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1 Einleitung und Zielsetzung

Die zunehmende Offnung der Markte fihrt zu neuen Chancen und Heraus-
forderungen auf dem Weltmarkt. In diesem globalen Wettbewerb gewinnt eine
kundenorientierte Ausrichtung der Unternehmen zunehmend an Bedeutung. Die
Kaufentscheidung eines Kunden ist nicht nur vom Preis gepragt, sondern auch von
der Qualitat eines Produktes /91/. Daneben beeinflussen noch die Liefertreue und
die Kundenbetreuung eine Kaufentscheidung. Wie man aus Bild 1.1 ersehen kann,
ist Qualitat ein relativ wichtiges Marketinginstrument, lber das ein Unternehmen
verfiigen kann. Sie wird auf allen bedeutenden Markten als entscheidendes stra-
tegisches Element eingesetzt /140/.

Sowohl industrielle Studien als auch betriebswirtschaftliche Forschungen zeigen,
daR die Wettbewerbsfahigkeit einzelner Unternehmen entscheidend von der
schnellen Markteinfiihrung qualitativ hochwertiger Produkte abhangt AT Spé_tg-
stens in den 70er Jahren, als die japanische Industrie mit Produkten hoher Qualitat
auf den Markt kam, wurde der weltweiten Konkurrenz vorgefiihrt, welches stra-
tegische Wettbewerbspotential die Qualitatssicherung beinhaltet.

Kunden-

betreuung Preis Produkte

————————————

Liefer- Qualitat

Bild 1.1: Qualitét rangiert in seinem Einflul auf die Kaufentscheidung vor
dem Preis

Das gilt in besonderem MaRe fiir das Wachstumsgebiet der Elektronik. Der inter-
nationale Wachstumsmarkt auf dem Gebiet der Elektronik ist gepragt vom raschen
Wandel der Technik und stetig wachsender Leistungsfahigkeit elektronischer Bau-
steine bei steigender Preiswirdigkeit. Dies alles mag mit dazu beigetragen haben,
daf die Entwicklung und der Einsatz von Qualitétssicherungsmethoden in der Elek-
tronikindustrie relativ weit fortgeschritten ist. Da die Elektronikbranche zudem als
Schltsselindustrie angesehen werden kann und Qualitat ein wichtiges Marketing-
instrument darstellt, ist es gerechtfertigt, sich in den weiteren Ausflihrungen auf
Qualitat bzw. Qualitatsmanagement in der Elektronikindustrie zu konzentrieren.
Gewonnene neue Erkenntnisse versprechen eine Ubertragbarkeit auf anderfe
Bereiche und Markte, die weniger ausgepragt dem technischen Wandel und Lel-
stungszuwachsen unterworfen sind.




Kapitel 1

In Entwicklung und Produktionsplanung werden die Weichen fur die Qualitat eines
Produktes gestellt. Will man mit Qualitatsinformation erfolgreich auf den Produkt-
entstehungsprozell einwirken und Qualitatssteigerungen erzielen, mul sie jedem
Mitarbeiter zuganglich sein und in einer vielseitig nutzbaren Weise aufbereitet sein
Letzteres ist vor allem deswegen wichtig, da Entwicklungs- und Planungsingemw,.é
andere Anforderungen an Qualitatsinformationen stellen, als Mitarbeiter in g
Produktion. In vielen Betrieben werden derzeit qualitatsrelevante Informationen (jber
Produkte und Prozesse nicht konsequent in der Produktion erfalit oder danach nicpy
in Planungs- und Entwicklungsabteilungen zuruckgekoppelt.

Die derzeit noch feststellbare unsystematische Nutzung von Daten (ber Qualita
kann verschiedene Ursachen haben. Es kann daran liegen, dal keine Vefwenbap:l
qualitatsrelevanten Informationen vorliegen, weil entsprGChendB Dalen nicht eﬁar;'
werden. Zuweilen werden diese Informationen erfallt, aber danach in Papierammv,e :
oder unflexiblen DV-Systemen abgelegt. Damit sind diese Daten potentiellen Any,q "
dern nicht zuganglich oder enthalten keine Informationen in einer fur die Beuoﬁan;";

verwertbaren Form.

It es derzeit im Produktionsbereich an einer detaillierten und zyqq,

So fe;;:;neErrassungsmbglichkeit fur Qualitatsdaten. Ein groﬂes Deﬁzit istg;eu.gn
festzustellen im Bereich leistungsfahiger Auswerlungs'sysl_eme'. die einmal erfapy

Daten schnell und flexibel auswerten konnen. Daher wird ein Nelstungsféhiges CAQ
Verfahren zur Qualitatsdatenverarbeitung bendtigt, das unternehmensweit den nie 3
schiedlichen Anforderungen der Mitarbeiter gerecht werden kann_l Dann ware lod r-
Mitarbeiter in der Lage, sich selbst die Auswertungen herapszuplcken oder zysq er
menzustellen, die das Fehler- und Qualitatsgeschehen in seinem Umfeld ‘fanspa,(”,“
machen. Es sollte jedoch auch nicht der Selbstdisziplin oder Routine des E‘nzmnem
{iberlassen bleiben, ob und wann er verfigbare Information nutzt. Ein Zig| kann‘ en
dieser Stelle lauten: Einbettung der Qualitatsinformationen in einen Regelkreig d

das gesamte Werk (Planung, Produktion und Entwicklung) umfalt. L uer

ration

Letztlich ist der entscheidende Punkt, ob mit den Informationen gearbeite wie
Werden Erkenntnisse daraus gezogen und diese in Form von Mallnahmen dand
umgesetzt? Diese Frage kann sicher nicht jeder Betrieb mit .Ja" beantworten Dah
kann daran liegen, da in manchen Unternehmen noch kein Qualutawtsregem,mS rmr:
gezielter Ruckfiihrung von Qualitatsdaten aufgebaut wurde. Es liegt manchmg aber
auch daran, dafB trotz Transparenz im Fehlergeschehen die jeweiligen Fehler
ursachen nicht immer offensichtlich sind. Hier konnte den Mitarbeitern ein Wer, .
helfen, dal auf der Basis von Fehlerkonstellationen die Fehlerursachen armittai ung
Abhilfemainahmen vorschlagt. Um diese Lucke zu schiielen, wird ein wisseng.
basiertes System konzipiert, das aus dem Fehlergeschehen automatisch Fehjer.
ursachen ermitteln kann und Mallnahmen vorschlagt Dieses System wird in gen
Qualitatsregelkreis des Werkes integnert




Einleitung und Zielsetzung

So liegt das Ziel dieser Arbeit darin, die Bedeutung von Qualitatsdatenverarbeitung
und Informationsbereitstellung im Rahmen einer ganzheitlichen Qualitatssicherung
aufzuzeigen und zu steigern. Auf der Grundlage eines effektiven Qualitatsmanage-
ments, das Informationen ruckkoppelt, wird ein rechnergestiitztes Basisverfahren zur
attributiven Qualitatsdatenverarbeitung konzipiert. Der Entwicklungsschwerpunkt
liegt dabei auf einem benutzergerechten, flexiblen Auswerteinstrumentarium und
einer rationellen Datenerfassung. Dariiber hinaus muf sich das System durch in-
tegrative Eigenschaften gegeniiber weiteren Verfahren im Umfeld der Qualitatsarbeit
(z.B. zur Prif- und Reparaturunterstiitzung, etc.) auszeichnen. Die genannten
Arbeitsziele sind auch Voraussetzungen fir den Aufbau eines Qualitatsregelkreises,
in den sich das Gesamtsystem einfligen kann.

Zu Beginn der Arbeit werden Methoden des Qualititsmanagements als eine
Moglichkeit zur Qualitatssteigerung vorgestellt. Dabei wird die historische Ent-
wicklung bis hin zum "Total Quality Management" (TQM) aufgezeigt. Erkenntnisse
aus dem Regelkreis-Szenario und Betrachtungen zu kausal-logischer urjd
kybernetischer Modellbildung fliihren zu einem Schema fur einen Qualitatsregelkreis,
das sowohl in die Konzipierung eines CAQ-Basisverfahrens als auch in den Entwurf
einer expertengestiitzten Fehlerursachenauswertung einfliet. Beim vorgestellten
CAQ-Verfahren stehen flexible Auswertungsmadglichkeiten und aufwands‘grme Er-
fassungsmaoglichkeiten fir Qualitdtsdaten im Vordergrund. Moglichkeiten zur
rationellen Qualitdtsdatenverarbeitung bei der Produktion elektronischer Flachbau-
gruppen werden vorgestelit.

Das konzipierte Qualitatsdatenverarbeitungssystem kann eine solide _Basus fpr
weitere Fortschritte auf dem Qualitatssektor sein. Die Daten und Informationen, die
darin gesammelt werden kénnen, bieten sich nicht nur als Ausgangsbasis fur Fehler-
analysen in wissensbasierten Systemen an, sondern liefern auch die Datqumnd-
lage fiir eine fundierte Diskussion von Priifstrategien und -konzepten (vgl. Kapitel 7).

Auf der Basis der in Kapitel 4 herausgearbeiteten Anforderungs- und K(_)nz!ple-
rungsaspekte ist ein leistungsfahiges CAQ-System im Umfeld der attributiven
Qualitatsdatenverarbeitung entstanden. Das System wurde zunachst als Prototyp
und mittlerweile als Produkt in einem Werk eingefuhrt, das elektronische Flachbau-
gruppen fir speicherprogrammierbare Steuerungen produziert. Inzwischen befindet
sich das CAQ-Verfahren in ber 5 Werken im Einsatz bzw. in der Einfihrung, da es
bereits ab dem ersten Jahr einen deutlichen Beitrag zu Qualitatsverbesserungen
leisten konnte und Rationalisierungspotentiale im Fertigungs- und Priifbereich
eroffnete.




2 Qualititsmanagement und Informationsmanagement
2.1 Qualititsmanagement und Total Quality Management

2.1.1 Von der Sicherung zum Management der Qualitat

Qualitatssicherung hatte sich im deutschen Sprachraum in der Vergangenheit
Oberbegriff fir alle qualitatsbezogenen Tatigkeiten durchgesetzt. Sie beze," als
nach DIN 55350 Teil 11 von 1987 die "Gesamtheit der Tatigkeiten des Qy ?h-,“et
managements, der Qualitatsplanung, der Qualitatslenkung und der QUaﬂi‘r: "at§-
fungen.” Qualitatsmanagement war als Unterbegriff bis vor wenigen ‘JlSpru-
folgendermaBen definiert /28/: "Derjenige Aspekt der Gesamtfiihrungsg ,ahran
welcher die Qualitatspolitik festlegt und zur Ausfiihrung bringt.” Sduigabe,
Doch in den letzten Jahren wandelte sich die Bedeutung und die Organisatj

.,Qualitétssicherunwg". Diese Wandlung durchlief mehrere Stufen, die in deran, der
literatur unterschiedlich dargestelit werden /76, 84,122/. Bei vereinfachter Beia‘t:h.
tung kann man drei Entwicklungsstufen erkennen, die letztlich zu einem, nach‘
Verstandnis der Qualitatsarbeit fuhrten (Bild 2.1). In ihnen kommt zum Ausdeue“
daR Qualitat als hochstrangiges Ziel von allen Mitarbeitern, e‘inschlie&ﬂichmck'
Managements, anerkannt und verfol deg

gt werden mul3.
Qualitats- i
/ management P
Integrierte | ouajitst ; i
Qualitats- ist Chefsache \9_/
/ sicherung und Flihrungsaufgabe

: Fehler- ‘ s | ‘\
Qualitats- verringerung ‘ 4
sicherung | und -verhinderung Y

!

Fehler-
entdeckung Q

Bild 2.1: Entwicklungsstufen und Komponenten des Qualitatsmanagements

Lange Zeit verstand man unter Qualitatssicherung in der Hauptsache d

Fehlerentdeckung und Reparatur der entdeckten Fehler Spater verlagerte sich d:
Schwerpunkt hin zu einer Fehlerverringerung und Fehlerverhinderung In Vd‘mw'
Phase wird Qualitatssicherung als separate Funktion aufgelost und in anqg ¥
Funktionen integriert. In der dritten Stufe schlieBlich dreht sich alles um die Quam;?
Sie ist Chefsache und Fihrungsaufgabe und dabei allen anderen Funktionen

ubergeordnet

Die aufgezeigte Entwicklung trug mit dazu be dall der Begriff f]ﬁmhzm“mm"mq
seine Bedeutung als Oberbegnff verior Im Gegenzug ist nun Qu;;m;ﬂ.mm“mm,{‘
nicht mehr nur ein Aspekt der Gesamtfuhrungsaufgabe Nach DIN ISO 8402 .“ﬂ.
steht Qualititsmanagement jotst fur ‘
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"Alle Tatigkeiten der Gesamtfiihrungsaufgabe, welche die

- Qualitatspolitik, Ziele und Verantwortungen festlegen
sowie diese durch Mittel wie

- Qualitatsplanung,

- Qualitatslenkung,

- Qualitatssicherung und

- Qualitdtsverbesserung

im Rahmen des Qualititsmanagementsystems verwirklichen.”

Ziele von Qualititsmanagement (QM) und Total Quality Management

Hinter QM und einem QM-System steht eine Organisationsstruktur, sowie
dokumentierte Verantwortlichkeiten, Prozesse und Verfahren. Ziel des Qualit?ts-
managements und mit ihm auch des QM-Systems ist die Erreichung aller Qualitats-
ziele eines Unternehmens /T81/. Deutlich dartiber hinaus geht der Zielrahmen von
Total Quality Management (TQM). In einem Unternehmen spielen neibe'nr dem
Qualitatsziel noch weitere Ziele eine Rolle: Es gibt Zeit- und Kostenziele, Zlel_e bei
der Kunden- und Mitarbeiterzufriedenheit sowie den Aspekt eines gesellschaftlichen
Nutzens. Die letztgenannten Zielkriterien sind neben der Qualitat die Ziele von Total
Quality Management.

2.1.2 Kernkonzept und Wirkung von Total Quality Management

Wurzeln von TQM

Total Quality Management (TQM) hat zwei begriffliche Vorfahren: Zum emenrnkann
es als die konsequente Weiterentwicklung des von Feigenbaum 1961 gepragteﬂ
Begriffes "Total Quality Control" (TQC) angesehen werden /10/. Die zweite Wur'zel
von TQM liegt in Japan. Dort fiilhrte Ishikawa 1968 den Begriff Company Wide
Quality Control (CWQC) ein. Hintergrund war dabei die Idee der Ausweitung von
Qualitatslenkung (Quality Control) auf alle Vorgange im Unternehmen, auf tech-
nische und nicht-technische Ablaufe /92/. Die Grundziige heutiger TQM-Konzepte
stammen aus den traditionellen Qualitatsbewegungen.

Die verschiedenen Autoren setzen in ihren Konzepten unterschiedliche A‘kzenle (Bild
2.2 links). Die im folgenden kurz skizzierten Qualitatssichtweisen sind nlcht. als
Gegensétze aufzufassen. Man kann sie als sich erganzende Auspragungen €ines
ganzheitlichen Qualititsdenkens auffassen /19/. Aus Demings Sicht steht der
Proze® im Mittelpunkt /67/. Er entwickelt ein 14-Punkte-Programm fir das
Management. Bei Deming sind die statistischen Methoden ein primares Werkzeug,
bei Juran und Feigenbaum nur ein Werkzeug von vielen /84, 62/. Jurans Lehre setzt
etwas rationaler an, aber auch er verbindet, wie Deming auch, ein umfas‘sgpdes
Qualitatsverstindnis mit der Notwendigkeit, das Top Management fir die Qualitat zu
gewinnen /63/.
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Historische Entwicklung

Bild 2.2: Kernkonzept und Wirkung von Total Quality Management

Das Qualitatskonzept von Feigenbaum nennt man .Total Quality Control* (TQc). g
fordert z.B. eine Qualitatssicherung in allen Phasen der Produktentstehung ‘d‘urcrf
interfunktionelle Teams /35, 43/. Feigenbaum stellt den Kunden in den Mmel;pUnm
der unternehmerischen Tatigkeiten und pragt den Begriff .integrierte Qualitatg .
sicherung”. Letzterer wird heute meist in einer von Ishikawa ausgehenden umfag
senderen Bedeutung (unternehmensweite Qualitatssicherung) angewandt. Dag "y ;
Ishikawa /70/ entwickelte Company Wide Quality Control (CWQC) kann 'aln
mitarbeiterorientiertes Konzept angesehen werden, zur Einbindung der Mitarbeite, ls
die unternehmensweite Qualitatsarbeit. i
Crosby gilt als professioneller Verbreiter der neuen Techniken. Die Kemauss,a
von Crosby's Qualitatssicherungsprogramms lautet: Null Fehler mussen Leistyr, Qse
standard werden. Daneben formuliert er noch weitere .Grundsatze des Ouahtaas-
managements”: )
¢ Qualitat bedeutet Erfillung von Anforderungen und nicht HOChWBmgke,‘
oder Formschonheit. '
¢ Ein Qualitatsproblem an und fur sich gibt es nicht
» Einen Gesichtspunkt wie Wirtschaftlichkeit von Qualitat gibt es nicht. eg 51
in jedem Fall billiger, etwas gleich richtig zu machen b
 Es gibt nur ein einziges Leistungsmall: die Qualitatskosten

Crosby und auch Deming entwickelten aus den Erfahrungen ihrer Seminartitigkeq
jeweils ein 14 Punkte Programm (vgl. /65/). Obwohl die einzeinen Punkte in beiden
Programmen durchaus differieren, decken sich auch einige Schritte So betonen
beide die Wichtigkeit der Mitarbeiterschulung. der stindigen Verbesserung und der
Zielsetzung. Die auffilligste Gemeinsamkeit ist jedoch die Verpflichtung des
Managements zum jeweiligen Qualittsverbesserungsprogramm  Gemeinsam er.
reichten die vier in Bild 2.2 genannten Autoren durch ihr unermudiiches Drangen ung
den nachweisbaren Erfolg in Japan eine Bewulitseinsbildung bei einer wachsenden
Zahl von Unternehmern. Aus den Grundzugen der genannten Qualitatsphilosophien
kristallisierte sich schliefilich das Kermnkonzept von Total Quality Management
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Kernkonzept und Grundprinzipien von TQM

Bei TQM steht, wie bei vielen anderen Q-Philosophien auch, Qualitat im Mittelpunkt.
Zudem ist Qualitat allen anderen Funktionen Ubergeordnet /66/. Der Fokus liegt auf
Qualitat, nicht nur in einer einzigen Abteilung, sondern unternehmensweit.

Als wichtige Grundprinzipien gelten eine starkere Kundenorientierung und eine
konsequente ProzeRorientierung /131, 136/.

Weitere Grundprinzipien von TQM, die zudem die evolutiondre Entwicklung von
TQM aus traditionellen Qualitdtskonzepten (z.B. von Deming oder Feigenbaum)
belegen, sind das Prinzip der permanenten Verbesserung und ein neues Flhrungs-
verhalten. Die in den letzten Jahren von Imai /60/ neu gepragte Idee der perma-
nenten Verbesserung (auch bekannt als Kaizen) basiert auf einer kontinuierlichen
Suche nach Ansatzpunkten fiir Verbesserungen, wobei es sich durchaus um kleine
Verbesserungen handeln darf.

Beide Prinzipien finden sich bereits in der 14-Punkte-Liste von Deming /65/. Der
Punkt ,Verbessere standig die Systeme* kann als Vorlaufer der ,permanenten
Verbesserung* von Imai angesehen werden. Das ,moderne Fiihrungsverhalten
konkretisiert Deming in einer Reihe weiterer Punkte in seinem Qualitatsprogramm.
So fordert er auf, eine angstfreie Atmosphare zu schaffen, (Abteilungs-) Barrieren zu
beseitigen, Ermahnungen zu vermeiden, keine willkiirlichen Ziele zu sgtzen. eine
dentifikation mit der Arbeit zu ermdglichen und die Weiterbildung zu fordern. Die
letztgenannten Punkte werden heute als kooperativer Fihrungsstil bezeichnet.
Dieses in vielen Unternehmen erfolgreich eingefiuhrte neue Flihrungsverhalten be-
deutet aus Managementsicht soviel wie Mitarbeiterorientierung.

Definition und Wirkung von TQM

In DIN 1SO 8402/E03.92 /29/ findet sich folgende Begriffsdefinition zu TQM. Der
Wirkungszusammenhang ist im rechten Teil von Bild 2.2 illustriert.

"Auf der Mitwirkung aller ihrer Mitglieder beruhende Fihrungs-
methode einer Organisation, die Qualitat in den Mittelpunkt stellt und
durch Zufriedenstellung der Kunden auf langfristigen Geschéﬂsierfo‘!g
sowie auf Nutzen fiir die Mitglieder der Organisation und fir die
Gesellschaft zielt."

Das Fundament auf dem TQM entstehen kann, besteht nach ISO/TC 176 161/ a‘u:S
den drei Blocken Kundenorientierung, ProzeR-Sichtweise und Einbindung aller
Mitarbeiter. Entscheidend fiir den Erfolg mit TQM ist nicht die Anwendung emzelnef
Komponenten, sondern deren gleichzeitiges Zusammenwirken nach dem Motto:
"Das Ganze ist mehr als die Summe seiner Teile" /92/.

TQM kann man sich bausteinartig zusammengesetzt vorstellen aus unter-
schiedlichen strategischen Ausrichtungen, mehreren Rahmenbedingungen und einer
Vielzahl von Methoden und Instrumenten. Was TQM auszeichnet, ist die Integration
dieser Elemente unter einem Dach, wie es auch in Bild 2.3 dargestellt ist /44, 141/.
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Bild 2.3: Total Quality Management als integrativer Ansatz (nach /44/)

Einfiihrungskonzept |
Fir Unternehmer, die TQM als hochprofitable Alternative zu he.—kbmm“chen

Managementkonzepten erkannt haben und TQM grfqlgrEich in ihrem Betri

einfiinren wollen, sind in /73/ und /88/ zwei unterschiedliche Elm'l.‘mrt,,ngsw@g eb
schrieben. Beide Ansatze sehen langfristiges Denken als wichtige Voraussetz,, g
eine erfolgreiche Umsetzung des TQM-Programms an. Beide V‘Org'?he“svue?s ur
stiitzen sich zum Teil auf Kriterien des European Quality Award (EQA) /89, 5g, en
173/ betont Kirstein den engen Zusammenhang von Technik und Gelslesh‘altung- ‘Iln
kritischen Erfolgsfaktor. Als Technik wird ein Qualitatsmanagementsystem eas
pfohlen, das den EQA-Kriterien gerecht wird. Die Geisteshaltung wird ayg o m-
noch relativ unbekannten zweiten Denkansatz von Deming hergeleitet /24/ A, dam
von Malorny /88/ vorgestellte Einfihrungskonzept beschrankt sich nicht nur ay¢ 4 s
Einfiilhrungsphase, sondern deckt auch die Jahre danach ab. Dazu werden Bcl::
Handlungsfelder bearbeitet und jeweils vier struktunerte Phasen durchlayfen Die

vier Phasen werden genannt:
Sensibilisierungsphase zum Initieren von TQM (vorausgegangen ist

Bewulitseinswandel)
Realisierungsphase unternehmensweite Anwendung und Entfaltung (auf Basis
von Fluhrungs- und Strukturwandel)

Stabilisierungsphase Beschleunigung des Verbesserungsprozesses und
innovative Ausrichtung (Wirkung aus Vernetzung von Einzelmalinahmen)
Phase der Exzellenz Dynamisierung und Verfeinerung (durch Verfeinerung des

TQM-Prozesses)

Die acht Handlungsfelder (Fuhrung, Mitarbeiter, Kunden Zuleferer, Gesellschaf
Prozesse, Controlling, Zielplanung) sind abgeleitet aus den neun Bewertungs.
kriterien fir den European Quality Award Fur jedes Handlungsfeld und jede Phase
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sind dabei die Kernaufgaben (als grundsatzliche Zielstellung) und die Ansatzpunkte
(in Form konkreter Mal3nahmen) vorgegeben. Fir Unternehmen, die sich an diesem
EinfUhrungsleitfaden orientieren, hat das den Vorteil, dak sie nach der Einflihrung
einen Gradmesser fiir Giite ihrer TQM-Bemiihungen besitzen und sie bereits relativ
gut vorbereitet sind auf eine Teilnahme am EQA.

2.1.3 Methoden und Instrumente

Methodenvielfalt und Strukturierungsversuche

TQM ist kein vorrangig instrumentaler Ansatz. Dennoch sind in der Vergangenheit

zahlreiche Methoden und Instrumente entwickelt oder aus anderen Q-Konzepten

ibertragen worden. Bei einer auf den ersten Blick uniibersehbaren Methodenvielfalt

kann leicht Verunsicherung aufkommen und potentielle Anwender davon abhalten

sich Uiberhaupt einer Methode zuzuwenden. Um den Uberblick zu wahren, wurde in

der Vergangenheit mehrfach der Versuch gemacht, sie in unterschiedliche Gruppen

einzuteilen und zu systematisieren.

In /107/ wird eine Landkarte der Qualitit vorgestellt, die einem zusammen-

gewlirfelten Baukasten von Systemen, Philosophien und Werkzeugen gleicht und

viel Freiheit fur Interpretationen laft.

In /131/ wird eine einfache Unterscheidung nach ,Basiswerkzeugen® und Instru-

menten fir ,Quality Engineering® vorgenommen. Letztere sind schwer.pun\ktmaﬂ,lg

einsetzbar in der Phase vor Produktionsbeginn, in der Produktentwicklung und

Produktionsplanung. Zu diesen Instrumenten zahlen neben anderen:

e Quality Function Deployment /68, 118/ zur Umsetzung von Kundenanforderungen
ins Produkt,

« Fehlermdglichkeits- und -einfluanalyse /8/ um potentielle Fehler bei der
Entwicklung oder Fertigung eines Produktes zu vermeiden g in

« Design of Experiments /45/ als statistisches Verfahren zu Ermittlung wichtiger
EinfluRgroRen.

Die unter Basiswerkzeuge zusammengefaliten Instrumente werden an and_erer
Stelle auch als ,Seven QC Tools* bezeichnet /98/. Hierzu gehoren Strichlisten, Histo-
gramme, Pareto-Diagramme,  Schlichtungen,  Streuungsdiagrame, Ur§80h9'
Wirkungs-Diagramme und Regelkarten. In /107/ wird unter den sieben klassischen
Werkzeugen zur Qualitétsverbesserung verstanden: PDCA-Kreis (Plan Do Check
Act), Datensammlung, Auswertung, Darstellung, Pareto-Analyse (80-20-Regel),
Ursache-Wirkungs-Diagramme (Ishikawa-Diagramm) und Regelkarten. Auch in /26,
112/ finden sich ahnliche Aufzahlungen von sieben Basiswerkzeugen.

Eine etwas andere Gruppierung nimmt /48/ und /65/ vor. Die einzelnen Methoden-
bausteine sind dort Strategien und Verfahren zugeordnet (wie Just in Time (JIT),
Simultaneous Engineering (SE), Eigenkontrolle, Qualitatszirkel, ...) qnd diese
wiederum den Qualitatsphilosophien, denen sie entspringen. Unter Q-Philosophien
werden verstanden: Deming (14 Punkte Programm), Juran (Qualitétsmanagemem)‘-
Feigenbaum (integrierte Qualitatssicherung), Crosby (Null-Fehler) und daneben noqh
Ishikawa (Company Wide Quality Control) und standige Verbesserung (Kaizen). Sie
alle wiederum basieren letztlich auf einem TQM-orientierten Denken und Handeln.
Und das ist der Kern der Systematik.
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Die einzelnen Q-Methoden lassen sich auch den drei von Juran unterschiedenen

Managementtechniken zuordnen und auf diese Weise strukturieren /65/:

e Q-Planung mit QFD, FMEA (Konstruktion u. ProzeR), Versuchsplanung

¢ Q-Sicherung mit SPC, Vorbeugende Wartung (TPM: Total Productive
Maintenance)

o Q-Verbesserung mit Kaizen, 7 Werkzeuge (Pareto, Ishikawa, ...), ProzeR-FMEA_
Versuchsplanung

In /8/ werden einzelne Qualitatstechniken entsprechend ihrem Schwerpunkt
unterschieden nach den Strategiefeldern von TQM, namlich der Kunden-, ProzeR-
und Mitarbeiterorientierung. Die beiden letztgenannten Strukturierungsansatze
lassen sich in einer Ubersicht (Bild 2.4) zusammenfihren, in der je Methode ihre
Hauptstolrichtung und damit ihr Einsatz- und Wirkungsschwerpunkt ablesbar ist

Die Kundenorientierung wird vornehmlich in der Planungsphase durch den Einsatz
von Hilfsmitteln wie Wertanalyse und Quality Function Deployment (QFD)
berucksichtigt. Kundenorientierung bedeutet, die Stimme des Kunden zu horen und
QFD erlaubt es, Kundenanforderungen systematisch in Produktmerkmale umzuy-
setzen. QFD kann jedoch auch als prozeRorientierte Methode eingestuft werden, da
bei Einsatz der Methode aus den ermittelten Produktmerkmalen auch Herstellungs-
vorschriften und schlieBlich Produktionsanweisungen abgeleitet werden

Um der von TQM geforderten ProzeBorientierung gerecht zu werden, stehen eine
Reihe von Werkzeugen zur Verfiigung, die das Denken in Ablaufen und Zusammen.-
hangen unterstiitzen, mit dem Ziel der Prozeflbeherrschung. Je nach Phase der
Qualitatsarbeit dominieren hier die Versuchsplanung (DoE) und FMEA oder beim
Sichern der Qualitat die statistische ProzeRregelung (SPC)

Phasen der
Q-Arbeit

TQM-
Strateglefelder

iicbinti T

Bild 2.4: Qualitatstechniken nach Einsatz- und Wirkungsschwerpunkter

10
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Zur Mitarbeiterorientierung im Sinne von Fehlervermeidung und standiger Ver-
besserung von Prozessen Uber motivierte Mitarbeiter mit Qualitatsverantwortung
stehen auch mehrere Techniken zur Verfligung: An erster Stelle seien die sieben
Basiswerkzeuge genannt, die helfen kénnen Probleme im Tagesgeschéft schnell zu
erkennen und ihre Ursache zu ermitteln /8/. Demgegeniiber haben die FMEAs und
Poka Yoke eher vorbeugenden Charakter. In der FMEA werden im Team die
Konstruktions- und Prozefablaufe systematisch auf potentielle Fehler untersucht.

SchlieBlich lassen sich die Werkzeuge auch in folgende fiinf Gruppen einteilen /117/:

* Analytische (QFD, FMEA, Fehlerbaumanalyse, Poka Yoke, Wertanalyse)

» Statistische (Statist. Basismethoden, Regressions- u. Varianzanalyse, SPC,
ProzeRfahigkeitsanalyse, Versuchsplanung)

» Problemlosungsgruppe (systematische interaktive Problemlésung, 7 elementare
Qualitatswerkzeuge, 7 Managementwerkzeuge)

» Industrial Engineering (Arbeitsvereinfachung, Arbeitsplatzgestaltung,
Instandhaltung vor Ort)

 Psychologische (Information u. Kommunikation, Moderation u. Coaching,
Teamarbeit)

Durch eine geeignete Kombination einiger der oben genannten Methoden, ZB:
bestimmte analytische und Problemlésungstechniken, wurden weitere Instrumente
geschaffen. Beispielhaft seien an dieser Stelle mit dem ,20-Schliissel-System’ und
KVP? zwei Konzepte genannt, die durch Parallelisierung von Verbesserungs-
prozessen und einen ganzheitlichen Ansatz Synergien hervorrufen konnen /75/.

Unabhangig davon, welche Qualitatsstrategie im einzelnen verfolgt wird, mufs die
Einflhrung jeder Q-Philosophie (oder Aufbau eines Qualitatssicherungssystems)
einhergehen mit "qualititsgesichertem" Motivationsmanagement, um die im Unter-
nehmen (meist sehr hoch) gesteckten Ziele auch zu erreichen /138/. Die Bedeutung
des Motivationsmanagements ist umso groRer, je spater die Q-Verfahren Erfolge
aufweisen konnen.

Praktische Erfahrungen mit QM-Methoden im Produktionsbereich

Die Qualitatsleiter in (iber 150 deutsche Unternehmen wurden schriftlich befragt, ob
und seit wann sie bestimmte Methoden einsetzen und wie sie die_ emzelnel_“l
Methoden bezliglich ihrer Wirkung auf Kriterien wie Kosten, Qualit'at_ und Z_elt
einschatzen /22/. 51 Unternehmen machten auswertbare Antworten. Von diesen suljd
85% als GroRunternehmen einzustufen mit mehr als 500 Mitarbeitern. In Bild 2.5 |§!
fiir jede dieser Qualitatstechniken die durchschnittliche Anwendungsdauer und die
Anwendungshaufigkeit ablesbar.

11
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FMEA: Fehlerméglichkeits- und Einfluanalyse
Qc: Qualititszirkel

Bild 2.5: Verbreitung und Einsatzdauer von Qualitétstechniken nach /22/

Die meisten Qualitatstechniken befinden sich durchschnittlich zwischen 5 und 10
Jahren in der betrieblichen Praxis. Mit einer Ausnahme gilt fur die genannten
Qualitatstechniken: je hoher die durchschnittliche Anwendungsdauer, desto hoher
liegt auch der Verbreitungsgrad des jeweiligen Werkzeugs. Allein die statistischen
Versuchsplanungen (DoE) bilden hier eine Ausnahme: im Durchschnitt seit fast 7
Jahren in einigen Betrieben im Einsatz, aber mit einem Verbreitungsgrad der unter
dem von Poka Yoke oder QC liegt. Ursache fiir die geringe Verbreitung konnte hier
die relativ hohe Komplexitat und der Aufwand im Vergleich zu anderen Techniken
sein.

Drei weitere Ergebnisse, welche die Befragung lieferte

* Bei allen Q-Techniken wurde die Wirkung auf die Fehlerkosten durchweg positiv
bewertet.

» Die grofiten Qualitatssteigerungen kommen nach Einschatzung der Befragten
beim Einsatz von Poka Yoke und SPC zustande

+ Die groBiten Zeiteinsparungen (vom Start der Entwicklung bis zur Lieferfahigkeit)
werden FMEA und DoE zugeschrieben, also Techniken, die im Vorfeld der
Fertigung (in Entwicklung und Planung) eingesetzt werden

12
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2.1.4 TQM und Auswirkungen auf die QDV

Kennzahlen erleichtern den ,,Kontinuierlichen Verbesserungsproze8“ KVP

Ein Kernpunkt von TQM ist die ,kontinuierliche Verbesserung" aller Prozesse und
Ablaufe. In der Produktion bedeutet das eine stindige Verbesserung der Arbeits-
ablaufe durch kleine gezielte Schritte. Gezielte Schritte setzen ein Ziel voraus, also
,einen Zustand, der zu einem Zeitpunkt in der Zukunft eintreten soll* /16/. Wo immer
Prozesse und Ziele beschrieben werden, kann dies quantitativ oder qualitativ ge-
schehen oder mit einer Kombination dieser beiden Beschreibungsarten. Die
Beschreibung eines Weges standiger Verbesserung setzt voraus, daB in regel-
maRigen Abstanden oder nach Durchfiihren von bestimmten MaRnahmen eine
Standortbestimmung erfolgen kann. Dazu bedarf es Vergleichsmaglichkeiten mit den
Ergebnissen aus der Vergangenheit. Die Vergleiche fallen dabei konkreter aus,
wenn Kennzahlen und anderen quantifizierbaren Kriterien der Vorzug vor qualita-_
tiven Beschreibungen gegeben wird. Aus den gleichen Griinden sollte auch beil
Zieldefinitionen quantifizierbaren Kriterien der Vorzug gegeben werden.

Flexible Instrumentarien fiir Mitarbeiter- und ProzefBorientierung

Zu dem innerhalb von TQM geforderten neuen Fiihrungsstil gehort auch die
Forderung von Flexibilitat und Kreativitat. Neben den traditionellen TQM—Wer!(-
zeugen (7M,..) sind daher vermehrt flexible Instrumentarien erforderlich, die
zunehmend starker einer Mitarbeiter-, Kunden- und ProzeRorientierung Rechnung
tragen mussen. Das gilt in dieser Form auch fir die gesamte Qualitatsdaten-
verarbeitung, von der Erfassungskomponenten bis hin zu den Auswertewerkzeugen.

2.2 Informationsmanagement und Qualititsdatenverarbeitung

Die Begriffe Daten und Information zahlen zu den Kernbegriffen der Informat-ions-
und Datenverarbeitung und trotzdem tut die Wissenschaft sich schwer, inter-
disziplinar gliltige Definitionen zu formulieren /31, 12/. Als Daten werden nach /137/
bezeichnet: Kleinste in Form von Ziffern, Buchstaben o.4. vorliegende Nachrichten
iiber reale Gegenstande, Gegebenheiten, Ereignisse usw., die zum Zwecke der
Auswertung kodiert wurden. An anderer Stelle sind Daten als Ordnungs- und
Mengeninformationen definiert /31/. Auch beim Begriff Information gibt es unter-
schiedliche Ansichten. Informationen sind nach /83/ Mitteilungen, die aus Daten
bestehen, welche zu Wissen aggregiert werden konnen. Im weiteren Verﬂpuf spll
Information verstanden werden als Nachricht, Auskunft oder Mitteilung, die beim
Empfanger ein bestimmtes (Denk-)Verhalten bewirkt /137/. .
Zusammenfassend kénnte man formulieren: Daten werden zu Information, wenn Si€
so aufbereitet sind, dal sie beim Empfanger ein bestimmtes (Denk-)Verhalten
bewirken konnen (Bild 2.6). Aus dieser Definition lassen sich mehrere Bedingungen
fur einen Informationsgewinn via Daten ableiten:

Es gibt aufbereitete Daten und diese Daten erreichen einen Empfanger. Sie werden
von ihm interpretiert und verstanden. Und schlieBlich mufd der Empfanger féhig sein,
ein bestimmtes Verhalten zu zeigen.
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Bild 2.6: Zusammenhang von Daten, Information und Verhalten

2.2.1 Informationsmanagement im Unternehmen

Bedeutung und Nutzen des Informationsmanagements

Erfolgreiches Informationsmanagement hat eine Optimierung von Entscheidungen
bzw. Mallnahmen in Unternehmen zum Ziel. Die Qualitat von Entscheidungen hangt
in hohem Malle von der Qualitat der verwendeten Information ab. Damit wird
Information zu einem Erfolgsfaktor und das Informationsmanagement ist eine
Aufgabe von zentraler Bedeutung fiir ein Unternehmen /81/. Eine Moglichkeit, einem
Manager zu helfen, bessere Entscheidungen zu treffen, ist den _Informationsnutzen®
zu erhohen /58/. Eine Nutzensteigerung ist mit einer Information erzielbar ., wenn ein
breiter Einsatz und richtige Interpretationen erfolgen konnen und die richtigen
SchiuBfolgerungen abgeleitet werden. :

Ansatzpunkte zur Nutzensteigerung bietet dabei die Optimierung von vier in Bild 2.7
dargesteliten Kriterien, die die Informationsversorgung mafigeblich beeinflussen

¢ Informationsbreite und -tiefe
e Informationsqualitat
» Informationszuganglichkeit

¢ Informationsaufbereitung
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Bild 2.7: Kriterien zur Steigerung des Informationsnutzens

Herausforderungen des Informationsmanagements

Eine Aufgabe des Informationsmanagements ist es, die Voraussetzungen zu schaf-

fen, daR Informationen erzeugt und angeboten werden, die der Nachfrage ent-

sprechen. Die Voraussetzungen ergeben sich dabei aus den Herausforderungen,

denen sich das Informationsmanagement stellen muf3 /81/:

» Wechselnde Informationsnachfrage der Nutzer wegen unvorhersehbarer Markt-
und Unternehmensereignisse, die ein neues Informationsbedurfnis auslosen,
sowie wegen organisatorischer und personeller Veranderungen im Unternehmen.

« Steigende Anzahl und Vielfalt der Endanwender, die einerseits eine gewissg
Unabhangigkeit von der zentralen Datenverarbeitung anstreben, andererseits
jedoch auch mehr und kompetenten Support nachfragen, wenn sie z.B. beim
Kreieren einer weiteren DV-Insellésung an programmiertechnische Grenzen
stolRen.

« Bewahrung der Datenintegritét kann einmal aus Sicht der Datensicherheit
gesehen werden (Gefahr einer unbeabsichtigten Veranderung von Produktiv-
daten) und aus der Berlicksichtigung definierter Konsolidierungsstufen im
Auswertungsablauf.

« Akzeptanzprobleme durch Anwender. Sie kénnen gemindert werden, indem die
Nutzer wahrend der gesamten Einfiihrungsphase einbezogen werden, beginnend
bei der Definition der Ziele und Anforderungen, bei der Abstimmung der
Prioritaten, selbst bei der Gestaltung der Anwendung (Prototyping).
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Die Bedeutung des Informationsmanagements in den Unternehmen wird auf
voraussehbare Zeit nicht abnehmen. Die Informations- und Kommunikationstechnik
wird nach wie vor als Schlussel flir neue Produktionskonzepte gesehen /130, 133,
134/.

Datenhaltungs- und Archivierungsmedien

Das Informationsmanagement in den Unternehmen ist einem stetigen Wandel
unterworfen. Als Grund ist die standige Ablosung des Primarmediums zu nennen.
auf dem die Information abgelegt und gespeichert wird und mit dessen Hilfe sie
letztlich einem Anwender auch wieder zur Verfligung gestellt wird. Papier spielte zy
Anfang dieses Jahrhunderts eindeutig die dominierende Rolle. Seit Beginn der
sechziger Jahre wurde das Papier als Informationsmedium immer mehr zurlick-
gedrangt. Zunachst erfolgte nur die Verarbeitung der Daten mit den neu auf dem
Markt erschienenen Datenverarbeitungsanlagen. Spater wurde das Papier auch bei
der Archivierung und der Verteilung der Daten immer weiter verdrangt. Mit den
aufkommenden Datenbanken verénderte sich auch die Benutzerschnittstelle merk-
lich. Die standige Verbesserung der Datenhaltungsmethoden zusammen mit dem
immensen Fortschritt bei der Leistungsfahigkeit der Rechnersysteme sind die Vor-
aussetzung dafir, dal immer groBere Datenmengen erfallt, gespeichert und fir
Auswertungen zur Verfiigung gestellt werden kénnen.

Sehr bedeutsam fiir die weiteren Uberlegungen ist die Beobachtung, dal der
Aufwand fur die reine Datenanalyse standig sank (Bild 2.8). Die Datenverdichtung
auf dem Papier dauerte langer als auf den ersten Rechnern, obwohl die meisten
Auswertungen happchenweise programmiert werden muliten, weil die Daten noch in
Dateien und nicht in Datenbanken gespeichert wurden. Mit der zunehmenden
Verbreitung von Datenbanksystemen wurden die Query-Sprachen immer machtiger,
komfortabler und einfacher in der Anwendung. Bei neueren Datenbanksystemen und
selbst bei Tabellenkalkulationsprogrammen werden z B. die gebrauchlichsten
statistischen Methoden standardmaRig unterstiitzt. Damit verringert sich neben der
reinen Analysezeit auch der Aufwand fir die Methodenauswahl noch etwas, wobei
die Verantwortung fir die Auswahl der richtigen Methode in der Regel nicht vom
System ubernommen wird.

Durch leistungsfahigere Rechner und Datenhaltungswerkzeuge sank zwar der
Aufwand fir die reine Datenanalyse, aber die Zusammenfuhrung grofler Daten.
bestande aus moglicherweise unterschiedlichen Quellen und Standorten kann auch
Nachteile mit sich bringen.

Die zunehmende Automatisierung innerhalb der Informationserzeugung stellt immer
hohere Anforderungen an die Datenqualitat Die Genauigkeit, Volistandigkeit und
Aktualitat werden zu immer wichtigeren Kriterien Fehlende Werle konnen dabed
ebenso zu Datenproblemen fuhren wie eine hohe Dynamik der Daten /9 Daher fuhnt
der Autor in /85/ die Definition und das Messen von Datenqualitat als enen wichtigen
Forschungsbereich der Zukunft auf
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Bild 2.8: Tragermedien der Information

2.2.2 Entwicklungslinien der DV-Architektur

Die Architektur von Datenverarbeitungssystemen wandelte sich in den letzten 30
Jahren mehrfach. In Bild 2.9 sind drei Architekturkonzepte in einem groben zeitlichen
Raster eingeordnet. Die erste Phase war gekennzeichnet durch einen zgntraﬂe:n
GroRrechner mit zentralem Operatorbetrieb und dezentralen einfachen Termlnall‘s .fur
die Benutzer. Das komplette DV-Verfahren (Applikation und evtl. zugehorige
Datenbank) lduft auf dem GroRrechner. In den Terminals der Benutzer gentigt relativ
wenig Rechenleistung einfacher Prozessoren zum Darstellen der einfach?n
Bedieneroberflachen. Das hat den Vorteil, da sowohl die Kosten fiir die Endger_ate
beim Benutzer als auch der Aufwand fiir die Administration relativ gering sind.
Nachteilig wirkt sich aus, daR jede Bedieneraktion vom zentralen Grofrechner
abgewickelt werden muB.

In den achziger Jahren kamen Personal Computer auf den Markt. Die PC's wurden
leistungsfahiger und in vielen groReren Betrieben wurden lokale Netzwerke (LAN)
aufgebaut. Beides ist Voraussetzung fiir eine Client-Server-Architektur. Kenn-
zeichnend ist hier, daB die gesamte Bedieneroberflache (mit zunehmend grafischen
Anteilen) und auch groe Teile der Applikation auf dem Client-PC beim jeweiligen
Benutzer ablauft. Der Server betreibt bei Bedarf eine Datenbank oder andere
zentrale Bestandteile des Verfahrens. Bei diesem Konzept werden die Leistungs-
fahigkeit der dezentralen PC's und ihre grafischen Fahigkeiten ausgenutzt. Auch bei
Verfahren mit vielen Clients kann durch eine geeignete Aufteilung der Applikation
oftmals auf den Einsatz eines GroRrechners verzichtet werden, da ein wesentlicher
Vorteil dieser Trennung von Server- und Client-Modulen darin liegt, heterogene
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Hardware- und Anwendungsplattformen zu verbinden /125/. Nachteilig wirkt sich
aus, daB an Stelle einfacher Terminals leistungsfahige PC's eingesetzt und auf ihnen
Installations- und Administrationstatigkeiten verrichtet werden mussen.

BO : Bedienoberflache
Appl. : Applikation
DB : Daten, Datenbank

Bild 2.9: Markante Entwicklungslinien der DV-Architektur

Einhergehend mit weiteren Leistungssteigerungen auf dem Netzwerksektor und im
Serverbereich verbreitet sich derzeit ein weiteres Architekturkonzept. Bestandteile
dieses Konzepts sind ein oder mehrere zentrale Server fur ggf. erforderiche
Datenbanken (Dawa Server) und fir das Ausfihren der Applikation (Application
Server) und Net Computer oder andere Thin Clients als Endgerate beim Benutzer
Kennzeichnend fiir die Thin Clients ist, dal sie im Gegesatz zu PC's (Fat Clients)
keine Festplatten, Diskettenlaufwerke und ahnliches aufweisen Sie sind damat
preiswerter, administrationsarmer und ausfallsicherer als PCs. Die geforderte
Leistungsfahigkeit der zentralen Komponenten kann sich, in Abhangigkeit von der
Anzahl angeschlossener Clients und der Komplexitiat des Verfahrens, wieder zu der
einstiger Grolrechner aufschwingen. Unter der Voraussetzung eines leistungs-
fahigen LAN erreicht man mit diesem Konzept eine Verknupfung der Vorteile der
beiden Vorgangerkonzepte' relativ preiswerte zentrale Administration und Moglich-
keit zur Verteilung der Rechenlast zwischen Server und Clent

Die in Bild 2.9 idealisiert vorgestelite 2-phasige Entwicklung der DV-Architekiur wies
noch mehr oder weniger bedeutende Zwischenschritte auf Einer dieser Zwischen-
schritte ist der Einsatz von X-Terminals als Clients im Verbund mit sinem X-MHost.
Rechner. Diese Konstellation ermoglicht einen leistungsfahigen grafischen
Terminalbetneb, jedoch lauft die gesamte Applikation und grofle Teie der
Bedieneroberflache zwingend auf dem Host-Rechner ab Dieses DV-Konzept ist
einzuordnen zwischen Grollrechner und Client-Server-Architektur. da die admini-
strativen Vortelle eines Terminalbetriebs an einem zentralen Rechner um de
grafischen Moglichkeiten von X-Window erganzt werden
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Das Potential, das sich jetzt und in Zukunft beim Einsatz der NC-Server-Architektur
eroffnet, liegt in ihren Freiheitsgraden (Bild 2.10). Im einzelnen sind dies die
Verteilungsmoglichkeit der Applikationslast zwischen Server und Client und die
Einsatzmdglichkeit unterschiedlicher Arten von Clients. So ist auf Anwenderseite ein
vollwertiges und doch administrationsarmes Nebeneinander unterschiedlicher Hard-
wareausriistungen méglich. Dies hat vor allem Vorteile in Ubergangs- oder Ablose-
zeiten. Aber auch im standigen Einsatz ist es von Vorteil, wenn ohne zusatzliche
Zwinge, allein die gegebene Infrastruktur den Ausschlag geben darf, welche Hard-
ware auf Anwenderseite zum Einsatz kommt.

—

b “Architektur . s i

|| Administrationsarmes Einfache Skalierbarkeit
|| Neben- und Miteinander je nach Anforderungen
je nach vorhandener Vorteile des DV-Verfahrens
Infrastruktur ‘
* n+m Server fur
Net Computer (NC) Daten + Applikationen
i Auspragungen | .1 patenserver +
b & 3 1 Applikationsserver
| 1 Server mit Daten +
FatPC Freiheitsgrade | Applikationen

Bild 2.10: Vorteile und Ausprédgungen der NC-Server-Architektur

Auf Serverseite steht die einfache Skalierbarkeit im Vordergrund. In Abhangigkeit
von den Anforderungen des jeweiligen DV-Verfahrens kann mit einem Server ge-
arbeitet werden oder es kann eine Aufteilung zwischen Datenbank und Applikationen
vorgenommen werden. Dabei spielt es fiir den Benutzer keine Rolle und fir den
Administrator nur eine untergeordnete Rolle, ob sich die Applikationen und Daten
ganz oder teilweise im Ortlichen LAN, im Intranet oder Internet befinden. ]
Letztlich sind es die aufgezeigten Freiheitsgrade, die Anlald sind zu berechtigten
Hoffnungen, die Total Cost of Ownership zu senken.
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2.2.3 Schwerpunkte marktgangiger QDV-Systeme

Es tummeln sich eine Reihe von CAQ-Systemen auf dem Markt. Sie decken meist
nur einzelne Themenfelder innerhalb des Themenspektrums ab und Ubergreifende,
integrierte Losungen sind die Ausnahme /141/.

Unterreprasentiert im Bereich der Elektronikproduktion sind vor allem die Themen-
felder: Sichtprufung, Testautomaten, Reparaturplatzanbindung/-versorgung, und zu
einem Teil auch die Prifdatenauswertung (Bild 2.11). Dagegen ist das Aufgabenfeld
Prufmitteliberwachung und Fertigungssteuerung vergleichsweise gut abgedeckt.

Insellésungen
ohne Marktbedeutung
=> unterreprasentierter Bereich

Bild 2.11: Auswahl von CAQ-Verfahren und ihre Schwerpunkte

Wenn im folgenden der Begriff Qualitatsdatenverarbeitung (QDV) Verwendung
findet, so werden darunter Prif- und Reparaturdaten verstanden, welche prozef-
orientiert ausgewertet werden konnen. Nicht unter den Begrifft QDV fallt die Ver-
arbeitung von ProzeB- und Prifmitteldaten und Daten, die der Fertigungssteuerung
dienen.

2.3 Stand und Defizite im Umfeld der QDV

Es gibt in der Produktion und in Planungsabteilungen in der Elektronikindustrie noch
erhebliches Optimierungspotential in verschiedenen Bereichen Vier in diesem Zy-
sammenhang bedeutsame Themenbereiche sind in Bild 2 12 dargestelit

An vielen Stellen in der Produktion findet man noch Papier vor Ein grofler Schritt in
Richtung papierlose Produktion ist machbar, wenn die mit viel Zeiteinsatz auf Papier
ersteliten und gepflegten Prifanweisungen von dv-technisch ersteliten abgelost
werden konnen. Auch im Bereich der Datenerfassung, gerade im Pruf. und Repara-
tursektor, wird bei manueller Datenerfassung aus Zeitgrunden auf den notwendigen
Detaillierungsgrad der zu erfassenden Pruf- und Fehlerattribute verzichtet
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Q-Report 15. Mai MaRige Auswertungs- und
Zeitraum: April | Detaillierungsmdglichkeiten
ZeichNR: 471 1MA
#Geprift: 4500

Un- #Beanstandet: 133
systematische ,Eeuer 18

e . ehler 2: 6
Ruckflihrung von Fehler 3: 2

Qualitatsdaten

Priifdaten
Daum:
|ZeichNR: ___
{Fehier 1: 11111 101
Fehler 2: 11111 |
Fehler 3: 11
|#Gepruft: 396
|#Beanstandet: 13

> Prodfdtion foam. B0

Manuelle Prif- und

Reparaturdaten-
(][] 0000 erfassung
E [:l T [ D
Skl e i e |
Prufanweisungen auf
Papier Zeichnungs-Nr
| Produkt:
Freigabe:

Bild 2.12: Optimierungspotential in Planung und Produktion

Weitere Optimierungsmdglichkeiten finden sich im Bereich Datenverd_i.chtung und
Informationsgewinnung, denn ohne ausreichende Detaildaten zu den pmfvc?rgangen
und den dabei gefundenen Fehlern, lassen sich auch keine aussagefahlgen und
hinreichend detaillierten Auswertungen erstellen. Schlieflich ist das Thema Nutzung
und Umsetzung der Informationen, die aus Qualitatsberichten gewonnen w_erden
kénnen, noch stark optimierungsfahig. Vielfach werden in den Betn.eben die zur
Verfligung stehenden Auswertungen nur unregelmafig und unsystematisch genutzt.

2.3.1 Zeitaufwendiger Umgang mit Priif- und Reparaturanweisungen auf
Papier

In vielen Betrieben besteht noch Handlungsbedarf, die Dateniibernahme aus dem
CAD-Bereich auszubauen. Weniger als ein Drittel der Unternehmen nutzen laut /71/
CAD-Daten in den Bereichen Qualitatssicherung/PPS. .
Der folgende Erlauterungstext zu Bild 2.13 kann demnach als treffende Beschrel-
bung fir die Situation in mehr als zwei Drittel der Betriebe gelten.
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Zeichnung Prufanweisung
10 7o) WY b 3851

Bild 2.13: Bearbeitungsfolgen der Priifanweisung auf dem Weg durch Planung und
Produktion

Der Abteilung Produktionsplanung werden zu einem bestimmten Zeitpunkt Konstruk-
tionsunterlagen aus der Entwicklung zugestellt. Wenn mit der Erstellung der Pruf.
anweisungen nicht sofort begonnen werden kann, werden die Unterlagen abgelegt
und zu einem spateren Zeitpunkt wieder herangezogen. Zu gegebener Zeit werden
von einem Planungsmitarbeiter die Priifkriterien ermittelt und festgelegt. Die Pryf.
anweisung kann textuell auf ein oder mehreren Blatt Papier fesigehalten sein, die
danach an die Priifer weitergegeben werden. In vielen Fallen entsteht die Prifan.
weisung aus einer Konstruktionszeichnung, die textuell und farblich erganzt wird
(Bild 2.14). Eine Grafik, eventuell noch koloriert, ist fur die betroffenen Mitarbeiter
anschaulicher und damit schneller erfallbar als reiner Text Das nun folgende
Verteilen der Prifanweisung auf die einzelnen Prufplatze und das Versionsmanage-
ment wird zwar von der Planungsabteilung angestollen, oftmals jedoch von Pro-
duktionsmitarbeitern durchgefihrt. Die Prufanweisung wird an allen relevanten
Platzen abgelegt, zu gegebener Zeit wieder herausgesucht und dient dann als
Grundlage zum Prifen.

Das beschriebene Vorgehen birgt mehrere Nachteile, die, wenn sie mit geeigneten
Mittein beseitigt werden konnen, ein enormes Verbesserungspotential darstellen
auch im Sinne von Poka Yoke (Methode zur Vermeidung von unbeabsichtiglen oder
zufalligen Fehlern) /8,57/. Sowohl das Heraussuchen der jeweils richtigen Prifplane
wie auch das Verteillen aktualisierter oder neuer Plane an alle Prufplatze in der
Produktion sind zeitaufwendige Vorgange, die zudem eine Verwechslungs. und
Fehlergefahr in sich bergen

22




Qualitatsmanagement und Informationsmanagement

Dort wo Papier noch als Tragermedium fiir Priif- und Reparaturanweisungen in der
Produktion genutzt wird, ist es begleitet von:

* hohem Aufwand bei der Erzeugung, Verwaltung und Verteilung,

* maRiger Aktualitat beztglich der Inhalte, und damit

¢ einem Gefahrdungspotential fiir die Qualitat der Produkte.
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Bild 2.14: Manuell kolorierter und gepflegter Priifplan fiir die Sichtprifung von
bestuckten Leiterplatten auf Basis einer Konstruktionszeichnu