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Einleitung

Die ,Sieben Qualitdtswerkzeuge* kurz als ,,Q7* bezeichnet wurden von dem Japaner
Ishikawa urspringlich zur Anwendung in Qualitatszirkeln zusammengestellt.

Die ,Q7* sind visuelle Hilfsmittel, um Probleme zu erkennen, zu verstehen und zu
l6sen. Sie basieren meist auf mathematischen Grundlagen, die speziell fur die
Anwendung im Werkstattbereich aufbereitet wurden, ohne die Regeln der Statistik zu
verletzen. Mit einfachen Methoden wird es so moglich, viele auftretende Probleme zu
|6sen. Auch die Durchfiihrung kann mit einfachen Hilfsmitteln zum Beispiel
Pinnwand, Stifte, Karten usw. erfolgen.
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Grafik 1. Uberblick iiber das Zusammenwirken der Qualititswerkzeuge
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In der ersten Phase, der Fehlererfassung, werden Fehlersammellisten, Histogramme
und Qualitatsregelkarten benutzt. Sie bieten die Moglichkeit, Informationen tber
Fehlerarten, -orte und -haufigkeiten zu erlangen und grafisch darzustellen.

In der darauf folgenden Phase, der Fehleranalyse, kommen folgende Werkzeuge zur
Anwendung:

+ Paretodiagramm — um die Bedeutung der einzelnen Fehler zu ermitteln

+ Ursache-Wirkungs-Diagramm —sammeln méglicher Problemursachen und
deren geordnete Darstellung

4 Brainstorming — finden und sammeln von neue Ideen zu einem Thema

+ Korrelationsdiagramm — untersuchen der Wechselwirkungen zwischen
einzelnen Fehlereinflissen

Jedes Werkzeug kann alleine fir sich angewendet werden. Einen zusatzlichen
Nutzen bietet jedoch der Einsatz mehrerer Werkzeuge, da die Qualitatswerkzeuge
aufeinander aufbauen. So kénnen z.B. die Fehler aus einer Fehlersammelliste spater
in einem Paretodiagramm bildlich dargestellt werden.

Die Qualitatswerkzeuge konnen dabei sowohl von Einzelpersonen als auch in Teams
benutzt werden. Die Anwendung im Team bietet die Méglichkeit, Wissen aus
verschiedenen Fachgebieten mit in die Problemlosung einflieRen zu lassen. Das
Team sollte aus ca. vier bis sieben Mitgliedern bestehen, die einerseits mit dem zu
behandelnden Problem, andererseits aber auch mit dem Einsatz der Werkzeuge
vertraut sind. Um die besten Ergebnisse zu erzielen, sollte die Teamsitzung von
einem neutralen Moderator geleitet werden. Am Ende der Sitzung sollte jedes
Teammitglied eine Kopie der erarbeiteten Unterlagen und Diagramme zur
Dokumentation und Weiterbearbeitung erhalten.

1.Fehlersammelliste

Mit Hilfe von Fehlersammellisten (Check Sheet) kbnnen beobachtete oder
festgestellte Fehler auf einfache Weise erfasst werden. Durch eine tUbersichtliche
Darstellung nach Art und Anzahl der Fehler, kdnnen Trends erkannt werden, nach
denen die Fehler auftreten.

Die prazise Information der Fehlersammelliste und deren gesicherte Daten (Fakten),
stellen die Grundlage jeder weiteren Analyse dar. Sie muss daher als wichtiger
Prozess betrachtet werden, da davon die erfolgreiche Durchfihrung der abgeleiteten
Malinahmen abhangt.

Zu Beginn wird das zu untersuchende Problem festgelegt. Weiterhin sind die
bekannten Fehlerarten genau zu bestimmen. Um die Anzahl von Fehlerarten zu
begrenzen, aber dennoch eine vollstandige Erfassung zu ermdglichen, sollte eine
Kategorie ,sonstige Fehler” aufgenommen werden. Weiters ist sicherzustellen, dass
alle aufgefuhrten Fehler fur den Benutzer verstandlich sind und dass der Beauftragte
in der Lage ist, die Fehler zu erkennen. Werden die Daten Uber l&angere Zeit
gesammelt, sollte gewahrleistet sein, dass sie immer bei den gleichen
Arbeitsbedingungen aufgenommen werden. Die Menge der untersuchten Objekte
sollte begrenzt sein, damit die Ubersicht nicht verloren geht.
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Grafik 2. Beispiel fur eine Fehlersammelliste

2.Histogramm

PS Qualitatsamanagement

Das Histogramm ist ein Saulendiagramm(Treppenpolygon), in dem gesammelte
Daten zu Klassen zusammengefasst werden. Die Grol3e einer Saule entspricht dabei
der Anzahl der Daten in einer Klasse. Das heil3t, es besteht aus Saulen, die tGber den

einzelnen Klassen (Intervallen) so errichtet werden, dass die Saulenflache

proportional zur jeweiligen Klassenhaufigkeit ist. Durch die grafische Darstellung in
einem Histogramm lasst sich eine grol3e Menge gesammelter Daten, die aus einer
Tabelle heraus nur schwer zu deuten sind, Gbersichtlich darstellen. Dies bietet einen

ersten Ansatz zur Datenanalyse und Problemlésung.
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Grafik 3 Histogramm zum Bsp. Wellenlangenmessung

Anhand des fertigen Histogramms lasst sich erkennen, ob sich die gemessenen
Werte innerhalb der Toleranzgrenzen befinden und in welchem Bereich bzw. welcher

Klasse die meisten Messwerte liegen
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3.Qualitatsregelkarte

Die Qualitatsregelkarte ist ein grafisches Hilfsmittel, um einen Prozess tber einen
Zeitraum hinweg fortlaufend zu beobachten. Es handelt sich dabei um ein
dauerhaftes Frihwarnsystem, um Fehler und Ausschuss zu vermeiden. Haufig
finden Qualitatsregelkarten Anwendung bei der statistischen Prozessregelung zur
Uberwachung eines fahigen Prozesses. In die Qualitatsregelkarte werden
statistische Grof3en wie z.B. Mittelwert und Streuung von Stichproben eingetragen.
Aus dem Verlauf dieser Gro3en kann dann auf UnregelméaRigkeiten geschlossen und
entsprechend eingegriffen werden. Es kann bereits bei den ersten Anzeichen eines
Fehlers, durch das Uberschreiten von festgelegten Eingriffsgrenzen, in den Prozess
eingegriffen werden und nicht erst dann, wenn die Toleranzgrenzen tberschritten
werden. Ausschuss sollte somit erst gar nicht auftreten
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L=
o
e o
i . . A W Soll-
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Grafik 4. Schematische Darstellung einer Qualitatsregelkarte

4. Paretodiagramm

Das Pareto Diagramm basiert auf der empirisch festgestellten Tatsache, dass die
meisten Auswirkungen eines Problems (80%) haufig nur auf eine kleine Anzahl von
Ursachen (20%) zurlickzufiihren sind. (= Paretoprinzip)

Es ist ein Sdulendiagramm, das Problemursachen nach ihrer Bedeutung ordnet.
Somit gibt das Pareto-Diagramm eine wirkungsvolle Entscheidungshilfe, indem es
diejenigen Ursachen klar herausstellt welche den gréf3ten Einfluss austiben. Es wird
so verhindert, dass mit gro3em Zeit- und Kostenaufwand unwichtige Ursachen
beseitigt werden und das Problem dennoch bestehen bleibt.

Kasten

300
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200

Grafik 5. Paretodiagramm, Kriterium: Nacharbeitskosten (Beispiel Radioweckerproduktion)
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Aus dem fertigen Paretodiagramm lasst sich nun die Bedeutung der einzelnen
Kategorien ablesen:

Je groler die Saule im Diagramm, desto wichtiger ist diese Kategorie. Sie zu
beheben bildet die grofiten Verbesserungsmaoglichkeiten.

Wahlweise kann zur Verdeutlichung eine Summenkurve erganzt werden. Der
Prozentanteil jeder einzelnen Kategorie wird von links nach rechts aufsummiert, bis
bei der letzten Kategorie 100% erreicht sind.

Eine steile Summenkurve deutet darauf hin, dass es sehr wenige wichtige Ursachen
fur das Problem gibt. Eine flache Kurve zeigt an, dass viele gleichwertige Ursachen
vorliegen.

5. Korrelationsdiagramm

Das Korrelationsdiagramm (Scatter- Diagramm) ist eine graphische Darstellung
welche die Beziehung zwischen zwei Merkmalen grafisch darstellt, die paarweise an
einem Objekt aufgenommen werden. Die Wertepaare werden im Diagramm als
Punkte dargestellt, aus deren Muster man Rickschlisse auf einen statistischen
Zusammenhang zwischen den beiden Merkmalen ziehen kann.

Besonders geeignet ist das Korrelationsdiagramm, um geradlinige (lineare)
Zusammenhange zu erkennen. Wobei jedoch zu beachten ist, dass nur ein
statistischer Zusammenhang ermittelt wird, der keine Aussage Uber einen kausalen
Zusammenhang (Ursache - Wirkung) macht.

Beispiele:
+ KorpergroRe und Korpergewicht von Personen einer Gruppe
+ Lufttemperatur und Luftdruck je Tag eines Monats

Aus dem groRRten und dem kleinsten ermittelten Wert eines Merkmales ergibt sich die
sinnvolle Einteilung der Achsen. Die Wertepaare werden dann als Punkte in das
Diagramm eingetragen, so dass eine Punktwolke entsteht.
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Grafik 6. Korrelationsmuster

Zur Interpretation des Korrelationsdiagramms dient die entstandene Punktwolke.
Lasst sich durch die Punktwolke eine Ausgleichsgerade (nach Augenmal}
gezeichnete Gerade, an der alle Punkte moglichst dicht liegen) zeichnen, kann man
bei einer steigenden Gerade auf eine positive, bei einer fallenden auf eine negative
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Korrelation schlieBen. (Eine positive Korrelation bedeutet, dass steigende X-Werte
mit steigenden Y-Werten verbunden sind) Je naher die Punkte an der
Ausgleichsgeraden liegen, desto starker ist der Zusammenhang der beiden
Merkmale. Bei einem schwachen Zusammenhang ist anzunehmen, dass es noch
andere Merkmale gibt, die auf den untersuchten Zusammenhang einen Einfluss
haben.

6.Brainstorming

Brainstorming ist eine einfache Methode, mit der zu einem beliebigen Thema Ideen,
Argumente oder Losungsvorschlage gesammelt werden kénnen. Es handelt sich
dabei um eine typische gruppenorientierte Kreativitatstechnik. Das Ziel dabei ist es,
in der ersten kreativen Phase madglichst viele Ideen zu entwickeln, wobei Kritik
anderer Teilnehmer verboten ist. AnschlieBend werden in der Bewertungsphase die
gesammelten Ideen strukturiert, bewertet und kritisch beurteilt.

7. Ursache-Wirkungs-Diagramm

Das Ursache-Wirkungs-Diagramm, nach seiner Form auch Fischgraten- oder nach
seinem Erfinder Ishikawa-Diagramm genannt, unterstitzt bei der Zerlegung eines
Problems in seine Ursachen.
Die mdglichen Ursachen und Wirkungen werden in Haupt und Nebenursachen
zerlegt und in einer Ubersichtlichen Gesamtbetrachtung graphisch strukturiert. Auf
diese Weise kdnnen sowohl negative als auch positive Einflussgréf3en identifiziert
und mit Hilfe des Diagramms ihre Abhéngigkeiten zur Zielgrél3e dargestellt werden.
Es ergeben sich in der Bewertung einige wenige Ursachenschwerpunkte, die dann
weiter untersucht werden kdnnen.
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Grafik 7. Ursache-Wirkungs-Diagramm firr schlechte Kopierergebnisse
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