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PROZEßSICHERHEIT ALS WETTBEWERBSFAKTOR

H.H. Danzer

1. Der SICHERE PROZEß - Randbedingungen im Verdrängungswettbewerb

Weltweit haben sich in den letzten Jahrzehnten die Märkte von Herstellermäirkten zu
Käufermärkten mit zum Teil extremem Verdrän gungscharakter entwickelt.

Diese Mäirkte sind charakterisiert durch ein sehr hohes Erfolgsrisiko für die
Unternehmen, da die wichtigsten betriebswirtschaftlichen Kenngrößen überwiegend
von der Konkurrenzsituation im Verdiängungswettbewerb und somit hochgradig vom
Kundenverhalten abhängt.

Dieser geänderten Situation entspricht auch ein völlig neues Versttindnis des Begriffes
Qualitat gegenüber bisherigen Auffassungen. Qualität wurde bisher einerseits an einer
technischen Perfektion bzw. an Idealzuständen gemessen und anderseits bloß als
ausreichend gute Erreichung von sehr oft nicht weiter hinterfragten
Spezifikations grenzen verstanden.

Qualität ist im heutigen Verdrängungswettbewerb jedoch ausschließlich die
bestmögliche Erfüllung der Anforderungen und Erwartungen der Kunden bzw.
Auftraggeber im jeweiligen Preis- und Terminrahmen. Etwas moderner formuliert:
Qualitlit ist die A T T R A K T I V I T A T eines Produktes oder auch einer
Dienstleistung itm Markt.

Diese dramatische Veränderung der Erfolgsgrundlagen von Unternehmen hat auch
drastische Veränderungen auf der Ebene der Produktion und Prozeßführung zur Folge.

Es genügt heute nicht mehr, mit sogenannten annehmbaren Fehlerquoten irgendwelche,
nach Fertigungs- oder Funktionserfordernissen festgelegte Spezifikationsgrenzen
möglichst kostengünstig einzuhalten. Auf Verdrängungsmäirkten ist es

überlebenswichtig, die Kundenerwartungen besser als der Marktleader im jeweiligen
Preissegment zu erfüllen, um über die Marktanteile die Stückzahlen zu erreichen, die
einer konkurrenzfiihigen Kostenrechnung zugrunde liegen.

Daneben gelten natürlich die bisherigen Wirtschaftlichkeitsgrundsätze. Es wird
demnach weiterhin versucht werden, Technologien an optimierten Standorten mit
möglichst hohen Stückzahlen auszulasten. Die Frage ist allerdings, wie die dabei
entstehenden weltweiten Verbundfertigungen bezüglich des immer stlirker werdenden
unternehmerischen Risikos im Verdrän.gungswettbewerb abgesichert werden können.
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Schließlich besteht die Notwendigkeit, aus Wirtschaftlichkeitsgründen den

Materialumlauf zu senken, gleichzeitig aber eine hohe Vielfalt und Flexibilität zur
Erfül1ung der individuellen Marktbedürfnis se zu gewährleisten.

Alle drei, im Verdrängungswettbewerb heute akuten Problemstellungen führen zu dem

gleichenläsungsansatz: DER S ICHERE PRO ZEß

Nur mit sicheren Prozessen täßt sich das Optimum aus Kundenerwartung und

Wirtschaftlichkeit konkurrenzf?ihig genug erreichen.
Nur mit sicheren Prozessen kann das enorme Risiko des Ausgeliefertseins und der

Abhängigkeit eines Montagewerkes von unzäihligen Zulieferanten auf eine

kaufmännisch vertretbare Größenordnung gebracht werden.
Nur mit sicheren Prozessen kann ohne größere Puffermengen die für heutige Märkte

notwendige Variantenvielfalt gewährleistet werden.

Kein Wunder, daß über die Wege zur Verbesserung der Prozeßsicherheit sehr intensiv
nachgedacht wird und die Methodik zur Erreichung sicherer Prozesse heute als

ausschlaggebender Wettbewerbsvorteil angesehen wird.

2. Kostenauswirkung von Streungen

Während der Konstrukteur für seine Funktionsoptimierungen Sreuungsabweichungen
mit der größten Häufigkeit um den Auslegungszielwert herum zugrundelegt, wird in der
Produktion aus durchaus nachvollziehbaren pragmatischen Gründen meist nur darauf
Wert gelegt, ausreichend gut innerhalb von aus der bisherigen Praxis stammenden

Spezifikationsgrenzwerten zu fertigen.

Es gibt keine wie immer geartete plausible Erkläirung, warum mit dieser fest
verwurzelten Auffassung die Anforderungen und Erwartungen der Kunden bzw.

Auftraggeber optimal erreicht werden könnten, wo ja nicht einmal die

Optimierungswerte der Entwicklung mit ausreichender Wahrscheinlichkeit getroffen
werden.

Wir reden schon seit Jahrzehnten von Statistik und wollen trotzdem nicht einsehen, daß

nur die Kombination von Merkmalen, deren Ausprägung in unmittelbarer Nähe des

vorgesehenen Auslegungszielwertes liegen, die erwarteten Eigenschaften gewtihrleisten.
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Das heißtaber, daß jede.Abweichungvom KonsrruktionszielwerrA U CH I N N E R-HALB DER CANGIGEN SPEZ,TFIKATIONSGRENZEN
zu verschlechterungen gegenüber dem Auslegungsoptimum führen und die bisherigeProduktionsphilosophie 

_unbeabsichtigt zu signifikanten Wettbewerbsnachteilen undauch zu berächtlichen Mehr- und Blindleistunfskosten führt.

DIE RISIKOWAHRSCHEINLICHKEIT STEIGT MIT DER ENTFERNUNGEINER MERKMALSAUSPRACUNC VOM ZIELWERT PROGRESSIV AN(Taguc hi-Kostenfunktion).

SOg. PROZEßFAHIGKEITSKENNWERTE iN FOrM VON CP UNd CPK WETIENerlauben die Beurteilung dieser optimierungs- und Mehrkostenpotentiale.

Künftig sind daher Qualitätsfähigkeitsbetrachtungen innerhalb vonSpezifikationsgrenzen zielführend, statt der bisher üblichen Fehlerbetrachtungen
außerhalb oder unmittetbar an den spezifikationsgrenzen.

Die Kostenauswirkungen alter und. neuer Produktionsphilosophien (Fehlermanagement
oder Qualit'ätsmanagement sicherer Prozesse) lassen sich sehr drastisch nachweisen.

3. Prozeßverbesserung als Erfolgspotential

weltweit erlebt heute das s P c (statistical p(rcess control) eine Renaissance.
Aber lassen wir uns nicht täuschen, das SPC lst in seiner ürsprünglichen Form nur einwerkzeug, um mit wirtschaftlichen Methoden ein Fehlermanagement zu betreiben, d.h.man optimiert den Aufwand für Pri.ifen und Prozeßeingriff gegen die statistisch zuerwartenden Fehlerquoten (zugelassene Prozentsätze uon 

-Einh.iten, 
die nicht nur nichtdie Zielwerte aufweit.n, ,ond"rn sogar noch außerhalb der Spezifikationsgrenzen

liegen).

Ais erster schritt, um überhaupt einmal die aktuell laufende produktion in Relation zuden bisherigen spezifikationrgr"rr"n sichtbar zu machen und Fragen derBeherrschbarkeit (Prozeßsteuerbarkeit) in den Griff zu bekommen, ist d.ie rinninrung
und Anwendung von spc ein ausgezeichnetes Hilfs- und rrainingsmitter.
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Voraussetzung ftir die Anwendung von SPC ist unter anderem die Kenntnis der

aktuellen Merkmalsstreuungen, um die sog. Prozeßfähigkeit ztr bestimmen. Die

eigentliche Regelung erfolgt dann in den meisten Fällen ausschließlich über

Mittelwertsverschiebungen. Sind die Prozesse fähig und beherrschbar, dann können

die vorausberechneten Fehlerquoten (Überschreitung von Spezifikationsgrenzen)
eingehalten werden. Es grbt bei dieser Methode allerdings keinen Ansatz, die

Prozeßsicherheit zu verbessern. Sind Prozesse hingegen nicht ausreichend fähig, dann

kann auch SPC nicht angewendet werden.

Wie eingangs erläutert, ist zur Aufrechterhaltung bzw. zur Verbesserung der

Konkurrenzftihigkeit in heutigen Verdrängungsmärkten eine laufende, dynamische
Prozeßverbesserung im Sinne eines echten Qualitätsmanagements zur bestmöglichen
Erreichung des Zielwertes mit möglichst geringer Streuung unbedingt erforderlich. Dies

kann nur durch pennanentes Beobachten und Untersuchen der
Prozeßrandbedingungen und der damit verbundenen Auswirkungen erfolgreich in die

Wege geleitet werden.

Folgende Methoden lassen sich hiefi.ir zielführend einsetzen:

SPM (statistical process monitoring) als unmittelbares Feedback für den Operator

Prozeß-Auditsysteme zur Detektion von Verbesserungsansätzen

FMEA und ähnliche Methoden zur präventiven Risikominimierung

DoE (design of experiment) zur dynamischen Prozeßoptimierung

Bei konsequenter Anwendung dieser Optimierungsmethoden tritt der paradoxe

Fall ein, daß gleichzeitigmit der Verbesserung der Prozeßsicherheit nicht nur die

Qualität, sondern auch in zweifacher Weise die Kostensituation verbessert wird.

Dies steht im völligen Gegensatz zu den bisherigen lrhrmeinungen über Qualität,
wonach die Kosten mit steigender Qualität ebenf'alls und im interessanten

Optimierungsbereich sogar progressiv ansteigen wtirden. Der Grund liegt einerseits in
einem auf Käufermärkten geänderten Qualitätsverständnis und anderseits darin, daß die
höhere Prozeßsicherheit nicht nur das Risiko interner Kosten minimiert, sondern wegen

der damit erreichbaren höheren Attraktivität sich auch mehr Kunden und Auftraggeber
diesem Produkt zuwenden und erst über diese höheren Stückzahlen jene

Kostendegressionen ermöglicht werden, die den betriebswirtschaftlichen Erwartungen
der Kostenrechnung entsprechen.

Eine dynamische VERBESSERUNG der PROZEß-SICHERHEII stellt im
heutigen VERDRTiNGUNGSWETTBEWERB daher ein HOCHRANGIGES
POTENTIAL für den UNTERNEHMENSERFOLG dar.
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