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Vorstellung
Die Fraunhofer-Gesellschaft

-,

Fraunhofer IPA (2015): |
B Betriebshaushalt 68 Mio. €
B Wirtschaftsertrage 20 Mio €
B 745 Mitarbeiter

B 420 Studentische Hilfskrafte
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66 Institute an
rund 40 Standorten

T 24.000 Mitarbeiter
T 2,0 Mrd. € Budget
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Vernetzung von Wissenschaft und Praxis
Fraunhofer IPA als Basis flir den Wissenstransfer
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Lehrstiihle an
der Universitat ‘ Industrielle
Stuttgart, == Forschung
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Fraunhofer IPA | Universitat Stuttgart

MM Realisierung 4 Anwendung
Erfahrungen aus der Industrie
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Vorstellung
Das Fraunhofer-Institut flir Produktionstechnik
und Automatisierung IPA, Stuttgart

Institutsleitung Prof. Dr.-Ing. Thomas Bauernhansl
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Weitere Standorte

Arwendungszentnum Fraunhofer Austria Projektgruppe flr Fraunhofer Project Center  Projektgruppe fir Projektgruppe flr
Grofistrukturen in der Research GmbH, Wien Produktionsmanagement for electroactive Polymers  Automatisierung in der Regenerative Produktion,
Praduktienstechnik AGP, Preduktions- und und Informatik PMI, at AIST Kantai Medizin und Biotechnologie Bayreuth
Rostock Logistikmanagement Budapest PAME, Mannheim
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Vorstellung Fraunhofer IPA
Bionischer Handlingsassistent
Zukunftspreis 2010 (zusammen mit Festo)
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Vorstellung Fraunhofer IPA
Entwicklung innovativer Windenergieanlagen

Erneuerbare Energie
fir < 2 Cent/kWh

Automatisch | | v, : : /
gesteuerte Kites —, ;

Mono-Schienen-System
wie bei Achterbahnen

6

© Fraunhofer IPA % FraunhOfer
IPA

\



Vorstellung Fraunhofer IPA
Tissue-Factory zur automatisierten Produktion von
Hautzellen
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Stuttgarter Produktionsakademie 280

Komplettanbieter fur Weiterbildung ©# stuttgarter
" Produktionsakademie

zum Thema ,,Industrielle Produktion” il B e G
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® Die Stuttgarter Produktionsakademie gGmbH ist eine offene und nicht gewinn-
orientierte Weiterbildungseinrichtung zum Thema der ,Industriellen Produktion”.

B Ziel der Stuttgarter Produktionsakademie gGmbH ist es, zielgruppenorientierte
und maBgeschneiderte Weiterbildungen fiir Unternehmen anzubieten.

® Dazu greifen wir auf praxiserfahrene Referenten des Fraunhofer-Netzwerks,
der Universitat Stuttgart sowie ausgewahlter Kooperationspartner zurick.

® Beim Aufbau der technologischen Fahigkeiten orientieren wir uns am Prinzip
»learning by doing« und liben das Erlernte in Laboren oder anhand Planspielen.
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Fachliches Leistungsspektrum
Rollen- und technologieorientierte
Weiterbildungskonzepte

B Rollenspezifische Seminare
FUhrungskrafte (kompakt)
Spezialisten (vertieft)
B Technologiespezifische Seminare
Technologien der industriellen Produktion
B Seminare zu Querschnittsthemen
Methoden-Know-How
Soft-Skills

Juristische Themen

M ca. 200 Seminare in 2016 geplant

> ge Stuttgarter
" Produktionsakademie
Fraunhofer IPA | Universitit Stuttgart

IMPULSE 2016

Veranstattungskatalog der Stuttgarter Produktionsakademie
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Agenda - Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
Optimierung von komplexen Montageprozessen
nach Kosten, Qualitat und Produktivitat

M Ziele der Null-Fehler-Produktion gestern und heute

M Vision einer wirtschaftlichen Null-Fehler-Produktion entlang
der Supply-Chain

M Die FPM zur gesamtheitlichen Optimierung von Montageprozessen
nach Kosten, Qualitat und Produktivitat - Step by Step

M Zusammenspiel zwischen FPM und bewahrten Methoden des
Qualitatsmanagements

B Anwendungsbeispiele und Einsatzbereiche der FPM
® Kopplung der FPM mit Simulations-Tools
M Ergebnisse, Nutzen und Aufwand der FPM
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Problemstellung
Gesetzes-, Normen- und Kennzahlendschungel
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Zielsetzung von Unternehmen
Wertschopfung

Wertschopfung ist das primare Ziel eines jeden Unternehmens:
B Erhohung der Produktwertigkeit und/oder des Gewinns
Quality Function Deployment (QFD)
Wertanalyse (WA)
B Ressourceneffizienz / Kosteneffizienz
Materialeffizienz
Energieeffizienz
Personaleffizienz
Maschinen-/Anlageneffizienz
-> z.B. Null-Fehler-Produktion, Prozessoptimierung

B Wertschopfung / Amortisation muss einfach und schnell darstellbar sein!
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Wertschopfende Analyse-Methoden

Analyse-Methoden mussen am Unternehmenserfolg ausgerichtet werden.
ZukUnftige Analyse-Methoden mussen

schnell (snapshot-Methode)

lean (ressourcenarm)

phasenbezogen anwendbar

entscheidungsunterstutzend

N
N
N
W systemubegreifend denkend
N
B nachvollziehbar

N

und fur Manager verstandlich werden.

Analyse-Methoden mussen als ,,Enabler” die , Results” positiv beeinflussen.
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Losungsansatz
Wertschopfende Konzepte und Methoden
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)

Fokusiibergreifende Methode zur Optimierung komplexer

Montageprozesse nach Zeit, Kosten und Qualitat

Zeit

EDV

Systeme
Prozesse

Methoden

Nutzung Recycling

Entwicklung Produktions- Produktion

Innovation Definition
planung

Zeit
Umwelt

Qualitat
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Null-Fehler-Produktion
Der ,Vater” der Null-Fehler-Produktion

B ,Quality is free”

B ,Qualitat kostet nichts. Aber sie wird
einem auch nicht geschenkt.”

~Warum sollten Unternehmen viel Zeit
und Geld mit dem Aufspiiren, Definieren
und Bekampfen von Fehlern vergeuden,
wenn es moglich ist, deren Auftreten von
vornherein zu verhindern?”

Philip B. Crosby
(1926*-20017)
Amerikanischer
Unternehmensberater

Quelle: www.zitate.de

\

~ Fraunhofer
IPA



Null-Fehler-Produktion
Ziele

Fehler
entdecken

Fehler
vermeiden

Auftreten
des Fehlers vor

Entdeckung
des Fehler nach
Leistungserbringung Prozess Leistungserbringung
vermeiden

Primarer I Sekundarer
Fokus Fokus
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Null-Fehler-Produktion
Alles eine Frage der Systemgrenze?

Fehler- Fehler-
auftreten entdeckung

Verlust bei Fehler:
- Nacharbeit + A Wertschopfung
- Ausschuss + Wertschopfung

© Fraunhofer IPA

18

_——
~ Fraunhofer
IPA



Null-Fehler-Produktion
Alles eine Frage der Systemgrenze?

YT EYEPEYE YT PP TPy,
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Null-Fehler-Produktion
Kostenoptimum als erweitertes Ziel einer

wirtschaftlichen Null-Fehler-Produktion

VL)L) L)L) L)L )il )% )L ) L)

Kumulierte Kosten
des Prozesses

Einsparpotential
des Prozesses

Kostenkurve
optimierter Prozess

Kosten

Kostenoptimum
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Null-Fehler-Produktion
Kostenoptimum uber Systemgrenzen hinweg

(System-)Lieferant Kunde / OEM
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Kumulierte Kosten
des Prozesses

Einsparpotential
des Prozesses

Kostenkurve
optimierter Prozess

Kosten

Kostenoptimum
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Wirtschaftliche Null-Fehler-Produktion
Die ,Vater” der Fehler-Prozess-Matrix (FPM) im Jahr 2004

Dr.-Ing. Alexander Schloske
Abteilungsleiter

Produkt- und
Qualitatsmanagement
Fraunhofer-IPA, Stuttgart

Dipl.-Ing. Jiirgen Henke
Gruppenleiter

Produkt- und
Qualitatsmanagement
Fraunhofer-IPA, Stuttgart

Verantwortlich am FhG-IPA far
die FPM-Weiterentwicklung

Dipl.-Ing. (FH) Wolfram Albrecht Dipl.-Ing. Dieter Asb6ck

Wissenschaftlicher Mitarbeiter Qualitatslenkung
Produkt- und Qualitdtsmanagement  Sondermotoren
Fraunhofer-IPA, Stuttgart BMW Group, Miinchen
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Neue wertschopfende (QM-)Methoden
Fehler-Prozess-Matrix (FPM)

Die Fehler-Prozess-Matrix (FPM) ist eine neue Methode zur schnellen Analyse
und gesamtwirtschaftlichen Optimierung komplexer Montageprozesse.

B 2004 vom FhG IPA fur die BMW AG entwickelt

B seit 2005 ahnliche Methodik bei der BOSCH GmbH
unter dem Begriff Qualitats-Absicherungs-Matrix

Pi Bschritt 1
Prezebschritt 2
ProzeBschritt 3
ProzeBschritt 4
ProzeBschritt 5
ProzeBschritt 6

Prifschritt 1 (Lecktest)

uuuuuuuuuuuuuuu

| Prufschritt 2 (Kalttest)

(QAM) bzw. ,Firewall” in Anwendung
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bereits heute in vielen Branchen und Unternehmen

(BSH, Hettich, Siegenia-Aubi, ...) etabliert bzw. in

Tl 2 verdreht 10 D

s | e > der Einfihrung

| — > B 2008 vom FhG IPA auch fur nicht produzierende
> | B Bereiche zur Prozesseffizienz- und —effektivitats-

messung (PE2) weiter entwickelt
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
Losungsansatz und Entwicklung

M Prozessschrittorientierte Zuordnung und Bewertung
von Fehlern (analog zur FMEA)
- Auftretenswahrscheinlichkeit
- Entdeckungswahrscheinlichkeit

M Zuordnung von Produktionszahlen

B Ermittlung entdeckter fehlerhafter bzw.
durchschlipfender fehlerhafter Einheiten

B Zuordnung von Kostenaspekten
- intern:  Ausschuss und Nacharbeit
- extern:  Gewabhrleistung und Kulanzkosten

B Gesamtheitliche Planung von MaBnahmen unter
Qualitats-, Kosten- und Produktivitatsaspekten

\

~ Fraunhofer
IPA



Fehler-Prozess-Matrix (FPM)

Vorgehensweise
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
Vorgehensweise

10Jjede Einheit - | ~ Wo im weiteren
9leinmal / Stunde Welche Fehler E|E Prozessablauf kann
8leinmal / Tag x : : S| 3 der Fehler entdeckt
lei kénnen in meinem 2 & | >

einmal / Woche . s | T | B werden ?
6/einmal / Monat Prozessschritt o| o| o |® /
5[einmal / Quartal auftreten ? |l |a|a|g £ 2
He | H
4leinmal / halbem Jahr ) X a
3leinmal / Jahr — ( N
oluber 1 Jahr her Teil Fehler a1 S1 2 [s2| TP |s3]s3]|T2
1lkeine Erinnerung .
Teil 1 vergessen 1 1
Entdeckung Q.

10{gar nicht 0,0% /_{eilft\ vertaC)ht gY é
9[sehr niedrig 25,0% ) > ~—
g|niedrig 50,0% Mit welcher t | O T >
7[niedrig 75,0% Haufigkeit wird der Wah ' ;]Ne CI ehrk it
6|maiig 90,0% Fehler bei mir AelEdniEnl b=
5lmaRig 95.0% auftreten ? . lasst sich der Fehler
4|maRig 97.5% Gibt es entdecken ?
3lhoch 99,0% Poka-Yoke- -
2|sehr hoch 99,5% Teil 4 v Absicherungen ?
1|sicher 100,0% fals

Teil 5 Montage 1
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
Vorgehensweise

Einheiten / Schicht 460

Stunden / Schicht 8

Schichten / Tag 3

Produktionstage / Woche 5

Produktionstage / Jahr 250
Durchschlupf

Potentiell |Potentiell

defekte defekte

Einheiten |Einheiten AlE

pro Tag pro Jahr
0,000 0,1 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,1 0,1
0,001 0,2 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,01 0,0 0,1 0,1 0,2
0,001 0,3 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0, 0,1 0,2 0,3 0,3
0,003 0,7 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,1 0,2 0,3 0,5 0,7
0,006 1,4 0,0 0,0 0,0 0,0 0,1 0,1 0,3 0,7 1,0 1,4
0,017 4,2 0,0 0,0 0,0 0,1 0,2 0, 1,0 2,1 3,1 4,2

[ 0,067 16 0,0 ()L 0.2 0,4 0,8 1.7 a2 318 125 16,
0,333 83,3 0,0 0,4 0,8 2,1 4,2 20,8 41,7 62,5 83,3
8,000 2000,0 0,0 10,0 20,0 50,0 100,0 500,0 1000,0 1500,0 2000,0

1380,000 345000,0 0,0 1725,0 3450,0 8625,0 17250,0 3450 86250,0f 172500,0] 258750,0f 345000,0

Anzahl der durchschlUpfenden fehlerhaften Einheiten/Jahr
beim Auftreten A =7 und der Entdeckung E= 6
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
Vorgehensweise

Einheiten / Schicht 460

Stunden / Schicht 8

Schichten / Tag 3

Produktionstage / Woche 5

Produktionstage / Jahr
Entdeckung 100,0%

Potentiell |Potentiell

defekte defekte

Einheiten |Einheiten

pro Tag pro Jahr
0,000 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,0 0,0 0,0
0,001 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,1 0,1 0,0 0,0
0,001 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0.3 0,3 0,2 0,1 0,0
0,003 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,5 0,5 0,3 0,2 0,0
0,006 1,4 1,4 1,4 1,4 1,4 1,3 13 1,0 0,7 0,3 0,0
0,017 4,2 4,2 4,1 4,1 4,1 4,0 3,8 3,1 2,1 1,0 0,0

[ 0,067 16,7 16,7 16,6 1685 153 15,8 150 12,5 8,3 4,2 0,
0,333 83,3 83,3 82,9 82,5 81,3 79,2 7, 62,5 41,7 20,8 0,0
8,000 2000,0 2000,0 1990,0 1980,0 1950,0 1900,0! 1 1500,0 1000,0 500,0 0,0

1380,000 345000,0 345000,0] 343275,0] 341550,0] 336375,0f 327750,0f 31050 258750,0] 172500,0 86250,0 0,0

Anzahl der im Werk entdeckten fehlerhaften Einheiten/Jahr
beim Auftreten A =7 und der Entdeckung E= 6

\

~ Fraunhofer

IPA



Fehler-Prozess-Matrix (FPM)

Vorgehensweise
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Teil 2 verdreht 10
Teil 3 beschadigt 6
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. falsche
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)

Vorgehensweise
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
Vorgehensweise
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
Vorgehensweise
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
Vorgehensweise
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
Vorgehensweise
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4.000 200 | 1,7 | 15,0 Teil 3 beschadigt 6 *
100 16,7 Teil 3 vertauscht
N Teil 4 doppelt PY
montiert
10 1,4 | N Teil 5 falsche 1
Montage
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
Vorgehensweise
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Z‘VQOOO 16,7 Teil 2 verdreht 10 #
O
50% |4.004 200 | 1,7 | 15,0 Teil 3 beschadigt 6 *
1% | 100 16,7 Teil 3 vertauscht
N Teil 4 doppelt PY
montiert
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Montage
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
Vorgehensweise
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e fy = (exemplarische Werte) = =
Welche G&K-Kosten | JIN Teil Fehler S1 S1 S2 | S2 | T1 S3 | S3 | T2
werden pro Jahr _’? N Teil 1 vergessen . 1 1
anfallen? D
N Teil 1 vertauscht | PY
66§:s 2% (2.000 16,7 Teil 2 verdreht 10 #
O
3.400 |50% |4.004 200 | 1,7 | 15,0 Teil 3 beschadigt 6 *
17 1% | 100 16,7 Teil 3 vertauscht
N Teil 4 doppelt PY
montiert
10 1,4 | N Teil 5 falsche 1
Montage
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)

Vorgehensweise
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
Integrierte ppm- und Kostenanalyse
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)

Kombination mit Simulationstool (EM-Plant)

zur Produktivitatsanalyse

= =
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Td 3 vertauscht »
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T4 montert L7
ik o L
—l —

Prozessmodel (z.B. EM-Plant)

Prozessanderungen
Prifkettenanderungen

Simulation von Kosten, Produktivitat und
Qualitat bei Prozess—/Prufkettenanderungen
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Quelle: BMW AG
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
Konvertierung von FPM-Daten in FMEAs
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
Vergleich zwischen FPM- und FMEA-Analyse

25.000 €

G&K-Kosten

/Nacharbeitskosten

20.000 €+
15.000 €
10.000 €+

5.000 €

sl

12345678 91011 1213141516171819202122232425262728293031323334353637383940414243_ .
RPZ hOCh Reihenfolge nach FMEA-Risikopriorititszahl (RPZ) RPZ nIGd rlg
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
Durchgangige Anwendung bei der BMW AG

Bisheriger Ansatz
¢ In sich abgeschlossene Prifplanung je Gewerk

) . . Leistungs- End-
Lieferant Mech. Fertigung Motormontage Funktionstest test montage
RT /KT PI KW KG ZK VM RM FM LT MT KT LPST EM
g || & g 5
sl E||&2|ls]ls]l 3 z B
© © kC kC & & oy 8 83 8 8 o)
o o o o o ()] o) c c c = 1=y
= - w = © © © Il < Il IS S
2 2 2 2 = £ = iz i i i =
[ o [ [ 5 5 5 £ £ Z € 5
2|l 2|]= 2|22 2 =

Neuer Ansatz ,,Durchgangige Priifkette”

* Durchgangiges Prifkonzept Motor vom Kaufteil bis zum Fahrzeugwerk
e Optimierung des Prifkonzepts unter Kosten- und Qualitatsaspekten

Mechanische Motor- Funktions- Leistungs- End-
Fertigung montage test test montage

2005: 4-Zylinder Dieselmotor

Fahrzeug-
werk

Fahrzeug Montage & Test

2006: 8-2ylinder Otiomotor (Turbo) Die Fehler-Prozess-Matrix (FPM) hat sich bei der
2007: 6-Zyli O TU . . o c
2008. 12 2yinder Ottometor (Turbo) BMW AG in mehreren Projekten bewéahrt und ist
2009: 6-Zylinder-Ottomotor (Turbo) Planungsstandard fur zukinftige Motorenprojekte

2010: 4-Zylinder-Ottomotor (Turbo)

Quelle: BMW AG
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)

Beispielhafte Darstellung des ppm-Gebirges einer FPM

1_r

Fehlerflussdiagramm
A ) A ) Al ) A ) ull ) Al ) ulil ) all ) Al ) Al )
[pprn] /{/
_ //
_ 1 ohne MaBnahmen
\ W 1 mit MaRnahmen
| 1
IMaBnahmeAI
Gesamtpatenzial
ca, X ppm
a e [ e et £
L—&n-3 Hausteile &b F2G-We s
Quelle: BMW AG
-—
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
Beispielhafte Darstellung der Entdeckungsdistanz in
einer FPM

[Prozess- [Anzahl
schritte] Motoren/ a]
O Entdeckungsdistanz
@ Motoren
Fehler 1 Fehler 2 Fehler 3 Fehler 4 Fehlers Fehler B
Quelle: BMW AG
45
=
© Fraunhofer IPA ~ Fraunhofer

IPA



Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
Potentialabschatzung der FPM-Methodik

Ifd. | Aus- | Nach-
GWK | Invest|Kosten| schuss| arbeit
ppm [[T€/a]| [T€] |[€/M] | [T€/a]| [T€/a]

Erweiterung von
Priifoperationen mit

bestehender Priiftechnik 4 4 % % 4 4

(4| 1| 0| 4|8

Zusatzliche Priifungen

Entfall von Priifungen = | = 4 4 = =
Fehlervermeidung 4148 7 7 => |l =
Anzahl MaBnahmen Ji ﬂ ﬂ- a- jv ﬁv

Quelle: BMW AG
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
Anwendung der FPM bei der BMW AG

29 MvS

26 MvS

25 MvS

23 MvS

20 MvS

v

Prozessanalyse mittels Fehler-
Prozess-Matrix (FPM)

bt S

Auswertung der Daten

e

Ableitung und Bewertung
von MafBBnahmen

e

Darstellung
der Ergebnisse

— T

Begleitung der

MaBnahmenumsetzung

skt

MvS = Monate vor Serienstart

\

vV VY

Erfassung von:

- auftretende Fehler

- entdeckende MaBnahmen
- Priifkosten

- Fehlerfolgekosten

Auswertung nach:

- Fehlerentdeckungsdistanz
- durchlaufende Fehler

- Fehlerfolgekosten

Entwicklung von MaBnahmen bzgl.:

- Fehlervermeidung

- Entfall von Priifungen

- Erweiterung von bestehenden Priifungen
- zusatzliche Priifungen

- Fehlerflussdiagramm

- Potenzialabschatzung der MaBnahmen

- Graphische Darstellung hinsichtlich
ausgewerteter Kriterien

Durchfithrung von:
- Reviews bzgl. Produkt- und Prozessanderungen

Quelle: BMW AG

——

~ Fraunhofer

IPA



Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
Kosten und Nutzen bei der BMW AG

T ‘

E
o

FPM-Analyse bei der BMW AG

B Reduktion der prognostizierten
Gewahrleistungskosten um ca. 75%

B Reduktion der prognostizierten
Nacharbeitskosten um ca. 40%

B Reduktion der absoluten prognostizierten
Fehler um ca. 65%

M 2010 EDV-gestutztes Roll-out der Methodik
bei der BMW AG

—
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
Bewertung der Fehler-Prozess-Matrix (FPM)

Pi Bschritt 1
ProzeBschritt 2
ProzeBschritt 3
ProzeBschritt 4
ProzeBschritt
ProzeBschritt 6

Prifschritt 1 (Lecktest)

~ Prifschritt 2 (Kalttest)

z
¥
vYywy

montert

Tabsche 1
- TR —

Zitat Dieter Asbock
BMW (Teilprojekt
Qualitat 4-Zylinder
Ottomotoren):

~Die FPM ist ein tolles
Tool, das ich immer
nutzen werde!”

Schnelligkeit (Faktor 4-10 schneller als
~Klassische” Prozess-FMEAs in der Montage)

B Transparenz Uber zeitliche Beziehung zwischen

Fehlerauftreten und -entdeckung

Ermittlung von Fehlerfolgekosten
(intern und extern)

Entscheidungsgrundlage zur ganzheitlichen
Prozess- und Prufkettenoptimierung nach
Qualitat, Kosten und Produktivitat

Durchgangige Absicherung einer Null-Fehler-
Produktion vom Lieferanten bis zum hin
Kunden (,,Firewall-Denken")

Leicht verstandlich

\
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
Erfullung der Anforderungen an eine wertschopfende
Methode

Bewertung

schnell (snapshot-Methode) v
lean (ressourcenarm) v
phasenbezogen anwendbar v
systemuUbergreifend denkend v
entscheidungsunterstitzend v
leicht nachvollziehbar v

far Manager verstandlich v
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
EDV-Unterstutzung der FPM durch die IBS AG
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
EDV-Unterstutzung der FPM durch die IBS AG
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Fehler-Prozess-Matrix (FPM)
FPM-Tool als Download auf der website des Fraunhofer-
Instituts flir Produktionstechnik und Automatisierung IPA

Startsaite 5 f i fion und Quaktst » Qualits: Fahler Frozess-Matrix

L —
—Za FraunhOf?n: Fehler-Prozess-Matrix
Institutsprofil

Geschafisfelder Fraunhofer-Institut fir Produktionstechnik und Automatisierung IPA

Kompetenzen
Auftragsmanagement und Jiirgen Henke
Wertschspfungsnetze

Beschichtungssystem- und
Lackisrtechnik

Bild- und Signalverarbeitung

Biomechatronische Systeme

Digitale Werkzeuge in der
duktion

Telefon +49 711 970-1651

E-Mail senden

Effizienzsysteme

- Fabrikplanung und
Produktionsmanagement
Funktionale Materialien
Galvanotethnik |

Das allgemein akzeptierte Ziel, eine Produktfion mit null Fehlemn zu betreiben, scheitert in der
Realitat oft an den fur die Fehlerentdeckung und -vermeidung Kosten. Die
etablierte Methode zur praventiven Fehlervermeidung in Produktionsprozessen, die
Fehlermaglic hkeits- und Einflussanalyse (FMEA), bietet insb ndere flir
Leichtbautechnologien ‘wenig bzw. keine Hilfe bei der wirtschaftlichen Beurteilung der durch die FMEA definierten

Nachhaltige Produktion MaRnahmen.
un;el:.lg:l;‘l;arlEmmn"Em In der am Fraunhofer IPA aus den Kerr der FMEA i 1 Fehler-Prozess-
Matrix (FPM) werden komplexe Ablaufe von Montageprozessen auf einfache Art und Weise
Schadstoffmanagement mit potentiellen Fehlern in einer Matrix korreliert. Damit lasst sich bereits in der
Qualitatsmanagement Planungsphase zusammen mit den Werten fiir Produktionszahlen sowie Ausschuss- und
Risikomanagement in ’ Nacharbeitskosten eine klare Aussage Uber die zu erwartenden Fehlerkosten und die
‘ e e Produktivitst des Montageprozesses erstellen. Aufbauend auf diesen Ergebnissen kann dann

Lieferantenkstte eine gesamtwirtschaftliche Optimierung des Montageprozesses nach den Kriterien Qualitat,
Quality Function Kosten und Produkdtivitat erfolgen

Deployment und Target
Costing

Fehler-
Design of Experiments
FMEA und FMEA-

Laborautomatisisrung und
Bioproduktienstechnik

Unsere Leistungen auf dem Weg zur Null-Fehler-Produktion umfassen:

= die Optimisrung der Prifkonzeption von Montageprozsssen mittels der FPM,
= die Schulung und Einfiihrung der FPM in Unternehmen und sin Coaching von FRM-

Controlling Moderateren,
Zuverlassigkeits- = die Integration von potentiellen Fehlermd: aus Li mittels des FMEA-
management ‘Controllings in die gesamtheitliche Prifplanungsopiimierung mittels der FPM,
Instandhaltung und = die Schulung und Unterstutzung beim Einsatz des am Fraunhofer IPA entwickelten
Anlagenmanagement ‘Werkzeugs zur FPM-Untersiutzung sowie

Reinst- und Mikroproduktion = die Unterstiitzung beim Einsatz der WebFPM, dem Werkzeug zur zentralen Datenhaltung
Roboter- und und -analyse der FPM-Daten.
Assistenzsysteme

Steusrungs- und
Entriebstechnik

Presse
Publikstionsn
“/eranstaltungen und Messen

http://www.ipa.fraunhofer.de/fpm.html
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Vielen Dank fur lhre
Aufmerksamkeit !
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