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In einer Moderation nützt der beste Wille 
aller Beteiligten zur Durchführung einer 
FMEA nichts, wenn der Moderator die ge-

wonnenen Informationen nicht effizient 
und mit dem „gesunden Menschenver-
stand“ aufbereiten kann. Wenn Sie dieser 
viel zitierte Begriff verwirrt, geht es Ihnen 
wie anfangs auch mir. Er stammt von einem 
der zahlreichen Moderatoren, die sich täg-
lich mit Interpretationen und daraus folgen-
den Ableitungen zur Fehlermöglichkeits- 
und -einflussanalyse (FMEA) durch die VDA- 
oder AIAG-Richtlinien quälen. Doch nun er-
scheint eine neue Fassung als VDA-Gelbband, 
mit der eine Harmonisierung zwischen VDA 
und AIAG angestrebt wird. FMEA-Moderati-
onen sollen dann endlich vergleichbar sein, 
FMEAs entsprechend einer klaren Zielvorga-
be moderiert werden. Vor diesem Hinter-
grund verwendete der FMEA-Kollege den 
Begriff „gesunder Menschenverstand“ und 
regte mich zum Nachdenken an.

Im Stammhaus Berkheim der Festo AG 
& Co. KG wird die FMEA mit drei festange-
stellten und mehreren externen FMEA-Mo-

deratoren nicht nur angewandt, sondern 
gelebt. Es war und ist ein steiniger Weg, die 
FMEA-Methodik zu einem effizienten Sys-
tem zu entwickeln und Akzeptanz dafür zu 
erhalten. Viele Neuerungen im jetzigen 
Gelbdruck werden seit mehreren Jahren be-
reits praktiziert bzw. als nicht praktikabel 
eingestuft. So haben wir es über die vergan-
genen zehn Jahre geschafft, von der ein-
fachsten Mechanik bis hin zur komplexen 
Mechatronik in Teams (wie im Gelbband 
vorgeschlagen) über tausend FMEAs durch-
zuführen. Wir konnten also die Robustheit 
unserer FMEA-Methodik hinreichend tes-
ten und deren Schwächen analysieren.

Zur Risikoanalyse
Seit dem ersten FMEA-Regelwerk des Jahres 
1986 ist viel Zeit vergangen, und die FMEA ist 
mittlerweile ein fester Bestandteil der Risi-
koanalyse in den unterschiedlichsten Bran-
chen. Was aber oft nicht unterschieden wird, 
ist, dass die Risikoanalyse zur Produktreali-
sierung nicht gleichzusetzen ist mit der Risi-
koanalyse im Kundenumfeld. Wenn näm-

lich bei einem Produkt mit ASIL-Anforderun-
gen quantitative Anforderungen – also nach-
weislich messbare Anforderungen – zu 
realisieren sind, müssen diese erst für die 
FMEA übersetzt werden. Die Sprache der 
Übersetzungslogik ist die Zuweisung eines 
B-Werts und der dann ableitbaren Bedeu-
tung fürs Kundenumfeld.

Der Risikograph und dessen Bewer-
tungsschema für ASIL ist aber die Risiko-
analyse im Kundenumfeld und hat nichts 
mit der FMEA zu tun. Das verhält sich ähn-
lich wie bei Safety Integrity Level (SIL), Per-
formance Level nach EN ISO 13849-1 oder 
Risikoanalysen nach EN ISO 14971 bei Me-
dizinprodukten. Dennoch wird mit allen 
Mitteln versucht, eine Integration zu errei-
chen. Genau bei diesem Bemühen beginnt 
das Unverständnis vieler Moderatoren, weil 
es lediglich bei einem Bemühen und Ver-
such bleibt.

Zum Produktionslenkungsplan (PLP)

Dazu ein Beispiel anhand des Produkti-
onslenkungsplans (PLP): In der AIAG wird 
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Wie viel Standardisierung 
verträgt die FMEA? 

Warum die Methode die Produktivität der Moderatoren unterstützen sollte

Nach elf Jahren erschien Ende November 2017 eine neue Fassung der FMEA-Methodik als VDA-Gelbband. Mit diesem 
Standard soll eine Harmonisierung zwischen VDA und AIAG gelingen. Den „gesunden Menschenverstand“ kann aber 
auch dieser überarbeitete Standard nicht ersetzen. 
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durch Boolesche Operatoren und Ver-
gleichsoperatoren frei definierbar sind. Ei-
nige Softwareanbieter beginnen nun, ge-
nau diese Operatoren in ihrer Software ein-
zusetzen. Das hat leider ziemlich lange ge-
dauert! Sie hielten bisher lieber an ihren 
Risikomatrizen fest, und deren Interpretati-
on wurde ebenfalls immer komplexer.

Was folgt daraus?
In dem VDA-Band zur FMEA von 1996 wur-
de die Methodik in den Vordergrund ge-
stellt. Mit der Ausgabe 2006 und dem Gelb-
band von 2017 ist die Methode immer stär-
ker in den Hintergrund getreten. 2006 wur-
de beispielsweise DAMUK (Definition/
Analyse/Maßnahmenentscheidung/Um-
setzung/Kommunikation) definiert und 
mit einer Trademark registriert. Wem hat 
diese Art und Weise der Ausarbeitung letzt-
lich geholfen? Und wurden auch die rechtli-
chen Konsequenzen (Lizenzrecht) berück-
sichtigt?

2006 wurden die Einwände der Anwen-
der nicht berücksichtigt, es waren schlicht 
zu viele. Doch es geht schon lange nicht 
mehr um die Methode. Im Vordergrund 
steht nicht die Risikoanalyse, sondern eher 
ein Bauchladen mit möglichst vielen Ange-
boten. Das Ziel ist richtig, der Weg, der nun 
eingeschlagen wurde, jedoch nicht. Zual-
lererst sollten die einzelnen Methoden be-
leuchtet und verständlich definiert werden. 
Dann erst sollten diese Methoden mitein-
ander verknüpft werden. Da dies aber so 
nicht geschieht (siehe PLP), gibt es auch 
kein allgemein funktionierendes CAQ-Sys-
tem.

Die FMEA-Arbeitsgruppe des VDA und 
AIAG hat gute Arbeit geleistet. Selbstver-
ständlich ist es schwierig, Ideen und Ablei-
tungen zielgerichtet umzusetzen. Viele in-
haltliche Aspekte sind aber in meinen Au-
gen nicht robust durchdacht. Wieder wird 
eine Kompromisslösung präsentiert, die 
von einer einseitigen Methodensicht zeugt. 
Daher hoffe ich, dass die Einwände der 
FMEA-Anwender diesmal berücksichtigt 
werden können. Vielleicht ist auch die Art 
und Weise einer Arbeitsgruppe ein über-
holtes Instrumentarium. Vielleicht müssen 
neue Wege eingeschlagen werden, um Er-
gebnisse repräsentativ zu erarbeiten.

Bei Festo wünschen sich die Anwender 
eine agile FMEA. Aber davon hat sich der ak-
tuelle Gelbband leider weit entfernt. W

beschrieben, wie ein PLP zu erstellen ist. 
Der VDA verweist auf die AIAG, und so 
scheint die Welt in Ordnung zu sein. Soft-
wareentwickler interpretierten dies so, 
dass eine Funktion zu einem Produkt-
merkmal oder zu einem Prozessmerkmal 
umwandelbar sei. Das mag möglich sein, 
bedeutet aber, Äpfel mit Birnen zu verglei-
chen. Beides hat zwar miteinander zu tun, 
dennoch sind es unterschiedliche Dinge. 
In der Konsequenz gibt es nun viele manu-
elle Korrekturen bei FMEA und PLP.  War-
um? Ein Produktmerkmal kommt aus ei-
ner Fehleranalyse und ist einem Fehler zu-
geordnet. Mit diesem Produktmerkmal 
wird dann eine Funktion realisiert, und 
dies möglicherweise in verschiedenen 
Herstellprozessen. Bekannte FMEA-Soft-
wareprodukte  stoßen hier an Grenzen. 
Und warum? Weil ein Produkt- bzw. Pro-
zessmerkmal keine Funktion bzw. kein Ar-
beitsschritt ist. Aber da immer irgendwie 
ein nachvollziehbares Ergebnis zu erwar-
ten ist, scheint es dennoch möglich.

Diese Herangehensweise zieht sich 
auch durch den aktuellen Gelbband wie ein 
roter Faden. Viele unterschiedliche Metho-
den werden in die FMEA-Methode hinein-
gedrückt und zusätzlich als separater Me-
thodennachweis vorgeschlagen oder ver-
langt (z.B. Reifegradermittlung, Projektdo-
kumentation oder Risikoanalyse zur 
Produkthaftung). Aber es ist am Ende nur 
eine Risikoanalyse zur Produktrealisierung 
und zur Festlegung ihrer Robustheit gegen-
über den Anforderungen!

Zur Aufgabenpriorität (AP)
Die Risikoprioritätszahl (RPZ) ist tot – es 
lebe die RPZ! Nein, es lebe nun die Aufga-
benpriorität (AP). Seit mehreren Jahren ver-
wenden wir eine ähnliche Vorgehensweise 
wie mit der Bewertung nach AP vorgeschla-
gen. Allerdings mit dem Unterschied, dass 
wir bei Festo kein Problem mit der RPZ ha-
ben. Und mir sind viele FMEA-Moderatoren 
bekannt, die im Grunde ebenfalls keine Pro-
bleme mit der RPZ haben. Es stimmt, dass 
bestimmte Bewertungskombinationen zu 
falschen Rückschlüssen führen. Aber muss 
deshalb die RPZ verschwinden? Ich be-
haupte: nein!

Als ich vor etwa acht Jahren das Fes-
to-Bewertungsschema entwickelte, war ein 
Ergebnis, dass alle Bewertungsindikatoren 
(B/A/E/RPZ) zur Berechnung heranzuzie-

hen sind. Wie nun im Gelbband vorge-
schlagen, habe ich ebenfalls die Kombina-
tionen in den drei möglichen 1000er-Tabel-
len (BA/BE/AE) verglichen und daraus Ab-
leitungen entwickelt. Das Resultat ist 
einfach – und niemanden interessiert, ob 
die RPZ hoch oder niedrig ist. Am Ende 
zählt nur, ob ein Risiko besteht oder nicht!

Abschließend werden „gravierende Ri-
siken“ ins Management eskaliert und er-
höhte Risiken über die Projektverantwort-
lichen gesteuert und anschließend bewer-
tet. Die Freigabe der Maßnahmenstände 
einer Fehlerursache erfolgt durch die Be-
merkung „Keine weiteren Maßnahmen er-
forderlich!“ und schließt somit die Risiko-
bewertung ab. Prinzipiell spricht nichts ge-
gen eine AP-Bewertung. Nur ist sie meines 
Erachtens zu komplex und führt zu neuen 
Irritationen bei den Anwendern. Eine einfa-
che, farbliche Darstellung genügt: rot und 
gelb, wenn ein Risiko besteht. Weiß, wenn 
kein Risiko besteht. 

Es werden auch keine neuen Kategori-
en und Unterkategorien benötigt, und auch 
die Abschaffung der RPZ ist nicht nötig. Al-
les was die Anwender benötigen, ist ein Be-
wertungsschema, in dem Abhängigkeiten 
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