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Datenbankorientierte System-FMEA mit integrierter

Wissensbasis

Neue Wege der FMEA

Durch die System-FMEA Vorgehensweise entsprechend VDA 4, Teil 2
haben FMEA-Teams die Wahl zwischen formularorientierten Software-
Tools und reinen System-FMEA-Tools, um ihre Arbeit zu unterstitzen.

Formularorientierte FMEA-Systeme haben
den Nachteil, dass sie bei komplexeren End-
produkten mit mehreren Baugruppen und
Einzelteilen sehr schnell die Ubersichtlich-
keit vermissen lassen. Reine System-
FMEA-Tools dagegen haben den Nachteil,
dass sie die Wiederverwendbarkeit von Bau-
gruppen und Einzelteilen nur iiber Kopier-
funktionen zulassen und somit monolitische
Gesamt-FMEA's fiir ein Endprodukt erzeu-
gen. Mit der datenbankorientierten System-
FMEA bietet die CAT Stuttgart GmbH jetzt
eine Softwarelosung, welche die Nachteile
monolitisch strukturierter System-FMEA's
vermeidet, gleichzeitig bestehende ERP-
und APQP-Informationen nutzt und die
Wiederverwendbarkeit von Baugruppen un-
terstiitzt.

_V\_{as ist SystemFMEA?

Die FMEA-Methode - Fehler-Moglich-
keits- und Einfluss-Analyse — wird schon
seit den 60er Jahren angewendet, um als sys-
tematische Qualititsvorausplanung bereits
zum Zeitpunkt der Konstruktion (Konstruk-
tions-FMEA) oder zum Zeitpunkt der Fer-
tigungsplanung (Prozess-FMEA) mdogliche
Fehler am Produkt zu erkennen und voraus-

planend diese Fehler zu vermeiden oder si-
cher entdecken zu kénnen.
In der Automobilindustrie

larorientierte Methode — aber teilweise un-
brauchbar oder nur schwer umsetzbar. Der
Grund hierfiir lag zum einen in der grundle-
gend neu definierten Vorgehensweise zur
Erstellung einer System-FMEA und zum an-
deren darin begriindet, dass in dieser Emp-
fehlung nun plétzlich zu einem Arbeits-
schritt oder zu einer Funktion nicht mehr die
Reihenfolge:

® Moglicher Fehler

® Folge des Fehlers

® Fehlerursache

welche ja durchaus logisch aufgebaut ist, be-
nutzt wurde, sondern dass nun die Vor-
gehensweise

® Folge des Fehlers

® Moglicher Fehler

® Fehlerursache

angesagt war, und dass diese Reihenfolge ei-
nem formularorientierten Menschen nun gar
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risiken  Auftretenswahr-
scheinlichkeit, Bedeu-
tung, Entdeckungswahr-
scheinlichkeit. Die Emp-
fehlungen bewirkten bei den Anbietern von
FMEA-Softwarelosungen, dass deren Lo-
sungen i. allg. die Formularerstellung und
Pflege erleichtern und — sofern diese Losun-
gen datenbankunterstiitzt waren — Vorschli-
ge fiir die Weiterfithrung der FMEA-Spalten
aus den gesammelten FMEA's erzeugen
konnten, Die Softwareanbieter nannten die-
se Vorgehensweise dann
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fiihrte zu einer ganzen
Reihe von Verbesserun-
gen fiir FMEA-Moderato-

ren und FMEA-Teams.
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VDA-Bandes VDA 4, Teil
2 (im Jahre 1996) wurde
diese — sagen wir formu-

Bild 1: Funktion/Fehlfunktionen direkt in
der Systemstruktur verwalten

nicht mehr erkldrbar war. Als Ergebnis aus
dieser Situation wurden verschiedenste Lo-
sungsansiitze gesucht und vertrieben, die
sich aber auch im Jahre 2003 immer noch in
die Kategorien
® formularorientierte Abwicklung mit Wis-
sensbasis und CAQ-Integration
® System-FMEA-orientierte Abwicklung als
Insellésung
aufteilen lassen. Mit dem neuen System-
FMEA-Modul des QS —1-2-3 -4 Systems
geht CAT auch hier neue Wege. Deshalb
nennt CAT den System-FMEA-Modul auch
»datenbankorientierte System-FMEA mit
integrierter Wissensbasis®.

Die fi_inf Schritte

Der Software-Modul System-FMEA orien-
tiert sich exakt an der Vorgabe VDA 4, Teil
2 mit den 5 Schritten der Erstellung einer
System-FMEA

1. Schritt: Systemelemente und System-
struktur

Im Gegensatz zu den heute angebotenen rei-
nen FMEA-Insellosungen hat die integrierte
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Bild 3: Schritt 4 Risikobewertung ferzeugl‘es FMEA-

Formular) Baumstrukiur

Abwicklung im CAQ-System den grofien
Vorteil, dass die FMEA-Erstellung auf be-
stehende Systemelemente (Endprodukte,
Baugruppe, Einzelteile) und deren struktu-
relle Verkniipfung (der Stiickliste) zuriick-
greifen kann. Dies erlaubt eine einfachste
systemkonforme Arbeit mit der Struktur-
stiickliste (des ERP-Systems), der APQP-
Anwendung und der System-FMEA.
Selbstverstindlich hat das FMEA-Team
aber auch die Moglichkeit, die vorgegebene
Strukturstiicklistg¢ durch neue Baugruppen
oder Einzelteile zu ergiinzen (dies wird in
der Praxis aber nicht allzu hiufig auftreten)
oder durch neue Strukturelemente (soge-
nannte Pseudobaugruppe oder Pseudokno-
ten), welche sich nicht auf gespeicherte Arti-
keldaten bezichen, zu erweitern.

Diese Funktion wird immer dann gebraucht,
wenn die Fehlerursache in den Auslegungs-
daten oder den Eigenschaften eines Einzel-
teiles begriindet ist.

2. Schritt: Funktionen und Funktions-
struktur und

3. Schritt: Fehlfunktionen und Fehlfunk-
tionsstruktur

Jedem Systemelement sind nun eine oder
mehrere Funktionen (Funktionsbeitriige fiir
die Gesamtfunktion des Endproduktes) zu-
zuordnen. Hierbei bedient sich das FMEA-
Team wahlweise einer Katalogfunktion
(Standardfunktion) oder definiert individu-
elle Funktionen (nicht katalogisiert).

Die Verwaltung der Funktionen (und nach-
folgend) der Fehlfunktionen direkt im Struk-
turbaum der FMEA wird von allen Anwen-
dern als schnell, iibersichtlich und komforta-
bel gelobt. Der absolute Clou liegt in der
System-FMEA jetzt aber darin, dass jede
Baugruppe und jedes Einzelteil sowohl sei-
ne untergeordnete Systemstruktur (d.h. sei-
ne Strukturstiickliste), als auch die Funktio-
nen und Fehlfunktionen von sich selbst und
aller seiner untergeordneten Systeme und
deren Funktions- und Fehlfunktionsstruktu-
ren in die FMEA des neuen Endproduktes
mit einbringt.

Verglichen mit vielen derzeitig verfiigbaren

Modulen bedeutet dies ei-
ne wahre Wobhltat fiir das
FMEA-Team, denn nun-
mehr muss es nicht mehr
eine bestehende monoliti-
sche FMEA kopieren und
daraus alle fiir die neue
FMEA nicht mehr bend-
tigten Systemelemente 16-
schen.

System-FMEA unterstiitzt
somit in einer beispielhaf-
ten Art und Weise den
Trend der Industrie, wie-
derverwendbare Baugrup-
pen zu schaffen und si-
chert zudem, dass fiir alle
neuen und auch fiir alle be-
stehenden FMEAs jeweils der aktuelle
Stand der Baugruppe und Einzelteile zur
Verfiigung steht.

Selbstverstindlich bietet die System-FMEA
auch die Moglichkeit, Fehlfunktionen auto-
matisch durch Negieren der Funktion (Funk-
tion: sichert festen Halt, wird zur Fehlfunk-
tion: sichert festen Halt nicht) zu erzeugen
(Bild 1). In der Funktions- und der Fehlfunk-
tionsstruktur werden nun
die Funktionen iibergeord-
neter Systemeinheiten
(Baugruppe) mit den
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gekennzeichnet).
Wahlweise in der Baumstruktur oder in der
direkten Formularansicht wird nun die Be-
stimmung der Bedeutung der Fehlerfolgen
durchgefiihrt. Ergédnzt durch bereits durch-
gefiihrte oder geplante Verhiitungs- und
EntdeckungsmaBnahmen erfolgt dann die
Komplettierung der FMEA (Bild 3 + 4).
Was ist nun das absolut Neue an der QS — 1 -
2 -3 -4 System-FMEA?
Neu an diesem Ansatz ist:
® die komplette Integration der Strukturinfor-
mationen
(Strukturstiickliste) von und zum ERP-Sys-
tem sowie zum APQP-Modul des CAQ-
Systems. Es ist doch wohl fiir keinen
FMEA-Ersteller einsehbar, dass er auf die
bereits bestehenden Informationen seines
Kunden verzichtet oder die bereits bestehen-
den Informationen nochmals abtippen darf.
® die Wiederverwendbarkeit aller Informatio-
nen

(Funktionen, Fehlfunktionen, Funktions-

struktur, Fehlfunktionsstruktur) auf Bau-
gruppe und Einzelteilebene ohne Kopier-
funktionen, sondern mit Verfiigbarkeit der
aktuellen Informationen in allen Endpro-
dukten. Alleine durch das Einfiigen der Bau-
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Funktionen  untergeord-
neter Systemeinheiten
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(Einzelteile) zu einem
Funktions- oder Fehlfunk-
tionsnetz ver-
kniipft (Bild 2).

4. Schritt: Risikobewer-
tung und

5. Schritt: Optimierung
Um nun zu den Schritten 4
(Risikobewertung) und 5

:-zi:_'a”!{,l
(Optimierung) zu gelan- 45

gen, geht VDA 4, Teil 2
jetzt von der System-
betrachtung iiber in die
Formularbetrachtung.
Genau diesen Schritt nimmt nun auch die QS
~1-2-3-4 System-FMEA vor.

Zur eindeutigen Zuordnung von Funktionen
und Fehlfunktionen zu den Systemelemen-
ten kann die Beschreibung dabei auto-
matisch wahlweise um die Ident-Nr. und die
Bezeichnung der Systemelemente (Bau-
gruppen/Einzelteile) ergiinzt werden.
Dadurch wird aus der Fehlfunktion ,,sichert
festen Halt nicht“, der Eintrag ,,Teile-Nr.
4711 Schraube sichert festen Halt nicht®,
was entscheidend zum besseren Verstdndnis
der Systemstruktur im FMEA-Formblatt
beitriigt. Ganz besonders wichtig, um eine
iiberschaubare Struktur zu erhalten, ist nun
die Option, bereits detaillierte potenzielle
Fehler und Fehlerursachen nur einmal anzu-
sprechen (das zweite und jedes weitere Auf-
treten wird mit dem Zusatz ,,bereits erfasst™

Bild 4: Schritt 4/5 FMEA-Formular (Formularansichi)

gruppe in die neue FMEA werden diese In-
formationen sofort zur Verfiigung gestellt.

e die Datenbankorientierung des Software-

tools.
Es werden keine monolitischen FMEA-Da-
teien erzeugt und verwaltet. Die Speiche-
rung erfolgt transparent, wahlweise in der
CAT-eigenen Datenbank, unter ORACLE
oder unter MS-SQL-Server und bietet damit
optimale Transparenz.

e dic integrierte Up- und Downloadfunktion
zum Aus- und Einlagern von FMEA-Struk-
turen (z.B. Datenbank / LAPTOP / Daten-
bank).

Also insgesamt ein neuer Ansatz, der in der

zukiinftigen Betrachtung von FMEA-Syste-

men eine wichtige Rolle spielen wird.
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