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Kaizen

Der japanische Begrift Kaizen bedeutet Veranderung zum Besseren

= Prozessorientierung
= Kontinuierliche Verbesserung
o Kundenorientierung o Kanban
o Total Quality Control o Just-in-Time
= Allumfassende, Ubergeordnete Strategie (TOE)
O Quahtatsnrke] o Teamarbeit
. . o Vorschlagswesen ‘mei
» Begriff ,,Cross-Functional Management” 5 o Fehlervermeidung
0 Automatisierung o0 Qualitatsverbesserung
" Begriff ,Policy Deployment” o Total Productive o Produktivitatssteigerung
Maintenance (TPM)

Der Kaizen-Schirm (Quelle: Kaminske/Brauer, 2003, S. 97)
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total quality control (tqc)

Das Konzept der Total Quality Control unterscheidet sich von der traditionellen Qualitatssicherung

hauptaufgaben stufen

= Erfullung der Kundenanforderungen und Analyse potentieller Fehler = Stufe 1: Inspektion nach der Fertigung

schon in der Konstruktion - ) .
= Stufe 2: Qualitatssicherung wahrend der Produktion

=  Uberwachung der Qualitat von Zulieferteilen - . . .
= Stufe 3: Qualitatssicherung unter Einbeziehung aller Abteilungen

= Steuerung der Produktion und Uberwachung der Produkte

entsprechend den Qualitatsanforderungen

= Durchfuhrung spezieller Qualitatsstudien zur Ermittlung von

Fehlerursachen und zur Verbesserung von Produkten und Prozessen
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saulen der total productive maintenance (tpm)

Die Total Productive Maintenance kann als umfassende produktive Instandhaltung Ubersetzt werden

1. Beseitigung des sechs grof3en Verlustquellen bei Produktionsanlagen

2. Autonome Instandhaltung

3. Geplantes Instandhaltungsprogramm

4, Schulung und Training

5. Instandhaltungspravention
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Kanban

Das Kanban-System besitzt spezifische Grundelemente

= Bildung vermaschter, selbststeuernder Regelkreise fUr den gesamten Fertigungsprozess

= |Implementierung des Hol-Prinzips fur die jeweils nachfolgende Fertigungs- bzw. Verbrauchsstufe

=  Flexibler Personal- und Betriebsmitteleinsatz

= Fertigung von Tageslosen

= EinfGhrung der Kanban-Karte als spezieller Informationstrager und als Steuerungsinstrument
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Kanban

Die Kanban-Steuerung folgt einem prinzipiellen Funktionsablauf

Einzeltelle Einzelteile
” » ’ » ’

[eile- Zwischen- Vor-
fertigung e lager ~ montage
Fertigungs- Verbrauchs-

Kanban Kanban
- <]

» Materialflufs » Informationsflufs

Funktionsablauf der Kanban-Steuerung (Quelle: Kaminske/Brauer, 2003, S. 104)
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elemente baw. voraussetzungen von just in time (jit):

Harmonisierung der Kapazitaten durch ablauforientierte Fertigung

Bildung teilautonomer Arbeitsgruppen
Absolute Qualitatssicherung

VerkUrzung von Rust- und Einrichtezeiten
Reduzierung der Durchlaufzeiten

Kleine Lose in Fertigung und Montage
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Kriterien synchronfertigung Kanban
Kundenbedarf Programmbedarf
Gestaltung der Aus Kunden- Aus Jahres- Aus Lagerbezugen
Tagesprogramme bestellungen programmen (letztendlich aus
Kundenbestellungen)
Lagersituation Zwischenlager Keine Zwischen-lager | Zumindest keine
moglich Zwischenlager erforderlich

Kapazitatssituation

Ausgeglichen

unausgeglichen

Planung

Bedarfsorientiert

Verbrauchsorientiert

Planungsrichtung

Vorwartsplanung

Ruckwartsplanung

Steuerung Zentral Dezentral
EDV-Einsatz Dialog-EDV Ohne EDV moglich
Materialflul3 Push-Prinzip Pull-Prinzip
Materialanlieferung Bringe-Prinzip Hol-Prinzip
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Partnerschaftliche Kommunikation e Qualitat des

mit dem Kunden (Kunden-
orientierung)

Einbeziehung aller
Unternehmensangehorigen
(Mitarbeiterorientierung)

Bereichs- und funktions-
ubergreifend
Offentlichkeitsarbeit
(Gesellschafts- und
Umweltorientierung)

Unternehmens

e Qualitat der
’rozesse

Q e Qualitat
der Arbeit

T

Standi ge
Verbesse-

rungen Produkte

M

Fiihrungsqualitat (Vorbildfunktion)

Qualitatspolitik, -ziele
Team- und Lernfahigkeit

Beharrlichkeit

e Qualitat der

Total Quality Management (TQM) (Quelle: Kaminske/Brauer, 2003, S. 324)
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tqm

wichtige elemente eines tqm:

= [ntegration und Partizipation der Mitarbeiter

= Qualitat als Aufgabe aller Mitarbeiter

= Qualifizierung, Aus- und Weiterbildung

= Anerkennung guter Leistungen

= Humanitat

= Kundenorientierung

= Partnerschaftliche Kunden-Lieferanten-Beziehungen
= Kontinuierliche Verbesserung

= Qualitat als uUbergeordnetes Element in Organisationspolitik und -kultur
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efgm

european foundation for quality

management Cefqm):

1988 Grundung (initiiert durch Europaische

Kommission)
Ziel

Aufgabe

grundkonzepte der excellence:

= Ergebnisorientierung

= Ausrichtung auf den Kunden

= Fuhrung und Zielkonsequenz

= Management mittels Prozessen und Fakten
= Mitarbeiterentwicklung und -beteiligung

= Kontinuierliches Lernen, Innovation und

Verbesserung
= Entwicklung von Partnerschaften

= Soziale Verantwortung
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das efgm-modell fUr excellence:

= Konkretisierung der TQM-Inhalte
= Prozesse

= Neun Hauptkriterien:
= Funf Befahiger-Kriterien
= Vier Ergebnis-Kriterien

= Beurteilungsgrundlage flr Qualitatspreise:
= EFQM-Excellence-Award (bis 2005: European
Quality Award (EQA))
= European Quality Prize



Befahiger 50% Ergebnisse 50%

Mitarbaitar Mitarbeiter
] Sl i # Ergebnisse i
9% 0
9%
- Kun-den Schllussel-
FUhrung Politik & Strategie Prozesse . leistungen
10% s 8% . 14% o Ergczag;lsse - Ergebnisse
: 15%
NE| £ d
Partnerschaften Gesellschaft
B &Ressourcen B I Ergebnisse i
9% 6%

Innovation und Lernen

Bewertungskriterien des European Quality Award (EFQM-Modell fur Excellence) (Quelle: Pfeifer, 2001, S. 28)
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efgm

befahiger-kriterien des efqm- ergebnis-kriterien des efgm- die radar-logik der efgm:
modell fUr excellence: modell fUr excellence: = Result

= Fuhrung (10%) = Kunden (20%) = Approach

= Politik & Strategie (8%) = Mitarbeiter (9%) = Deployment

= Mitarbeiter (9%) =  Gesellschaft (6%) = Assessment

= Partnerschaften & Ressourcen (9%) = Schlusselleistungen (15%) = Review

= Prozesse (14%)
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qfd

ansat2 quality function development (qfd): phasen des quality function development (qfd):
= Umsetzung von Kundenanforderungen in technische Merkmale = Qualitatsplan Leistung (Produkt)

= Querschnittsorientierung = Qualitatsplan Konstruktion/Teile

= Rahmenwerk = Qualitatsplan Prozess (Prozess- und Prufablaufplane)

= Qualitatsplan Erstellung (Produktion ->

Arbeits- und Prufanweisungen)
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qfd

house of quqlinl-q. a Beziehungen e Qechn. Wechselbeziehunge)
starke Beziehung © stark positiv. =~ ©
mittlere  Beziehung O ¥ positiv O
schwache Beziehung a o negativ X
1. Festlegung der Kundenanforderungen \_ g/ \sta%k negativ _ #  J
. . . ft max. & min. 5
2. Kritischer Wettbewerbervergleich aus Kundensicht Optimierungsrichtung >4
Qualitatsmerkmale = <
oy e : (Design- = \l/(vl.lent?_en < | Bemerkungen
3. Festlegung der Qualitatsmerkmale (Designanforderungen) nferderungen) | E bevierber- B
V. vergieic
Kunden- ¢ ,) § e 9 %
4. Beziehungen zwischen Kundenanforderungen und Qualitdtsmerkmalen DR 82l | | k5
Gewichtung % 1121 3] 4] 5 E’
: o . p = p | Ll | Jew
5. Bestimmung der Optimierungsrichtung —E—(F) 03 (2bEK 2 Wi 23,
6' Wechselbemehungen Technische Schwierigkeiten (/u)
/. Technische Schwierigkeiten Objektive Zielwerte 8
(Vergleiche
. . : gut 5 =
8. Festlegung der objektiven Zielwerte e p Eroguﬁé a—
: 3 )] S f o
Wetthewerber 2 Sy \Produkt G o=
. . . . leict
9. Kritischer Wettbewerbervergleich aus technischer Sicht i schiecht 1 \,7
. absolut -
gec;hmtsche relatv (%] [100 10!
. edeutung
10.Bewertung der technischen Bedeutung Rengloge L

House of Quality (Ubersicht) (Quelle: Kaminske/Brauer, 2006, S. 256)
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qfd

2iele baw. vorteile von qgfd: qfd in der praxis

= Verbesserung der Qualitat = Hoherer Aufwand bei Produktentwicklung
=  Kosten- und Wettbewerbsvorteile * |ndividueller QFD-Prozel3

= Fuhrungsinstrument zur Forderung der Organisationsziele = Zeitaufwand
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sechs sigma (six sigma, b6 6): sechs sigma - Konzeptioneller rahmen:

= Ursache Variation Verpflichtung durch die oberste Leitung

= Weg zur Reduzierung von Variation = Einbeziehung der Anspruchsgruppen
= Ziel: 6o = Ausbildungsprogramm

= Kontinuierliche Verbesserung = Messsystem

= Ausbildungsprogramm = Verbesserungsprojekt
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Yo}

sechs sigma - verpflichtung durch die oberste sechs sigma - einbeziehung der anspruchsgruppen:

Iei’runq: =  Mitarbeiter (Rollen):
Champion

Master Black Belt

Black Belt

Green Belt

White Belt

Erklarung

= Verfolgen
= Lieferanten

= Auszeichnen = Kunden
= Standige Teilnahme
= Uberprifen

=  Ausbilden

= FEintreten
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Yo}

sechs sigma - ausbildungsprogramm sechs sigma - messsystem:
= Verbreitung von Wissen kaskadenformig = Qualitatskritische Merkmale (critical-to-quality, CTQ characteristics)
= Standardisierte Ausbildungskurse: = Messgrolie Dpmo

=  White Belt-Kurs ,

= |Indirekte Messungen
= Green Belt-Kurs

= Black Belt-Kurs = Konsolidierung
= Master Black Belt-Kurs

= Management-Kurs

= Design for Six Sigma
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sechs sigma - verbesserungsprojekte:

= Prozessverbesserungen
= Definieren
= Messen

= Analysieren

Verbessern

Uberprifen

= Designverbesserungen
= Definieren
= Messen

= Analysieren

Entwickeln

Uberprifen
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Projects
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na Project Database

statu

., X

No Completed Project name

Froject A 100

ectt 100

t1C 100

100

100

ect | 100

Froject G 100

ProjectH 100

Froject 100

Proje 100

Froject} 100

ectl 100

I 100
114 50
!" 100
{1t ecth 100
ectC 100

ectH 100

Project < 100

2l mpleted Project 1 100
' Froject U 100

‘ Froject Vv 100

Froject\W 100
24 Project » 30
2d Froject 100
26 Project Z 100
7 Froject AA 100

28 FrojectAB ) 10
29 Project Al 80

100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100

100
100
100
100
100
100
100
100

50

20

100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100

100
100
100
100
100
100
100

100
100
100
100
100
100
5
100
100
100
100
100
100

100
100
100
/0
100

5

Define Measure Analyse Improve Control Completion date Cost savings, EUR

100
100
100
100
100
100

100
100
20
100
100
100

100
100
80

100

=18] %]

« ")\ C’

notes

B e

-

2009 200 / UUU

2 T ) . 1 NON
410 U0 o UUyU

14 0% 200; 15000

Sechs Sigma-Projektdatenbank (Quelle: Magnusson/Kroslid/Bergman, 2004, S. 40)
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fmea

fehler-méglichkeits- und einfluss-analyse (fmea)
= Ziel

= Aufgabenbereich:
= Eingangsinformationen
= Vorgehensweise

= Ausgangsinformationen

fmea-historie

Entwicklung der NASA fur Luft- und Raumfahrttechnik (1960er Jahren)
= Einsatz in der amerikanischen Automobilindustrie (1970er Jahren)

» FEinsatz in der deutschen Automobilindustrie
(1980er Jahren)

= Ubergreifende, integrierte Verwendung
(ab 2000)
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fmea

fmea-arten: fmea-vorgehensweise:

= Design-FMEA = QOrganisationsstrukturelle Vorbereitung
= System-FMEA = Inhaltliche Vorbereitung

= Konstruktions-FMEA = Durchfuhrung der Analyse

= Hardware-FMEA = Auswertung der Analyseergebnisse

= Software-FMEA = Terminverfolgung und Erfolgskontrolle

= Prozess-FMEA
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Fehler-Moglichkeits- und Einfluss-Analyse

X] System-FMEA Produkt

System-FMEA Prozess

Regel-Nr.:

Seite 1 von 1

Typ/Modell/Fertigung/Charge:

Sach-Nr.: 90-HF-A

Verantw.: M. Schmitz

AbtTechn. Entw.

1990/03/X 13 (1) | Anderungsstand: (1) O,
A/369 437/KC Firma: Datum: 21.10.85
System-Nr./Systemelement: Sach-Nr.: Verantw.: Abt.:
Funktion/Aufgabe: Antrieb Lichtmaschine @
Vorspannung fur Keilriemen Anderungsstand: Firma: Datum:
Fehler] Mogliche B | Mogliche [Maogliche Vermeidungs- | A| Entdeckungs- E |[RPZ| VIT
Nr. Fehlerfolgen Fehler Fehlerursachen| mallnahmen malinahmen
@ ® ® ® @ @9 | @
Verstell- 6 | Materialer-| Falsches 10| Zugversuch am 11 60
lasche bricht; mudung Material Rohmaterial
Lichtma- benutzt 1/Coll
schine wird
nicht an- Materialfehler 8| Prufung 5 Teile/ 2 | 96| Fertigungsprufung
getrieben (Verformrisse) Stunde Fa. Schmidt
(Iadt nicht)
Dimensions- 2| Prufung der 4 | 48
abweichungen wichtigen
Merkmale
(am Fertigteil)
S Teile / Stunde
Tatsachliche 4 10 |240| Prod.-Entw.

Beanspruch-
ung ubersteigt
Konstruktions-
grundlage

FMEA-Formblatt (Quelle: Pfeifer, 2001, S. 401)
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fmea

fmea als teamarbeit:

BereichsUbergreifende Aufgabe
=  Kontinuitat der FMEA-Erstellung
= Moderation

= Einbeziehung von Zulieferern und/oder Kunden
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fmea

nutzen der fmea ikt-gestUtate hilfsmittel einer fmea
= Wesentliche Reduzierung von Fehlern = Textverarbeitungssysteme

. , , ) (Tabellenkalkulationssysteme)
= Uberwinden von personellen Widerstanden

) . _ , o = Datenbanken
= Monetadre Vorteile eher mittel- bis langfristig
= Expertensysteme/Wissensmanagementsysteme

= Wissensbasierte FMEA-Systeme
probleme der fmea

= Subjektivitat der Risikoprioritatenzahl (RPZ)
= Trennung in einzelne FMEAs

= Mangelnde Vollstandigkeit?
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