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Qualitat als gesamtbetriebliche Aufgabe

1.1 Qualitat - Qualitatssicherung - Qualitdtsmanagement

Qualitat = Geisteshaltung + Technik

»Geisteshaltung, d.h.:

» Technik®, d.h.:

Stand der Technik:
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Qualitat als gesamtbetriebliche Aufgabe -3-

Die Klassifizierung von Fehlern nach DIN 40 080 erfolgt nach ihrer Folgenschwere:

+  Kiritischer Fehler (Fehler, der voraussichtlich fiir Personen gefahrliche oder
unsichere Situationen schafft)

+ Hauptfehler (Nichtkritischer Fehler, der voraussichtlich zum Ausfall der
betroffenen Baueinheit fuhrt oder die Brauchbarkeit fiir den vorgesehenen
Verwendungszweck wesentlich herabsetzt)

*  Nebenfehler (Fehler im Sinne eines Schonheitsfehlers)

1.2 Haftung fiir fehlerhafte Produkte

Haftung fiir fehlerhafte Produkte

vertragliche Haftung gesetzl. Haftung - Produkthaftung
- Wandluna 1. Verschuldungshaftung gemdB
- Minderuna (des §§8 823 ff BGB

- Nachlieferuna
- Nachbesserung (wenn vereinb.)

- Schadensersatz
Fehlen zugesicherter Eiagensch. 2. Verschuldensunabhdngige Haftung
arglistigem Verschweigens eines nach dem Produkthaftungsgesetz
AAnhnD':‘
nicht rechtlich rechtlich
(" N
Zivilrecht Strafrecht
e N\ )
e N N
Wirtschaftliche Gewihrleistung | [ Produkthaftung || | Strafrechtliche
Verluste Produkt-
verantwortung
Einbufien an
- Umsatz
- Marktstellung Miingelausgleich || Schadenersatz Sanktionen
- Image fiir - Freiheits-
- Minderung - Personen- strafe
- Wandlung schiden - Geldstrafe
- Ersatzlieferung || - Sachschiden
- Vermogens-
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Qualitat als gesamtbetriebliche Aufgabe

1.3 Wettbewerbs- und Kostenfaktor Qualitét

Traditionelle Kostengliederung
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2 Qualitdtsmanagementsystem -5-

2.1 Ziele und Inhalt eines Qualititsmanagement-Systems

Ziele:
« Kunden zufrieden stellen oder sogar begeistern

« Umsetzung der Qualitétspolitik eines Unternehmens

» Mitarbeiter mit einbeziehen

» Beherrschte Prozesse

= Zustandigkeiten fir alle qualitatsrelevanten Tatigkeiten sind festgelegt.

= Erkennen von Qualitatsproblemen und vorbeugende MaRRnahmen sind geregelt.

» Personenqualifikationen und Einrichtungen sind den Anforderungen entsprechend
sichergestellt.

= Fir alle qualitatsrelevanten Téatigkeiten sind Verfahrensanweisungen erstellt, geordnet
und gekennzeichnet.

= Aufzeichnungen Uber Qualitatsprifungen werden angefertigt und aufbewahrt.

= Interne Qualitatsaudits werden durchgefihrt und ausgewertet. Das QM- System wird
standig weiterentwickelt

2.2 Normen und Richtlinien des Qualitdtsmanagementes

—~

DIN EN 1SO 9000: 2005 — DIN EN

DIN EN 1SO 9001: 2008 — > ISO

DIN EN 1SO 9004: 2009 — 9000 ff.
—

DIN EN ISO 9001:2008 gibt Minimalforderungen fir QM-Systeme an, zur Darlegung der
Fahigkeit, dass eine Organisation Produkte realisiert, die:

e den Erfordernissen der Kunden entsprechen
e den gesetzlichen und behdrdlichen Forderungen entsprechen und
e die Organisation bestrebt ist, die Kundenzufriedenheit zu erhéhen.

2.3 Aufbau und Einfihrung eines QM- Systems

Jedes Unternehmen muss sein individuelles QM- System entwickeln und an die
Rahmenbedingungen der Organisation anpassen !!!

Qualitatspolitik:

Gleichwertiger und konsistenter Bestandteil der Unternehmenspolitik. Diese sollte
beinhalten:

die gewiinschte Kundenzufriedenheit

die Bedurfnisse aller Interessenpartner

die Art zukunftiger Verbesserungen

die bendtigten Ressourcen

die potenziellen Beitrage von Lieferanten und Partnern
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2 Qualitdtsmanagementsystem -6 -

Qualitatsziele

sind von entscheidender Bedeutung flr die Durchsetzung der Geschaftsstrategie eines
Unternehmens. Sie mussen von der Filhrungsebene vorgegeben und kontrolliert werden.

1. Unternehmensbezogene Ziele

2. Produktbezogene Ziele

3. Kundenbezogene Ziele

4. Ubergeordnete Ziele

Ein angestrebtes Resultat wird mit mehr Effizienz erreicht, wenn die zugehdrigen Ressourcen
und Tatigkeiten als Prozesse geflihrt werden

Umformung
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2 Qualitdtsmanagementsystem

Prozessdarstellung als FluRdiagramm

Arbeitsschritt

nem Entscheidung
Ja

Vorgabe- ) i
T Arbeitsschritt

Nachweis-
dokument

Arbeitsschritt

Die QM-Dokumentation muss beinhalten:

Arbeitsschritt

Entscheidung

Vorgabedokument:

Nachweisdokument:

e  dokumentierte Aussagen einer Q-Politik und der Q-Ziele

e ein QM-Handbuch

e  Dokumentierte Verfahren, die von der Norm gefordert werden

e  Dokumente, die die Organisation zur Sicherstellung der Wirksamkeit, Planung,

Durchfiihrung und Lenkung ihrer Prozesse ben6tigt werden

° von der Norm geforderte Q-Aufzeichnungen

2.4 Auditierung und Zertifizierung

Ziele eines Qualitatsaudits

a) nachweisen, dass die Tatigkeiten und Ergebnisse den geplanten Anordnungen

entsprechen,

b) Schwachstellen in den einzelnen VVerantwortungsbereichen aufzeigen,
c) Verbesserungs- bzw. Korrekturmanahmen veranlassen und
d) die Wirksamkeit der eingeftihrten Korrekturmal3nahmen tberwachen.
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2 Qualitdtsmanagementsystem -8-

Qualitdtsaudit
Qualitdtsaudit Second- Third-Party-
‘ Party-Audit Audit
First-Party- (Lieferanten- (Zertifizie-
Audit audit) rungsaudit)
— / 1 \
audit audit

Vorteile eines Zertifikats:

e Der Nachweis eines zertifizierten QM-Systems wird zunehmend zu einer
Voraussetzung fur die Auftragserteilung, insbes. durch ausldndische Kunden.

e Ein zertifiziertes QM- System erspart Kundenaudits (Lieferantenaudits).

e ein zertifiziertes QM-System wird fur jedes Unternehmen zu einer

Uberlebensnotwendigkeit.
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3 Methoden und Werkzeuge des Qualitdtsmanagements

3.1 Werkzeuge des Qualitdtsmanagements

Flussdiagramm : Handlungsmdoglichkeiten werden tiberschaubarer und -prifbarer

Ursache-Wirkungs-Diagramm
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Fehler | Haufigkeit [ Summe.
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E | | 3
F BTN 13

Summe | | 49
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Histogramm
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3 Methoden und Werkzeuge des Qualitdtsmanagements -10 -

3.2 Methoden des Qualitdtsmanagements
Maschinenfahigkeit Cm (capability machine) gibt an, ob die Maschine prinzipiell in der
Lage ist, die geforderten Qualitatsparameter zu erzeugen

_ Toleranz _T mit T = OGW - UGW
Maschinenstreuung 6s oberer Grenzwert, unterer Grezwert
s Standartabweichung — Streuung,
innerhalb + 3s => 6s liegen bei einer Normalverteilung 99,73% aller Merkmalswerte

m

Prozessfahigkeit Cp gibt das Langzeitverhalten eines Prozesses an

Cp Toleranz T mit 6 Schitzwert der Standartabweichung s

 Maschinenstreuung 66

Aus Erfahrungen ist bekannt, dass die Prozessbreite (Toleranz T) die Toleranzbreite nur zu
75% ausnutzen sollte, wenn stabile Prozesse erreicht werden sollen, dh:

T : . : :
Cp= 0.75T =133 istals minimalster Cp-Wert fiir einen stabilen Prozess
' zu erreichen.
Damitist Cp = 8-s =133 und die Toleranz mit 8s vorgegeben.
-S

Da die Maschinenféghigkeit Parameter des Prozesses unberticksichtigt lasst, ist hier die
Forderungen an die Toleranz zu erhéhen. Aus Erfahrungen ist bekannt, dass die Toleranz nur
zu 60% ausgenutzt werden sollte. Damit wird als minimale Forderung fir Cm vorgegeben:

Cm L =166 = @ dh., dass mit einer geringeren Streuung zu arbeiten ist.

T 06T 65

Die Lage der Parameter, bezogen auf ihren Mittelwert muss, sowohl fur die
Maschinenfahigkeit, als auch fur die Prozessfahigkeit in die Betrachtung einbezogen
werden => Cmk und Cpk.

cm. = kleinster Abstand von X zur Toleanzgrenze ka mit
K halbe Prozessstreuung - 3s

Z.. =Min |OGW -x und x -UGW|

Zur Ermittlung des kritischen Prozessfahigkeitswerte Cpk werden die gleichen Vorschriften,
wie fur Cmk angewendet

Bewertung von Maschinen- und Prozessfahigkeit
Fur die Ermittlung des Maschinenfahigkeitskennwertes Cm sind mindestens 50 Messwerte
in einem kurzen Zeitraum unter folgenden Bedingungen zu ermitteln:
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3 Methoden und Werkzeuge des Qualitdtsmanagements

-11 -

Die Prozessfahigkeit wird in vorlaufige Prozessfahigkeitsuntersuchung und

Langzeitprozessfahigkeit unterschieden.

Fur die vorlaufige Prozessfahigkeit sind mindestens 125 Werte => 25 Stichproben
a 5 Werte/Stichprobe (vor Serienanlauf) zu analysieren.

Die Langzeitprozessfahigkeit wird mittels Qualitatsregelkarten in der Serienproduktion

nachgewiesen.

Untersuchungen
vor Serienanlauf

Untersuchungen
nach Serienanlauf

VerteilungsformJ i ProzeBstreuung

’7 ProzeBlage }
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—"
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Zun=x-UGW

Maschinen- vorldufige E Prozessfihigkeit o w w
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(Kurzzet) 5 gt Eo ,—‘—l
g zur Beur : Anwendung zur: wabded b A0 | 101 ]
« neuer Einrichtungen beim Hersteller « Beurteilung der laufen- = —_fTH'—I
« neuer Einrichtungen nach Installation im den Serienproduktion A
endgliltigen Prozess « Prozessverbesserung Xy X X
« vor endglltiger Serienfreigabe
Priifung auf Normalverteilung
s im Wahrscheinlichkeitsnetz
Maschine Mensch Prozess
Maschine ) .
Fertigungs- Material Standige ProzeBfahigkeit
einrichtung Methode Qualitatsverbesserung
Umwelt — " =
Lszetlﬂhigkeit (capabili!y_@cesﬂ:pj L o P%Bfah_igkens_kennwﬂcpk -
C zeit ¥ P _ _vorgabene Toleranz T_ op,= Keinster Abstand von X zur Toleranzgrenze
- ProzeBstreuung Px ik halbe ProzeBstreuung
Kennzahlen: cp= -61—6 T=0GW - UGW |oP 3 ;'u Ziit = Kleinster Wert aus {
Maschinen- 1ufi Langzeit- igkei
fé:isg(:kéﬂen ‘I-/’?s:sls%‘;higken P?gzgez:slfahigken Grundlagen zur Ermittlung der ProzeBfahigkeitskennwerte
Com, Cmk Pp, Pk Cp. Cox
Forderungen ProzeBbewertung
Maschinenfahigkeit | ProzeBfdhigkeit ProzeBfahigkeits- MaBnahmen
T T kennwertbewertung am
Berech- | Grenz- | Berech- | Grenz- Prszap
nung wert nung I wert cp CPk Prozef
T s
féhig
! E198 | 2408 beherrscht
| i .
cm =% cm2167 | cp =6T_(r | p=1,33 =14 <1,33 bgéc!?:wgt ProzeBmitteliage
| 21,33 > 1,00 9 anstreben
I beherrscht
! fahig ProzeBmittellage
| >1.33 | <1,00 . anstreben; Teile
, : nicht beherrscht SEHIGIGH
krit — Skrit >
omy =g | eme21,33 | Pk=7 5 | oPy2 1,00 nicht fahig Prozel unter-
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|

Bewertung von Maschinen- und ProzeBfihigkeitskennwerten
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Fragen -12-

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

Was versteht man heute unter Qualitat?

Was versteht man unter einem Merkmal?

Welche Fehlerarten sind gebrauchlich?

Was beinhaltet der Begriff Qualitatssicherung?

Was beinhaltet der Begriff Qualitdtsmanagement?

Welche Haftung fiir fehlerhafte Produkte sind moglich?
Welche Qualitatshezogenen Kostenelemente sind moglich?
Beschreiben Sie die ,,Zehnerregel!

Welche Normen bilden die DIN EN ISO 9000ff.?

Was gibt die DIN EN I1SO 9001 vor?

In welche zwei Hauprgruppen werden die Dokumente eines QMS eingeteilt?
Welche Prozesse werden in einer Firma umgesetzt?
Welche Qualitats-Auditarten werden unterschieden?

Was sagt ein QM-Zertifikat aus?

Wodurch unterscheidet sich die Aussage eines Histogramms von einer PARETO-Analyse?

Was gibt die Standartabweichung an?

Was versteht man unter Maschinen-, Prozessfahigkeit?

Welche Regelkartentypen sind im Einsatz, welche ist einfach zu handeln?
Welches Ziel verfolgt SPC?

Was bedeutet die Aussage: Cnk = Cn
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