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FMEA - Formblatt

Typ / Modell / Fertigung / Charge:

Fehlerméglichkeits- und EinfluRanalyse

Konstruktions - FMEA

Sach-Nr. / Anderungsstand:

X Prozess - FMEA

Verantw. / Firma:

FMEA-NTr.:

O Produkt - FMEA

Abt. / Datum:

Musterteil Berggdtz GmbH & Co. KG / Sascha
Berggotz Technik / QS /10.02.16
Sach-Nr. / Anderungsstand: Verantw. / Firma: Abt. / Datum:
Bauteil / méaliche méaliche méaliche derzeitige empfohlene Verantw. / durchgefuhrte
Merkmal E L g Abstell- RPz | Abstell- - Abstell- RPZ
Fehler Folgen Ursachen Termin
Prozess mafRnahmen malnahmen mafRnahmen
Gesamtlénge 12 Gesamtlange Uber- oder |Beeintréachtigung der Werkzeugbruch / Werkerselbstpriifung nach MaRpriifung nach standige MaRkorrektur
unterschritten Gesamtfunktion VerschleiR / vorgegebenem Zyklus, bei Werkerselbstkontrolle oder tiber NC-Steuerung,
MaRkorrekturfehler/ Serienfertigung Anzeige SPC-Prifung nach strikt Sperrung und
fehler der Schichtdicke [der Produktionsmaschine vorgegebenem Zyklus Bediener / bei Kennzeichnung
bei Werkzeugbruch => 16 Fertigung fehlerhafter Einheiten 16
autom. Stoppen der
Fertigung. 100% Kontrolle
Einsticménge 3 Einstichlange uber- oder [Beeintrachtigung der Werkzeugbruch / Werkerselbstpriifung nach MaRprifung nach standige MaRkorrektur
unterschritten Gesamtfunktion VerschleiR / vorgegebenem Zyklus, bei Werkerselbstkontrolle oder {iber NC-Steuerung,
+0,1 MaRkorrekturfehler Serienfertigung Anzeige SPC-Prifung nach strikt Sperrung und
der Produktionsmaschine vorgegebenem Zyklus Bediener / bei Kennzeichnung
bei Werkzeugbruch => 16 Fertigung fehlerhafter Einheiten 16
autom. Stoppen der
Fertigung
Lange 8 +/-0,2 Lénge uber- oder Beeintréchtigung der Werkzeugbruch / Werkerselbstpriifung nach MaRpriifung nach standige MaRkorrektur
unterschritten Gesamtfunktion Verschleil? / vorgegebenem Zyklus, bei Werkerselbstkontrolle oder tiber NC-Steuerung,
MaRkorrekturfehler Serienfertigung Anzeige SPC-Priifung nach strikt Sperrung und
der Produktionsmaschine vorgegebenem Zyklus Bediener / bei Kennzeichnung
bei Werkzeugbruch => 16 Fertigung fehlerhafter Einheiten 16
autom. Stoppen der
Fertigung
Lénge 1+0,2 Lange uber- oder Beeintrachtigung der Werkzeugbruch / Werkerselbstpriifung nach MaRprifung nach standige MaRkorrektur
unterschritten Gesamtfunktion Verschleil? / vorgegebenem Zyklus, bei Werkerselbstkontrolle oder iber NC-Steuerung,
MaRkorrekturfehler Serienfertigung Anzeige SPC-Priifung nach strikt Sperrung und
der Produktionsmaschine vorgegebenem Zyklus Bediener / bei Kennzeichnung
16 fehlerhafter Einheiten 16

bei Werkzeugbruch =>
autom. Stoppen der
Fertigung

Fertigung
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FMEA - Formblatt

Typ / Modell / Fertigung / Charge:

Fehlerméglichkeits- und EinfluRanalyse

Konstruktions - FMEA

Sach-Nr. / Anderungsstand:

X Prozess - FMEA

Verantw. / Firma:

FMEA-NTr.:

O Produkt - FMEA

Abt. / Datum:

Musterteil Berggdtz GmbH & Co. KG / Sascha
Berggotz Technik / QS /10.02.16
Sach-Nr. / Anderungsstand: Verantw. / Firma: Abt. / Datum:
Bauteil / méaliche méaliche méaliche derzeitige empfohlene Verantw. / durchgefuhrte
Merkmal g g g Abstell- RPz | Abstell- - Abstell- RPZ
Fehler Folgen Ursachen Termin
Prozess maflnahmen maflnahmen maflnahmen
Lénge 12,5 +0,1 Lange uber- oder Beeintrachtigung der Werkzeugbruch / Werkerselbstpriifung nach MaRpriifung nach standige MaRkorrektur
unterschritten Gesamtfunktion VerschleiR / vorgegebenem Zyklus, bei Werkerselbstkontrolle oder tiber NC-Steuerung,
MaRkorrekturfehler Serienfertigung Anzeige SPC-Prifung nach strikt Sperrung und
der Produktionsmaschine vorgegebenem Zyklus Bediener / bei Kennzeichnung
bei Werkzeugbruch => 16 Fertigung fehlerhafter Einheiten 16
autom. Stoppen der
Fertigung
Tiefe 9,8 +0,1 Tiefe Uber- oder Beeintréchtigung der Werkzeugbruch / Werkerselbstpriifung nach MaRpriifung nach stéandige MaRkorrektur
unterschritten Gesamtfunktion VerschleiR / vorgegebenem Zyklus, bei Werkerselbstkontrolle oder {iber NC-Steuerung,
MaRkorrekturfehler Serienfertigung Anzeige SPC-Prifung nach strikt Sperrung und
der Produktionsmaschine vorgegebenem Zyklus Bediener / bei Kennzeichnung
bei Werkzeugbruch => 16 Fertigung fehlerhafter Einheiten 16
autom. Stoppen der
Fertigung
Bohrtiefe 5 +0,2 Bohrtiefe Uber- oder Beeintrachtigung der Werkzeugbruch / Werkerselbstpriifung nach MaRprifung nach standige MaRkorrektur
unterschritten Gesamtfunktion Verschleil? / vorgegebenem Zyklus, bei Werkerselbstkontrolle oder tiber NC-Steuerung,
MaRkorrekturfehler Serienfertigung Anzeige SPC-Priifung nach strikt Sperrung und
der Produktionsmaschine vorgegebenem Zyklus Bediener / bei Kennzeichnung
bei Werkzeugbruch => 16 Fertigung fehlerhafter Einheiten 16
autom. Stoppen der
Fertigung
@22 _0]05 Durchmesser iber- oder |Beeintrachtigung der Werkzeugbruch / Werkerselbstpriifung nach MaRprifung nach standige MaRkorrektur
unterschritten Gesamtfunktion Verschleil? / vorgegebenem Zyklus, bei Werkerselbstkontrolle oder iber NC-Steuerung,
MaRkorrekturfehler/ Serienfertigung Anzeige SPC-Priifung nach strikt Sperrung und
fehler der Schichtdicke [der Produktionsmaschine vorgegebenem Zyklus. _ ) Kennzeichnung
16 [t00%Kontolle Bediencr / bel fehlerhafter Einheiten 16

bei Werkzeugbruch =>
autom. Stoppen der
Fertigung. 100% Kontrolle

Fertigung

100% Kontrolle
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FMEA - Formblatt

Typ / Modell / Fertigung / Charge:

Fehlerméglichkeits- und EinfluRanalyse

Konstruktions - FMEA

Sach-Nr. / Anderungsstand:

X Prozess - FMEA

Verantw. / Firma:

FMEA-NTr.:

O Produkt - FMEA

Abt. / Datum:

Musterteil Berggdtz GmbH & Co. KG / Sascha
Berggotz Technik / QS /10.02.16
Sach-Nr. / Anderungsstand: Verantw. / Firma: Abt. / Datum:
Bauteil / méaliche méaliche méaliche derzeitige empfohlene Verantw. / durchgefuhrte
Merkmal g g g Abstell- RPz | Abstell- - Abstell- RPZ
Fehler Folgen Ursachen Termin
Prozess maflnahmen maflnahmen maflnahmen
@26 +/- 0’1 Durchmesser uber- oder |Beeintrachtigung der Werkzeugbruch / Werkerselbstpriifung nach MaRpriifung nach standige MaRkorrektur
unterschritten Gesamtfunktion VerschleiR / vorgegebenem Zyklus, bei Werkerselbstkontrolle oder tiber NC-Steuerung,
MaRkorrekturfehler Serienfertigung Anzeige SPC-Prifung nach strikt Sperrung und
der Produktionsmaschine vorgegebenem Zyklus Bediener / bei Kennzeichnung
bei Werkzeugbruch => 16 Fertigung fehlerhafter Einheiten 16
autom. Stoppen der
Fertigung
@18 +0,2 Durchmesser Uber- oder |Beeintrachtigung der Werkzeugbruch / Werkerselbstpriifung nach MaRpriifung nach stéandige MaRkorrektur
unterschritten Gesamtfunktion VerschleiR / vorgegebenem Zyklus, bei Werkerselbstkontrolle oder {iber NC-Steuerung,
MaRkorrekturfehler Serienfertigung Anzeige SPC-Prifung nach strikt Sperrung und
der Produktionsmaschine vorgegebenem Zyklus Bediener / bei Kennzeichnung
bei Werkzeugbruch => 16 Fertigung fehlerhafter Einheiten 16
autom. Stoppen der
Fertigung
Radius 0,4 +0]2 Radius uber- oder Beeintrachtigung der Werkzeugbruch / Werkerselbstpriifung nach MaRprifung nach standige MaRkorrektur
unterschritten Gesamtfunktion Verschleil? / vorgegebenem Zyklus, bei Werkerselbstkontrolle oder tiber NC-Steuerung,
MaRkorrekturfehler Serienfertigung Anzeige SPC-Priifung nach strikt Sperrung und
der Produktionsmaschine vorgegebenem Zyklus Bediener / bei Kennzeichnung
bei Werkzeugbruch => 16 Fertigung fehlerhafter Einheiten 16
autom. Stoppen der
Fertigung
Radius 0,2 Radius uber- oder Beeintrachtigung der Werkzeugbruch / Werkerselbstpriifung nach MaRprifung nach standige MaRkorrektur
unterschritten Gesamtfunktion Verschleil? / vorgegebenem Zyklus, bei Werkerselbstkontrolle oder iber NC-Steuerung,
MaRkorrekturfehler Serienfertigung Anzeige SPC-Priifung nach strikt Sperrung und
der Produktionsmaschine vorgegebenem Zyklus Bediener / bei Kennzeichnung
16 fehlerhafter Einheiten 16

bei Werkzeugbruch =>
autom. Stoppen der
Fertigung

Fertigung
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s . . FMEA-Nr.: 121
EMEA - Formblatt Fehlermoglichkeits- und EinfluRanalyse
Konstruktions - FMEA X Prozess - FMEA O Produkt - FMEA
Typ / Modell / Fertigung / Charge: Sach-Nr. / Anderungsstand: Verantw. / Firma: Abt. / Datum:
i Bergg6tz GmbH & Co. KG / Sascha
ustertel ag
Berggotz Technik / QS /10.02.16
Sach-Nr. / Anderungsstand: Verantw. / Firma: Abt. / Datum:
Bauteil / mogliche magliche mogliche derzeitige empfohlene Verantw. / durchgefuhrte
Merkmal Abstell- A| B | E|RPZ Abstell- . Abstell- E | RPZ
Fehler Folgen Ursachen Termin
Prozess maflnahmen maflnahmen maflnahmen
i Radius uiber- oder Beeintrachtigung der Werkzeugbrucl Werkerselbstpriifung nac alprufung nac standige MalRRkorrektur
Radius 2 dius tber- od intrachtigung d kzeugbruch / kerselbstprif h MaRpri h dige MaBkorrek
unterschritten Gesamtfunktion VerschleiR / vorgegebenem Zyklus, bei Werkerselbstkontrolle oder tiber NC-Steuerung,
MaRkorrekturfehler Serienfertigung Anzeige SPC-Prugung nachklsmkt Sperrung und
der Produktionsmaschine vorgegebenem Zyklus Bediener / bei Kennzeichnung
bei Werkzeugbruch => 1 8 2 16 Fertigung fehlerhafter Einheiten 2 16
autom. Stoppen der
Fertigung
Radius 0,4 Radius uber- oder Beeintréchtigung der Werkzeugbruch / Werkerselbstpriifung nach MaRpriifung nach stéandige MaRkorrektur
unterschritten Gesamtfunktion VerschleiR / vorgegebenem Zyklus, bei Werkerselbstkontrolle oder {iber NC-Steuerung,
MaRkorrekturfehler Serienfertigung Anzeige SPC-Prugung nachklsmkt Sperrung und
der Produktionsmaschine vorgegebenem Zyklus Bediener / bei Kennzeichnung
bei Werkzeugbruch => 1 8 2 16 Fertigung fehlerhafter Einheiten 2 16
autom. Stoppen der
Fertigung
Fase 0,2+0,1X45° Fase / Winkel tber- oder |Beeintrachtigung der Werkzeugbruch / Werkerselbstpriifung nach MaRprifung nach standige MaRkorrektur
unterschritten Gesamtfunktion Verschleil? / vorgegebenem Zyklus, bei Werkerselbstkontrolle oder tiber NC-Steuerung,
MaRkorrekturfehler Serienfertigung Anzeige SPC-Priifung nachklsmkt Sperrung und
der Produktionsmaschine vorgegebenem Zyklus Bediener / bei Kennzeichnung
bei Werkzeugbruch => 1 8 2 16 Fertigung fehlerhafter Einheiten 2 16
autom. Stoppen der
Fertigung
Winkel 30° Winkel Gber- oder Beeintrachtigung der falsche Parameter im NC{Werkerselbstpriifung nach MaRprifung nach standige tberprifung; bei
unterschritten Gesamtfunktion Werkzeugprogramm vorgegebenem Zyklus ; Werkerselbstkontrolle oder Fehler Uberpriifung
Zusatzkontrolle tiber SPC-Pritfung nachklstnkt Teileprogramm,
Konturenmessung éorgetgibetnelrln Z{J us, Bediener / bei Kennzeichnung aller
1 8 2 16 usatzkontrotie tber fehlerhafter Einheiten 2 16

Konturenmessung

Fertigung
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T . . FMEA-Nr.: 121
EMEA - Formblatt Fehlermoglichkeits- und EinfluRanalyse
uktions - FMEA X Prozess - FMEA O Produkt - FMEA
Typ / Modell / Fertigung / Charge: Sach-Nr. / Anderungsstand: Verantw. / Firma: Abt. / Datum:
Musterteil Berggdtz GmbH & Co. KG / Sascha
Berggotz Technik / QS /10.02.16
Sach-Nr. / Anderungsstand: Verantw. / Firma: Abt. / Datum:
Bauteil / mogliche magliche mogliche derzeitige empfohlene Verantw. / durchgefuhrte
Merkmal Abstell- RPZ Abstell- . Abstell- A| B | E | RPZ
Prozess Fehler Folgen Ursachen maflnahmen maflnahmen Termin maflnahmen
Winkel 100° +5° Winkel Gber- oder Beeintrachtigung der falsche Parameter im NC{Werkerselbstpriifung nach MaRpriifung nach sténdigg Uberpriifung; bei
unterschritten Gesamtfunktion Werkzeugprogramm vorgegebenem Zyklus ; Werkerselbstkontrolle oder Fehler Uberpriifung
Zusatzkontrolle tiber SPC-Priifung nach strikt  |geiener / bei Teileprogramm,
Konturenmessung 16 vorgegebenem Z__yklus' Fertigung Kennzeichnung aller L 8 2 16
Zusatzkontrolle tiber X .
Konturenmessung fehlerhafter Einheiten
Konzentrizitat Konzentrizitat Beeintréchtigung der Maschinenfehler regelméfige Wartung der regelmagige Wartung ; siehe Wartungsplan ;
tiberschritten Gesamtfunktion Maschine ; Uberpriifung Uberpriifung Rundlauf standige Uberpriifung;
@0,1 Rundlauf mit 8 mittels RundlaufmeBgerat |gegiener / bei bei Fehler 1l sl 8
RundlaufmeRgerat (nach Fertigung Kennzeichnung +
Werkerselbstpriifung) Sperrung aller
fehlerhafter Einheiten
Konzentrizitat Konzentrizitat Beeintréchtigung der Maschinenfehler regelméfige Wartung der regelmagige Wartung ; siehe Wartungsplan ;
tiberschritten Gesamtfunktion Maschine ; Uberpriifung Uberpriifung Rundlauf standige Uberpriifung;
20,1 Rundlauf mit 8 mittels Rundlaufmefigerat  |pegiener / bei bei Fehler 1 8 1 8
RundlaufmeRgerat (nach Fertigung Kennzeichnung +
Werkerselbstpriifung) Sperrung aller
fehlerhafter Einheiten
Rz10 Schrage Oberflachenrauheit Beeintrachtigung der Werkzeugbruch oder fest vorgegebener MaRprifung nach standige Uberpriifung;
tiberschritten Gesamtfunktion falsche Werkzeugplan mit Angabe Werkerselbstkontrolle oder bei Fehler
Schneidengeometrie der korrekten Wendeplatte, 16 SPC-Prifung "aChkls"'k‘ Bediener / bei Kennzeichnung + 1 8 2 16
Uberpriifung Wendeplatte ; Z?;g:c?:;smeé{:;& Fertigung Sperrung aller
Prufung Kontur bei SPC- OberflachenmeRger fehlerhafter Einheiten
gerat
Messung
Rz16 Einstich Oberflachenrauheit Beeintrachtigung der Werkzeugbruch oder fest vorgegebener MaRprifung nach standige Uberpriifung;
tiberschritten Gesamtfunktion falsche Werkzeugplan mit Angabe Werkerselbstkontrolle oder bei Fehler
Schneidengeometrie der korrekten Wendeplatte, 16 SPC-Pritfung ”aChkls"'k‘ Bediener / bei Kennzeichnung + 1 8 2 16
Uberpriifung Wendeplatte ; ;3?;?&5:;2&3};5‘ Fertigung Sperrung aller
Prufung Kontur bei SPC- OberflachenmeRgera fehlerhafter Einheiten
gerat
Messuna
Rz16 Flache Oberflachenrauheit Beeintrachtigung der Werkzeugbruch oder fest vorgegebener MaRprifung nach standige Uberpriifung;
tiberschritten Gesamtfunktion falsche Werkzeugplan mit Angabe Werkerselbstkontrolle oder bei Fehler
Schneidengeometrie der korrekten Wendeplatte, 16 SPC-Prifung ”aChkls"'k‘ Bediener / bei Kennzeichnung + 1 8 5 16
Uberpriifung Wendeplatte ; ;3?;?&5:::2&3};5‘ Fertigung Sperrung aller
’\PArUfung Kontur bei SPC- OberflachenmeRgerit fehlerhafter Einheiten
essung
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T . . FMEA-Nr.: 121
EMEA - Formblatt Fehlermoglichkeits- und EinfluRanalyse
Konstruktions - FMEA X Prozess - FMEA O Produkt - FMEA
Typ / Modell / Fertigung / Charge: Sach-Nr. / Anderungsstand: Verantw. / Firma: Abt. / Datum:
Musterteil Berggdtz GmbH & Co. KG / Sascha
Berggotz Technik / QS /10.02.16
Sach-Nr. / Anderungsstand: Verantw. / Firma: Abt. / Datum:
Bauteil / méaliche méaliche méaliche derzeitige empfohlene Verantw. / durchgefuhrte
Merkmal E g g Abstell- RPz | Abstell- - Abstell- E | Rz
Fehler Folgen Ursachen Termin
Prozess mafRnahmen malnahmen mafRnahmen
Material- falsches Material wird Beeintrachtigung der Fehler Materiallieferant, |Teilespezifische Teilespezifische Teilespezifische
‘- . verwendet Gesamtfunktion Verwechslung bei Bestellung, farbliche Bestellung, farbliche Bestellung, farbliche
SpeZIflkatlon Fe.beginn Kennzeichnung des Kennzeichnung des Kennzeichnung des
Materials, Material wird mit Materials, Material wird Materials, Material wird
Teilenummer mit Teilenummer mit Teilenummer
gekennzeichnet ; ) gekennzeichnet ; Galvanik / bei gekennzeichnet ; 1 )
Uberpriifung Lieferschein Uberprifung Bearbeitung Uberpriifung Lieferschein
und WAZ durch 2 Lieferschein und WAZ und WAZ durch 2
Personen durch 2 Personen ; Personen ; sporadische
sporadische Uberpriifung durch
Uberpriifung durch neutrales Labor
neutrales | ahor
Fehler im Teile werden nach Storung im Interne Kommunikation  |Laufkartensystem : Werker Laufkartensystem : Laufkartensystem :
. Produktion nicht dem Gesamtablauf; gestort muR als Kennzeichnung Werker muB als Werker muB als
Produktionsablauf nachsten Terminverzégerungen der Teile ab Maschine Kennzeichnung der Kennzeichnung der Teile
eiterleitung an  |Produktionsabschnitt Laufkarte beifligen un: Teile ab Maschine ab Maschine Laufkarte
Weiterleitung duktionsabsch fkarte beif d le ab Masch b Masch fk
: zugefihrt abzeichnen ; nachster 8 Laufkarte beiftigen und |Bediener / bei beiftigen und abzeichnen 1 8
zu verarbeitende Arbeitsgang wird immer abzeichnen ; nachster  [Fertigung ; nachster Arbeitsgang
Stelle) bekanntgegeben Arbeitsgang wird immer wird immer
bekanntgegeben bekanntgegeben
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