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Investition In
Qualitat zahlt
sich aus!

Text von Tim Etterich

Ruckrufaktionen, fire fighting, trouble-shoo-
ting: Typische Aktivitaten, wenn plétzlich
Produktprobleme auftreten. Leider entstehen
dadurch sehr hohe Kosten, die die Profitabi-
litdt eines Unternehmens stark belasten. Die
wirtschaftlichen Folgen aufgrund der Kunden-
reaktionen sind fir die Unternehmen kaum
abschatzbar.Dennoch sind Produktprobleme
heute Alltag in der Industrie. Die Problembe-
arbeitung bindet viele Kapazitaten, die Kosten
der Problemlésungen Uber alle betroffenen
Produkte sind enorm. Doch durch den unmit-
telbaren Kostendruck legt das Management
ein sehr starkes Gewicht auf die schnelle re-
aktive Problembehebung. Die eigentlichen
Ursachen der Probleme sind jedoch vielfach
im Produktentwicklungsprozess zu finden. Die
Stellhebel, die auf die Vermeidung von Nicht-
Qualitat abzielen, werden nicht ausreichend
genutzt. Das enorme Potential praventiver An-
satze zur langfristigen Reduzierung der Kos-
ten fur Nicht-Qualitat wird nicht gehoben.

Erfahrungen aus verschiedenen Branchen zeigen: durch ,Nicht-
Qualitat” nach Produktionsstart verursachte Kosten sind oft
weitaus héher als die Kosten in der Entwicklung fiir die Erzeu-
gung von ,Qualitat”. Nicht selten werden auf das gesamte Ent-
wicklungsbudget nach Produktionsstart nochmals bis zu 50%
Kosten fiir Nicht-Qualitat aufgeschlagen. Dies stellt eine enorme
Belastung flir die Profitabilitdt eines Unternehmens dar. Hinzu
kommen nicht quantifizierbare Folgen wie etwa negative Kun-
denwahrnehmung, Image-Schaden oder sogar Kundenabwan-
derung zu Konkurrenzprodukten.

Qualitat wird als die Erfullung von internen und externen Anfor-
derungen an Prozesse und Produkte definiert. Dabei sind inter-
ne Anforderungen z.B. in der Fertigung Abkulhlzeiten bei ther-
mischen Behandlungen oder ToleranzmaBe bei der Montage,
externe Anforderungen z.B. Antriebsleistungen oder besché-
digungsfreie Transportprozesse. Werden diese Anforderungen
nicht erfillt, ist die Folge Nicht-Qualitdt und daraus resultierende
Kosten. Qualitédtskosten werden dabei in Konformitats- und Non-
konformitétskosten gegliedert. Konformitdtskosten kdnnen dem
Entwicklungsprozess zugeordnet werden und dienen der Ver-
meidung von Nicht-Qualitat. Nonkonformitatskosten oder Kos-
ten aus Nicht-Qualitat fallen tber die Problembearbeitung und
-l6sung an (d.h. die Beseitigung von Nicht-Qualitat) und treten
im Wesentlichen nach Produktionsstart auf.

Typischer Fokus: Die Reaktion auf
Nicht-Qualitat nach Produktionsstart

Durch Kostendruck und die ,leichtere“ Analysierbarkeit be-
reits vorhandener Probleme im Vergleich zu wenig greifbaren
mdoglichen Problemen, fokussiert sich das Management vieler
Unternehmen auf die Kosten aus Nicht-Qualitat, die nach Pro-
duktionsstart auftreten. Dieses reaktiv ausgerichtete Qualitats-



management wird oft zusé&tzlich durch entsprechend positive
Erfahrungen des Managements mit dieser Herangehensweise
in Nicht-Entwicklungsbereichen verscharft.

Die Kompetenzen der operativen Ebene in der reaktiven Quali-
tatsarbeit sind dementsprechend stark ausgebaut und werden
durch weit entwickelte Methoden wie beispielsweise SixSig-
ma, Fehlerbaumanalysen, etc. zur Problemldsung unterstitzt.
Durch diese Fokussierung auf reaktive Qualitatsarbeit wird der
GroBteil der operativen Kapazitdten in der Problembearbeitung
gebunden. Diese findet hauptsachlich wéhrend der Nutzung
des Produkts statt. Eine Reduzierung der Kapazitdten in der
Problembearbeitung ist kurzfristig nicht méglich, da dies einen

Verhaltnis von Konformitats- zu Nonkonformitatskosten

sofortigen Kostenanstieg durch erhdhte Nicht-Qualitéat zur Fol-
ge hatte.

Durch die unmittelbare Wirkung der Problembearbeitung auf die
Kosten, versucht die operative Ebene die Probleme schnellst-
moglich zu 16sen. Durch den starken Kosten- und Zeitdruck
erfolgt jedoch in vielen Féllen keine nachhaltige L&sung. Die
oft nur oberflachliche Analyse der Qualitdtsdaten und die damit
fehlende Identifikation der wahren Problemursachen verstarkt
dies. Die Wahrscheinlichkeit von wiederkehrenden, scheinbar
bereits geldsten Problemen steigt. Trotz kurzfristiger Problem-
I6sung entstehen langfristig hohe Kosten.

Produktentwicklungsprozess

‘ Friihe Phase ‘

Spéate Pha se ’ Kundennutzung ‘

Anzahl Probleme

Problemidentifikation

Kosten :
' Kosten der Problembeseitigung

Kapazitdten

/

Gebundene Kapazitaten

Nonkonformitdtskosten
(Kosten aus Beseitigung von Nicht-Qualitat)

Konformitétskosten
(Kosten aus Vermeidung von Nicht-Qualitat)



Die eigentlichen Ursachen fiir Nicht-Qualitat liegen jedoch in der
zu schwachen praventiven Qualitatsarbeit im Produktentwick-
lungsprozess. Dies zeigt sich beispielsweise in geringen Kapa-
zitaten, unklaren Verantwortlichkeiten bei Qualitdts-Rollen oder
einem geringen Gewicht von Qualitatsthemen in frihen Entwick-
lungsphasen. Eine gezielte Beeinflussung von Konzeptentschei-
dungen fiir mehr Qualitat ist somit kaum mdglich. Eine durch das
Management geforderte risikoaverse Entwicklungskultur, bei der
Qualitatsrisiken eher schdngeredet, als wirklich thematisiert und
mit MaBnahmen belegt werden, schwécht die praventive Quali-
tatsarbeit zuséatzlich. In vielen Fallen werden Risiken zwar noch
identifiziert, aber nicht sorgféltig mit VermeidungsmaBnahmen
belegt und einer konsequenten Abarbeitung zugefiihrt. Gerade
aus diesen Qualitatsrisiken kénnen in spaten Phasen oder nach
Produktionsstart schwerwiegende Probleme resultieren.

Wird praventive Qualitatsarbeit doch einmal konsequent durch-
geflhrt, findet dies haufig nur auf Komponenten- bzw. Bauteil-
ebene statt. Dabei werden Risiken aufgrund Wechselwirkungen
im Gesamtsystem, z.B. durch steigende Systemkomplexitat oder
neuer vernetzte Technologien stark vernachléssigt. So wurde die
negative Wechselwirkung einer neuen Materialpaarung im Kabel-
baum eines neuentwickelten GroBraumpassagierflugzeugs erst
in der Bauphase entdeckt. Die Folge: Qualitatsrisiken oder -pro-
bleme mit systemischen Ursachen werden erst in der Integrati-
onsphase, d.h. beim ersten Zusammenbau des Gesamtsystems
oder nach Produktionsstart entdeckt. Denn notwendige Ande-
rungen am Bauteil sind sehr kostenintensiv und oftmals mit Kon-
sequenzen auch fiir andere Bauteile verbunden. So war bei dem
oben genannten Beispiel ein aufwandiges Redesign und eine
sehr kostenintensive Auslieferungsverzégerung das Resultat.

Unterschétzte Qualitatsrisiken, die durch Wiederverwendung von
Komponenten (Produktbaukasten- und Plattformansatz) entste-
hen kénnen, kénnen noch schwerwiegendere Folgen haben. Re-
sultieren daraus Qualitatsprobleme nach Produktionsstart, sind
diese aufgrund der Verwendung des entsprechenden Produkt-
baukastens in der gesamten Produktpalette nur mit immensem
Kostenaufwand Iésbar.
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Lickenim Qualitatsprozess sind aber teilweise auch auf der Kom-
ponenten- oder Bauteilebene vorhanden. So werden Erkenntnis-
se aus bereits geldsten Qualitdtsproblemen bei dhnlichen oder
wiederverwendeten Konzepten oft nicht konsequent berilicksich-
tigt. Auf Grund personeller Wechsel, fehlender Ubergaben, oder
unzureichender Einsteuerung in den Anforderungsprozess wer-
den gleiche Fehler erneut begangen. Bei Innovationen oder neu-
en Technologien, wird eine systematische und durch Methoden
gestitzte Qualitdtsbewertung selten flichendeckend oder kon-
sequent angewendet, so kdnnen z.B. notwendige MaBnahmen
nicht definiert werden, wenn die Anwendung einer Methode aus
Kapazitatsgriinden abgebrochen wird.

Die mit der Einfihrung neuer Technologien verbundenen Qua-
litdtsrisiken werden so nicht erkannt und MaBnahmen kdnnen
nicht initiiert werden. Die zu starke Fokussierung auf Produkt-
kosten zur Steigerung der Profitabilitdt wird insbesondere bei
EinsparmaBnahmen deutlich. So wahlen Unternehmen bei-
spielsweise Komponenten- oder Bauteil-Lieferanten in Niedrig-
lohnlandern, sogenannten best cost countries (BCC) aus, durch
die Produktkosten direkt eingespart werden kénnen. Diese sind
jedoch oft nicht in der Lage die Qualitdtsanforderungen dauer-
haft zu erfillen. Eine Betrachtung mdéglicher Qualitétsrisiken in
der Lieferantenauswahl wird dem Kostenaspekt untergeordnet
oder mdglicherweise gar nicht berilicksichtigt.

Zum Teil werden bei Produktentscheidungen in der Entwicklung
z.B. hinsichtlich Verwendung von Werkstoffen oder Gewichtsre-
duzierungen die Konsequenzen fir die Qualitat nach Produkti-
onsstart nicht abgebildet. So kann im schlimmsten Fall wie z.B.
in der Luftfahrtbranche aufgrund spéat entdeckter zulassungsre-
levanter Qualitdtsthemen die Auslieferung zum Kunden gestoppt
werden. In diesen Féllen fehlt ein durchgdngiges Risikomanage-
ment inkl. Dokumentation unter Berlcksichtigung von Quali-
tatsaspekten.

* Geringe Kapazitdten und unklare Verantwortlichkeiten von Qualitétsrollen

¢ Risikoaverse Entwicklungskultur und inkonsequente Risikobearbeitung

e Keine Identifikation von Risiken Uber Wechselwirkungen auf Gesamtsys-
temebene

e Unzureichende Systemintegration und System-/Funktionsorientierung

¢ Unterschétzung von Qualitétsrisiken aus der Wiederverwendung von Bau-
késten oder Plattformen

¢ Unzureichende Bertiicksichtigung von Erkenntnissen aus bereits gelésten
Problemen

* Keine systematische Qualitdtsbewertung von Innovationen und neuen Tech-
nologien

* Vernachldssigung von Qualitatsrisiken aufgrund Kosteneinsparungen

e Geringe Transparenz Uber Auswirkungen von Produktentscheidungen auf
Qualitat

Diese Ursachen flr Nicht-Qualitdt fihren im schlimmsten Fall
zu gravierenden Problemen wie Systemausféllen und damit zu

11



Ruckrufaktionen, die jedoch nur die fir Kunden wahrnehmbare
Spitze des Eisbergs darstellen. Im Wesentlichen liegt die Folge
jedoch in konstant hohen Kosten fir Nicht-Qualitat, die das Un-

ternehmensergebnis langfristig stark belasten.

Unternehmen

Ford
Nordamerika

Firestone
(Reifenhersteller)

Problem

Tempomat-Schalter
kann Brand
auslosen

Schadhafte
15-Zoll-Reifen

Aktion

Ruckruf von 4,5 Millionen Fahr-
zeugen in 2009 (Aufgrund vorher-
gegangener Ruckrufe insgesamt
16 Millionen Fahrzeuge)

Rickruf von 6,5 Millionen
Reifen in 2000

Phillips Nicht regelméaBig Rickruf von 7 Millionen
Entkalkung fuhrte Espressomaschinen im
zum Risiko eines Frihjahr 2009
platzenden Boilers
Gemalto Chip Softwarefehler 30 Millionen EC- und Kredit-
(Chiphersteller) karten fir einige Tage Anfang
2010 nicht funktionsfahig
Nokia Méglichkeit des Anbieten des Austauschs von
Uberhitzens beim 46 Millionen Handy-Akkus
Aufladen

Das eigentliche Potential liegt in der
Pravention

Das eigentliche Potential zur Vermeidung von Nicht-Qualitat liegt
in der praventiven Qualitatsarbeit im Produktentwicklungspro-
zess. Um dieses Potential zu heben, existieren acht wesentliche
Stellhebel. Die reaktive Qualitatsarbeit darf dabei aber nicht ver-
nachléssigt werden. Diese bleibt ein notwendiger Bestandteil zur
Reduzierung der Kosten durch Nicht-Qualitat.

Schaffung eines praventiven Bewusstseins: Die Basis zur Eta-
blierung praventiver Qualitdtsarbeit beginnt mit der Schaffung
des entsprechenden Mindsets. Qualitdtsbewusstsein beginnt
ganz oben beim Top Management, muss tagtéglich vorgelebt
und konsequent bis in die operative Ebene transportiert werden,
um den praventiven Gedanken in der Qualitatsarbeit wirklich um-
zusetzen.

Aufbau praventiver Kompetenzen und Kapazitaten: Um pra-
ventive Qualitatsarbeit im Produktentwicklungsprozess umzu-
setzen, missen sowohl die richtigen Kompetenzen, wie z.B. Me-
thodenwissen, grundlegendes Wissen zu Werkstoffen oder das
Versténdnis technischer Zusammenhéange als auch ausreichende
Kapazitaten aufgebaut werden. Langfristig kdnnen so bisher re-
aktiv gebundene Kapazitdten abgebaut werden. Mdglich ist dies,
weil die Produkte aufgrund der préventiven Arbeit in der Entwick-
lung nach Produktionsstart wesentlich weniger Qualitatsproble-
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me aufweisen. Die schrittweise Bereinigung des Produktportfo-
lios von hoher Nicht-Qualitdt ermdglicht dann die Verschiebung
der Kapazitaten aus der Reaktion in die Pravention.

Pravention von der Produktstruktur- in die Bauteilebene: In
der frlhen Phase ist es notwendig, sich auf die Qualitatsarbeit
auf Produktstrukturebene zu fokussieren. Dabei sollten Qualitats-
risiken Uber Betrachtung von Funktionszusammenhangen auf
Gesamtsystemebene identifiziert und anschlieBend GegenmaB-
nahmen definiert werden. Weiterfihrende Analysen auf Kompo-
nenten- oder Bauteilebene kdnnen dann den Kontext des Ge-
samtsystems beriicksichtigen.

Pravention bei Wiederverwendung von Produktbestandteilen:
Bei der Festlegung von wiederzuverwendenden Produktbestand-
teilen (Komponentenbaukasten) ist die Betrachtung der Qualitats-
risiken ein zentraler Bestandteil. Zielkonflikte, wie z.B. zwischen
Kosten und Qualitat und deren Auswirkung nach Produktionsstart
muissen zu jedem wiederverwendeten Produktbestandteil trans-
parent dargestellt und berlicksichtigt werden, bevor dieses in das
Produkt oder die Produktfamilie hineinentschieden wird.

Beriicksichtigung der Erkenntnisse und Qualitatsrisiken auf
Teilsystem- und Bauteilebene: In der Konzeptphase auf Teil-
system- und Bauteilebene ist es fiir Wiederverwendungsumfénge
notwendig, die Erkenntnisse aus Vorgédngerprojekten gezielt zu
berucksichtigen. Bei Innovationen oder neuen Bauteilen missen
Qualitatsrisiken systematisch analysiert und bewertet werden,
um MaBnahmen zur Vermeidung definieren zu kdnnen. Diese
Aktivitdten sind auch bei Vergabeumfédngen zusammen mit dem
Lieferanten durchzufiihren. Die Umsetzung der definierten MaB-
nahmen muss hier konsequent nachgehalten werden.

Qualitatsauswirkungen als expliziter Bestandteil von Ent-
scheidungen: Bei Konzeptentscheidungen missen die Auswir-
kungen der Entscheidung auf die Qualitat nach Produktionsstart
explizit bewertet werden. Qualitatsverantwortliche missen von
Beginn an in die Entscheidungsprozesse eingebunden werden.
Entscheidungen und méglicherweise bewusst eingegangene Ri-
siken missen durchgéngig dokumentiert werden. Dies trifft ins-
besondere fir Entscheidungen zur Kostenreduzierung zu.

Qualitdtsplanung und Absicherung auf Gesamtsystem- und
Bauteilebene: In spaten Entwicklungsphasen ist die konse-
quente und durchgéngige Qualitétsplanung und Absicherung ein
zentraler Bestandteil. Dabei sind in der Qualitatsplanung alle Pro-
blemvermeidenden Aktivitaten, wie z.B. FMEAs, Funktionsnetz-
analysen oder Audits zu verschiedenen Entwicklungsphasen und
Systemebenen zugeordnet und zeitlich beplant. Auf diese Weise
kénnen Qualitatsprobleme auch aufgrund vernetzter Systeme
identifiziert und eliminiert werden. Die Wirksamkeit der qualitats-
risikovermeidenden MaBnahmen kann dann Uber die Absiche-
rung gepriift werden.
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Kontinuierliche Zielsteuerung in der Pravention: Fir die Steu-
erung der Zielerreichung sind quantifizierte Bewertungen der
Hohe der identifizierten Qualitatsrisiken sowie der Wirkung der
entsprechenden MaBnahmen notwendig. Bei wiederverwende-
ten Produktbestandteilen, flr die bereits Qualitdtsdaten aus dem
Feld vorliegen, kénnen exakte Quantifizierungen erfolgen. Bei
neuen Komponenten oder Bauteilen muss eine Quantifizierung
Uber Vergleichswerte bzw. Analogien abgeschéatzt werden. Die
so aufgezeigte Liicke zwischen Zielwert und Planstand muss mit
weiteren MaBnahmen bis zu ihrer SchlieBung belegt werden. Auf
Grund der laufenden technischen Anderungen und Konzeptent-
scheidungen verandert sich die Licke stdndig und muss nachge-
zogen werden.

Produktentwicklungsprozess
SoD =

Konsequente und nachhaltige Reaktion: Die konsequente Pro-
blembearbeitung und ihre nachhaltige L6sung mussen durch das
Management sichergestellt werden. Dazu muss die Steuerung
der Problembearbeitung Uber geeignete Qualitats-Kennzahlen,
Qualitats-Prognosen und Qualitats-Berichte unterstitzt werden.
Die existierenden Daten zum jeweiligen Problem sind detailliert
zu analysieren, um systematisch die eigentliche Ursache (,Kern-
ursache®) zu finden und das Problem nachhaltig zu beseitigen.
Nachhaltigkeit bedeutet dabei, das wiederholte Auftreten des
gleichen Problems im betroffenen Produkt aber auch in anderen
Produkten zu verhindern. Dazu missen Ursache und L&sung in
andere, bereits im Feld befindliche Produkte wie auch in noch in
der Entwicklung befindliche Produkte eingesteuert werden.

Frihe Phase

4 \ 2

Pravention von
der Produktstruktur- in

Produktstruktur/ Clie vz peme

System Pravention bei

Wiederverwendung von

Produktbestandteilen e
Qualitatsplan

und Absicher
auf Gesamtsy
und Bauteileb

Bericksichtigung der
Erkenntnisse und
Qualitatsrisiken

Teilsysteme/ auf Teilsystem- und

Spéte Pha se

> SoP

\ 4

EoP

Kundennutzung

ung
ung
stem-
ene

Bauteil Bauteilebene
Qualitatsauswirkungen als expliziter
Bestandteil von Entscheidungen
Z|el_system/ Kontinuierliche Zielsteuerung in der Prave ntion
Berichtswesen
Konsequente und
nachhaltige Reaktion
Schaffung eines praventiven Bewusstse ins
Flahrung/
Organisation
Aufbau praventiver Kompetenzen und Kapa zitaten
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In drei Schritten von der Reaktion zur
Pravention

Um praventive Qualitatsarbeit im Unternehmen zu stérken, ist
eine umfassende Programmatik notwendig. Kurz: Von der Re-
aktion zur Pravention.

Diese Programmatik l&sst sich in drei wesentliche Schritte
unterteilen, (1) ,Intensivieren und Stdrken der Reaktion, (2)
»Aufsetzen und Intensivieren der Préavention in spaten Entwick-
lungsphasen® und (3) ,Aufbauen und Etablieren der Pravention
in friihen Entwicklungsphasen®. Bestandteil jedes Schrittes ist

Produktentwicklungsprozess

SoD

A

Frihe Phase

4

\ 4

Produktstruktur/
System

Teilsysteme/

Bauteil
Aufbauen und
Etablieren
der Pravention
in friihen
Entwicklungsphasen
Zielsystem/ E
Berichtswesen
Fahrung/

Organisation
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Spéte Pha se

Aufsetzen und
Intensivie ren
Pravention in spaten
ntwicklungsp hasen

die Nachhaltigkeit und Verankerung auf Produkt- sowie Pro-
zessebene. Eingeleitet werden die drei Hauptschritte durch
eine Initialphase, die die Ausgangsbasis fur die Programmatik
darstellt. Dabei ist die Riickwartsorientierung aller Schritte tiber
den gesamten Produktentwicklungsprozess notwendig. Auf
diese Weise kénnen die jeweiligen Erkenntnisse zu den prozes-
sualen und produktspezifischen Ursachen der Nicht-Qualitat in
die vorgelagerte Phase transferiert werden. Diese Erkenntnisse
werden anschlieBend verankert. Ziel ist es, notwendige Pro-
zesse und Kompetenzen in der Pravention aufzubauen, um die
Kosten der Nicht-Qualitat langfristig auf einem konstant niedri-
gen Niveau zu halten.

EoP

Kundennutzung

Intensivieren und
Starken der Reaktion
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Die zukinftigen Herausforderungen der praventiven Qualitats-
arbeit liegen in der weiter ansteigenden Komplexitat der Syste-
me, beispielsweise getrieben Uber die zunehmenden Anteile von
Elektrik/Elektronik und Software. Dies sind Uber Vernetzung de-
finierte Systemthemen, die nach Produktionsstart reaktiv kaum
geldst werden kdnnen. Neue Technologien wie z.B. die Verwen-
dung neuer Materialien spielen ebenfalls eine zentrale Rolle in
der zukiinftigen préventiven Qualitdtsarbeit. Hier kann nicht auf
Erfahrungswerte zurlickgegriffen werden, so missen véllig neue
technologische Zusammenhénge hinsichtlich potentieller Quali-
tatsrisiken bewertet werden. Auch die steigenden Anforderungen
der Kunden sind nicht zu unterschétzen. Das Ziel einer Quali-
tatsfihrerschaft gegentiber dem Wettbewerb bekommt so eine

Initialphase

Top-Themen identifizieren

Q-Organisation/ -Prozess
analysieren

Technischen/organisatori-
schen/prozessualen Hand-
lungsfelder ableiten

Stellhebel identifizieren
und Potential zur Reduzie-
rung quantifizieren

Programmstruktur
definieren

Entscheider einbinden

MaBnahmenpakete
aufsetzten und Fahrplan
festlegen

Zielverfolgungssystem
festlegen

Prozessuale und organisatorische Strukturen nachhaltig verankern

Intensivieren und
Starken der Reaktion

Datenerfassung struktu-
rieren und intensivieren

Friherkennung aufbauen
Datenanalyse optimieren

,Stimme des Kunden“
berlcksichtigen

Problembearbeitungs-
prozess intensivieren und
systematisieren

Prognosefahigkeit aus-
bauen

Prognosen durchflihren
Berichtswesen ausbauen
Ziele steuern

Kompetenzen aufbauen und Kapazitdten umbauen
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noch starkere, sogar strategische Bedeutung. Die Stellhebel der
Pravention bieten jedoch die Mdglichkeit den zukinftigen Her-
ausforderungen Uber alle Systemebenen und in allen Phasen der
Entwicklung zu begegnen. Das Fundament zur Umsetzung der
Stellhebel ist dabei die Schaffung eines préaventiven Bewusst-
seins auf Managementebene sowie der Aufbau der notwendigen
Kapazitaten und Kompetenzen.

Mit einem prozess- und produktiibergreifenden Ansatz, der die
Management- als auch die operative Ebene einbezieht, kénnen
die enormen Potentiale einer Vermeidung von Nicht-Qualitat ge-
hoben werden. Kosten durch Nicht-Qualitdt werden nachhaltig
vermieden und die Profitabilitdt von Unternehmen wird sicherge-
stellt bzw. sogar erhéht. B

Aufsetzen und Intensivie-

ren der Pravention in spaten

Entwicklungsphasen

Aufbauen und Etablieren
der Pravention in frilhen
Entwicklungsphasen

Beriicksichtigung der B Berucksichtigung der
Erkenntnisse aus Phase 1. Erkenntnisse aus Phase 2.
Q-Risikomanagement B Q-Risikomanagement
Komponenten-/Teil- auf Produktstrukturebene
systeme aufsetzen zu Funktionszusammen-
Qualitatsreview an der hangen aufbauen
Lieferantenschnittstelle m Erkenntnisse aus

und Q-Risikomanage-
ment starken

Vorgéngerprojekten
berlicksichtigen

Q-Absicherungs-Planun- B Konzeptentscheidungen

gen aufsetzen hinsichtlich Q-Zielkonflik-
PraventionsmaBnahmen ten be werten

Uber Prognosen verfolgen B Q-Absicherungs-Planun-

gen vervollstandigen
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