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»Fehler sind eine Chance,
Prozesse zu verbessern*

Allein mit herkbmmlichen Tests und Priifverfahren lassen sich Fehler-
quoten im ppm-Bereich nicht erreichen. Es bedarf einer Qualitdtsstra-
tegie, die den gesamten Wertschopfungsprozess im Auge behiilt.

MARTIN ORTGIES *

Priifung beim Wareneingang: Verbesserte Qualitdtssicherungsprozesse mit festen Regelschleifen stellen si-
cher, dass bei der Wareneingangspriifung und allen Fertigungsschritten immer alle vordefinierten Arbeits-

und Priifschritte eingehalten werden.

uf Grund von komplexeren Produk-
Aten, einem fehlenden einheitlichen

Qualitdtsniveau bei verzweigten glo-
balen Produktionsketten und zunehmend
kiirzeren Produktlebenszyklen haben Quali-
tdtsprobleme in der Elektronikfertigung in
den vergangenen 10 Jahren zugenommen
und werden noch weiter zunehmen (Studie
»Qualitdt 4.0 von A.T. Kearney). Thlemann
beweist das Gegenteil: Bei der Fertigung von
iiber 300 verschiedener elektronischer Bau-
gruppen fiir WAGO, reduzierte der EMS-
Dienstleister die Fehlerquote innerhalb von
10 Jahren von anfangs 2 % (20.000 ppm) auf
heute durchschnittlich 0,005 % (50 ppm).

* Martin Ortgies
... ist selbststdndiger Fachjournalist
fiir technische Themen.
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Um diesen Standard zu erreichen, haben
beide Unternehmen ihre internen Qualitats-
sicherungsprozesse eng aufeinander abge-
stimmt. ,,Wir orientieren uns dabei an Ver-
fahren wie der IATF 16949 aus der Automo-
bilindustrie und der ISO 13485 fiir Medizin-
produkte. Dabei iiberpriifen wir mindestens
einmal pro Woche in einer Telefonkonferenz
die Entwicklung unserer Kennzahlen und die
Einhaltung der vereinbarten Mafinahmen®,
berichtet Andreas Monke, Leiter Qualitéts-
management bei Thlemann.

Um Fehlerquoten im niedrigen ppm-Be-
reich zu erreichen, miissen Unternehmen in
drei Bereichen handeln: bei praventiver Qua-
litédt (also bereits bei der Produktentwick-
lung), reaktiver Qualitéit (Reparatur- und
Serviceleistungen) und in der Qualitéits-
Governance und -Kultur (Strategie und Ge-
wohnheiten im Unternehmen). Aufgrund der
gemachten Erfahrungen bestitigt Monke
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diesen Handlungsansatz, gewichtet aber die
Anpassung bisheriger Gewohnheiten beson-
ders hoch: ,,Wir sehen an erster Stelle ein
verdandertes Qualitdtsbewusstsein im Unter-
nehmen. Fehler diirfen nicht als Makel ge-
brandmarkt werden, sondern sie sind eine
Chance, Prozesse zu verbessern.“ Demnach
wissen die Mitarbeiter, gefordert durch die
Lean-Philosophie, selbst am besten, wo Ver-
besserungen ansetzen miissen. ,,Hier hat
sich die Unternehmenskultur grundlegend
verdandert. Die Mitarbeiter warten nicht auf
Anweisungen von Vorgesetzten oder Quali-
tatsbeauftragten, sondern iibernehmen
selbst mehr Verantwortung®, so Monke. Da-
bei miisse das Qualitdtsmanagement sicher-
stellen, dass der Blick dabei immer auf den
Gesamtprozess und die gesamte Wertschop-
fungskette gerichtet werde. Andre Schlesiger,
Leiter Einkauf bei WAGO, bestitigt die
Schliisselfunktion der einzelnen Mitarbeiter:
,»Die Mitarbeiter sind sich ihrer Handlungen
sehr bewusst. Die Prozesse werden perma-
nent hinterfragt und alle Beteiligten lernen
standig dazu. Dadurch wird ein Mehrwert
generiert und Potenziale gehoben, die sonst
nicht im Fokus gewesen waren.*

Die Anwendung der Automobil-
norm IATF 16949

Praventive Mafinahmen und Werkzeuge
wie das FMEA-Risikomanagement (Failure
Mode and Effects Analysis) sorgen im Ferti-
gungsprozess dafiir, dass fiir jeden einzelnen
Prozess, jedes System und fiir jedes Produkt
untersucht und bewertet wird, wo Fehler
auftreten konnen, welche Bedeutung sie fiir
den Kunden haben und wie grof3 die Entde-
ckungswahrscheinlichkeit ist. Daraus wird
eine Risiko-Prioritatskennzahl ermittelt und
in einem systematischen Verfahren ange-
wendet. Risikomanagement wurde bei Ihle-
mann zundchst in der Medizintechnik und
schlief3lich fiir alle Prozesse umgesetzt. Die-
ses praventive Vorgehen kennzeichnet auch
die Automotive-Norm IATF 16949 mit weite-
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ren Mafinahmen wie PPAP (Production Part
Approval Process) und PPF (Produktionspro-
zess- und Produktfreigaben).

Diese Methoden definieren sehr hohe An-
forderungen an Bemusterungen, Abnahmen
und Freigaben und deren Dokumentation.
Dabei wird die gesamte Lieferkette in die
strengen Verfahren einbezogen. Auch ande-
re Methoden wie die 8D-Systematik, das
Ishikawa-Diagramm (Ursache-Wirkungs-
Diagramm) oder die Fiinf-Warum-Methode
dienen dazu, Fehler systematisch zu analy-
sieren und die Fehlerbehebung methodisch
abzuarbeiten. ,,Fiir die Einhaltung der hohen
formalen Voraussetzungen aus der IATF
16949 haben wir zehn interne Auditoren aus-
gebildet, die in der Lage sind, die Standards
normgerecht zu iiberwachen®, so Monke.

Um die Automotive-Norm anwenden zu
konnen, mussten die internen Prozesse an-
gepasst werden. Die Prozessbeschreibungen
wurden neu erstellt und alle Prozessschritte
werden jetzt automatisch dokumentiert.
Auch der Priifmittelbereich unterliegt einer
strengeren Messsystemanalyse (MSA). So
wird sichergestellt, dass die Messsysteme
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immer die geforderten Ergebnisse liefern.
Dabei werden Kriterien wie Genauigkeit,
Richtigkeit oder Wiederholprazision durch
Messingenieure systematisch iiberpriift und
die beteiligten Mitarbeiter fiir die neuen An-
forderungen weiterqualifiziert.

Auch Nicht-Automotive-Kunden
profitieren

Jeder Kunden kann von den sehr hohen
Anforderungen beiden genannten Normen
profitieren. Ein CAQ-System (Computer-
aided Quality Assurance) zur rechnerunter-
stiitzten Qualitdtssicherung sorgt dafiir, dass
der damit zusammenhangende erhohte in-
terne Aufwand begrenzt wird. Softwaremo-
dule bilden die geforderten Methoden der
Automotive- und Medizintechnik-Norm ab
und unterstiitzen die Mitarbeiter bei der Ein-
haltung der geforderten Prozessschritte. Als
Beispiel nennt Monke die Fertigung einer
Baugruppe mit einem haufig fehlerhaften
Bauteil: ,,Dieses Bauteil wird speziell fiir ei-
nen Kunden gefertigt und unterliegt sehr
starken Qualitdtsschwankungen. Das fiihrte
bei der Baugruppe anfangs zu Fehlerquoten

von bis zu 10 Prozent. Jetzt erreichen wir
durchschnittlich 0,6 Prozent.*“ Ermdglicht
wurde dies vor allem durch verbesserte Pro-
zesse mit festen Regelschleifen. Sie stellen
sicher, dass bei der Wareneingangspriifung
und bei den Fertigungsschritten immer alle
kunden- und produktspezifischen Arbeits-
und Priifschritte eingehalten werden, ein-
schliefllich des elektrischen Flying-Probe-
Tests. Dabei konnen die kundenspezifischen
Anforderungen auch von den Normvorgaben
abweichen. ,,Die Mitarbeiter miissen die spe-
zifischen Vorgaben nicht im Kopf haben, weil
die einzelnen Arbeitsschritte vom CAQ-Sys-
tem vorgegeben werden®, beschreibt der QS-
Manager den Vorteil.

Je grofler das Verstandnis fiir den gesam-
ten Wertschopfungsprozess ist, umso besser
sind die Ergebnisse aus den Qualitadtssiche-
rungsprozessen: ,,Die Fehlerquote 1dsst sich
um mindestens 50 % reduzieren, wenn es
zwischen Entwicklung und Fertigung feste
Regelschleifen gibt und erprobte Verfahren
angewendet werden“, so Monke // AG
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