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Was ist Six Sigma?

m Wurde in den 80er Jahren bei Motorola zu ersten Mal verwendet, bis
heute weiter perfektioniert

m Der griechische Buchstabe 6 ¢ wird dabei als Mal}zahl verwendet

m Ziel 6 O bedeutet: 3,4 Fehler in einer Million moglicher
Produkte/Dienstleistungen/Prozesse

m Dies entspricht einer Fehlerhaufigkeit von 0,0003 Prozent

= Und erfordert ein geeignetes Konzept zum Qualitatsmanagement

m sowie ein umfassendes Controlling zu dessen Unterstltzung

m als auch ein professionelles Projektmanagement
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Wie lauft der Prozess Six Sigma?

N

Control Define \

Measure

Improve
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Wo wirkt Six Sigma?

Supplier Input Process Output Customer

Betrachtungsrichtung

Prozess-
gestaltungs

Kunden-
anforderung

Prozess-
outputs

Prozess-

Zulieferer inputs
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Nie kann man die Fehlerhaufigkeit meRbar machen und steuern?

BFehlersammellisten

BHistogramme
mQualitatsregelkarten

uantitative Qualitatswerkzeuge
WParetodiagramme

mKorrelationsdiagramme

HAudits

mUrsache-Wirkungs-Diagramm

Fur das Qualitatsmanagement eignen sich Konzepte wie
BKAIZEN

1 TQC

#FMEA (Fehlermoglichkeits- und Einflussanalyse)
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Wozu Six Sigma?

Kundenzufriedenheit erhalten und erhohen
Rentabilitat steigern
Qualitat verbessern

Effizienz maximieren

Ressourcen/Kapazitaten optimal einsetzen

Fehlleistungskosten vermeiden

,/AusschuB und Reklamation sind nur die Spitze des Eisbergs verdeckter Fehlleistungen*
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Jas konnen erfolgreiche Six Sigma- Performer erreichen?»

W20 Prozent Verbesserung der Gewinnspanne
W12 bis 18 Prozent Kapazitatszuwachs

®10 bis 30 Prozent Reduzierung des Umlaufverms

®Deutlich erhohte Kundenzufriedenheit

,-.. Unternehmen, die auf einem 3-Sigma-Niveau operieren, die aber alle ihre
Ressourcen um Six Sigma herum handeln, konnen jedes Jahr eine Verbesserung
von einem Sigma Verschiebung erwarten. Diese Unternehmen werden folgendes
erfahren (siehe oben)

1) Quelle: ,,Six Sigma“, Mikel Harry/Richard Schroeder
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Six Sigma .

- Einfuhrung: Wegweiser und Werkzeuge -

. Axel Meyl
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Einfuhrung von Six Sigma in 5 Stufen

5. Ausweitung +
Integration des

60-Systems

4. 60 -Prozess-
verbesserungen;
ntwurf + Anderung

6a -Prozess

3. Gegenwartige

Leistung messen

2. Kunden-
anforderungen

bestimmen

1. Kernprozesse +
Schlussel-

kunden bestimmen
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Stufe 1: Kernprozesse und Schlusselkunden bestimmen

Hauptaktivitaten

a. Bestimmung
der
Kernprozesse
des
Unternehmens

b. Definition der
wesentlichen
Ergebnisse der
Kernprozesse
und der
Schlissel-
kunden, denen
sie dienen

c. Schaffung einer
Karte mit Sicht
von ganz oben
fur die Kern-
oder
strategischen
Prozesse

l

l

l

Definition des Kernprozesses ist Ausgangspunkt fur Stufe 2
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Stufe 1a: ldentifizieren der Kernprozesse

Kernprozesse:
Wesentliche Aktivitaten fur das Unternehmen (Kundengewinnung, Kundendienst,
Entwicklung, Auftragsausfuhrung)

1. Welches sind die bedeutendsten Aktivitaten, uber die wir Werte (Produkte
und Dienstleistungen) an Kunden weitergeben?

2. Wie konnen wir diese Prozesse am besten beschreiben oder nennen (Etikett,
keine Abteilungs- oder Funktionsbeschreibungen)?

3. Welches sind die Hauptergebnisse (eins bis drei) eines jeden Prozesses, die
wir verwenden konnen, um seine Leistung zu bewerten?

Stutzprozesse:

Standardprozesse, die wichtige Mittel oder Leistungen bereitstellen, um die
Kernprozesse zu ermoglichen (Kapitalbeschaffung, Budgetierung,
Personalentwicklung, Betriebstechnik)
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Stufe 1b:Definieren der Kernprozessergebnisse und
Schlusselkunden

1. Ergebnisse von Kernprozessen gehen nicht nur an externen, zahlenden
Kunden (Bsp.: Auftragsverwaltung: Produktion Gibernimmt von Vertriebsprozess)

. Wenige Einzelheiten oder Arbeitsprodukte als Ergebnis eines Prozesses

. Nur Endprodukt oder Hauptergebnis ist wichtig fur Definition des
Kernprozesses

W N
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Stufe 1c: Erstellen von ubersichtlichen Kernprozesskarten

1. Bestimmung der Hauptaktivitaten jedes einzelnen Kernprozesses

2. SIPOC-Prozessmodell (SIRPORC):
Supplier (Lieferant) -> Person/Gruppe, die wichtige Informationen/Material fur den
Prozess liefert
Input (Eingabe) -> die bereitgestellte Sache
[Requirement (Anforderungen) -> wesentliche Anforderungen an Input]
Process (Prozess) -> Reihe von Arbeitsschritten, die den Input umwandelt und Mehrwert
schafft
Output (Ergebnis) -> Endprodukt des Prozesses
[Requirement (Anforderungen) -> wesentliche Anforderungen an Output]
Customer (Kunde) -> Person/Gruppe/Prozess, die den Output erhalt

Vorteile:
1. Organisationsubergreifende MalRhahmenbundel in einem Diagramm darstellb:
2. Schafft Rahmen flr Prozesse aller Art
3. Perspektive des ,grof3en” Bildes bleibt bestehen, Details konnen hinzugefugt
werden
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Stufe 2: Bestimmung der Kundenanforderungen

Hauptaktivitaten
a. Kundendaten b. Leistungs- c. Anforderungen
sammeln, standards und analysieren und
,Voice of the Anforderungs- nach Prioritat
Customer*- profile ordnen, nach
Strategie entwickeln Unternehmens-
entwickeln strategie

bewerten
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Stufe 2a: Kundendaten sammeln, ,,Voice of the Customer-
Strategie

1. Dauerleistung
» standig Augen und Ohren offen halten (interne oder externe Ressourcen)
2. Kunden genau definieren
» Kundengruppen segmentieren, Profil definieren
3. Syndrom des ,quietschenden Rades" vermeiden
» nicht nur auf schimpfende Kunden horen -> unvollstandige Kundendaten
» Ausgewogenheit von vorhandenen und zukunftigen Kunden fur Input
4. Mehrere Methoden verwenden
» traditionelle (Studien, Befragungen) und neue Erhebungsmethoden (indirekte
Verfahren: gezielte Mehrfachbefragungen, Data Mining) individuell mischen
5. Spezifische Daten suchen
» Trends ermitteln fur zukunftige Entwicklungen
6. Informationen nutzen
» Kundendatenbank entwickeln, analysieren und verwerten
» Umsetzung in Aktionen
7. Mit realistischen Zielen beginnen
» sind Kunden-/Marktdaten bereits vorhanden -> Schwachen ausmerzen
» wenn nicht, aufbauen
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Stufe 2b:Leistungsstandards und Anforderungsprofile
entwickeln

1. Output-Anforderungen
» Merkmale/Eigenschaften von Endprodukten/Leistungen
» Nutzbarkeit/Wirksamkeit fur Kunden
» Objektiver
2. Service-Anforderungen
* Richtlinien, wie der Kunde wahrend und nach Ausfuhrung des Prozesses
behandelt werden soll
» Subjektiver und situationsabhangig

Warum unterscheiden?

« Jeder hat diese Anforderungen

« Kunden widmen Service-Anforderungen dieselbe, eventuell groflere
Aufmerksamkeit

« Aufbau einer 6c-Leistung bedeutet Uberwachung und Verbesserung von
Output- und Service-Bereich
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tufe 2c: Analyse und Rangordnung der Kundenanforderung

Kategorien der Kundenanforderungen (,,Kano“-Analyse')

« Grundanforderungen/Unzufrieden-Macher: Faktoren/Merkmale, die der Kunde
immer erwartet

« Variable Anforderungen/Zufrieden-Macher: beeinflusst Rating beim Kunden (z.
B. Preis)

- Latente Anforderungen/Begllcker: noch nicht angesprochene
Bedurfnisse/Faktoren/Merkmale jenseits der Kundenerwartungen

» Merkmale und Anforderungen konnen von einer Kategorie in die andere
wechseln (z. T. sehr schnell)

» Wettbewerb und Verbesserungen durch hohere Erwartungen der Kunden und
mehr Angebote der Hersteller

' japanischer Ingenieur und Berater Noriaki Kano
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Stufe 3: Messung der gegenwartigen Leistung

Hauptaktivitaten

a. Leistungsmessungen
durchfihren und
Vergleich mit Kunden-
anforderungen

b. Grundlegende
Messverfahren entwickeln
und Verbesserungs-
moglichkeiten
identifizieren
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tufe 3a: Leistung im Vergleich zu Kundenanforderungen
planen und messen

* Messkonzept 1: erst beobachten, dann messen

« Messkonzept 2: aus einem Grund messen (Vorhersager-/Ergebnismessung,
Effizienz und Effektivitat messen)

» Messkonzept 3: ein Prozess des Messens:

Auswahl, was zu

messen ist ¥
Entwicklung
operationaler 1
Definitionen
Bestimmung der
Datenquellen v
Vorbereitung des
Erhebungs- + !
Stichpro‘tgenplans Durchfiihrung und
Verfeinerung der
Messung
Uberarbeitung

wie benotigt
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tufe 3b: grundlegende Messverfahren entwickeln und
Verbesserungsmoglichkeiten identifizieren

1. Messung von Output-Leistungen
« Einfachheit
« Konsistenz
 Vergleichbarkeit
* Feinheiten gehen verloren

2. Leistungsmessung des Gesamtprozesses
 Messung der internen Ausbeute
« Einbeziehung von ,Kosten schlechter Qualitat
« Verwendung von Grundmessungen

11
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Stufe 4: Six Sigma-Prozessverbesserungen

Losungen fur

grundlegende Probleme

Hauptaktivitaten
a. analysieren, entwickeln b. effektive neue
und implementieren von Arbeitsprozesse gestalten

und einfuhren
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Stufe 4a: Leitlinien fur Werkzeugeinsatz

1. Klare Zielsetzung

2. Technik auswahlen, die eigenen Bedurfnissen am besten entspricht
3. Keep it simple

4. Methode an Bedurfnisse anpassen

5. Stoppen, wenn Werkzeug nicht funktioniert

Prozessverbesserung mit DMAIC-Zyklus
« Definition
 Messung
* Analyse
* Improve (Verbesserung)
« Control (Kontrolle)
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Stufe 4b: Entwurf und Anderung des Six Sigma-Prozesses

Kritische Stufen wahrend der Prozessgestaltung/-umgestaltung

DMAIC-Prozess mit folgenden Kernfragen erschliessen:

Welcher Umfang oder ,Einzugsbereich® wird von der Prozessgestaltung
erfasst?

Welches sind die kritischen Ergebnisse, Leistungs- und
Serviceanforderungen fur den neuen Prozess? (Standards)

Welche internen Leistungsziele sind fur den Erfolg des neuen Prozesses
wesentlich (z. B.: Schnelligkeit, Kosten, leichte Benutzung, Flexibilitat)

Wie werden der neue Arbeitsfluss und die Zuweisung von Verantwortung
aussehen? Wie kann die zuerst erfolgte Umgestaltung verbessert werden?

«  Wie wird der neue Arbeitsprozess getestet, verfeinert und eingefuhrt?

«  Wie wird die organisatorische Auswirkung einer wesentlichen Veranderung
verkraftet?
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Stufe 5: Ausweitung und Integration des Six Sigma-System:

Erfolges sorgen

Hauptaktivitaten
a. fur b. Verantwortlich- c. ,,Regelkreis“-
kontinuierliche keiten festlegen Management
MaRnahmen fur Prozess- einfuhren und
und Aktionen eigner und Six Sigma
zur Aufrecht- Prozess- anstreben
erhaltung des management
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Stufe 5a: Einfuhrung kontinuierlicher MaRnahmen und
Aktionen zur Sicherung des Erfolgs (Kontrolle)

1. Solide Unterstutzung fur eine Losung aufbauen
» Mit denen arbeiten, die den Prozess zukunftig betreiben
> ,Storyboard” (Bildergeschichte) mit Fakten und Daten verwenden fur
Uberzeugungsarbeit
» Mitarbeiter, die den neuen Prozess managen und nutzen, als Kunden
behandeln

2. Veranderungen und neue Methoden aufzeichnen
» Einfache Dokumentation
» Klare und einladende Dokumentation
» Optionen und Anweisungen fur ,Notfalle” hinterlegen
» Knappe Dokumentation
» Griffbereite Dokumentation
> Prozess fiir Aktualisierung und Uberarbeitung
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Stufe 5a: Einfuhrung kontinuierlicher MaRnahmen und
Aktionen zur Sicherung des Erfolgs (Kontrolle)

3. Sinnvolle Messungen und Diagramme wahlen
» Auswahl kontinuierlicher Messungen (Ausgleich zwischen Input, Prozess,
Output; Effizienz und Effektivitat; Vorhersager und Ergebnisse)
» Verwendung kontinuierlicher Messungen (Zusammenfassung
kontinuierlicher Messungen fur das Top-Management z. B. in einer BSC)

4. Reaktionsplane
» Ausloser fur Handlungsbedarf
» Kurzfristige oder Notfallmal3nahmen
» Kontinuierliche Verbesserungsplane
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Stufe Sb:Verantwortlichkeiten fur Prozesseigentum und —
management festlegen

1. Vision des Prozessmanagements

» Top-Management konzentriert sich auf Organisation der effektiven und
effizienten Arbeitsablaufe

» Mitarbeiter identifizieren sich mit dem Prozess genauso wie mit eigenen
Aufgaben/Abteilungen

> Mitarbeiter sehen ihre Arbeit im Prozess und den Mehrwert fur den
Kunden

» Kundenanforderungen sind im gesamten Prozessablauf bekannt

» Prozesse sind kontinuierlichen Messungen, Verbesserungen und
Umgestaltungen unterworfen

» Energie und Ressourcen werden fur die Schaffung von Mehrwert fur den
Kunden verwendet
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Stufe Sb:Verantwortlichkeiten fur Prozesseigentum und —
management festlegen

2. Eigenschaften Prozess-Eigner

1. Verantwortlichkeiten

Aufbewahrung der Prozessdokumentation

Messung/Uberwachung der Prozessleistung

Ermittlung von Problemen und Moglichkeiten

Einfuhrung und Sponsoring von Verbesserungsaktivitaten

Koordination und Kommunikation mit anderen Prozessen und Funktionstragern
Maximieren der Prozessleistung

rkmale

Ergebnisorientiert, Win-Win-Situationen, Kunde im Mittelpunkt

Anerkannt von Management und Mitarbeitern

Generalist mit Wissen und Erfahrung

Exzellente FUhrungseigenschaften (Teamentwicklung, Konsensbildung,
Verhandlung)

Ausbildung in Six Sigma-Konzepten, Messungen, Prozess-verbesserungen,
Gestaltungsmethoden

6. Teilt Erfolge und Gbernimmt Verantwortung fur Ruckschlage

2. M

PON_OOOORODN -

o
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Stufe 5c:,,Regelkreis“-Management einfuhren und Six
Sigma anstreben

1. Aufbau eines Prozessmanagements als Anfang einer Six Sigma-
Organisation

2. Arbeitsprozess mit Hilfe des DMAIC-Modells auf ein immer hoheres
Niveau heben

3. Einsatz von Instrumenten des Prozessmanagements
» Process Scorecards oder Anzeigetafel
» Kundenberichtsblatter
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Praxisbeispiel: ,,Strommesszange*
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Process Summary

Defect Description
VOC Returns
Identify and analyze customer returns
Determine Root Cause
Improve and Sustain processes or design

Process Description
Product is built by supplier in Thailand
Customer Returns sent to supplier for analysis of
defect
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30% ‘
° Top 3 Known Defects account for 31.2%
of all Returns

25%
&

o/ _|

% 20 /0

(]

8 15%-
o
|—
(T

© 10%-
o~

5% -

0% -

/I(IPF Cracked flexcable Broken Dead unit OL in all
inductor Input functions
No Problem Found Posts
Unable to determine Defect Type
Failure Mode
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Hairline Kractures . tor lifted to show Fracture

completely through part

Failure Mode:
Field Failures read intermittently, or not at all
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Cause and Effect Diagram from Kyoritsu
L1 and L3 Inductors fracturing causing Field Failures

Team determined this is m
likely cause for failure (s
FMEA results)

MATERIAL PEOPLE METHOD
@ CUT-OFF
X] PCB V-CUT 7| POWER |
@CUT-OFF PCA
PCA SOLDER @ VISUAL CHECK BY HAND ~— |
> AT NIT BROKEN

L1 AND L3

CAL. VOLT,
OHM RANGE

INSPECTION VOLT, [—
OHM RANGE

MEASURMENT ENVIRONMENT
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Six Sigma .

Falkenhagen, 24.10.2003 failure oot
MEMBERS

1. MR. SOPON 2. MR. KAWAMOTO TOP POSSIBLE

3. MR. PAISARN 4. MR. TERAPHAN CAUSE FROM FMEA

5. MR. SUTHUST 6. MR. PRAWIT

7. MR. TRANTIP 8. MR. THONGDEE

9. MRS. SUWANEE
SOLVING PROBLEMS

PRODUCT OR | FAILURE MODE |FAILURE EFFECTS| S 0 D|R

PROCESS E CAUS C | CONTROLS | E | P

V| C T|N

STEP 1.4 NOT SHOW CAN NOT READ 5(BROKEN STRESS 2)' RUPEX 2 |20

BREAK INPUT PCVOLT,OHM INDICATION 5 |V- )1' RUPEX 3 |15

FROM MAIN 5 |PCB SOLDERATN 1 |CHIP MOUNTER | 1 5
SETTING

‘MEA completed by our Supplier, Kyoritsu after training
on Six Sigma Tools
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Location of
Inductor on

ormer Break out process was
in a downward motion,
stressing part New Break out process is in an
upward motion, reducing stress on
part
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Percent Defects Found

4.0% -

3.5% -

3.0%

2.5% -

2.0% -

1.5%

1.0% -

0.5%

Factory Test of 200 pcs. In July

Old Process 4%

New Process 0%

Defects after Break Out Defects with Improved Break
Out

Break Out of PCB
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Run Chart for Fluke 36 Inductors Cracking

4.5%
(o)

4.0% After New Breakout
@ 3.5% Implementation
3
‘s 3.0%
LL
o 2.5%
o
& 5o
S 2.0%
2
o 1.5%
c
£ 1.0% 7 Lots Sampled (July to

November) with no Defects
0.5%
0.0% o ¢ * o o >
(JUL - 2000) LG-0044 (JUL.- LH-0028 LI-0109 (Sep.- LJ-0026 (Oct.- LJ-0091 (Oct.- LK-0028 (Nov.- LK-0029 (Nov.-
2000) (AUG.-2000) 2000) 2000) 2000) 2000) 2000)

Run Lots
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Financials

New JAWS Clamps with Identified Improvements from Fluke 30 and 36
Cost per  Senice

Ship Qty Defects saved defect Handling
Model per year "Current" DPM "New" DPM per year saved Charges Total Saved

333 43131 8000 5072 126 $§ 44.08 $ 40.00 $ 10,594.08
334 21275 8000 5072 62 $§ 4851 40.00 $ 5,487.62
335 24771 8000 5072 72§ 49.03 $ 40.00  $ 6,410.16
336 38469 20000 13760 240 $ 5837 % 40.00 $ 23,608.80
337 16904 20000 13760 105 § 59.68 $ 40.00 $ 10,466.40

605 $ 56,567.06
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] to indicate completed task, fill in the O to indicate not applicable. Fill in all 8 dates at start of project.

Phase 1 Phase 2 Session 3 Session 4
(Measure) (Analyze) (Improve) (Control)

IStart Date:

Session Start Date:

Session Start Date:

Session Start Date:

mplete Scope with Champion
ate Process Map
seline Process

d / Measure continuous response

iable, Y

mplete Gage R&R for Y

vide statistical description of Y
stribution, Standard Deviation,
an, Spec, Target) Establish
seline Capability

use & Effect completed with
\,X identified

EA with Pareto of RPN'’s

M O Estimate baseline capability
B O Benchmark Performance
Identify Capability Gap

to be?”)
0 @ Test for Normality
O @ Chi2
WO Ttest

W O Ftest
O @ ANOVA

0 @ Regression
0 @ Graphical analysis of Y
O @ Other

(“Where am 1? Where do | want

ODe
Oe

Choose the variable levels
Select the experiment design
Full factorial designs
Collect the data

Analyze the data

Main effects plots
Interaction plots

ANOVA

Screening Designs
Poka-Yoke

Communicate Process
Changes

[0 @ Response Surface
0O @ Realistic Tolerancing
B O  Xbar charts
0O ® Range charts
0O ® Process Control Equipt
Data Collection Device
0O ® Document & Sign off C
0O0® Plan
Train Process Owners
HO

ate:

Review date:

Review date:

Review date:

ect Y/Pareto
cess Map
use & Effect
EA

B O Hypothesis Test Results

B O Graphical analysis of Y

B O Gap analysis/proc. capability
B O |D vital few X's

mo

Statistical confirmation of
root cause
Improvement Plans

B O Relocate / control X

B O Redesign

B O Reconfirm X

B O Graphical description of

 Practical Problem :

I Describe Statistical Problem :

Describe Statistical Solution :

II Describe Practical Solution :

fect Cracking Inductors

10% of returns have Cracked
Inductors

Break out process changed for PCB
eliminated Mfg cracking inductors

Improved Mfg Process

Current Date
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Attachments



33. AK-Sitzung Berlin-Brandenburg

JAWS FMEA

Six Sigma
Falkenhagen, 24.10.2003 TSI
k| 1 k| k| k| k| k| k| 1 1 k| 1
: Failure | Failure Current : Person | Comp. |, .. New | New | Ne
Function Mode Efscts SEV|Class| Causes |OCC Cortrols DET | RPN |Recommended Action(s) Resp. | Date Actions Taken Sev oce | o
t Poste Breakingof ~ |Nareading | 10 weak design | 4 [none 10| 400 |design change Evang | 1218000 |New designtested | 100 | 1 | °
with input Nyuyen by compangnt eng.
th no contact Eratic / wear and 4 |nane 10| 280 |DOE on contacts David Joiner
Readings conosion of
contact
t PCB Inductars |cracking Noreading | 10 poorprocess | B |break out 10| B0 |Change break out process step | Bvane | 71500 |Process step (L
with input for break out direction Nyuyen changed wih Fluke
changed 36 product
Cable no contact Enatic { Fretting of 4 |none 10| 280 |change connector tipe Ogvid Jainer | 7500 |Connector typewill | 7| 1 |
Readings connectar be changed an
JANS
Broken Cosmetic/eant| 7 interference it | 4 |none 10| 280 |Reviews new design with Evans
read display with topcase Enginesring Nyuyen
ction Knob - |Dint Cant tun 4 Oirt in knab 4 |none 10| 160 |review new design Evans
knaob Nyuyen
Looge feel maynotgo | 4 knob 4 |none 10| 160 |review new design Evans
inta function components? Nyuyen
Battery lcon  |Batterynat  {Incorect h userinterface | 4 |none 10| 200 |Review with Marketing David Joner | 121500 \Review complete | & | 2 | ¢
changed Reading
Hall Effect  |output changes  |Readings OOT| 7 4 |nong 10| 280 |Emvironmental test resuts David Joiner
Hold won' capture fast|Inconect h design 4 |none 10| 200 |Review new design with David Joiner
reading Reading Enginesring
al Number label |Wears off Sewmicecant | & label materal | 4 |none 10| 200 [test new design Evans
identify unit Mayven
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q Failure Failure Current q Person Comp. q MNewr | Mew [ MNe
Function Mode Effects SEV [Class Causes [s] aded Controls DET | RPHN [Recommended Action(s) Resp. Date Actions Taken sSEV | occ | DE
Sattery Contact Mo or Intermittent [Power OMN i carrosion 1 design testing 1 7
hg Soire Connection LED off or
intermittent
i Broken spring 1 visual 1 7
inspection
7 customer 5 wisual 2 7o
installs inspection
battery
incorrectly
against spring
i Wefrong material 1 ECO 1 i
7 Spring too soft 1 ECO 1 7
7 DOT dimension 1 ECO 1 7
i tail screw not 5 Torgque Spec 10 350 Determine proper torque by Evans 121300 (Torgque setting i 2 ¥
torgued down testing. complete.
Add to product spec.
Inform Kyoritsu & production
7 tail screw boss 5 Torgque Spec 10 350 |Determine proper torgque by Ewvans 121300 |Torgue setting 7 2 e
stripped testing. complete.
Add to product spec
Infarm Kyoritsu & production
7 no conductive 1 ECO 1 7
mat'l on PCE
i Mis-alignment 4 visual 7 196 Find out some error proofing Ewvans 124100
of spring tail rmethod
7 rdis-alignment 4 Electrical test =1 165
of spring tail
7 SCrew ) Design testing 10 350 [Check to see if design is Ewvans 124100 Evaluations 7 2 =
sizefboss adequate complete
incarrect to
hold tail
i springs bent in 2 visual 2 28
assembl
i =pring not 3 visual 1 21
seated properly
in channel
7 black wire 1 ECO 1 7
correct solder
type
i poor solder 1 Solder type is 1 7
joint specified
per Retention Clips break off Tone incorrect 3 weak 2 Mechanical 1 =] need to determine what testing Evans 124100 Testing complete
and beeper falls designpoar testing of clips was done to ensure clip design
out of housing design for is adequate
assembly of
clip
Unit breaks i weak 2 Mechanical 1 14 need to determine what testing Ewans 124100 [Testing complete
when beeper designspoar testing of clips was done to ensure clip design
shorts to PCEBE design for is adequate
assembly of
clip
t Pipeftopcase  [Arc through gap  |[Customer 10 Creepage and 1 Safety test 1 10 Confidence in bonding of the EvansiSteve 124100 Evaluations
face to high between lightpipe |Injury clearance not completed. Cap lightpipe to topcase complete
ge cormponents [and topcase adequate rmoved and Breakdown location?
plastic changed
frorm T2
eries Fretting Wvon't turn =) Fretting during 4 none 10 200  [Ship units without battery Ewvans 1241300 |Kyoritsu contacted. =) 2 i
Cuorrosion onfintermittent use installed wWill put batteries in
operation Write into spec & infarm plastic bag
Kyoritsu production
Defective Yon't turn on =1 wvendor guality 2 “endor 2 20
Selectioni/AFE
- Lead Arcing from input | Customer 10 Creepage and 1 Design for 1 10
embly to PCA wiire to common | Injury clearance not Safety
adequate
Off Circuit Battery low or at |OMN LED goes =1 battery drained 1 Instructions to 1 =1 failure effect TBD by Steve Steve 124100 Ewaluations
or below out during use userto replace complete
[ S P [
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1 1 13 14 15 10 ! ASSCITIDIY Ulalt 10T F'OO
ROTOR ROTOR BREAK CLEAN PREP
START STATION 1 iggéﬁéff SWITCH (—{ ASSEMBLY [— INPUTPCB. — PCB. — B SWITCH A?gEsf%Y
ASSEMBLY TO PCB FROM MAIN ADJ. POTS PCB. AREA
21 22 23 24 25
LUBRICANT SOLDER CONNECT Screw Down Screw PCB.
STATION 2 FLEX  (—{ BatBuzzer — W FLEX [— Jaw2to |[— to —
CONNECTOR WIRE TO PCB. Back Case Back Case
341 32 33
) Assembly Jaw )
Add Terminal . Adjust Jaw
STATION 3 Black & Req [—P] JawSpring ——p{ CHSEY L
to Back Case
4.4 4.2 43 44 45 46 47 48
— — Apply +200V )
Clipto DC Function to Apply Apply Apply Adjust to Apply
STATION 4 Supply 9 V. DC 200 V 6.5 VDC. 7.1VDC. 9VDC g&:’;(’; > 200 +- 0.4v -200VDC.
411 49
Apply Adjust to Apply
-200voc. [ +06-04 [ +200 VDC.
412 413 414 4.15 4.16 447 4.18
Adjust Adjust
Apply 200VAC Function Apply Apply Buzzer Apply Buzzer
50 Hz > ZEDOVAC To OHM 32 OHM b Buzzer 68 OHM OFF 32 0HM ON
xactly Vol
c
5.1 52 53 5.4 55 56 57 5.8 59
Press ADJ. MAX Press OFF
ADD. Function Button ADJ. R40 ADJ. R36 ADJ. R40
STATION TEMP. Batt > 200 ADC > 1o DC Mode > Centor > oA 10 0.0 P MAXHOLD » HOLDG > Thenon
Button +0.01-0.3 MAX Hold
Change R
6.1 6.2 63 6.4 65 66 6.7 6.8 6.9 6.10
Check Jaw Plase in Check for Check DC Amp
Function to Press Apply Function ADJ. Zero MAX>=6.0
STATION 6 Open/Close ——» TestCoil ——» DC 1000A | — DC Button | — DCon 500 ADC ——  Position Calibration  ——» {0 200ADC —» from MAX/MIN MIN<=-6.0
Good Fixture Display Balance OFF
6.11 6.12 6.13
DIZ:’I‘; Apply Display PORON
play > 200a0C Rings >
0.0A
74 72 73 7.4 75 76 77 7.8 7.9
Check Tuck Wire Peel off Clean Place Place Assembly Clean Attach To Page2
STATION 7 AUTO OFF [ LcD  — it [—» PORON |— Buton |—f FrontCaseto —f LCD.Area — ! 9
out of way Name PLate Station 8
Button Protecting Seal Air Gun Ring knob Back Case with Air Gun

Page 1
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rom Page 1
Station 7

Assembly Chart for F-36
8

8.1 8.2 83 8.4 . 86 8.7 8.8 8.9 8.10 8.11 8.12
5
Rotate(MAX/ Place use Fixture to Place Add Sponge Assembly Assembly Check Input
STATION 8 Function |\l "MiNy for onCoil | —p APRY | ] ADJVRSOL SwitthOFF | Wl ™ pjace | Real to Batt. || Batt. Door |— | Batt Doorto — |  Postto | ——
200 ADC 200ADC 199.5-200.5 use Jig
Zero Fixture Ring in knob Knob Door Screw Back Case Centor
8.13 i 8.15
Place 3 Unit Ao
lace 3 Units PPy Pass
inVoltage || 5550V., 1mA perove
Withstand 1 minute -
Fail Fail
to Centor
9.1 92 9.3 9.4 95 96 9.7 9.8 9.9
Check Pass |  pancion To Spos Place on Select ADC. Apply Pass | Function Apply Pass | Function Apply Pas
STATION 9 Appearance - TestCoil [— M| Aditoread —p{  Test —»  Test —»  Test
° ress MAX 4 200 AAC 600 AAC.
of Unit&Mech. e Fixture 0.0 Values Values Values
Fail Fail Fail Fail
9.10
Apply Values Pass
to Ckeck
Max Hold
Fail
104 102 10.3 10.4 10.5 10.6 10.7 108 109
Replace Cosmetic Apply Test Pass Apply Fess Apply Pass.
STATION 10 Battery | —{ Mech. Inspect ——p| - unction Aeply Ll Vale Function Test Values Funtion Test
;. 200V AC 200VAC. 600 VAC. OHM Range
with New Button, Jaw 50Hz 50Hz Values
Fail Fail Fail
10.10 10.11 1012 10.13 10.14
Connect to Function Apply pass Place Apply
CrestFactor —  gonanc. P Test Batt. Door |——  Serial # END
Test Amp - Values to Back Case Label

Fail
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,Null Fehler Management*

- Mangel und Fehler erkennen

- Storungen vermeiden

Dort anfangen, wo Verbesserungen die

groflten Einsparungen versprechen!
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Eigenschaften von Storungen

1. Sie wurden ausgelost durch verschiedene Mangel
oder Fehler

2. Wenigstens einer war ein menschlicher Fehler

3. Die wirklichen Ursachen dieser Fehler oder Mangel
waren Mangel,

die im Management des Unternehmens begrundet sind



33. AK-Sitzung Berlin-Brandenburg m
Six Sigma

Falkenhagen, 24.10.2003 ot e

Storungen = unerwunschte Ereignisse

No oA

Nicht zulassiger Schaden an einem Betriebsmittel

Funktionsbehinderung oder Unterbrechung als Folge

-des mangelhaften Zustandes einer Komponente(,,Technische
Storungen®)

-nicht normgerechter Handlung des Betreibers (,,Bedienungsfehler®)
-nicht normgerechte Eigenschaft eines in den Prozess eingefuhrten
Vor-Produkts und Hilfsstoffes(,,Qualitatsfehler®)

Fehlen von Personal, Material, Betriebsmittel und Arbeitsauftrag
(,,Planungsfehler-/ Organisationsfehler*)

Unfall oder Beinahe-Unfall

Qualitatsmangel des Produktes, Kundenreklamation
Arbeitsleid von Mitarbeitern

Schaden fiir das Ansehen des Unternehmens
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Allgemeine Risikoursachen und Storungen sind miteinander

verwoben
Mangel/Fehler

Allgemeine Risiko-Ursache —— .. » Storung/ scheinbare Ursache
fuhrt zu
struktion der Bétriebsmittel Schaden
and der Betriebsmittel Funktionsbehinderung (durch mangelhaften Zustand ei
Komponente)

indhaltungsmaiagement
Funktionsbehinderung (durch nicht-normgerechte Han

verkeit, Ordnung, Pflege des Betreibers “Bedienungsfehler®)

erprovozierender Arbeitsumwelt

tenz und Qualitat der
imentationen uhd Arbeitsrichtlinien <]
imunikation zwischen Mitarbeitern
Organisationseinheiten

Funktionsbehinderung (durch nicht-normgerechte
[: Eigenschaften der verarbeiteten Produkte und Hilfsstof

Unterbrechungen oder Funktionsbehinderung (durch F
von Personal, Material, Betriesmittel und Arbeitsauftrac

Unfall oder Beinahe-Unfall
conflikte

Qualitatsmangel, Produkt, Kundenreklamation

anisation und Kultur Umweltschaden

ifikationen der Personen Arbeitsleid der Mitarbeiter(Innen)

erheitseinrichtyngen/Vorhandensei

. Schaden fiir das Ansehen des Unternehmens
r Funktionen

v
olling” dieser ,,Risiko Potentiale*!
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Der Regelkreis des kontinuierlichen Verbesserungsprozesses

1.Ziel: x% weniger Storungen aus bestimmten Allg. Risiko-Ursachen

A 4

Aktualisieren der 2.Arbeiten nach den Standards
Zielvorgabe.

3.Identifizieren aus statistisch reprasentativer Stichprobe aller
Storungen die sie verursachenden Allgemeine Risiko-Ursache.
Zahlen der Gesamtzahl der Storungen je Alilgemeine Risiko-
Ursache und Zeiteinheit.

Aktualisieren der
Standards.

<
~

4.ldentifizieren der Allgemeinen Risiko-Ursachen,deren Anzahl die
Zielvorgabe liberschreitet.

6 . Ausfiihren der
»sserungsmaBnahmen | 5.ldentifizieren der Schwachen der Auspragung im Bereich dieser

Allgemeinen Risiko-Ursachen.Planen der VerbesserungsmafRnahmen.
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rbeitsverfahren Anlage Prozess
N:Urspriingliche Planung und Konstruktion
on vorn herein den Anforderungen nicht
ewachsen, schlecht programmiert; schwer zu
etreiben und instand zu halten

Auslosende Mangel fur Storfallergebnisse

rbeitsanweisung, Dokumentation DO: Falsch,
2hlen, unvolistandig, unpraktisch

Sicherheitsvorkehrungen Sl: Mangelhaft sind
Schutz, Warnung, Alarm, Rettung, Notfall-
Vorkehrung

1standhaltung IN: Anlagen beschadigt,
chlecht liberwacht, gewartet, repariert,
1standhaltung schlecht organisiert

Sauberkeit Ordnung SO: FuBboden / Arbeitspl:
sind unsauber, unordentlich, uniibersichtlich,
unpraktisch

ommunikation KO: Fehlt; nicht gegeben,
bermittelt, angekommen,
nverstandlich,falsch, unwirksam

Gefahren provozierende Umwelt UM: Hitze/Kalf
Larm, Licht, Staub, Dampfe; unmotivierte oder
momentan gefdahrdete Personen

rganisation OR: mangelhaft sind Ziele
Vertvorstellungen, Aufgaben, Verantwortung,
rioritaten,Strategien,Aufsicht;Verhalten der
orgesetzten

Zielkonflikte ZK: Widerspriichliche Anforderun
Betriebs- und Arbeitsbedingungen; Zeitdruck,
Geld-/Personalmangel

)Jualifikation der Personen QP: Kenntnis,
rfahrung, Unterweisung, fehlen, Person
berhaupt nicht geeignet

Qualifikation, Zustand, Verfugbarkeit, der
Anlagen/Hilfsmittel ZU: Schlecht; nicht mehr
geeignet fiir heutige Anforderungen, unvolistai

Mangelhafte Qualitat
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Gruppenarbeit

1. Wie muss ein Projekt sein, damit man Six Sigma anwenden kann? Woflr/wann
eignet sich Six Sigma? Stefan

2. Six Sigma in Abgrenzung/Erganzung zu anderen Tools (,alter Wein in neuen
Schlauchen?) Axel

3. Six Sigma in der Dienstleistungsbranche (wie kann man in Abwesenheit eines
tangiblen Endprodukts die Fehlerquote messen und analysieren?) Wer konnten
meine Kunden sein und welche Anforderung konnten die Kunden haben?

Annette

4. Wie konnte eine Prozess-Scorecard aussehen? Vorbereitung eines AK-Treffens:
rechtzeitige Anmeldung, punktliches Erscheinen, Arbeitskreisgruppe...) Ralf



