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Qudlitat ist Attraktivitat

am Markt

+Es hilft im Verdréingungswettbewerb nicht, nur gut zu sein,
man muf3 die Anforderungen und Erwartungen bestméglich,
das heiBt besser als die Konkurrenz erfiillen, um attraktiv
fir den Kunden zu sein und auf diese Weise die Mengen und
Stickzahlen umzusetzen, die man als Basis fir jede Wirt-
schaftlichkeitsrechnung braucht.”

r. techn. Hans Heinz

Danzer, Steyr-Daimler-
Puch Fahrzeugtechnik,
machte dies in einem Vor-
trag deutlich, mit dem das
diesjahrige Quadlitatsleiter-
forum abschlof. Mit Defini-
tionen des Begriffes Quali-
tat hatte Prof. Dr.-Ing. JUr-
gen P. Blasing das 9. Qua-
litatsleiterforum erdffnet,
das unter dem Titel ,Total
Quality Management —
Aufgabe des Fihrungskrei-
ses” am 21. und 22. Mérz
1991 in der Stadthalle Sin-
delfingen stattfand. ,Quali-
tat ist die Maglichkeit, uns
von anderen zu unterschei-
den”, meinte Blasing und
wies darauf hin, daf} in der
Wirtschaft die Fahigkeit
und die Méglichkeit, diese
Differenzierungsstrategie als
Marktstérke auszubauen,
nur sehr unvollkommen ge-
nutzt wirden.
Die praktische Anwendung
der DIN ISO 9000 im be-
trieblichen Alltag war der
inhaltliche Schwerpunkt des
9. Qualitatsleiterforums. Im-
mer mehr Unternehmer se-
hen in der Zertifizierung ih-
res Qualitatssicherungs-Sy-
stems einen notwendigen
Schritt, um die Zukunft bes-
ser zu meistern. In einer
Plenumsdiskussion zeigte
sich, daf® der Streit um das
,Fur und Wider” der Nor-
mung und Zertifizierung
Uberwunden ist und nun
gefragt wird, wie und durch
wen Zertifikate vergeben
werden, welche kommer-
ziellen und konkurrierenden
Interessen mitschwingen.

Der Geschéftsfthrer der
Gesellschaft fir Manage-
ment und Technologie
(gfmt), Dipl.-Wirtsch.-Ing.
Manfred Hohl, wies in sei-
ner BegriBung der 440
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AKTUELLES

und kundengerechtes Ver-
halten.

Qualitétsmanagement

soll innerhalb der Toleranz-
grenzen stattfinden

In seinem Vortrag ,Neuzu-
ordnung qualitatsbezogener
Kosten” wies Dr. Danzer auf
den ,beinharten” Verdran-

~

Produktion

Aktualisierter Qualititskreis, eine Basis fiir die Optimierung von

Qualitiitssicherungs-Systemen [2].

Teilnehmer und 40 Referen-
ten [1; 2] auf die zehnjahri-
ge Organisations-Partner-
schaft mit dem Transferzen-
trum Qualitatssicherung
Ulm (TQU) hin und auf den
Wandel, den der Begriff
,Qualitat” in der Fabrik und
in den Aufgaben der Qua-
litéitsleiter in dieser Zeit er-
fahren habe. So miften
sich heute auch ganz an-
dere Stellen im Unterneh-
men als friher mit dem
Thema Qualitat auseinan-
dersetzen, sei es in bezug
auf die Umwelt, sei es in
bezug auf die Sozialkom-
petenz. Die Werte ,Mensch
— Qualitat — Zeit” seien in
den betrieblichen Vorder-
grund gertckt. Unter den
Erfolgsfaktoren eines Unter-
nehmens, die mit Marke-
ting, Innovation, Auftrags-
ausfihrung, Produkt und
Mitarbeiter benannt werden
kénnen, lagen im Marke-
ting die groBten Freiraume,
sich gegeniber den kinfti-
gen potentiellen Kunden zu
prasentieren, zum Beispiel
durch Absatzorientierung,
zielgerichtete Aktivitéten

gungswettbewerb in den
K&ufermérkten hin. Eine Op-
timierung der Prif- und Feh-
lerkosten sei véllig nutzlos,
wenn das Produkt oder die
Dienstleistung wegen man-
gelnder Attraktivitat vom
Kunden nicht gekauft werde.
So misse die Qualitat aus
einem neuen Blickwinkel ge-
sehen werden. Die qualitéts-
bezogenen Kosten miBten
neu zugeordnet werden,
wenn daraus fir heutige
Markisituationen zielfhren-
de Schlisse gezogen wer-
den sollten. Es sei zweckma-
Big, den Qualitatsregelkreis
zu aktualisieren, Bild, und
bei den Produktentstehungs-
phasen auch die Steuerung,
die Schulung und die Admi-
nistration einzubeziehen, wo-
bei das Prifen nach der
Produktion entfallen kénne,
weil es in allen Produkt-Ent-
stehungsphasen notwendig
sei. Bezieht man die Kosten-
optimierung auf den gesam-
ten Qualitatskreis und nicht
mehr nur auf die Produk-
tionskontrolle, dann wirden
auch Methoden zur Bestim-
mung der Attraktivitat des

Produkts und der Marke am
Markt gebraucht, um die Ri-
siken zu minimieren. Es
miBten so hohe Wiederbe-
auftragungsraten erreicht
werden, daf3 damit die be-
triebswirtschaftlich zugrunde
gelegte Basisrentabilitét ent-
steht. Der Vortragende fihr-
te in seiner Zusammentfas-
sung aus: ,Das bisherige
Toleranzdenken muf3 durch
ein Zielwertdenken abgel&st
werden, das bisherige Feh-
lermanagement durch ein
zielorientiertes Qualitatsma-
nagement innerhalb der To-
leranzgrenzen. Es wird emp-
fohlen, Fehlerkosten in Ziel-
abweichungskosten oder
Zielabweichungs-Wahr-
scheinlichkeiten abzuwan-
deln. Um Hinweise zur Ko-
stenoptimierung Gber den
gesamten Qualitétskreis zu
erhalten, sind Zielabwei-
chungskosten nicht nach
dem Ort ihres Auftretens
aufzulisten, sondern entspre-
chend ihrer Ursachenketten
analysiert darzustellen. Die
zielfohrende Erfassung von
Prifkosten scheitert, weil all-
zu unterschiedliche Aufga-
benstellungen und Hinter-
grunde vermischt wirden.
FehlerverhGtung ist hingegen
eine unabdingbare Aufgabe
jedes einzelnen im Rahmen
seiner normalen Tétigkeit
und jedes Funktionsbereichs
im Unternehmen, so daB ein
separates kostenmdaBiges Er-
fassen nicht sinnvoll er-
scheint.

Die Kosten eines Funktions-
bereichs Qualitat zur Unter-
stotzung der Qualitétslei-
stung des gesamten Quali-
tatskreises und als Quali-
tats-Controlling-Funktion
(Audit) sind im Rahmen der
zugeordneten Kostenstellen-
kosten selbstversténdlich ge-
trennt zu erfassen. Eine Bud-
getierung oder Optimierung
sollte ahnlich einer Investi-
tion mit Ruckflissen aus ei-
ner erhdhten Wettbewerbs-
fahigkeit in der Zukunft an-
gesetzt werden. Eine Addi-
tion mit den Zielabwei-
chungskosten, deren Ursa-
chen naturgemadB in der
Vergangenheit liegen, zu
,Qualitéitskosten” muB strikt
abgelehnt werden, weil dar-
aus keine wie immer gearte-
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ten zielfuhrenden Schlisse
gezogen werden kdnnen.
Auf den heutigen Markten
ist nur die Gesamtqualitéts-
leistung des Unternehmens
in Form der Produkt- und
Markenattraktivitat fir den
finanziellen Unternehmenser-
folg ausschlaggebend und
daher als Indikator fir den
Optimierungsfortschritt der
inneren und auBeren Quali-
tétskette von Unternehmen
und Markt zu betrachten.
Nur so kann die Konkur-
renzfahigkeit des Unterneh-
mens am Weltmarkt nach-
haltig gesichert werden” [2].

Potentiale nutzen

Am SchluB des 9. Qualitats-
leiterforums gab Prof. Bla-
sing der VDI-Z dariber Aus-
kunft, welche Qualitatspo-
tentiale im Unternehmen
besser genutzt werden
kénnten.

Blasing: Wenn wir behaup-
ten, daf ein Potential, das
vorhanden ist, nicht richtig
genutzt wird, muB man do-
nach fragen, wo das Pro-
blem liegt. Ich meine, das
Forum hat zwei oder drei
Richtungen aufgezeigt:

In vielen Beitrdgen ging es
um den Mitarbeiter. Offen-
sichtlich ist der Mitarbeiter
der Schlissel, um Potentiale
besser zu nutzen. Es war ei-
gentlich das erste Mal, daf3
gesagt wurde, wir missen
uns um den Mitarbeiter
kimmern, wir missen Struk-
turen schaffen, in denen der
neue Mitarbeiter, der demo-
kratisch erzogen ist, seinen
Platz findet und seine Arbeit
tun kann. In seinem Vortrag
Mitarbeiterorientierte Fih-
rung zur Verbesserung der
Unternehmensqualitét” gab
Prof. Dr. Franz Joseph Rankl,
Herberts GmbH, den Hin-
weis, dafd neu aufzubauen-
de Fuhrungsstrukturen feh-
lertolerant sein miBten. Ein
Fehler, der in einem Projeki-
ablauf auftritt, sollte im Lau-
fe einer Projekterstellung be-
herrschbar und kollegial
korrigiert werden. In autori-
tar gefGhrten, mit festen
Machtstrukturen ausgestatte-
ten Unternehmen kennen
die Mitarbeiter nicht die Ab-
sichten der Geschaftsfih-
rung, Fehler kénnen zu ,Zu-

VDI-Z 133 (1991), Nr. 7 — Juli

sammenbriichen” fihren.
DafB heute der selbsténdig
denkende und handelnde,
manchmal auch ,anecken-
de” Mitarbeiter gebraucht
wird, wird zwar verbal vie-
lerorts nachvollzogen, in der
Realitét und Organisation
aber sieht es oft nocch ganz
anders aus. Vielleicht ist das
eines der Potentiale.

Eine andere Maglichkeit, Po-
tentiale zu nutzen, ist das
Total Quality Management.
Nach wie vor wird zu sehr
funktional gedacht, es gibt
die Beschaffung, die Ferti-
gung, die Qualitétssiche-
rung, und jeder optimiert in
seinem Bereich. Wenn es
ein alles Uberspannendes
Band gab, dann waren es
eigentlich nur die Kosten.
Jeder hat in seinem Seg-
ment Kosten optimiert. Wir
stellen zur Zeit noch Kosten-

rechnungen nach Uberle-
gungen an, die uralt sind,
und jeder hat das Gefihl,
da stimmt etwas nicht. Aber
aufgearbeitet wird dieses
Thema kaum. Dr. Danzer
hat seine Ideen dazu vorge-
tragen — und dieses Thema
wird uns weiter verfolgen.
Der Schlissel kénnte sein,
daB man Qualitat als ge-
meinsames Vielfaches sieht.
Der dritte Ansatz, den ich
sehe, liegt in den Techniken,
wie sie Dipl.-Ing. Jochen Pe-
ter Sondermann, VW, in sei-
nem Vortrag ,Methodenge-
stitzte Produkt- und ProzeB-
entwicklung” an Beispielen
aus der Praxis vorgestellt
hat. In diesem und in ande-
ren Vortragen wurde davon
ausgegangen, aus nicht ver-
meidbaren Fehlhandlungen
keine Fehler am Produkt
werden zu lassen. In letzter

Publikumswirksam demonstriert

LJAutomatisieren®, eine Performance mit technischem Hin-
tergrund: Auf ihrem Zentralstand auf der Hannover-Messe
INDUSTRIE 91 stellte die Robert Bosch GmbH das pro-
Jessionelle Maschinen-Automatisierungskonzept Promakon
vor. Unter dem Motto ,Automatisieren umfafSt installieren,
steuern, bedienen und bewegen* zeigten fiinf junge Kiinst-
ler; wie unter einem Dirigenten das Automatisierungskon-
zept fiir den Kunden zusammengefiigt wird. Zu Promakon
gehdren  das  dezentrale  elektronische  Steck-Installa-
tionssystem Desi, mit dem die Ein- und die Ausgabeebene
. 3 oy . .
einer Anlage vom zentralen Schalischrank direkt an die
Maschine verlagert werden und der Verdrahtungsaufiwand
reduziert wird, weiterhin die anpassungsfihigen speicher-
¥ & Y . 5
programmierbaren Steuerungen CL und die Software-
bibliothek Madap fiir die Standardisierung der Bedienung
und Steuerung einer Anlage. Zur Schau gehérte die neue
- « . .
Robotersteuerung rho 3, die bis zu 18 Achsen regeln und
zugleich mehrere Handhabungssysteme steuern kann. Pro-
makon lafSt sich in allen Bereichen der Automatisierungs-
technik anwenden, zum Beispiel an TransferstrafSen, an
Schuweifs-, Montage- und Reinigungsanlagen.  Foto: Malle

Konsequenz werden nur
dann keine Fehler entstehen,
wenn ich bereit bin, auf die
Fehlerhaftigkeit einzugehen,
wenn ich in Richtung Fehler-
haftigkeit des Menschen
oder der Maschine plane.
,Poka-yoke” ist hier das
Stichwort. Bei Sondermann
heifit es: Poka-yoke bedeu-
tet fehlhandlungssichere Pro-
dukt- und ProzeBgestaltung
und die Anwendung einfa-
cher technischer Vorkehrun-
gen (Sensoren, Schalter, Ver-
riegelungsmechanismen) zur
Fehlervermeidung. Wenn es
zum Beispiel durch einfache
technische Hilfen gelingt, die
Méglichkeit auszuschalten,
dafB das falsche Teil ent-
nommen wird, kann der
Fehler gar nicht erst auftre-
ten.

VDI-Z: Herr Professor Bla-
sing, wie wird das 10. Qua-
litatsleiterforum inhaltlich
aussehen?

Blasing: Ganz sicher muf3
man die wirtschaftliche Be-
wertung des Qualitdtsmana-
gements aufarbeiten. Aber
schwerpunktmaBig will ich
wieder den Unternehmer,
den Vorstand, den Ge-
schaftsfihrer gewinnen, der
aus seiner Sicht den Quali-
tatsleitern, die hier beisam-
men sind, erklért, was er
zum Thema Qualitat denkt
und wie er Qualitat reali-
siert, damit wir als Quali-
tatsleiter ein Korrektiv be-
kommen. Ich glaube, es ist
ganz wichtig in diesem
Qualitétsleiterforum, dafd wir
nicht nur ,vorpreschen” und
gréBere Philosophien ver-
kiinden, sondern dafd immer
wieder einer kommt und
uns auf die Basis zurickholt,
von der man sagen kann:
So weit ist esl

(Das 10. Qualitatsleiterforum
findet statt am 31. Mérz und
1. April 1992.)  Klaus Malle

Literatur

[1] Total Quality Management —
Aufgabe des Fihrungskreises.
Tagungsbericht 9. Qualitatsleiter-
forum, Band 1 und Band 2.
Hrsg.: J. P Blasing. Minchen:
gfmt-Verlags KG, 1991.

[2] Danzer, H. H.: Quality-Denken
starkt die Schlagkraft des Unter-
nehmens. Buchreihe: Leitfaden
for Unternehmer und Fuhrungs-
krafte. Kéln und Zorich: TOV-Ver-
lag Rheinland und Verlag Indu-
strielle Organisation, 1990.

15



