als schwierig, gewinnt aber zusätzlich dadurch an Bedeutung, daß in einer 
FMEA i.a. organisationsinternes Wissen dokumentiert wird, welches nicht oder nur unter bestimmten Voraussetzungen an andere übermittel werden soll. 

Nutzen
grundsätzlich zu einer wesentlichen Reduzierung der Fehler in den frühen Phasen der Produktentstehung beiträgt. 
Voraussetzung: Methode konsequent und gezielt eingesetzt wird, wobei vor allem eine ausgereifte Organisation der Abläufe und die Bewältigung des hohen Aufwands gerade zu Beginn 
personelle Widerstände zu überwinden, die beim Einsatz von systematischen und damit u.U. stereotypen Verfahren drohen 
-> Benutzung von Formblättern zu eine´m hohen administrativen Aufwand (Bürokratisierung) führen kann, 
Schulung und Motivation des Personals Sorge zu tragen und zum anderen den Einsatz der Methode durch geeignete (IKT-gestützte) Hilfsmittel zu vereinfachen 
- Trennung er bereiche nur pragmatisch, es müssen immer alle bereiche gemeinsam betrachtet werden
_ wesentliche fehler: Anschließend sei noch auf die Problematik der Vollständigkeit einer FMEA eingegangen. Hierzu ist festzuhalten, daß es nicht darauf ankommt, alle Fehler einer Planung festzuhalten, sondern im Sinne des Pareto-Prinzips die wesentlichen Fehler, die zu Qualitätsproblemen führen können, zu finden und zu beseitigen. 
Subjektivität der prioritäten der risikozahlen, keine festen schranken

Die Risikoprioritätszahl berechnet sich als Produkt aus drei Größen
Entdeckungswahrscheinlichkeit eines Fehlers,
Wahrscheinlichkeit des Auftretens des Fehlers und
Schweregrad des resultierenden Schadens.
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