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1. Grundbegriffe und Arbeitsbereiche des Qualititsmanagements

Produktqualitat, Liefertreue und Service- und Beratungsqualitat entscheiden heute mal3geblich tber die
Position eines Unternehmens am Markt.

Neben der Produktqualitat ist die Qualitat der Arbeitsablaufe wichtig um z.B. Fertigungskosten zu optimie-
ren.

Das Qualitatsmanagement (QM) soll dafiir sorgen, dass diese Bedingungen erfillt wrden. AuBerdem wer-
den Ziele vorgegeben, die Organisation der Arbeitsablaufe geplant, Arbeitsmittel bereitgestellt und Ver-
antwortlichkeiten festgelegt.

Anforderungen und Er-
wartungen des Kunden
und des Marktes erfiillen

Interessen des Unter-
nehmens und der Liefe-

ranten beriicksichtigen

Qualitatsmanagement

Feststellen und
Dokumentieren des
Qualitatsstandes

Planen, Steuern, Uber-
wachen der Qualitats-
sicherungstatigkeiten

Abb. 1: Bereiche des QM

Von unabhangigen Priifstellen kann dem QM eines Unternehmens bescheinigt werden, dass es die Forde-
rungen international vereinheitlichter Normen erfiillt. Diese Zertifizierung erhoht das Vertrauen der Kun-
den und Mitarbeiter in die Qualitatsfahigkeit des Unternehmens.

Das QM umfasst alle Tatigkeiten, welche die Qualitatsziele und Verantwortlichkeiten festlegen und ver-
wirklichen.

Arbeitsbereiche des QM:

e Qualitatsplanung Umfasst alle planerischen Aufgaben vor dem Beginn der Fertigung.
Die qualitdtsbezogenen Ziele und Anforderungen mussen festgelegt, die
erforderlichen Prozessablaufe geplant und die notwendigen Sach- und

Geldmittel bereitgestellt werden.

e Qualitatslenkung Begleitet den Fertigungsprozess.
Umfasst Tatigkeiten zur Uberwachung aller Produktionsprozesse sowie zur

Beseitigung von Fehlerursachen.

e Qualitatssicherung Nachweis, dass die festgelegten Qualitatsforderungen im gesamten Ent-

stehungs- und Fertigungsprozess des Produktes eingehalten werden.

e Qualitatsverbesserung Tatigkeiten, die die kontinuierliche Verbesserung der Kundenzufriedenheit

zum Ziel haben.
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Firr die Verwirklichung der Qualitatsziele ist
jeder Mitarbeiter in seinem Arbeitsbereich
verantwortlich.
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Abb. 2: Qualitatskreis mit ineinandergreifenden Q"alr'téts\,erbessef"“g

Tatigkeiten zur Erreichung der Produktqualitat
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2. Normenreihe DIN EN ISO 9000

ISO 9000 TV
Grundlagen
und Begriffe
ZERTIFIKAT

Die TUV CERT-Zertifizierungsstelle
des TUV Saarland e.V.

1SO 9001 bescheinigt gemal TUV CERT-Verfahren,
Anforderungen dass das Unternehmen
an ein M. Mustermann
i Armaturenfabrik GmbH
aMm System Musterstrae 20
D-88079 Musterhausen
far den Geltungsbereich
ISO 9004 Entwicklung, Fertigung und Vertrieb von Armaturen
Leitfaden ein Qualititsmanagementsystem eingefiihrt hat
zu QM- und anwendet
Systemen il Parr S, i
DIN EN ISO 9001: 2008
t sin gditig bis 2012-11-05,
-Nr. 70 100 9 088
ISO 19011
Anleitungen

e ) rd
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Abb. 3: Normen zum Qualitdtsmanagement

Die Normen der ISO-9000-Familie wurden entwi-
ckelt, um Unternehmen beim Aufbau, der Aufrecht-
erhaltung und standigen Verbesserung von QM-
Systemen zu unterstutzen. Sie ermdglichen eine
allgemeingliltige Zertifizierung von QM-Systemen.

Die DIN EN ISO 9000 beschreibt wichtige Qualitats-
grundsatze und Grundlagen flir QM-Systeme sowie
Begriffe und Terminologien des QM.

Die DIN EN ISO 9001 legt umfangreiche Anforde-
rungen an ein QM-System fest. Sie ist somit eine
Nachweisnorm.

DIN EN ISO 9004 stellt einen Leitfaden zur Betrach-
tung der Wirksamkeit, Wirtschaftlichkeit und Ge-
samtleistung eines QM-Systems dar.

Die DIN EN ISO 19011 dient als Anleitung fur das
Auditieren von Qualitats- und Umweltmanage-
mentsystemen.

3. Qualititsforderungen, Qualitatsmerkmale und Fehler

Die Qualitat eines Produktes muss mit den Kundenforderungen tibereinstimmen!

Qualitit ist die erreichte Beschaffenheit eines Produktes beziiglich der einzelnen Qualitiatsforde-
rungen, die entweder festgelegt sind oder vorausgesetzt werden kénnen.

Das konnen z.B. sein:

e Beratung, Betreuung und Kundendienst
o Lieferzeiten und Termintreue

Zuverlassigkeit, Funktionsfahigkeit, Instandhaltungsfahigkeit
Berlicksichtigung von Gesetzen und Vorschriften

Qualitatsmerkmale kénnen in quantitative und qualitative Merkmale eingeteilt werden:

Quantitative Merkmale| Qualitative Merkmale
messbare zahlbare attributive | Ordnungs-
Merkmale Merkmale Merkmale merkmale
z.B.Lange, |z.B.Um- z.B. Fehler [z.B. Lackie-
Durch- drehungen, | je Prifein- rung der
messer, gefertigte heit, Funk- | Qualitat
Ebenheit, Werkstlicke | tion ,in Ord-| 1,2 oder 3
Rautiefe je Stunde nung” oder

LNi.0."

Abb. 4: Arten von Qualitatsmerkmalen

Fehler liegen vor, wenn eine oder mehrere Qualitatsforderungen nicht erfillt werden, z.B. Messwerte au-
Berhalb der Toleranzgrenzen oder Funktionsstérungen.

Nach der Zehnerregel verzehnfachen sich die Folgekosten fiir nicht entdeckte Fehler von Stufe zu Stufe

(Abb. 5).

Durch die Null-Fehler-Strategie sollen bei jedem Fertigungsschritt Fehler vermieden werden. Gelingt das
von 100 Mitarbeitern einer Fertigungslinie jedem zu 99%, so ist das Fertigteil nur noch zu 37% fehlerfrei

(Abb. 6).
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Produktivitdt entsteht aus Arbeitsqualitdt. Fehlervermeidung ist wirtschaftlicher als Fehlerbeseiti-
gung.

Fehlervermeidung = —a—— Fehlersntdeckungl Jeder Mitarbeiter in der Fertigungslinie
1. arbeitet nacheinander am Produkt zu 99%
fehlerfrei, d.h. von beispielsweise hundert
Qualitatsmerkmalen bleibt bei jedem
2. Mitarbeiter ein Fehler unentdeckt bzw. er
wurde nicht beseitigt.
3. Am Ende der Fertigungslinie, also nach dem
hundertsten Mitarbeiter, ist das hergestellte
4. @ Produkt nur noch zu 37% fehlerfrei.

Kostenfaktor je Fehler —m=

0,99-0,99-0,99-....-0,99=0,99"0 =~ 0,37

[p.a,“.,. ] Ent- ][Faniounuv] {Fm = ][ End- ][ T ] Dieses Ergebnis bedeutet, dass die
) (i phiing el 100. Qualitatsforderungen zu 63% nicht
Zeitpunkt der Entdeckung des Fehlers erfiillt werden.

Abb. 5: Zehnerregel der Fehlerkosten Abb. 6: Fehlerzunahme durch Weitergabe

4. Werkzeuge des QM

Im QM kommen verschiedene grafische Analyse- und Dokumentationsmethoden zum Einsatz (bezeichnet
als Qualitatswerkzeuge).

Dazu gehoren:

e Flussdiagramm e Baumdiagramm
e Fehlersammelkarten o Korrelationsdiagramm (Streudiagramm)
e Pareto-Analyse (ABC-Analyse) e Matrixdiagramm
e Ursache-Wirkungs-Diagramme (Ishikawa-Di- e Verlaufsdiagramm
agramm) e Histogramm (Balkendiagramm)
: Bearbeitung 50 | —— — 1100
kS Fehlerart Okt. Nov. Dez. b o[ % T
et Werkstiick verkantet | JHf ||| I Wl 18 T 40 5| (=] |5 ﬁ {80
JTEI Ubergabefehler ML ML M | 38 5 gl 2] 5] |8 =
230 % L1 [ 2|160 §
: Steuerungsfehler | || 111 II 9 = 2 8 IEl |8 u
edleri Programmfehler || I Il 6 2 20 z : g 2140 3
“ Werkstiick lose JHEIE ST || et L] | L 45 E 3 % g M £
L Rollenverschieik | |l I I s 50 G| =) (&) |81, £
fonerte E-Kabel abgerissen | 1 _. »
Gesamt: 22 23 a 126 Fehlerarten —=-
Abb. 7: Flussdiagramm Abb. 8: Fehlersammelkarte Abb. 9: Pareto-Analyse der Fehlerzahlen
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Abb. 10: Ursache-Wirkung-Diagramm Abb. 11: Baumdiagramm zur Kundenzufriedenheit
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L4 L
LI Kriterien 2 o8 2 552 F }: £
. 2 |E5|5E|38| 82|58 5 | &
Y Y " . . Preis 2 0 2 0 2 2
Kraglange 0 0 2 0 2 2 6
X —= Sicherheit 2 | 2 2 [ 222
positive Korrelation  negative Korrelation  keine Korrelation Motorleistung | 0 | 0 | O 0|0 2] 2
Beispiel Bispiel Beispiel max. Hubkraft | 2 2 0 2 2 2
ispiel: ispiel: iel: -
Vi beit! 0 0 0 2 0 2 4
X = Anzahl X = Anzahl Funktionstests X = Anzahl F::Zre £ng o (o]0 o0 o0]o0 0
Reklamationen vor Auslieferung Mitarbeiter — : - ——
Y = Mehrkosten fiir Y = Anzahl Y = Kunden- 2=wichtiger als...; 0= weniger wichtig als...
Nacharbeit Reklamationen zufriedenheit mm_—= wichtigste Kriterien

Abb. 12: Korrelationsdiagramme
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Abb. 14: Verlaufsdiagramm

5. Qualitatslenkung

Ziel der Qualitétslenkung ist die Erfiillung von Qualitatsforderungen durch vorbeugende, liberwachende

Abb. 13: Matrixdiagramm

30

Haufigkeit —s—
N
o

=
o

8,02 8,04 806 8,08 810 812 814 mm 8,18
Durchmesser —=—

Abb. 15: Histogramm

und korrigierende Tétigkeiten sowie die Beseitigung von Fehlerursachen.

Material Maschine | — Fertigungsprozess
| > Produkt Gutteile >
Rohteile, Mensch Mitwelt (Umgebung) ‘
Halbzeuge }
! Prozessregelung L
MaRnahmen am Produkt:

MaRnahmen am Prozess
zur Fehlervermeidung

« Sortieren
+ Nacharbeiten

Qualitatsprifung
Fehleranalyse

Abb. 16: Qualitatslenkung zur Fehlervermeidung

Quialitatslenkung verfolgt das Ziel, die Streuung von Merkmalswerten eines Produktionsprozesses zu be-

« Ausschuss

grenzen. Die Ursachen fir die Streuung werden als ",M-Einfllsse” bezeichnet.

Qualifikation, Motivation, Belastungsgrad,

Mensch
Verantwortungsbewusstsein

Steifigkeit, Bearbeitungsstabilitat,
Positionsgenauigkeit, Gleichformigkeit
der Bewegung, Warmeverzug, Werkzeug-
und Spannsystem

Maschine

Abmessungen, Festigkeit, Harte,
Spannungen, z.B. durch Wéarmebehand-
lung oder Bearbeitung

Material

Fertigungsverfahren, Arbeitsfolge,

Methode Schnittbedingungen, Priifverfahren

Mitwelt | Temperatur, Bodenerschiitterungen

MaBnahmen zur Qualitatslenkung:
Qualitatsprifung
Messwertverarbeitung

Abb. 17: 5M-Einflisse auf die Streuung von Merkmalswerten

e Trenderkennung

e Prozessregelung
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6. Qualitatssicherung

Kooperatives Studium mit integrierter Ausbildung

pneumat.
Messkopf

Regeleinrichtung

Abb. 18: Prozessregelung

Neben der Qualitatslenkung ist die Qualitatssicherung ein wichtiger Bestandteil des QM. Sie soll den Nach-
weis erbringen, dass die Qualitatsforderungen in der Produktion erfillt werden.

Zur Qualitatssicherung gehéren:

Prifplanung

Tabelle 1: Prifplan

legt die zu prifenden Qualitatsmerkmale fest, beschreibt die verwendeten Priifver-
fahren und legt fest, wie die Priifergebnisse zu dokumentieren sind. Es werden
Priifplane, Prifort und Priifzeitpunkt festgelegt.

V‘kr 63
Ident-Nr: 18012 Zeichnungs-Nr.: 241074 J Al | !
9 ® [ | /R 63
Benennung: Buchse fiir Gleitlager Priifplan-Nr.: 81
— ] -
Ifd - - Prif- Priifme- Priif- Prifdoku-
Nr. Eimeianal Eifintts] umfang | thode” | zeitpunkt mentation
Lange I, . _ jede Prif-
1 | 20011 = 20 0/-0,13 mm Messschisber n=1 w Stunde protokoll
2 Innendurchmesser d, selbstzentrierendes n=§ W alle Regel-
20 E6 = 20 +0,053/+ 0,040 mm Innenmessgerat B 15 min karte
AuBendurchmesser d, A _ alle Regel-
3 | 2656= 26+0,048/+0,035 mm | Feinzeiger n=5 i 15 min karte
R . - jede Priif-
4 | Koaxialitat ts = 0,033 mm Formmessgerat n=1 v Stunde protakall

" Pri

ufmethoden:

1 = Priifung durch Mi

2 = Prisfung durch QS-Abteilung
3 = Prisfung durch Messlabor

Wahrscheinlichkeit

Normalverteilung

Mischverteilung

itarbeiter

g
n = Stichprobenumfang

V = variabel (quantitativ, messend ermitteln)
A o sttributi gt it

ermitteln)

Abb. 19: Prifplan

errechnet nach den Regeln der Wahrscheinlichkeitsrechnung die zu erwar-
tende Wahrscheinlichkeit des Eintreffens bestimmter Ereignisse.

entsteht, wenn viele zufallige Einfllisse wirksam werden. Die grafische Dar-
stellung ergibt eine glockenférmige Haufigkeitskurve.

entsteht durch Mischung der Teile verschiedener Maschinen oder Serien,
Wechsel des Werkstoffes innerhalb einer Serie oder starken Einfluss des
WerkzeugverschleiRes bzw. der Warmebelastung einer Maschine.
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9 . . . Misch-
99,994 % Haufigkeits- Wende- vertalung
99,73 % k {Uber.
95.44 % urve agerung)
68,26 % \ == Nerkmaiowarien
|- Standard- Misch-
abv‘velchung i ve:(‘gllfung
Wendo. | e
punkt I L | — Streuung van —
Xmin s |X s Xmax Merkmalswerten
. - + Misch-
Mittelwert S B verteilung
T ; B T\
—40| —30| —20|—0 ﬁ +0 | +20 | +30 | +40 [ | - Streuungvon
. Merkmalswerten
Abb. 20: Haufigkeiten in Normalverteilung Abb. 21: Kennwerte der Normalverteilung Abb. 22: Mischverteilung
Stichprobenverfahren Prifung mehrerer Teilmengen einer Grundgesamtheit. Kostenglinstig,

aber weniger sicher gegentliber der 100%-Priifung.

Grundgesamtheit (Fertigungslos)
unbekannte Parameter p und o
fir ein bestimmtes Merkmal o,

¢ &
‘Q"“é\g ‘Werteumfang: N "04
‘-QQ\@ %0
& Prozessfihigkeit? %,
Maschinenfahigkeit? G
Uberschreitungsanteile? %o, %,

Normalvertellung? e
Stichprobeln) Die Kennwerte der Stichprabel(n},
Werteurnfang: n = m A =
iB.XExy sREa
~\ dienen mit einer Ig;cstim mten \l:rahrr
scheinlichkeit als Schatzwerte fir die
/ Datenauswertung Parameter der Grundgesamtheit.

‘tabellarisch: ict i i s
Primirliste, Strichliste Histogramm Lagewerte: X, ¥
r 1

Streuung: s R

Abb. 23: Modell der Stichprobenpriifung (induktive Statistik)

7. Maschinenfahigkeit

Unter Maschinefahigkeit versteht man die Fahigkeit einer Maschine, bei gleich bleibenden Bedingungen
fehlerfreie Teile zu fertigen. Sie ist damit Voraussetzung fiir die Prozessfahigkeit, die statistische Prozessre-
gelung und den Einsatz von Qualitatsregelkarten.

Die Maschinenfahigkeitsuntersuchung (MFU) ist eine Kurzzeituntersuchung tiber die Fertigungsgenauig-
keit einer Maschine.

Toleranzmitte Toleranzmitte
M M
UGW -3s X +3s OGW
-5 | +§ UGW X OoGW
Ferti : v 7
. ertigungsstreuung 6.s | Ay=7-UGW Ay=O0GW-X
(—=99,73%)
= Ay= Akril
Toleranz T= 10-s
A Forderung:
ka: % ka = 1,67
c. T Forderung; s (nach DGQ") und VDA?)
m 6.5 Cn= 1,67
Bei Normalverteilung liegen im Bereich von p+ 3.0 der Ajgitist der kleinere Abstand von xzu einer Toleranz-
Grundgesamtheit 99,73% aller Merkmalswerte. grenze, in dieser Darstellung A,
Fir die normalverteilte Stichprobe ist es folglich der Ayt kann auch aus dem Wahrscheinlichkeitsnetz
Bereich X+ 3-s. herausgelesen werden (Seite 74).

Da in diesem Bereich so gut wie alle Merkmalswerte
einer konkreten Fertigung liegen, nennt man ihn

Fertigungsstreuung. Die Forderung C, = 1,67 und C,x = 1,67 sind kunden-
abhéngig. Sie variieren je nach Fertigung und werden
6:5=<06:T = T=10s vom Kunden festgelegt.
T 10-5 Ferner ergibt sich stets:
= fs e Y Conc < G
Abb. 24: Maschinenfahigkeitsindex Cm Abb. 25: Maschinenfahigkeitsindex Cmk
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Fir die Berechnung der Maschinenfahigkeit existieren verschiedene mathematische Modelle.

8. Prozessfihigkeit

Die Prozessfahigkeit gibt Auskunft dartiber, ob ein Fertigungsprozess in der laufenden Produktion, also
unter Berticksichtigung aller Einflisse, langfristig in der Lage ist, fehlerfreie Produkte zu produzieren.

Die Prozessfahigkeitsuntersuchung (PFU) berticksichtigt die ,5-M-Einfllisse” auf den Fertigungsprozess. Sie
ist somit eine Langzeituntersuchung zur Fahigkeit und Beherrschung eines Fertigungsprozesses.

Mindestforderungen

T

C =—=

S A
=

Co o B k=

kT 30G

Die Erfahrung zeigt, dass die Prozessstreubreite 6 &

die Toleranz nur zu 75% £ 3/4 ausnutzen darf.

Das bedeutet, die Toleranz muss gréRer oder gleich

8.4 und damit C,= 4/3= 1,33 sein.

Cpx = 1,33 = 4/3 bedeutet, dass der Prozessmittelwert von
jedem Grenzwert mindestens 4-& entfernt sein muss.

Abb. 26: Prozessfahigkeit

Ein Prozess ist fahig, wenn langfristig fehlerfreie Teile gefertigt werden kdonnen. Der Prozess wird be-
herrscht, wenn keine unbekannten systematischen Einfllisse den Fertigungsverlauf stéren.

oGW A
o n R I
M__ui — HT— '_ﬂ'>_'_'ﬁ_ e o — '_‘_‘H'%—
UGgw 7
Cp =0,70 CD = CD =1,67 Cp 1,4 CD =277 Cp =3,00
Cpk =0,70 Cpk =1 Cpk =133 Cpk =0,7 Cpk =1,67 Cpk =3,00
Abb. 27: Prozessfahigkeitskennwerte (Beispiele)
beherrscht nicht beherrscht
oGw ————0GW
Idealfall: D Kommt haufig in der
2 bbb M + ji und & sind stabil v REEOUES 2
e * kein Grenzwert wird D * fi schwankt =
iiberschritten * o ist stabil
uGw —_—uew
Kommt haufig in der Ungiinstigster Fall:

= Praxis vor: {kemmt gelegentlich =

] oow | o OGW  in der Praxis vor) =

2 uew Grenzwerte werden b UGW .« 5 ist zu groB 2

iberschritten =5 QRK ist nicht maglich! . - .
Abb. 28: Matrix mdglicher Prozesszustande

9. Statistische Prozessregelung (Statistical Process Control, SPC)

Bei der SPC wird ein Fertigungsprozess mit Hilfe von Qualitatsregelkarten fortlaufend beobachtet und ge-
regelt. Das Ziel besteht darin, systematische Abweichungen zu erkennen und somit rechtzeitig in den Pro-
zess einzugreifen.

Eingesetzt wird SPC vorwiegend bei groRen Stiickzahlen.

Qualitatsregelkarten (QRK)

Zeigen den zeitlichen Verlauf der Merkmalswerte und das Auftreten von Stérungen.
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Teil-Nr.: 28 Priifrmerkmal: Einstichbreite
Los-Nr: 3 Mennmal: 2,5+ 0,1/0
Priifintervall: 1 Stunde Stichprobenumfang: 5
T c 2,59 ‘@ OEG Obere Eingriffsgrenze
1 I — 7{ —————— OWG  Obere Warngrenze
£ 2587 Stérung
= = 1% Mittellinie
2| B 2SSt SN Toleranzmitte (Zielwert)
1 S 253F
% ————————————————— UWG  Untere Warngrenze
Maormal- 1 251 UEG., Untere Eingriffsgrenze
verteilung PO TR T N S TR T
Priifzeit 8 10 12 14 16 18

Abb. 29: QRK fiir Mittelwerte

Folgende Arten von QRK sind bekannt:
o Urwertkarte
e Median-Spannweitenkarte
e Mittelwert-Standardabweichungskarte

Teil-Nr.: | Prifmerkmal: Durchmesser
Los-Nr.: I KontrollmaB: @6,2+0,06
Priifintervall: 60 min Stichproben-Umfang: 5
mm
6,24 D
10,00 0GW x 822 FASN (" 59 oG )
10,08 = OEG K] 6,20 7 N A 3 £ * oo
t mm +3 g £ £ 5967 % e tec
1004 =18 = 6’ £ ik * *
5 1002215 s 616 UsGH| | 5959 UEG
é 10,00 - i £
£ o 3 g M SichH | o001 g OEG
£ 99 g 070 i i g 0007 3 %4 - - . E
A 994 H — A = 2 0004 * R R
9,92 UEG € 0,05 / X 0.000 UEG
o . | Ui BBEEEREREEE
ichn - Minut 2503 8 11553k 5
StichprobeNr.2 4 6 8 10 12 14 16 Prafzeit [ 7] 8] 9 [10]11]12[1a[15[16[17[18[19]20[21[72] N\ /
Abb. 30: Urwertkarte Abb. 31: Median-Spannweitenkarte Abb. 32: Mittelwert-Standardabweichungs
(R-Karte) karte (s-Karte)

Regeln fiir die Beurteilung von Fertigungsprozessen:

(1) Liegen die Kennwerte eines Fertigungsprozesses innerhalb der Warngrenzen (OWG, UWG) kann
von einem beherrschten Prozess ausgegangen werden.

(2) Liegt mindestens ein Kennwert zwischen Warn- und Eingriffsgrenze (OEG, UEG) besteht die Gefahr
einer systematischen Veranderung. Daraufhin sind die Prifintervalle zu verkrzen.

(3) Liegt mindestens ein Kennwert aul3erhalb der Eingriffsgrenzen ist die Produktion zu stoppen und
die Ursachen zu beseitigen.

(4) Wird bei einer s- oder R-Karte die UEG unterschritten liegt eine systematische Verringerung der
Streuung und damit eine Verbesserung des Prozesses vor.

soder R

Stichprt;be:Nlr.l BT R Abb. 33: Beurteilungsregeln
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Skript Qualitdtsmanagement

10. Auditierung und Zertifizierung
Begriff AUDIT: lateinisch, bedeutet HOREN

Qualitatsaudit: systematische und unabhédngige Untersuchung mit dem Ziel, Schwachstellen aufzudecken,
Verbesserungen anzuregen und ihre Wirksamkeit zu (iberprtifen.

Qualitatsaudits werden von eigens geschulten Auditoren nach festgelegten Planen durchgefiihrt. Als Un-
terlagen dienen z.B. Pflichtenhefte, Zeichnungen, Normen, Priifplane, Fehlersammellisten und Checklisten.

Man unterscheidet folgende Auditarten:

Produktaudit

Prozessaudit

Systemaudit

Internes Audit

Externes Audit

Zertifizierung:

Produkte werden darauf untersucht, ob die Qualitatsmerkmale mit den Vorgaben
(z.B. Normen, Zeichnungen) Gibereinstimmen und ob die Qualitatsforderungen er-
fallt werden.

es sollen Verbesserungsmaoglichkeiten eines Prozesses aufgezeigt werden.

das gesamte QM-System eines Unternehmens wird auf seine Wirksamkeit und
Funktionsfahigkeit hin beurteilt und Schwachstellen, Korrektur- und Verbesse-
rungsmafBnahmen ermittelt.

dient als Managementwerkzeug zur Beurteilung der eigenen Leistungen.

Durch Lieferantenaudits bewerten Firmen ihre Lieferanten, beim Zertifizierungsau-
dit wird die Fahigkeit eines Unternehmens und seines Managementsystems audi-
tiert.

Verfahren, bei dem eine unabhangige akkreditierte Zertifizierungsgesellschaft einem Unternehmen sein
QM-System anerkennt. Sie erfolgt grundsatzlich freiwillig.

Die Zertifizierung erfolgt nach den Vorgaben international standardisierter Normen, z.B. der ISO-9000-Nor-

menreihe.

Gepriift werden die Dokumentation des QM-Systems (Handbucher u.a.m.), die Umsetzung der dokumen-
tierten Ablaufe in die Praxis und die Effektivitat und Effizienz der Prozesse.

Zertifizierungsverfahren

I Erstinformation

|

Angebot und Vertrag

!

I Systemanalyse

Produktaudit

Prozessaudit
1]

Systemaudit

Durchfiihrung durch
interne oder externe Auditoren:

Internes Audit Externes Audit
Abb. 34: Auditarten

!

Voraudit (Option)
Vorbegutachtung zur
internen Vorbereitung

!

I Systembegutachtung

|

Zertifizierungsaudit
Auditprotokoll und Auditbericht
Erteilung des Zertifikates

!

Uberwachungsf und
Wiederholungsaudits

Abb. 35: Ablaufschema Zertifizie
rung




