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Erfolgreiche Null-Fehler-Arbeit

Die Null-Fehler-Initiative zeigt erste deutliche Erfolge. Der Mix erprobter
Verbesserungsprogramme (Teamarbeit, KVP, TQM, Toyota-System), der flr
den Bogenbereich im Januar 2005 gewahlt wurde, hat sich bewéhrt.

Elf Qualitdtsteams haben in drei Monaten
Leistungsfahigkeit bewiesen. Unterstiitzt
von den Fithrungskréften haben Technik,
Fertigungen, Montagen, Produktservice
und Informationsverarbeitung bedeuten-
de Verbesserungspotenziale identifiziert.

Mehr als 200 EinzelmaBnahmen wollen
die Kommunikation untereinander ver-
bessern, den Arbeitsplatz und unsere Pro-
dukte. Ein grofler Teil ist bereits einge-
fithrt oder wird gerade umgesetzt. Ob es
sich um Verbesserungen der Informa-
tionsfliisse, Verbesserungen der Werkzeu-
ge oder um konstruktive Anderungen zur
Erleichterung der Maschinenmontage
handelt: Alles hilft uns, die Qualitidt unse-

rer Prozesse und unserer Produkte deut-
lich nach vorne zu bringen. Das Null-Feh-
ler-Programm wird auf Basis dieser Erfah-
rungen auf alle Bereiche ausgeweitet. Die
Aufgaben sind nicht leicht. Mit engagier-
ten Moderatoren und Teammitgliedern
sowie unterstiitzenden Fithrungskréften
werden wir es aber schaffen, unseren Bo-
genbereich zu verbessern.

Rund 100 Mitarbeiter haben in den Teams
schon systematisch Schwachstellen ana-
lysiert und in engagierten Diskussionen
nach Lésungen gesucht. Die anfinglich
eher kritische Haltung hat sich in
Schwung und Elan gewandelt: »Wir kon-
nen was bewegen!«

Q-TEAMS haben in der Pilotphase viel bewirkt: mehr Offenheit, Glaubwiirdigkeit, Schwung und Mut.

Besser machen

ZUM BEISPIEL bei der Montage der
ROLAND 200: Die falsche Lage eines
Offilters hat laute Geréusche auf-
grund von Luftblasenbildung im Fil-
terkopf verursacht. Die Konstruktion

erarbeitete eine neue Befestigung.

ZUM BEISPIEL in der GieBerei: Durch
Unaufmerksamkeit beim Lagern wur-
den Gussrohlinge beschidigt. Die
Sensibilisierung der Mitarbeiter und
Anderungen am Prozess verhindern

jetzt diesen Fehler.

ZUM BEISPIEL in der Kleinteileferti-
gung Dreherei: Um Nacharbeit und
Ausschuss zu verringern, hat das
Team eine wdchentlich stattfindende
Analyse mit den Maschinenbedienern

vor Ort eingefiihrt.

ZUM BEISPIEL im Elektro-Engineer-
ing: Gruppengesprache zwischen
Vorarbeitern und Werkern aus
Elektro-Engineering und Montage
machen die Auswirkungen von Feh-
lern bewusst. Allein das reduzierte

die Fehlerquote schon erheblich.

WEITERFUHRENDE INFORMATIONEN
zum Null-Fehler-Programm finden
Sie im Intranet hier: http://mrwww/

wwwhogen/content/t1030.
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Originaltone: Was sagt der Kollege?

Stefan Link, Teamleiter Service GroBfor-
mat: »Man merkt, dass die meisten mit be-
stimmten Problemen schon linger leben
miissen, sich bisher anscheinend nicht ge-
traut haben, etwas zu dndern, jetzt aber in
der Gruppe feststellen, dass es den ande-
ren auch trifft und man nicht alleine ist.
Gerade im Service wird der Alltag der Mit-
arbeiter von aufien (Kunden, Vertriebs-
netz, andere Abteilungen) bestimmt. Im
Tagesgeschift bleibt oft nicht die Zeit, sich
Verbesserungen zu widmen. In der Null-
Fehler-Gruppe kdnnen solche Themen be-
sprochen und direkt umgesetzt werden.«

Rainer Zimmer, Teamleiter Informa-
tionsverarbeitung: »Es ist nicht einfach,
in einem indirekten Bereich wie KI Ansét-
ze zu finden, wo Qualitdt gleich greifbar
wird. Dank der engmaschigen Betreuung
kommen wir auf immer konkretere The-
men. Das Hauptaugenmerk liegt darauf,
wie wir die Qualitdt unserer Dienstleis-
tung verbessern und gleichzeitig messbar
machen. Nach anfénglicher Skepsis glaubt
das Team immer mehr, dass wir etwas be-
wegen konnen. Auch in der Diskussion mit
anderen Moderatoren wird klar: Das Inte-
resse an der Arbeit der Teams wéchst.«

Bernd Glassen, Teamleiter Fertigung:
»Ich hitte nicht gedacht, dass so viel gut
zureden nétig ist, um Teammitgliedern
und deren Umfeld die Sache schmackhaft
zu machen. Dennoch sind wir in Fahrt ge-
kommen. Nicht zuletzt, weil die ersten
Mafinahmen wirklich umgesetzt werden.«

Dr. Klaus Winkler, Werksleiter Mainhau-
sen: »Die Arbeit der Null-Fehler-Pilot-
teams ldsst uns Schwachstellen beseitigen.
Wir kénnen Abldufe rasch verbessern, die
Produktqualitdt erh6hen und Kosten spa-
ren: Die Teammitglieder sind motiviert
bei der Sache, wenn sie erkennen, dass sie
etwas bewegen kénnen. Die bisherigen Er-
gebnisse ermutigen uns, die Null-Fehler-
Teams im Bogenbereich auszudehnen.«

Winfried Lahrem, Leiter Logistik Elektro-
Engineering: »Die Unsicherheit der Team-
mitglieder ist einem engagierten Mitar-
beiten gewichen. Die Teammitglieder ha-
ben erkannt, dass es neben den grofien
Themen viele kleine Themen gibt, die das
tagliche Arbeiten erschweren und zu Feh-
lern fithren. Sie werden aufgegriffen, ana-
lysiert und behoben. Erste messbare Er-
folge haben sich eingestellt, was nattirlich

zum Weitermachen motiviert. Das Null-
Fehler-Programm sollte tber die Pilot-
phase hinaus zu einem festen Bestandteil
im Qualitdtsmanagement werden und auf
andere Bereiche ausgedehnt werden.«

Klaus Rothhaupt, Betriebsrat: »Nach an-
fanglicher Skepsis auf Seite der Fithrungs-
kréafte und bei den Kolleginnen und Kolle-
gen sind in der Pilotphase schon recht gu-
te Ergebnisse erzielt worden. Jetzt ist es
wichtig, Qualitdtsteams in den anderen
Abteilungen ins Leben zu rufen, um mog-
lichst vielen Mitarbeiterinnen und Mitar-
beitern die Moglichkeit zu geben, sich ein-
zubringen. Ziel muss es sein, die Initiative
nachhaltig zu machen - nur so wird die
Motivation gestdrkt werden konnen.«

Stefan Finger, Leiter Elektro-Engineer-
ing: »Ich bin iiberzeugt, dass wir mit dem
Vorleben der Null-Toleranz gegeniiber
Fehlern, die eigentlich generell eine Sache
des Anstands ist, auch den letzten Zweifler
motivieren kénnen, seinen persénlichen
Beitrag zur Verbesserung unserer schwie-
rigen Situation zu erbringen.«

Rudolf Erndl, Personalentwicklung: »In
den Q-Teams fordern wir die Mitverant-
wortung jedes Einzelnen. Wir motivieren
Mannschaft und Fiithrungskraft, sich in-
tensiver damit auseinander zu setzen, wie
man konkret Prozesse verbessert.«

Roland Zengerle, Leiter Endmontage
ROLAND 700: »Die strategische Initiative
ist notwendig, um im Wettbewerb mithal-
ten zu kénnen. Ich finde die Initiative gut,
jedoch schwer umsetzbar. Fehler werden
immer gemacht. Wir miissen uns fragen,
wie viele und in welcher Grolenordnung
wir akzeptieren. Qualitét ist von der zu-
ldssigen Toleranz abhidngig. Sind unsere
gesteckten Toleranzen richtig gewdhlt?«

Karl Glas, externer Berater: »Was fiihrt
zum Erfolg? Es miissen engagierte Mode-
ratoren benannt werden, die sich zutrau-
en, mit gut zusammengesetzten Kolle-
genteams aktuelle Qualitdtsthemen aus
ihrem direkten Arbeitsumfeld beherzt an-
zupacken und pragmatisch zu lésen. Auch
die Vorgesetzen der Teams leisten einen
wichtigen Beitrag: Sie sollen helfen bei
Zielfindung und Motivation beim Start,
immer Interesse zeigen, den Teams den
Riicken stidrken sowie mit dem Moderator
Losungen konsequent umsetzen.«
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Jeder Fehler zihlt

VERANDERUNG ist notwendig, wenn
wir etwas bewegen wollen. Null-Feh-
ler ist unser gemeinsamer Anspruch

und unser gemeinsames Ziel.

KEINE TOLERANZ gegeniiber Fehlern.
Wegschauen oder vertuschen darf
es nicht geben. Sobald wir Fehler er-
kennen, miissen wir uns fragen, wie
wir diese schnell beheben und fiir

die Zukunft nachhaltig vermeiden.

JEDE MITARBEITERIN und jeder Mit-
arbeiter ist an der Verbesserung

unserer Arbeit und unserer Prozesse
beteiligt. Gemeinsam sind wir in der
Lage, einen wesentlichen Beitrag zur
Sicherung unserer Zukunft aus eige-

ner Kraft zu leisten.

QUALITAT ist eine Grundanforderung
an alle Tatigkeiten. Davon ist nie-
mand ausgenommen. Das gilt auch
fiir die Zusammenarbeit zwischen
Abteilungen und Hierarchien in allen

Bereichen.

SPRECHEN SIE UNS AN, der Len-
kungsausschuss fiir das Null-Fehler-
Programm ist bei allen Fragen und

Ndéten fiir Sie da.

ZUM LENKUNGSAUSSCHUSS gehdren
Joachim Erdweg, Qualitatsleiter,
Thomas Heyn, Personalleiter, Stefan
Finger, Leiter Elektro-Engineering,
Rainer Beer, Leiter Fertigung, Klaus
Rothhaupt, Betriebsrat, Rainer Herth,
Betriebsrat, Rudolf Erndl, Personal-
entwicklung, Cornelius Keppeler,
Personalentwicklung und Karl Glas,

Unternehmensberater.



