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Dokumentation eines Hilfsprozesses . , E%.EE
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PROQVIS® eQMS — DOKUMENTATION EINES HILFSPROZESSES

ANFORDERUNGEN DER NORM

4.4 QMS und seine Prozesse
4.1.1 Allgemeines zu Prozessen und QMS (keine Uberschrift)

a) Eingaben und Ergebnisse ¥ ] 4 I I ¢ I

b) Abfolge und Wechselwirkungen «gf
c) Kriterien & Verfahren (DurchfUhrung, %5
Uberwachung, Messung) </
d) Prozess-Ressourcen ‘
e) Verantwortlichkeiten und Befugnisse ‘5
f) Risiken und Chancen Y
g) Bewerten und Andern '
4.4.2 zu Umfang und Aufbewahrung von Y e
dokumentierten Informationen of "

&/
n

5.3 Rollen, Verantwortlichkeiten und Befugnisse
9.1 Uberwachung, Messung, Analyse und Bewertung
Messverfahren, KPI, Zeitpunkte und Bewertungen ll
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PROQVIS® eQMS — DOKUMENTATION EINES HILFSPROZESSES

PROZESSLANDSCHAFT

FUhrung &
Strategie

Qualitats-
management

M. Musterfrau

Marketing und
Vertrieb

M. Mustermann

Produktion

M. Musterfrau

M. Musterfrau M. Mustermann M. Mustermann

Beschaffung

Interne Personal-
Services management

M. Musterfrau

@é?roQVis@

THE ENTERPRISE TAILORS

M. Musterfrau M. Mustermann M. Mustermann
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PROQVIS® eQMS — DOKUMENTATION EINES HILFSPROZESSES

DAS TURTLE MODELL

Wie (Verfahren, Anweisungen)?

- z.B. Prufmittel - z.B. Fehler-Raten
- z.B. Control Plan - z.B. Ist-Nutzung

- Vertreterregelungen Warum? - z.B. Liefertreue

- Ablauf - KPI, Ziele
(Zweck)
Prozess Niedrige Fehler-Raten

(z.B.Fertigung) Zufriedene Kunden
Mit wem (Fahigkeit, Wissen)? Mit welchen Mitteln (/Methode)?

- 2.B. Lieferanten Owner? - ;g ﬁgiéméttiiem
- 2.B. Prtiflabor (Verantwortlich) . y

- z.B. qualifizierte Werker - z.B. Produktionsanlagen

Leistungsindikator (messbar)?

Input (Eingabe):

z.B.
Kundenspezifikationen
Fertigungsauftrage
Bestellungen,

Risiken (Stérungeen, ...)

OQutput (Ausgabe):
z.B. Qualitatsfahige Teile

(rProQvis
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PROQVIS® e QMS — DOKUMENTATION EINES HILFSPROZESSES

PROZESSUBERSICHT HILFSPROZESSE (UNTERSTUTZUNGSPROZESSE)

Infrastruktur (Gebaude,
Ausrustung)

Interne Wartung

Externe Wartung

Prozessumgebung

M

Unterstitzungsprozesse

Wartung, Service, B .
5 eschaffung / Einkauf .
"?3??2;%?3;'3&?3 (Ausgegliedert) Mes
Quaolléitj.rr:‘\g:égts)mnent Personalentwicklung Kommunikation

Qualitatsmanagement
Dokumentation

Beschaffung / Einkauf

essmittel (Ausgliederung)

Personalentwicklung

Jberwachung von
Messmittel

Lenkung von

: eferanten reun
Aufzeichnungen LieferantenbesSusuiy

Kompetenzen

Lenkung externer

=
Rahmenvertr.
Information y b 58

Schulungen

Lenkung interner

Weiterbildun,
Information i

Kommunikation

Interne Kommunikation

Externe Kommunikation:

rrroQVis

© ProQVis GmbH




PROQVIS® eQMS — DOKUMENTATION EINES HILFSPROZESSES

ABLAUF UND VERANTWORTUNG

Mit Wer Prozessablauf Input / Output Beschreibung

Auftrag Auftrag eingetroffen

Fehlermeldungen,

Antrige, Notizen, Kick-Off Meeting mit

Projektplan Anfragen, ... Projektleiter PL und
PL erstellen & . Projektteam und
genehmigen Projekthandbuch Abstimmung mit dem
i Projektplan GFL
PL Projekt Verbrauch, Leistung,

Alle Unterlagen
steuern Aufwand-Controlling
. Probleme an die GFL
Gefahrdung? 3
l eskaliert

QMP QMP Eskalation

Ja
PL  GFL X ) » Eskalation® | GFLEntscheidung GFL MaBnahmen /

Entscheidungen
dokumentieren

l Nein
Das Projekt wird dem
Projekt Auftraggeber zur

Ubergabeprotokoll Abnahme iibergeben.
Abnahmeprotokoll Dabei ist ein

Ubergabeprotokoll zu
erstellen.

% P II'O Q y is © ProQVis GmbH -
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PROQVIS® eQMS — DOKUMENTATION EINES HILFSPROZESSES

BESCHREIBUNG EINES PROZESSES

Verantwortliche Person (Wer gibt das Dokument frei?)

Ziele & Zweck des Prozesses (Was soll mit dem Prozess und der Beschreibung erreicht werden?)
Geltungsbereich des Prozesses und der Dokumentation (Wer soll das Dokument einsetzen)
Teilnehmer (Rollen — Wer macht mit und was macht er/sie?)

Ablauf (Wie und in welcher Reihenfolge?)

Messwerte (KPI) oder Q-Ziele (In der Datei Q-Ziele)

Vorganger und Nachfolger bzw. ,Kunde* oder , Lieferant*:

Bsp. Dargestellt durch die Abfolge der einzelnen Schritte

N o OO
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PROQVIS® eQMS — DOKUMENTATION EINES HILFSPROZESSES

DOKUMENTATION DER UNTERSTUTZUNGSPROZESSE - FRAGEN
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PROQVIS® eQMS — DOKUMENTATION EINES HILFSPROZESSES

DOKUMENTATION DER UNTERSTUTZUNGSPROZESSE - UBUNG
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PROQVIS® eQMS — DOKUMENTATION EINES HILFSPROZESSES

DOKUMENTATION DER UNTERSTUTZUNGSPROZESSE - HAUSAUFGABEN
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PROQVIS® eQMS — DOKUMENTATION EINES HILFSPROZESSES

DOKUMENTATION DER UNTERSTUTZUNGSPROZESSE - HAUSAUFGABE

 Ausgehend von der Prozesslandkarte, definieren Sie lhre UnterstUtzungsprozesse bis zu dem
von lhrem Unternehmen bendtigten Detailgrad unter Verwendung des Musters
+ProQVis_Prozessbeschreibung_Muster.docx”, oder der entsprechend vorhandenen
Prozessvorlagen aus dem Verzeichnis ,,Prozessbeschreibungen' und passen Sie diese an
lhren Prozess an. Erstellen Sie die von Ihnen bendtigten Arbeitsanweisungen und Formblatter
nach dem gleichen Prinzip. Muster-Vorlagen finden Sie dafur in den Verzeichnissen
L~Arbeitsanweisungen” bzw. ,Vorlagen*.

« Binden Sie lhre bisherigen Prozessbeschreibungen in die Dokumentation. Passen Sie diese
entsprechend der Normanforderungen an Dokumente an (Dokumentinformation,
Versionierung und Freigabe-Zyklen).

« Lassen Sie die Dokumente von Verantwortlichen freigeben und tfragen Sie diese in lhre
bereits begonnene Dokumentenmatrix ein.

« Laden Sie diese Dateien (inkl. Dokumentenmatrix) im Ihrem Teilnehmer-Bereich hoch.
« Bei Fragen melden Sie sich Uber das Teilnehmer-Portal.
« Viel Erfolg

@é ProQVis © ProQVis GmbH
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KVP - QM-Tools | "I
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Qualitat ist der Name eines Wahrnehmungszustandes der Form von
Systemen und deren Eigenschaften, der in einem bestimmten
Zeifraum definiert wird, der auf bestimmten Eigenschaften des
Systems in diesem Zustand basiert.

(Wikipedia)

Qualitat entspricht vereinbarten Erwartungen.

Wenn wir aufhoren, uns zu verbessern, horen wir auf, auf dem Markt
ZU existieren.

EEEEEEEEEEEEEEEEEEEE
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WIRKUNGSKETTE DER QUALITAT

Dienstleistungsqualitd
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PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS

Q-PHILOSOPHIEN, STRATEGIEN UND METHODEN

Ishikawa @ ciM S8 BH 150 9000

@ﬁ Strategie
P Philosophie

- Deming

Lean Production 1 ("% Methode

grProQvis i
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PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS

AUSSAGEN UND ERKENNTNISSE IM QUALITATSMANAGEMENT

Deming (1950): 28 Erkenntnisse zu QM und PDCA-Zyklus
Juran (1954): Systematik zur Problemldsung: 80/20-Regel

Feigenbaum (1961)
Strukturierte Prozesse: Jedemann ist fUr Qualitat im Unternehmen verantwortlich

Crosby (1964):

Vier Grundsatze: 1. Qualitat := Ubereinstimmung mit Anforderungen.
2. Vorbeugung als Grundprinzip.
3. Null-Fehler als Standard.
4. Q-Kosten als MaBstab fUr Qualitat

Ishikawa (1968): Ursache-Wirkungs-Denken
% I:I, ro‘ Q Y I §G © ProQVis GmbH




ISO 9001 UND QM SYSTEME

QM PRINZIPIEN DER NORM Qualitt

Risikoansatz

Nachweisbarkeit

RUckverfolgbarkeit

Kundenzufriedenheit

Kundenorientierung

Mitarbeiterorientierung

I —

Prozessorientierung

stndige Verbesserung

—~——

Qualitat: erreicht = angefordert + “nutzliche Zusatze”

Ziel: Sicherung von Ergebnis und Qualitat

%ProQVi

THE ENTERPRI TAILOF

S © ProQVis GmbH




PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: METHODIK ZUR FEHLERBEHANDLUNG

Q-SICHERUNG UND —METHODEN

Fehlerart Anzahl

Konzeptfehler 1] .'I
Schnittstellenfehler I . .. ‘
[ L]

Ul-Fehler Il
. C )
Fehlersammelliste Pareto Branstorming
] —
/ o o
FMEA / Risiko-Analyse - Korrelationsdiagramm A Quaiitatsregelkarte
I Ishikawa

. 5-Why 4D/8D-Report

Histogramm
Fehlervermeidun .

9 Problemermittlung
Problemanalyse Prozessiberwachung
MaBnahmen

Wirksamkeitsprufung

WPI'OQ\“S © ProQVis GmbH




PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: METHODIK ZUR FEHLERVERMEIDUNG

FMEA / RISIKOANALYSE

FMEA = Failure Mode and Effects Analysis,
(Fehlermoglichkeits- und —Einflussanalyse)

s’

.4 Eher vorbeugend zur Fehlervermeidung als
o/ nachtragliche Korrektur und damit Erhdhung
Y der technischen Zuverldssigkeit insbesondere
\/ in der Design- bzw. Entwicklungsphase
\ neuer Produkte oder Prozesse angewandt
“‘ eingesetzt.

Ziel: Risiko und Kostenoptimierung

% |-'I) II'O‘ 9 Y | E@ © ProQVis GmbH




PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: METHODIK ZUR FEHLERVERMEIDUNG

FMEA / RISIKOANALYSE

Derzeitiger Zustand Verbesserter Zustand
Fehlerort / Fehlermerkmal  Potentielle Fehler  Fehlerfolge Fehlerursache |KontrollmaBnhahmen |A* [B* |E* |RPZ* |[Empfohlene MaBnahmen Verantwortlich |Getroffene MaBnahmen |A* |B* |E* |RPZ*
Bruch der Welle Totalausfall Belastungsart Belastung durch geeigneten BOR Festigkeitsnachweis der
1. (Welle nicht korrekt 3 |10 (10 | 300 |Berechnungsansatz erfassen Welle 1 (10 (10 | 100
erkannt
Spiel in der unexakte Lockern der Zusatzliche Sicherung der KAS
2. Lageranordnung Funktionserfillung  |Wellenmutter im 3 (8 (10 | 240 |Wellenmutter 18 (10 | 80
Betrieb
Lagerung p - ”
Dichtung durchlassig  |frihzeitiger Dichtung gendgt Radialwellendichtring nach KAS
3. Lagerverschleily nicht den 2 |5 (10 | 100 (DIN verwenden 15 (10 | SO
Anforderungen
Falsche Adresse Retoursendung / Unachtsamkeit Regelmalige Stichproben Bessere Schulung der SEP Zielgerichtete Auswahl von
4. |Vertrieb Kundenverlust beim im CallCenter 4 | 9 |10 | 360 (CallCenter Mitarbeiter CallCenter Mitarbeitern 18 (10 | 80
Kundenkontakt
Unvollsténdige CV's Nachreichen von Keine aktuellen Entwickeln einer CV TOK
§. |Aquisitionsprozess Unterlagen CV's vorhanden 6 | 8 |10 | 480 (Datenbank 3 |5 (10| 150
A* ... Auftreten B* ... Bedeutung E* ... Entdeckung RPZ* ... Risiko-Prioritdtszahl
Wahrscheinlichkeit des Auftretens Auswirkungen auf den Kunden Wahrscheinlichkeit der Entdeckung
(Fehler kann vorkommen) (vor Auslieferung an Kunden)
unwahrscheinlich =1 kaum wahmehmbar =1 hoch =1 hoch <=1000
sehr gering =2-3 unbedeutender Fehler =2-3 mafig =2-3 mittel <= 250
gering =4-6 manig schwerer Fehler =4-6 gering =4-6 gering ==125
mafig =7-8 schwerer Fehler =7-8 sehr gering =7-8 kein =1
hoch =8-10 dulerst schwerer Fehler =9-10 unwahrscheinlich =9-10

% P I'O Q y is © ProQVis GmbH -




PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: METHODIK ZUR PROBLEMERMITTLUNG

FEHLERSAMMELLISTE
Methode:
Ausgehend von einem Problem, werden
Fehlerarten definiert. Die Zdhimethode und
.4 die Verantwortung wird festgelegt.
Auf ein Fehlerzahlblatt werden jedes Mal die

Fehler dokumentiert.
, Die Zusammenfassung erfolgt auf einer

Fehlersammelkarte (Strichliste)

e Ziel:
Probleme anhand der Art und Anhdufung
von Fehlern erkennen

N\ ¥

https://simple-quality.de/

(rProQvis
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PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: METHODIK ZUR PROBLEMERMITTLUNG

FEHLERSAMMELLISTE

Fehlerzahlblatt Datum 12.03.2019
Produkt: 33-CS-256B MaBfehler X
Produktname: Rohren-Siphon 100/2, 1 1/2" x DN 40 Bruch/Sprung X
Kontroll-Ort: ~ Waren-Eingang Verschmutzung X
Profung: Sichtprifung Montagefehler X
)
©
T~
1
NP .
0 X \
! | e
X XIS
- 2 ™~
N Q
Priifer: Name
Bemerkung: Schraubverschlussfehler und Briiche an den Enden

(rProQvis

Fehlerart Anzahl Haufigeit Fehlerrate
Kratzer Il 3 3.0%
Beule HH 6 1,0%
Korrosion I 2 6.0%
Verschmutzung  HHHH 12 2.0%
Montagefehler I 4 3,5%
Klemmen HH 1 7/ 1,5%
Zu groBes Spiel Il 3 3,0%
PrOfer: Name PrUfart: Sichtprofung
Profling: Alu-Felge B340 Profort: Lager
Anzahl: 200

© ProQVis GmbH




PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: METHODIK ZUR PROBLEMERMITTLUNG

HISTOGRAMM — PRUFUNG DER NORMALVERTEILUNG

Methode:

Es werden anhand von Klassen von
Messwerten, die Haufigkeiten dieser Klassen
gemessen. Z.B. 20x ,,schlecht", 3x ,,gut", 300x
»sehr gut'. Dadurch wird eine Prifung der
Normalverteilung durchgefuhrt.

Ziel:

“‘ Man versucht anhand von Anomalien /
2 Abweichungen von der Normalverteilung

b RUckschlUsse auf Fehlerursachen gewinnen.

AV

% |-'I) II'O‘ 9 Y | §@ © ProQVis GmbH




PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: METHODIK ZUR PROBLEMERMITTLUNG

HISTOGRAMM [ERtus

Rauhigkeit
Rauhigkeit  Anzahl . UGW  ZIEL OGW
15,85 0 ! ! !
15,86 0 12 : : :
15,87 1 10 : : :
15,88 2 1 1 1
15,89 6 8 ' | .
15,90 14 6 ' '
15,91 9 | |
15,92 7 4 ! !
15,93 a 2 ' !
15,94 0 , — — B B : : - =
15,95 0 1585 15,85 1587 1588 1589 1590 11591 1507 1503 1594 15,95
1 1 1
W Anzahl
Mittelwert: 15,90
Standardverteilung: 4,42008937 Standardverteilung
Rauhigkeit Standardvert: 0,000258
15,85 0,09025083 4, pagos;
15,86 0,09025291 = 0,090256
15,87 0,00025453  0,090255
15,38 0,00025569 =~ 090254
0,090253
15,89 0,09025638 0,000252
15,90 0,09025661  (,090251
15,91 0,09025638 0,09025
15,92 0,09025569 = 0090249
15,93 0,00025453 090248
0,090247
15,94 0,09025291 15,85 15,86 15,87 15,88 15,89 15,90 15,91 1592 15,93 1594 15,95
15,95 0,09025083
e Standardverteilung

% I-'I’ II'O‘ Q Y | 5 © ProQVis GmbH -




PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: METHODIK ZUR PROBLEMERMITTLUNG

KORRELATIONSDIAGRAMM

Methode:

Ein Streuungsdiagramm, mit welchem
versucht wird eine Abhdngigkeit zweier
GroBen (im Koordinatensystem) graphisch zu
ermitteln.

Ziel:

“‘ Aus dem entstehenden Bild, kann man sehr
e schnell feststellen, obb und in welcher
Intensitat eine Korrelation, also ein
Zusammenhang besteht.

AV

% |-'I) II'O‘ 9 Y | §@ © ProQVis GmbH




PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: METHODIK ZUR PROBLEMERMITTLUNG

Messwerte

KORRELAT'ONSD'AG RAMM Bearbeituni Fehler - Korrelationskoeﬂizient > schwacher positiver Zusammenhang
3013 7 Fehler

Zusammenhang: o -

Korrelationskoeffizient ,,r" w =

1. r=0 kein zusammenang e s

2. 0<r<+1 schwacher pos. Zus.hang s m

3. r=+1 positiver Zusammenhang e | 3

4. -1<r<0schwacherneg. Zus.hang o

5. r=-1 starker negativger Zus.hang sy

Vorgehen: s o

AuUs dem entstehenden Bild, kann man s wol|  w

sehr schnell feststellen, ob und in 30 o

welcher Intensitdt eine Korrelation, also el 2

ein ZUSOmmenhong beSTehT' :jigi 11; 02,800 3,000 3,200 3,400 3,600 3,800 4,000 4,200 4,400
% l-'? ro .Q y 1S ’ © ProQVis GmbH




PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: METHODIK ZUR PROBLEMERMITTLUNG

Messwerte
KO R R E L A Tl O N S KO E F F | Z | E NT Bearbeitungszeit Fehler Korrelationskoeffizient [ORfS:ENlepE] ====> schwacher positiver Zusammenhang
3,001 92
3,013 73 Fehler
3,025 22 250
3,036 40
3,048 66
. o . 3,060 40
Korrelationskoeffizient ,,r* o2 @
" 3,083 76 200
3,005 25 .
°
3,107 45

B Y (x—x)(y-¥) = T
R e = - B e

3177 U -.q. e
3,189 EC o ©
3,201 16 % ° ® %0 * o
3,213 P2 ® ° . %, e ° o
3,225 36 < ° ® °
Dabei gilt: B e
— — 3,260 45 . |
X und y 3,272 55 . . ° [ 4 . :
3,283 64 . °
3,205 99 ° . e °
. . . . 3,307 120 S .
sind die Stichprobenmittelwerte e By o e %
3342 88 ". o ®
3,354 89  ® e
MITTELWERT(Merkmal 1) und o .
MITTELWERT(MerkmaI 2)' ;igi 1‘71: 0z,&oo 3,000 3,200 3,400 3,600 3,800 4,000 4,200 4,400

3,413 150
3,425 64

i 3,436 82 @ Fehler
S‘” 3,448 120

Bearbeitungszeit

%ProQVi
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PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: METHODIK ZUR PROBLEMANALYSE

PARETO-ANALYSE

Methode:
Nach Vilfredo Pareto (1848 — 1929) benannte
. Pareto Analyse, stellt das 80/20 oder Pareto Prinzip
o dar. Dieses besagt z.B., dass meist 70-80% der
Auswirkungen durch nur 20-30% der Probleme

N ’/7 verursacht werden.
Q Fehler: 20% der Ursachen verursachen 80% der

Fehler (siehe auch Juran).

“ ) Umsatz: 20% des Arbeitsaufwandes erbringen 80%
P~ der Leistung usw.
- Liel:

Dient zur Findung von PrioritGten und Identifizierung
von Ursachen, die am starksten ein Problem
bewirken.
Hier werden also sehr oft Engpdsse und Ursachen
. von Problemen visualisiert.
%PrOQVIS © ProQVis GmbH

THE ENTERPRI TAILOF




PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: METHODIK ZUR PROBLEMANALYSE

PARETO-ANALYSE

A B C
\ A A
Vorgehen: { \ I |
Differenzieren von 3 Klassen: A, B, C 100%
90%

A: bis 80% (76%)
B: bis 30% (14%) 76%
C: bis 20% (10%)

42%

Priorisierungsergebnis:

GroBte Prioritdt haben die
Fehlerkategorien, die zusammen 70-80%
der Fehler darstellen. Damit mussen 20% 7
der Ursachen beseitigt werden. (Erst B o
mal finden ©)

50 Fehler gefunden

% |-'I) II'O‘ 9 Y | E@ © ProQVis GmbH




PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: METHODIK ZUR PROBLEMANALYSE

ISHIKAWA-DIAGRAMM / URSACHE-WIRKUNG-DIAGRAMM / FISHBONE

Methode:

Kaoru Ishikawa: Jeder Fehler kann mehrere
Ursachen haben, die Ihrerseits Auswirkungen
weiterer Ursachen sind.

e
\/ Dient der systematischen Ermittlung und
e

strukturierten, Ubersichtlichen Darstellung Ursache-
Wirkung-Zusammenhdngen, meist als
Gruppenarbeit (Q-Zirkel, Brainstorming,...)

AV

Hauptursachen: Mensch, Maschine, Material,
Milieu, Methode (5-"M's"). Weitere: Management,
Messung, Money (8 M's ©)

~

el
Besseres Verstandnis des Problems

% |-") II'O‘Q Y | E@ © ProQVis GmbH




PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: METHODIK ZUR PROBLEMANALYSE

ISHIKAWA-DIAGRAMM / URSACHE-WIRKUNG-DIAGRAMM / FISHBONE

Methode

Unklare
Verantwortung

Nicht
nachgefullt

Wenig Toner
v,

Helle
Schriftfarbe

Minderwertiges

- Original

Maschine
Uberlastet

Maschine

Lampe unsauber

Alter der Walze| Lampenintensit&f

Walzenzustand Lampe alt

Wartungszyklus
zu lang

Raum staubig

Mensch

H&nde unsauber
Fehlbedienung

Mangelnde
Einweisung

Lichtdurch-

Falscher Toner lassigkeit

Keine Info
Papier Qualit&t

Papier zu leicht

Abgelaufen
Ausgetrocknet

Minderwertiger

Toner
Falsch gekauft]

Material

(rProQvis

Raum zu staubig

Keine Reinigung Raum zu trocken

Milieu

Zu einfachen Kopierer gekauft

Investition Stopl

Money
© ProQVis GmbH
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Kopien




PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: METHODIK ZUR ANALYSE UND LOSUNGSFINDUNG

BRAINSSTORMING / BRAINWRITING

Methode:
Helfen der Ideenfindung in der Gruppe. Wird bei
der Problemermittlung, Problemanalayse und auch

.. Brainwriting: schriftliche Form des Brainstormings.

" Problemldsung eingesetzt.
N 4 Brainstorming: Ideen werden mundlich
eingesammelt und vom Moderator
‘ aufgeschrieben.

Ziel.

Mit Hilfe der kreativen Potentiale der Teilnehmer, so
viele Ildeen, wie moglich zu sammeln, diese mit Hilfe
einer Sorfierung und Bewertung zu analysieren und

agf. gemeinsam Entscheidungen zu freffen.

% |-") II'O‘Q Y | E@ © ProQVis GmbH




PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: METHODIK ZUR PROZESSUBERWACHUNG

QUALITATSREGEL-KARTE — STATISTICAL PROCESS CONTROL (SPC)

OTW / OGW
OEG
OWG

aVavoY

UWG

UEG

UTW / UGW

Methode:

Formblatt zur graphischen Darstellung von
periodisch enthommenen Stichproben bzw.
Messwerten, daraus errechneten statistischen
Kennwerten oder von Zielergebnissen, um das
Anndhern an Warn- oder Eingriffsgrenzen zu
beobachten.

Ziel:

Dient zur Visualisierung des Prozessverhaltens Uber
die Zeit (Prozess-Stabilitat, Prozessfahigkeit) aus der
Sicht eines einzigen Merkmals. (Also keine 100%
Profung)

Das Uberschreiten der Eingriffsgrenzen bedeutet, dass der Prozess zwar noch innerhalb

seiner Toleranzen liegt, aber ein Nachregeln bzw. Eingreifen erforderlich wird. Dadurch
wird erreicht, dass Ausschuss nicht erst auftritt.

%ProQVig’
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PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: METHODIK ZUR PROZESSUBERWACHUNG

QUALITATSREGEL-KARTE — INTERPRETATION DER WERTE

Aus folgenden Verlaufsmustern kann ein Handlungsbedarf abgelesen werden:

OE

K OEG OEG G OEG OEG
M \S(/(UEG W - - . WUEG

% I-'I’ II'O‘ Q Y | 5 © ProQVis GmbH




PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: METHODIK ZUR PROZESSUBERWACHUNG

QUALITATSREGEL-KARTE — STATISTICAL CONTROL CHART (SPC)

Regelkarten fUr variable Merkmale (messbare

Werte)

« Urwertkarte
Direkte Einfragung von Einzelmessungen
kleinerer Stichproben ohne Berechnung.

« Mittelwertkarten
Einfragung der errechneten Mittelwerte aus
gréBeren Stichproben.

« Spannweitenkarten
Eintragung der Spannweiten, also der Differenz
zwischen gréBtem und kleinstem Wert der
Stichprobe

Regelkarten fUr attributive Merkmale (bindr)

» Fehleranteilkarte
Eingetragen wird der Fehleranteil (NOK) einer
Stichprobe.

(rProQvis

Qualitatsregelkarte fiir mittlere und Standardabweichung
Untertitel / Bereich
Datum:

(+IIENN TSN U ETI Flanschen Durchmesser (m|
StichprobengroRe, n 5
Standard Abweichung k 3

40 |

QEG; 41,063

35 | SN N A U e W AN
\/ Messwert; 34,840

~ UEG; 28,617

30 +

Flanschen Durchmesser (mm)

251

0 +——T—T————T 77

Stichprobe #

OEG; 9,108

/\ /\ /\ Messwert; 4,360
VARV

Standardabweicung
O=2NWRrOO~NOOO

 UEG; 0,000

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
Stichprobe #
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ISO 9001 UND QM SYSTEME

KEEP IT SIMPLE!

"Vollkommenheit ist erreichf,
nicht dann,
wenn Sie nichts mehr hinzufUgen kdnnen,
sondern dann
wenn Sie nichts mehr herausnehmen kdnnen.”

Antoine de Saint-Exupery
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PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: METHODIK ZUR FEHLERBEHANDLUNG

5-WARUM-TECHNIK (5-WHY)

Wird zur Bestimmung von Ursache &
Wirkung eingesetzt.

Kann in allen Analyse- und
Losungsfindungsmethoden eingesetzt
werden. So z.B. in Ishikawa-Diagramm.

Es konnen sicherlich mehr als 5 Warum-
Fragen gestellt werden.
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PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: METHODIK ZUR FEHLERBEHANDLUNG

5-WARUM-TECHNIK (5-WHY)

Beispiel:
Problemstellung: Das Fahrzeug startet nicht.

1. Warum startet das Fahrzeug nichte
Die Starterbatterie ist leer.
2. Warum ist die Starterbatterie leere
Die Lichtmaschine funktioniert nicht.
3. Warum funktioniert die Lichtmaschine nicht?
Der Keilriemen ist gerissen.
4. Warum ist der Keilriemen gerissene
Der Keiliemen wurde nie ausgewechselt.
5. Warum wurde der Keilriemen nie ausgewechselte
Das Fahrzeug wurde bisher nie gewartet.
6. Warum wurde das Fahrzeug nie gewartete
Ein Wartungsintervall wurde nicht vorgeschrieben.

(Quelle: Wikipedia - 5-Why-Methode)

% ProQVis © ProQVis GmbH
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PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: METHODIK ZUR FEHLERBEHANDLUNG

4D - REPORT
4D-Report
D1: Team bilden
D2: Problem beschreiben
D3: SofortmalBnahmen festlegen
N D4: Ursachenermittlung

Ziel:

Schnelle interne Bearbeitung von
Reklamationen.

Bericht an GF oder ggf. Kunden

(rProQvis
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PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: METHODIK ZUR FEHLERBEHANDLUNG

8D - REPORT

8D-Report
D1 Team fur die Problemldsung
, D2 Problembeschreibung
_ D3 SofortmaBnahmen festlegen
o/ D4 Fehlerursache(n) feststellen
Y /7 D5 Planen von AbstellmaBnahmen
/ Dé EinfUhren der AbstellmaBnahmen

‘ D7 Fehlerwiederholung verhindern

W D8 Wirdigen der Teamleistung

. Ziel:

— Wird zur Abarbeitung von Reklamationen (zw.
Kunden und Lieferanten) unter Einsatz der
sog. 8 Disziplinen eingeseftzt.
Im Bericht werden Art der Beanstandung,
Verantwortlichkeiten und MaBnahmen zum
%P o QVi§” Beheben des Mangels Cgeprso’rgvféi&neben

THE ENTERPRI TAILOF
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PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS: STRUKTUR, SAUBERKEIT UND SELBSTDISZIPLIN

5S-METHODE ZUR OPTIMIERUNG DES ARBEITPLATZES

(rProQvis

Methode aus der Arbeitsplatzorganisierung, die
gut zur Standardisierung und Optimierung von
Vorgehensweisen, Verfahren und Prozesse,
Arbeitsplatze etc. dienen kann

Schritte
S - Sortieren - SEIRI
— Ordnen, Reihenfolge,...
S - Systematisieren - SEITON
— Projektablage, DMS-Struktur, Rechte,...
S - Saubermachen - SEISO
— Archivieren, Loschen, Aufrdumen...
S - Standardisieren — SEIKETSU
— Gleiche Vorlagen fur alle
S - Selbstdisziplin — SHITSUKE
— dieses Vorgehen und QM-Tools einzusetzen

© ProQVis GmbH




PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS

/ QM-TOOLS - FRAGEN
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PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS

7 QM-ToOLS - UBUNG
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PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS

/ QM-TOOLS - HAUSAUFGABEN
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PROQVIS® eQMS — QM-TOOLS

/ QM-TOOLS - HAUSAUFGARBE

Erstellen Sie eine Vorlage der 7-QM-Tools fur Ihr Unternehmen aus der Vorlage ,,7QM-
Tools.xsIx"

Erstellen Sie eine Vorlage fUr ein 8D-Report aus der Vorlage ,,8D-Report_DE.docx”
Erstellen Sie eine Vorlage fur ein 4D-Report aus der Vorlage ,,4D-Report_*.docx*
Tragen Sie die neuen Dokumente in |hre bereits begonnene Dokumentenmaitrix ein.

Laden Sie diese bitte alle Dateien (inkl. Dokumentenmatrix) in Ihrem persénlichen
Teilnehmer-Portal hoch.

Bei Fragen melden Sie sich Uber das Teilnehmer-Portal.
Viel Erfolg
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PROQVIS® eQMS — DOKUMENTATION DER HILFSPROZESSE & QM-TOOLS

‘|

KVP — QM-Zirkel
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PROQVIS® e QMS — Q-ZIRKEL

Q-ZIRKEL — INHALTE

Qualitatszirkel (Jishu Kanri) stammt aus Japan.

In regelmaBigen ZeitabstGnden treffen sich einige
Mitarbeiter, um im Sinne des KVP Fragen und
Verbesserungsvorschldge zu diskutieren.

Es werden meist Themen eines Arbeitsbereiches
behandelt.

Mitarbeiter werden sehr gut dadurch eingebunden und
finden sehr schnell Losungsvorschlage.

Es sollte nur kurze Zeit in Anspruch genommen werden,
um die Effizienz hoch zu halten.

Konnen auch in unterschiedlichsten Intervallen
einberufen werden.

@é ProQVis © ProQVis GmbH
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PROQVIS® e QMS — Q-ZIRKEL

8 GRUNDSATZE DES QUALITATSMANAGEMENTS

Kundenorientfierung (siehe KANO-Modell)
FUhrung (Management, Leadership)
Einbeziehung von Personen
Prozessorientierter Ansatz
Systemorientierter Managementansatz

L o

Sachbezogener Ansatz zur Entscheidungsfindung
(KPI, Benchmarking, ...)

Standige Verbesserung (KVP, PDCA, Demming)

® N

Lieferantenbeziechungen zum gegenseitigen
Nufzen
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PROQVIS® e QMS — Q-ZIRKEL

Q-ZIRKEL-THEMEN - FRAGEN
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PROQVIS® e QMS — Q-ZIRKEL

Q-ZIRKEL-THEMEN - UBUNG
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PROQVIS® e QMS — Q-ZIRKEL

Q-ZIRKEL-THEMEN - HAUSAUFGABEN
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PROQVIS® e QMS — Q-ZIRKEL

Q-ZIRKEL-THEMEN — HAUSAUFGARBE

* Unter den 7 QM-Tools finden Sie FMEA und die Risiko-Analyse. Die Vorlagen hierfur sollten
Sie bereits erstellt haben.

« Ergdnzen Sie Ihre bereits begonnene Risikoanalyse um weitere Inhalte aus den bisher
betrachteten Prozessen. Betrachten Sie vor allem auch Hauptprozesse!

« Initileren Sie oder integrieren Sie den Q-Zirkel in Ihren Prozessen. Ergdnzen Sie |hren
MaBnahmenplan um im Q-Zirkel besprochene Probleme und MaBnahmen. Ebenso um die
MaBnahmen zur Risikobehandlung, falls noch nicht geschehen.

» Kontrollieren Sie die bisherigen Aufgaben aus Ihrem MaBnahmenplan und aktualisieren Sie
diesen (Datum, Verantwortlichkeiten, Status).

* Bei Fragen melden Sie sich Uber das Teilnehmer-Portal.
» Viel Erfolg

% ProQVis © ProQVis GmbH
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PROQVIS® eQMS — VORGEHEN & PLAN

TIMELINE & ERGEBNISSE

(PREPARED)
Implementierung Interne(s) Audit(s) (CERTIFIED)
Dokumentation Management Review Zerfifizierung
Themengruppen 3-5 Themengruppen 7-8 Themengruppe 10
Themengruppen 1-2 Themengruppe 6 Themengruppe 9
Projektplan Abschluss offener Punkte Vorbereitung auf die
Selbstédndige Schulung Zertifizierung
QM Handbuch & zentrale
Aussagen Ihrer MA (CERTIFIED)
ProQVis® eQMS
ProQVis® eQMS
IMPLEMENTED ProQVis® eQMS
PREPARED 1 Pro@Vis@ Core QMS

CERTIFIED
- zusGtzlich buchbar -

% I-") roQVvi 5 © ProQVis GmbH -
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PROQVIS® eQMS — DOKUMENTATION DER HILFSPROZESSE & QM-TOOLS

Ergebnis des 4. Themengruppe der 3. Phase

Die Dokumentation der Hilfsprozesse hat begonnen und wird in ihrem QM-System
abgelegt.
Die wichtigsten QM-Werkzeuge sind ihnen bekannt und kdnnen diese auch einsetzen.

Sie verstehen, sinnvolle KPIs zu definieren
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PROQVIS® eQMS — DOKUMENTATION DER HILFSPROZESSE & QM-TOOLS

ENDE 4. THEMENGRUPPE AUS DER 3. PHASE

Noch Fragen?

Bei spdteren Fragen, melden Sie sich Uber
das Teilnehmer-Portal oder per E-Mail bei
lhrem Coach unter e QMS-
Coach@progvis.com.

Bearbeiten Sie die heutigen Hausaufgaben
bis zum ndchsten Termin

Viel Erfolg!
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lhr Ansprechpartner ProQVis GmbH
Management Consulting und Business Process Solutions

Eduard Weber WWW.progvis.com
Office: +49 8139 2042 600

Email: eduard.weber@proqgvis.com
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