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WER WIR SIND

Das Steinbeis-Transferzentrums Qualitat Ulm TQU wurde am 01.07.1986
durch Prof. Dr. Jirgen P. Blasing, mit Unterstitzung der Steinbeis-Stiftung fur
Wirtschaftsforderung des Landes Baden-Wiirttemberg gegriindet.

Elmar Zeller arbeitet seit 1988 fiir das TQU und die Steinbeis-Stiftung fir
Wirtschaftsforderung in Stuttgart.

Er hat er in verschiedenen Funktionen Unternehmen in unterschiedlichen
GroRen erfolgreich dabei begleitet, die Leistungsfahigkeit ihrer Prozesse und
die Qualitat ihrer Produkte nachhaltig zu verbessern.

Seit 1998 Ubt Elmar Zeller diese Tatigkeit als geschaftsfihrender
Gesellschafter der TQU International GmbH, Neu-Ulm, aus.

Durch ihn wurde eine grol3e Zahl von Fachbeitragen veroffentlicht und er ist
Mitautor der DGQ Publikation ,Excellence aus erster Hand — Erfahrungen fir
den Anwender".

Er ist Autor des Buches "Layered Process Audit (2013 + 2018)" und Mitautor
OM-Mathoden des Buches ,QM-Methoden (2015) Hanser Verlag Miinchen.

Dl rienbign shlhocs mon it &y
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Er ist gewahlter Delegierter der Deutschen Gesellschaft fir Qualitat e. V.
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TQU

DIE QUALITATSPROFIS.
WIR SETZEN ES UM.

Die Logik von

Quality Stream Mapping (QSM)

QSM entwickelte sich seit 2015 in TQU Kundenprojekten fir die technische Problemlésung und wurde tber
unterschiedliche Studien- und Masterarbeiten unterstutzt.

In der Zwischenzeit wird es immer mehr fir eine Risikobetrachtung in neuen Produktionsprozessen verwendet und
kombiniert unterschiedliche Methoden wie z.B. ein Prozessaudit, FMEA und Quality Function Deployment.

Erprobt wurde es bisher erfolgreich in Projekten bei:

m Veritas 4&TDK LIEBHERR



Quality Stream Mapping verknupft die Vorteile von unterschiedlichen

Qualitatsmethoden

Layered
Process
Audit
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Quality Stream Mapping ist im TQU ursprunglich als Vorgehensweise fur die TQ U

technische Problemlosung entstanden ...

Produktentstehungsprozess (PEP)

————————————————————————

AR o —@ Herstellung ? <— - -

L L S —

.\

T N
|
|
v Was war die tatsachliche Ursache fiur das technische
3 Problem am Produkt oder Prozessergebnis?
Py (Was kdnnen Storungen im Quality Stream sein, die zu

dem Fehler geflihrt haben?)
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Bei diesen Problem- und Aufgabenstellungen lassen sich grundsatzlich

drei generelle Kategorien differenzieren

Variante 1 Variante 2 Variante 3
S A
8 zufriedenstellendes
E zufrieden- wieder- Niveau
go stellendes hergestelltes
g Niveau Niveau y
- neues
.E

\ / Verbesserung Niveau

Problem
unzufriedenstellendes

Niveau bisheriges
Niveau
Wiederherstellung Verbesserung Innovation

Beobachtung
(rdckwarts)
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Es gibt eine grolle Zahl an guten Werkzeugen und Methoden fir die Lésung der TQ U

Probleme

Design of Experiment (DoE)

schwer zu ernten selten hoch Statistische Methoden
"\ Robust Design nach
Red X nach Genichi Taguchi
Dorian Shainin Toleranz-
T Conjoint Analyse rechnung
. = s
c o Six Sigma Kepner Tregoe
—h 3
0(% '% Statistical Process Control (SPC) Korrelations-
—. x .
o = Verlaufs- Ishikawa Plus diagramm
& o diagramm Variablenvergleich
(7]
Py o Isoplot Mulit Vari Chart
i Fahigkeitsindizes
% S Cp, Cpk . PEP Quality Stream
3 § Komponenten- ~+’ Histogramm Mapping (QSM)
4 tausch  Fehlersammelkarte Fajlure Mode Effect Analysis (FMEA)
Design Review based on Failure Mode (DRBFM)
\ Poka Yoke Paretoanalyse Stérungsmatrix
Audit CEDAC Layered Process Audit (LPA) hik
haufig niedrig Ishikawa

cinfach zu ernten A3 Problemldsungsblatt 5 Why

8D-Report
Shopfloor Management (SFM)
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Uber entsprechende Versuche und Auswertungen lassen sich die moglichen TQ U

Ursachen in einer Rickwartsbetrachtung eingrenzen

z. B.:
Ruckwartsbetrachtung
Was war es?
Technische

Versuchsplanung

‘ Problem ‘

Mit dem Ishikawa Diagramm lassen sich magliche Ursachen
fur ein Problem bestimmten Oberthemen zuordnen

(D¥d30)sp4eD JO UoIIPPY 9Y) YuM Weseiq 1993 pue asne)

weJgeiq auoqysi4 "o wwetselg-usiesyasi4 ‘o wweigeig-emeyiys| ‘o weigeiq 199443 pue asned
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Der Einfluss der Parameter auf die Produktqualitat und Prozessleistung wird in TQ U

den entsprechenden Quality Stream visualisiert

Dieser Zusammenhang kdnnte ahnlich
wie beim Value Stream Mapping als

StorgroRen Quality Stream dargestellt werden.
% i: @mgréﬁen
Parameter }D \/@ﬁ> T *> TJ \
Q YA i Q \
\\ \ T A\ SRS - Kunde
/ QJ LQ/ ;/Lei_/ /
Storgroflen

Was konnte es sein?

Vorwartsbetrachtung
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Die unterschiedlichen Quality Streams kédnnen gut mit und durch die Mitarbeiter TQ U
visualisiert werden

Teilprozess

== . . - . > A
- i
= S O —— =P
- [ |8 = | Eé
ol ‘ - ;}
x ,"_ﬂ : ‘ o

< abhang,

P 1) 8
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Unterschiedliche Storgrof8en beeinflussen den Quality Stream zwischen

Parameter und Ergebnis

Storgrolien beeinflussen den Quality Stream zwischen
Parameter und Ergebnis negativ

= 7. B. durch den Einrichter kann der
Parameter verandert werden, der

- 2
X C
o)
T W
O o
—_
a o

Quality Stream ist gestort und das oo oo
Produktergebnis verschlechtert sich StO rg rO Be n
= oder der Parameter selbst ist instabil - C
und wirkt wie eine StorgroRe _8 CILJ Q [oY0) —_—
= oder ausgeldst durch eine Wartung ()] %2) c + c © O
wird der Quality Stream gestort E Q Q O = Q Q
= oder der Prozess ist die StorgroRe @© 'C\I) 5 — = = "'é
© sk ) =
A A& @ wWw = = >
WICHTIG!
Die StorgroRen miussen fur den N N N N
Prozess erkannt und festgelegt
werden!

Parameter
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Quality Stream Mapping entwickelt sich immer mehr zu einer Risikobetrachtung TQ U

des Prozesses entwickelt

Welche Stérungen konnen im ,,Quality Stream” entstehen und zu welchen
Abweichungen im Produktergebnis fiihren?

Produktentstehungsprozess (PEP)

T T \ rgebnis
R ; Herstellung Kunde

Wo kann der Qualitatsstrom
gestort werden?
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Quality Stream Mapping fokussiert dabei auf die Herstellung eines Produktes

und mdéchte den Quality Stream mit seinen Einflussgrofden darstellen

Qualitat (Gesamt)

Produktentstehungsprozess (PEP)

/

Service
Herstellun Qualitat Qualitat Qualitat
& (Herstellung) (Pfodukt) (Kunde)

Qualitat
/.\tlziefe rant)

Lieferant

Methodiken TN

Quality Function Deployment
Risikoanalyse
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Der Qualitatsstrom kann visuell dargestellt werden

{o14]

o . .

E Art der Prifung und Produktprifung

2 Prifmerkmal -

oY RN

+ o~

~ .

=] T

§e) JaS

o S

o =~

BRI
Prozess Teilprozesse

SS
SS
S

Stelle an der gepriift
wird

Teilprozess 1 Teilprozess 2

(©

Teilprozess 3 Teilprozess 4 Teilprozess 5

Output

Output

Nummeriertes Risiko,
Details in Kapitel &
,Risiken”

Art der Uberpriifung des
Prozessparameters

Prozessparameter

Prozessprifun

Prozessparamet

Prozessparameter und Dokumentation
B Dokumentation auf Papier
= Dokumentation online
kein Symbol = keine Dokumentation
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Der Aufbau von Quality Stream Mapping

© Dipl.-Ing.(FH) Elmar Zeller, MBA



ream Mapping baut auf unterschiedliche Matrizen auf

InLer na
Praduktanforderunger

- w 3
T oo fn;& Bezichurgen wischen
= S S g externen und Internen
o ¥ o =
E 3 m = Produktanforderungen
=] = @
Ex |& 2 [3} starke Bezlehung
& = m . .
a3 = |2} miters Getishurg
] 7 E_ |1} miedrige Beziehung
T |z= [1} kmine Bezishung: .
] = =
Erwichtets Surnme
nternes Produkt- oder Tel produktergesnls
2 rar LIS IH = RPZ?
Storgrifen Internes Berkreal for daz Ergebnis - - ol Sededtang RRZ
(elpene Stirprafen arkannenl) wahrschonlichkeit | £ L [ Parsmictar]
nterme Anforderung fur das kerkma gl £
B . = Bedeutung Bedeutung P U Y =2 ﬁ — §n o] e e
— 2lE % 3 gl=lalel=| [fEls2| 52 Beceuturg der interen Anforderung (0-10) Gesamt Einzeln (max) £ H g Z(3]-|z|BE|ES| 5 EE E g = HE E =
Prozessa Prozessschritte - Szl = Elelg|e|Eld|w=]|= 23 t der it o E=|E|E ?lE(s|==| 22| 2 = o222 E =
i} parametes HEIRFE E E EIE(T(E EER L] Art der internen Praduktprifung gewichte | Bedeutung | Max. Wert | Bedeutung | = E 15 =5|" ElGZ |3 ] Eé R O E E _;s Z(3
= = o= . X o = 7 = B
= g == = i = Praduke-Fanigkeitsindizes (Cp; Cpk) Summe (0-10) je Zeile (0-10) |47 = 3 z = e el R
Wahrschainlichkais, dass
rirrelne Stargrafien
= den Farsmeter neastiv . ! ;
beeinflussen, Ubertrag Ubartrag B |
4 . - EFeCNNUng
= der Qg ity Straam dadurch aus PARA aus PARA .
EESRIEL IV N . i automatisch
= das Ergebnis abweiclkt Matrix EVA
113} Sahr habs Wahrachalnlichaslt
11| Bahr garinga Wahrechaialichkalt
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Quality Stream Mapping analysiert den Quality Stream mit funf ,Matrizen" TQ U

KAIA Matrix PARA EVALUATION e

Gesamt Einzeln {max)
tarm,
Fredaslan gewichte | Bedeutur Max. W edeut
Summe (0-10) e Zeil (0-10)
LOPLITPEE IS
I T Ty
wod
e

e en Tm ey
Lo Dkl g
S freriay;

L — CORE Matrix 3

rivces ek s ardin kel
T TR PR T

L cogar g rz nlzma A s am il

s Auswertung der Prozesse und
Kundenanforderungen zu '
Parameter

interne Anforderungen

RISK EVALUATION

e

Beziehungen zwischen APy Nt Emp T
i R R R o
Parametern und Ergebnissen ic AR R  eh i § L

T v =]
ik ek e HIKWE

Bewertung der Q Auswertung der Risiken im
Prozessparameter o Quality Stream
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QSM PARA Matrix: Bewertung der Prozessparameter

QSM PARA Matrix

. StorgréRen
PARA M atrlx (eigene StorgroRen erkennen!)

v oo
— o b o0 _ & &

Q [e14] <
Prozess 2 2|s|3s5|2| 8|2 Prozess- Art der ST«
Prozesse Prozessschritte S|Lle| 2 el€l 5|3 Fahigkeitsindizes Parameter- o Q£
parameter S EARIGIRS El 9| ® _ T SE%
 E R R (Cp; Cpk) priifung 2§ =

wl

4

Wahrscheinlichkeit, dass

einzelne Storgroflen

= den Parameter negativ
beeinflussen,

= der Quality Stream dadurch
gestort wird und

= das Ergebnis abweicht

XI1BIAl 340D

(10) Sehr hohe Wahrscheinlichkeit
(1) Sehr geringe Wahrscheinlichkeit

QSM PARA Matrix: Bewertung der Prozessparameter
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QSM KAIA Matrix: Kundenanforderungen zu internen Anforderungen TQ U

> o QSM KAIA Matrix
KAIA Interne . .
M t . Produktanforderungen Spontane Auswahl mit technischer Kompetenz
dtrix Alle nehmen und bewerten — dann fliegen die raus
- - o Eigene Spalte Design einfligen (GroRes Thema)
S m S 2 Beziehungen zwischen
Qo x oM .
=0 3 g externen upd ipternen Roto Beispiel — zuerst mit internen Ergebnissen und dann ohn
%’T % o 5 Produktanforderungen P g
c 0Q
= | 2 (3) starke Beziehung . i
% §_ 5 = (2) mittlere Beziehung _ Grol3es Thema fur B_uch — Folien malen
S 0 ’f §_ (1) niedrige Beziehung Entscheidung entweder Teilergebnisse und Anforderungen und dann
E - |o f?D (0) keine Beziehung =
gewichtete Summe Interne Anforderung
Internes Produkt- oder Teilproduktergebnis Merkmal
Internes Merkmal fiir das Ergebnis Mess oder Bewertbarkeit
Interne Anforderung fiir das Merkmal
Bedeutung der internen Anforderung (0-10) Nur auf die internen Produktergebnisse verzichten,

Art der internen Produktprifung wenn es tatsadchlich nicht moglich ist.

Produkt-Fahigkeitsindizes (Cp; Cpk) Dann klappen die Kundenanforderungen rein

4 CORE Matrix 0

QSM KAIA Matrix: Kundenanforderungen zu interne Anforderungen
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Die Produktergebnisse kdnnen auf drei Ebenen deutlich beschrieben TQ U

Produkt
n e e Kundenanforderungen
Produkt- Produkt- Produkt- = Spezifizieren die Merkmale des
ergebnisse merkmale anforderungen Pro‘?‘“kterge'o”.'sses .
Beeinflussen die Qualitatsmerkmale

B ;B ;B der Teilproduktergebnisse top-down
. Oberfliche - Rauigkeit . Ra<13 Eine Nichterfullung fihrt im besten

. Form . Rundheit ) Oberﬂ'éche glatt Fall zu Ausschuss (intern erkannt), im
= Design = Farbe = Kreissymmetrisch schlechtesten Fall zu einer

Reklamation

= Die Nichterfullung kann gemessen
werden und erlaubt Rickschliisse auf
bestimmte Fehlerarten

= z.B. Durchmesser 6,9mm * 0,2mm

= Oberflache glatt

= Durchmesser 3cm
= Farbton cyan

= Ein Produkt kann mehrere Ergebnisse haben
= Ein Produktergebnis kann mehrere Merkmale haben
= Ein Merkmal nur eine Anforderung, die aber nach Kunden unterschiedlich sein kénnen
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QSM CORE Matrix: Beziehungen zwischen Parametern und Ergebnissen TQ U

CORE
Matrix

iy

XlJ1BIAl 340D

3553204d
d313INVHVd

iy

PRODUKTE
ERGEBNISSE

CORE Matrix

4

XN MSIY

QSM CORE Matrix

Wie stark beeinflusst der
einzelne Prozessparameter das
jeweilige Produktergebnis?

QSM CORE Matrix: Beziehungen zwischen Prozessparametern und Produktergebnissen
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QSM PARA Evaluation: Auswertung der Prozesse und Parameter

QSM PARA EVALUATION
Bedeutung Bedeutung
PARA Gesamt Einzeln (max)
EVA gewichte Bedeutung | Max. Wert | Bedeutung
Summe (0-10) je Zeile (0-10)
&
o
2> .
X o]
Q% ¢
m = 3
Omo
m >
&

QSM PARA EVALUATON: Auswertung der Prozesse und Parameter
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QSM RISK Evaluation: Auswertung der Risiken im Quality Stream

RISK EVALUATION
Auftritts- + RPZ
wahrscheinlichkeit %D g»m % Bedeutung RPZ (je Parameter)
o = oo ;é_ é% 4 % o | wo
[ Q o o— - @ — _ o - — 3] )
RISK 2lelgl2|s|Bl.sl2E|Ec|eEc|ES| E8|E]L5lals|2
SIS|ElZ|EIEIR|C| 22| g2 |sa| 82| S22 g2 g
EVA |E|8|cls|g|5|v|e|Sc|&e|ee| 82| 9a|el8 clslel5|"
o823 < gw = O | e |S|algl2|S°
L [N
&
O 9
=3 : .
Ubertra Ubertra
Z F Berechnung
N = aus PARA aus PARA .
Mm 2 - automatisch
w»w 4 = Matrix EVA
WV m
m X
&

QSM PARA Matrix: Bewertung der Prozessparameter
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Aus den Matrizen lassen sich unterschiedliche Erkenntnisse ziehen

(4

PARA EVALUATION

* Prozesse, die geringen Einfluss auf
Anforderungen haben

Auswertung der Prozesse und Parameter Bewertung der Prozessparameter

PARA Matrix
= fehlende Prifungen fiir wichtige
Prozessparameter

= nicht wirksame Prufungen

9KAIA Matrix

RISK EVALUATION

Parameter mit sehr hohen Risiken fur
die Produktanforderungen

= Parameter mit hoher
Fehlerwahrscheinlichkeit

= schwer zu entdeckenden Fehler

Auswertung der Risiken im Quality Stream

Stand 07/20 |

CORE Matrix

= wichtige Quality Streams
= interne Anforderungen, die keine
Beziehungen zu Prozessen haben

(1

Kundenanforderungen, die nicht durch
interne Anforderungen abgedeckt sind

= interne Anforderungen, die keine
Beziehung zu den
Kundenanforderungen haben

= fehlende Prifungen fir
Produktmerkmale

= Unfahige Produktergebnisse

Beziehungen zwischen Parametern und Kundenanforderungen zu interne
Ergebnissen 9 Anforderungen
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Beispiel QSM Bewertungsmatrix Sch

warzwalder K

irschtorte

Einfluss interne
Anforderungen auf
Kundenanforderungen:

Einfluss Parameter auf
Produktergebnisse:
leer = kein Einfluss

Art der Priifung:

3 =100 % Prufung mit Regelung

100% Priifung

Beziehung zwischen
Kundenanforderungen und den Produkt-
ergebnissen und -anforderungen

Definition und Gewichtung der
Produktergebnisse

Einfluss der Parameter auf die

Produktergebnisse

: ernes Produktergeb ernes Me a erne Anforderung leer = kein Einfluss 1= geringer Einfluss 1= Stichprobenpriifung
‘. 1= geringer Einfluss tarker Einfluss keine Priifung
2 = starker Einfluss
S
a Fiohe om 1851 2 p p P AENEE 2 A ENE
C o Durchmesser cm 28+1 2 2 1
o & Volumen o 1400 p 11 a1l 2 2] 1
Geschmack sehr gut 2 1 1 2 2 1 1 1 2 2 1 1 1 2 1 1
< Boden Stick 3 1 2 1 1 2
o3 Optik schon 1 21| 1]2]2]2]1]1]2]2 2] 2 1] 2] 2
a Anzahl Stiick 16 1 2 2
a Menge g 100 2 2
glatt 2 2
Konsstenz Fallungen stef, Boden locker T s i iz 22 1] 1
Temperatur Grad Clsius B
e es Pro oder Teilpro erge
1 o
E|18|E| % AR RERE glelelels|8|8]elele
ERE-RR-A- 2|12|128|8|=|l=|8|8|C|8|2|2|2|E|E|E
SIS|R|R I < I - -0 I Il el il [ R I B I
P er Te erge elele|le|S|E|E|2 Sle|e|g|lele|2|2l2|sle|
OAUKE=0 of geb SIS|8|8|" |22 22|28 |2|2|2|2|2e|g|e|2|i|s
9 EIE|E|E) (88|84 618|818\ |5 |8
c w0 P
=l 5 |2 8 5 £l selfal =
(=} gl o5l E]5|8|2 S 8|5 S lss |s|3aEYst
SHERAER RN N -] slzlBl2 |8 528 21228852
285 e AR R E AR EE AR P
@ 5 slofzEssle| 2|5 HECEE IR R
= o g1282322 3|85 |5 a|o |25\ 5 |8 |828 SIZ5E5lEE
[<r=1 HIEN EE AR AR = | S8 2|55 3 E8EaE s
2= 3 ElC|2|E §lElz2|2 ggltaog
El g |= $ < 5|2 <5g°| ©
[}
f= =
I=c) .-
oa z | IBEe|e o
PREENS PRI cw 518 | % N
£ c Slefl £ 51312 [B2lz|7]|2 B
& 785 2 alzls| B85 |z
:R s ofge|e £
78|58 |36 58
. —
; At der alierung
Prozesse Prozessschritte Prozessparameter prafung 1|2
Abwiegen der Zutaten Gewicht / Volumen der Zutaten X 3
Eiweil trennen Kraft zum Offnen des Eis X 2 581 40 292 9.7
Vorbereiten
Abtropfen Abtropfzeit X X 2 3 2 38,6 27 20,0 6.7
Auswahl Ds Optik Kirschen X X X 3 3 100 07 67 22
Drehzahl Rilhrgerat X X 0 3 2 1 3 2 2 76,1 53 200 6,7
Eimasse vorbereiten
Ruhrzeit X X o 3 2 1 3 2 2 76,1 53 200 6.7
Teig anmischen Mischzeit X X o 3 2 1 3 2 2 76,1 53 20,0 67
Trockene Zutaten mischen
Drehzahl Riihrgerat X X o 3 2 1 3 2 2 76,1 53 20,0 6.7
FTUSSIJE U TOCKeTe Zumaterr Mischzeit X 0 3 2 1 3 2 2 76,1 53 20,0 6,7
Teigmasse in Springform geben Menge Teigmasse X 2 2 1 2 2|2 56,9 39 156 52
Temperatur des Ofens X X 3 3 3 342 24 233 7.8
Boden backen Boden backen Backdauer X X 3 3 3 342 24 233 78
of X X 3 3 3 34.2 24 233 78
Boden abkiihlen Zeit zum Auskiihlen X X 3 3 342 24 233 7.8
Boden schneiden Boden schneiden X X | X 21812 2 403 28 .7 38
X 3 3 3 2 49,2 34 175 58
Menge Kirschfiillung
ischon dor o g x 3 PN Pa 3|2 6.9 60 261 )
Rihrzeit X x | 2 | 3 267 18 26,7 89
Kochzeit X X 3 3 2 2 50,6 35 26,7 89
Kochen der
Fiillung herstellen X [ 3 2 2 506 35 26,7 89
Menge Sahne X [ s | 2 1 2 il 1 625 43 178 59
Sahne schlagen Ruhrzeit X X o 2 2 2 1 1 46,9 33 17.8 59
Drehzahl Riihrgerat X X o 2 2 2 1 1 46.9 33 178 59
Schichten Boden Fullungen X 1 1 3|3 3 56.9 39 208 6.9
Torte schichten
Fillung Menge Fillungen X 3 1 3 3 1 442 31 208 69
Torte Torte X 3 3 3 450 31 242 81
aufspritzen Druck auf den Beutel X X 2 3 2 3 344 24 208 69
Anzahl Ds X 3 1 3 136 0.9 6.9 23
D aufbringen
Torte dekorieren Zustand D X X X 3 2 1 161 11 139 46
Menge X X 1 3 136 09 69 23
verteilen
Verteilung X 3 1 3 136 09 69 23
Anzahl| 28 6 11 4 ‘ Anzahl [ 21|21 |7|12|{7|13|2|4|6|4|2|15|2|3|18(6|8B|2]|6
‘Summe[ 5(3[5|83|20(29[10(35|5 |7 |16 4 [4|33|/4|5(38(10({14|6 ]9
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QSM RISK Evaluation: Beispiel Schwarzwalder Kirschtorte

Prozesse

Teilprozesse

Abwiegen der Zutaten

Prozessparameter

Gewicht / Volumen der Zutaten

Eiweil} trennen

Kraft zum Offnen des Eis

Vorbereiten
Abtropfen Sauerkirschen Abtropfzeit
Auswahl Dekokirschen Optik Kirschen
. . Drehzahl Rihrgerat
Eimasse vorbereiten - -
. Rihrzeit
Teig - -
ischen Trockene Zutaten mischen Mischzeit
nmi
a s¢ Drehzahl Ruhrgerat
flissige/trockene Zutaten vermengen Mischzeit

Boden backen

Teigmasse in Springform geben

Menge Teigmasse

Boden backen

Temperatur des Ofens

Backdauer

Ofeneinstellung

Boden abkiihlen

Zeit zum Auskiihlen

Boden ) Schneidkraft
X Boden schneiden -
schneiden Schnittbewegung
M Kirschfull
Mischen der Kirschfillung “enge. [rschiufiung
Rihrzeit
. Kochzeit
Flllung Kochen der Kirschfiillung chzel
herstellen Kochtemperatur
Menge Sahne
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Wie funktionieren die funf QSM , Matrizen® zusammen
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Der logische Ablauf im Quality Stream Mapping
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Quality Stream Mapping erkennt Potenziale und Risiken in den Prozessen TQ U

Potenziale fur Prozesse und Produktergebnisse

Prozesse, die geringen Einfluss auf die Anforderungen haben
Kundenanforderungen, die nicht durch interne Anforderungen abgedeckt sind
interne Anforderungen, die keine Beziehung zu den Kundenanforderungen haben
interne Anforderungen, die keine Beziehungen zu Prozessen haben

Potenziale fur Prifungen fiir Produkt und Prozesse

fehlende Prifungen fur Produktmerkmale
fehlende Prufungen fur wichtige Prozessparameter
nicht wirksame Prifungen

Risiken aus Prozessparametern und Priifungen

Parameter mit sehr hohen Risiken fiir die Produktanforderungen
Parameter mit hoher Fehlerwahrscheinlichkeit

schwer zu entdeckenden Fehler

hohe Risiken durch oder in Prifungen
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Die Ergebnisse von Quality Stream Mapping sind Ausgangsbasis fur

unterschiedliche Anwendungsfalle

Quality Stream Mapping als Ausgangsbasis

Quality Stream Mapping bietet eine Priorisierung fur zu treffende AbstellmaBnahmen basierend auf der
Risikobewertung.

Der Einfluss der Prozesse auf die Produktergebnisse zeigt, an welchen Stellen zusatzliche Prifungen priorisiert
integriert werden sollten.

Bei der Gestaltung von LPA-Checklisten sollten die besonders einflussreichen Prozessparameter in den
Vordergrund gestellt werden.

Die erkannten und priorisierten Risiken bilden eine Grundlage fiir eine Uberpriifung an weiteren Produkten,
Anlagen und Prozessen.

Uber den dargestellten Qualitatsfluss kdnnen die Mitarbeiter, Lieferanten, Kunden Gber die Prozessgestaltung
und mogliche Neuerungen im Prozess informiert werden.

Neue Risiken kbnnen von Mitarbeitern schnell und uUbersichtlich in die vorhandene Quality Stream Map
eingezeichnet werden und Gber die Matrizen detailliert ausgewertet werden.

Die Matrizen ermaoglichen eine effektive Ursachenanalyse in der technischen Problemldsung.

Uusw.
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WAS WIR TUN

Wir unterstutzen Sie bei der Ausrichtung und
Strukturierung lhrer Managementsysteme mit einer
einfachen und verstandlichen Darstellung. Dabei
helfen wir die Inhalte so zu gestalten, dass Flihrung
und Mitarbeiter erkennen, wo und wie Veranderung
notwendig und maoglich ist. Wir beteiligen alle
Schliisselpersonen und erhéhen so die Akzeptanz
auf allen Managementebenen und bei den
Mitarbeitern.
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WAS WIR TUN

Gemeinsam mit lhnen sind wir in der Lage,
Ergebnisse und Erfolgsfaktoren von Prozessen
schnell zu erfassen und zu verstehen. Mit viel
Erfahrung im Produktrealisierungsprozess und allen
Qualitatsthemen des Unternehmens, begleiten wir
Sie und lhre Mitarbeiter in der Umsetzung der
verbesserten und vereinfachten Prozesse.
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WAS WIR TUN

Mit IThren Teams und den besten Methoden
identifizieren wir die wirklichen Ursachen fur
Risiken und Abweichungen in der Qualitat lhrer
Produkte und Dienstleistungen und entwickeln
Losungen zur konsequenten Verbesserung der
Produkte. Mit der Umsetzung qualifizieren wir
gleichzeitig Ihre Mitarbeiter, sodass Sie in der Lage
sind, diese Schritte auf weitere Produkte zu
ubertragen.
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REFERENZEN

m , Friedrichshafen
@ = Aufbau des internationalen prozessorientierten Managementsystems
m , Einsingen

= Gestaltung und Umsetzung des Produktentwicklungsprozesses

Zwick IHDEII = Entwicklung und Umsetzung eines Safety Konzeptes fiir die neue
Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

o , Pirmasens
7}“}fi . = Gestaltung und Umsetzung des Product Life Cycle Prozesses
= Umsetzung einer Qualitatsoffensive mit Six Sigma
= EinfUhrung von Layered Process Audit in der Extrusion

{[®]} a , Miinchen

= Aufbau des internationalen prozessorientierten Managementsystems
= , Bad Waldsee
AN
=HYMER

Gestaltung und Einfihrung des Produktentwicklungsprozesses und
Begleitung der Umorganisation der Entwicklung

Unterschiedliche Risikoanalysen mit FMEA und DRBFM
Umsetzung von Poka Yoke Projekten
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REFERENZEN

ERBE . , Tibingen

= Gestaltung und Umsetzung des Produktrealisierungsprozesses
= Begleitung einer Qualitatsoffensive EQIP
w o , Oberkochen
= Entwicklung und Umsetzung einer Business Excellence Initiative
= Unterschiedliche Risikoanalysen mit der FMEA und QFD Projekte
DRMAG - , Schopfloch
- = Halbierung der Qualitatskosten mit einer umfassenden Qualitatsoffensive Q+

= Gestaltung und Aufbau des Managementsystems

LSG )
%kav Chats : , Neu-Isenburg

= Unterstltzung beim Aufbau und Umsetzung des weltweiten Business Process
Management Systems

=|| Deutsche m , Nabern,
ACCUmotive
= Begleitung einer Zertifizierung nach TS 16949
= , Wadern-Buschfeld
5 SAARGUMMI = Verbesserung der Prozessergebnisse durch die Einfihrung von LPA

= Methodische Verbesserungsprojekte fiir Prozess- und Produktqualitat
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REFERENZEN

FAE " , Schweinfurt

= Methodische Unterstiutzung bei der Konzeption und Entwicklung eines
neuen Lagers mit der Methode QFD

: , Wendlingen
= Workshop zur Beschleunigung der Prozesslaufzeiten in der Entwicklung

(\ o _Minchen
[T sl

= Umsetzung und Training des neuen Produktentstehungsprozesses in allen
Bereichen der MAN Truck and Bus

MAHLE -

= Umsetzung eines Risikoanalyse Konzeptes in der Produktentstehung
= Standardisierung von Methoden in der Produktentstehung, z. B. FMEA,

QFD, Poka Yoke etc.
seineloer

DRUCKLUFT

: , Reutlingen
= Gestaltung des Produktrealisierungsprozesses zur schnelleren
Durchfiihrung der Entwicklungsprojekte

m m , Oberndorf
Technische Probleml6sung an unterschiedlichen Produkten
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Viel Spald und vor allem viel Erfolg beim Ausprobieren und Weiterentwickeln der neuen
Methode Quality Stream Mapping.

Halten Sie mich doch auf dem Laufenden und gerne unterstiitze ich Sie dabei!

Dipl.-Ing.(FH) Elmar Zeller, MBA
Geschaftsfuhrer

TQU International GmbH

Wiblinger Steig 4

89233 Neu-Ulm
elmar.zeller@tqu.com

Tel. 0170-7390933

www.tqu.com - www.umsetzer.com
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Kompetenz Elmar Zeller

fuhrt seit 1988 standig Veranderungsprojekte flir Qualitatsverbesserungen in unterschiedlichsten Prozessen, Unternehmen und Branchen durch

hat in vielen groBen Unternehmen (Knorr-Bremse, Homag, Lufthansa, ZF, Zeiss) die vorhandenen Qualitatsmanagementsysteme zu
Managementsysteme weiterentwickelt und konsequent und erfolgreich auf den Unternehmenserfolg (Umsatzverdoppelung,
Internationalisierung ...) ausgerichtet

beherrscht die vorhandenen Managementsystem Normen
kennt so ziemlich alle Methoden im Qualitatsbereich zur Produkt- und zur Prozessverbesserung
konzipiert und begleitet Qualitatsinitiativen zur nachweisbaren Verbesserung der Produktqualitat
viele innovative Weiterentwicklungen im Qualitatsbereich stammen aus seiner Feder

Einfihrung der Shainin Methoden (Grundlage von SixSigma) in Deutschland

Gestalter der ersten prozessorientierten Qualitatsmanagementsysteme

Einer der ersten EFQM Assessoren flr den Europadischen Qualitatspreis

Erfinder der Umsetzung von Qualitatsmanagementsystemen in Wikis

Entwickler der Methode , Layered Process Audit” und Autor des Fachbuches LPA

Erfinder der Methode ,,Quality Stream Mapping“

Weiterentwickler der Methode , Iskikawa +“

Veranstalter der jahrlichen LPA Anwendertreffen
denkt unternehmerisch und versteht die Aufgaben und Herausforderungen von Vorstanden und Geschaftsfuhrer
hat eine konzeptionelle Starke in der Gestaltung seiner Systeme
arbeitet mit Leidenschaft in seinen Projekten und hat immer den Unternehmensnutzen im Blick
gewinnt die Menschen auf den unterschiedlichen Ebenen
hat die volle Identifikation mit dem Kunden und taucht in das Unternehmen ein
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