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nen. Aktuell sind Kleider- und Blusenstoffe in seidig-
kreppigen Single-Jerseys mit cloquéartigen, kleinen
strukturen (von Seersucker bis hin zu grossen Jacquard-
Motiven.) Im Angebot sind ausserdem Matt-/Glanz-Op-
tiken in flachen Single- oder Double-Jersey-Qualitéten.

Fir die aktuellen Krepp-Qualitdten steht den Kunden
von Enka das feinfilamentige Diolen-Crépe-Garn, diver-
se Diolen-Garne aus dem Standard-Programm, system-
weise miteinander in Krepp-Bindungen verstrickt oder
gedreht/texturierte Kreppgarne franzésischer Zwirner,
fir die Verarbeitung auf Single-Rundstrick zur Verfi-
gung.

purch Einsatz von Diolen-Viscose-Mischgarnen, teil-
weise unter Mitverwendung von Diolen FE oder seidigen
Diolen-Garnen, entstehen hochaktuelle Stiickfarber als
Buntmelangen und Ringel-Muster, ebenso Bicolors
durch Kombinations-Verarbeitung von Enka Viscose-Fi-
lament-Garn mit den unterschiedlichsten Diolen-Garnen.

Besonders flir junge, modische Kleider eignen sich
weiche, fliessende Jerseys aus Diolen-Lenzing-Modal in
uni und melange. Sportiver wirken neue Single- und
Double-Jerseys aus Diolen 12 Fasergarnen und Diolen
FE, in glatten Bindungen und in unterschiedlichen Struk-
turen wie Seersucker, Longstreifen und Plissé-Effekten.

Diolen FE - Neue Generation fiir Strickerei

Die musterungstechnischen Anregungen von Enka fir
dieses neue spinnfasergarn-ahnliche Polyester-Fila-
mentgarn sind in neuen, attraktiven Friihjahrsstoffen
von deutschen und auslandischen Strickern verwirklicht
worden. Die Kombination aus feinen Einzelfilamenten,
freien Faserenden und Krauselung verleiht den aus Dio-
len FE hergestellten Stoffen ein gutes Volumen bei nied-
rigem Flachengewicht, einen natiirlichen, weichen Griff
und eine hohe Farbbrillanz.

Durch das differenzierte Garn-Angebot von Diolen FE in
matt und glédnzend, in einfach, zweifach und vierfach,
2.T. in Mischverstrickung mit Diolen- oder Natur-Faser-
gammen, kénnen die diversen Artikel-Bereiche in der
St:ickerei véllig abgedeckt werden. Z.B.: Double-Jersey
stiickgefarbt und als Farbjacquard fiir Kleid, Rock, Hose,
Grobstrick-Imitationen im Flachstrickcharakter durch
Spezielle Musterungstechniken (z.B. Nadelzug) fir
Kleid, Pullover und Weste oder Double-face, Futterware
oder Pliisch fiir Sportswear, Sweat- und Overshirt.

Enka Garnprogramm fiir Sportswear

Ein umfangreiches Diolen Garnangebot erméglicht nicht
ur ein vielseitiges und modisch aktuelles Stoffangebot,
ionderq auch auf die jeweils verlangte Funktion gezielt
Onstruierte Rundstrick-Artikel fir Sportswear. Sportiv
-Jung - wollig, T- und Overshirts in garn- und stiickge-

fséfbten Single-Jacquards aus Fasermischgarnen Diolen/
aumwolle.

:::" e s-porF"Che Top: Diolen-Fasergarn in Systemmi-
o ung mit Diolen HG Filamentgarn. In frischen Farbstel-
wOﬂ?n bedruckt. Jogging und Warm-up, atmungsaktiv,
Strukltg auf der Haut durch funktionelle Doubleface-Kon-
iIoIerl‘Olr:len in den 'Materialkombina‘gionen Diolen FE,
iolen /‘Basergam, Diolen texturiert mit Baumwolle oder
lausch aumwolle. Uni, bedruckt und r_gversmle.
nd A qualititen aus gerauhtem Rundstrick fir Mantel-
norak-Innenfutter aus 100% Diolen FE.

Bekleidung/Konfektions-
technik

Qualitiatskosten- und
Fehlerkostenerfassung

Artikel erschienen im:

Jahrbuch fir die Bekleidungsindustrie 1987
Herausgegeben von Willi Rieser und Wilfried Schierbaum
Fachverlag Schiele & Schén GmbH, D-1000 Berlin 61

Qualitidtssicherung und Fehlerkostenerfassung

Das in diesem Aufsatz behandelte Thema ist eine Ergén-
zung zu den beiden Artikeln der Taschenbiicher 1984
und 1985.

Taschenbuch 1984, Seite 153 bis 166

Thema: «Synthese der Qualitdtssicherung in der Beklei-
dungsindustrie»

Taschenbuch 1985, Seite 118 bis 131

Thema: «Beispiele qualitatsférdernder Méglichkeiten im
Betriebsmittel»

Einige Passagen und Darstellungen sind deshalb nicht
wiederholt aufgefiihrt, sondern nur durch entsprechen-
de Hinweise auf den schon vorher gedruckten Text ver-
merkt.

In der Folge wird mehr auf die vom Autor gewonnenen
Erfahrungen bei zum Teil innerbetrieblichen Seminaren
«Kosten und Qualitat» abgestitzt. Dabei méchten vor
allem die Basis-Formulare gewisse Ansatzpunkte liefern,
falls man sich neu mit diesem Thema beschéaftigt. Ab-
weichend davon werden sicher betriebsindividuelle Be-
dirfnisse Formularabwandlungen und geénderte Vorge-
hensweisen notwendig machen.

Die Fehlerkostenerfassung ist in der gezeigten Form
sicher nicht flr alle Betriebe gleich interessant, jedoch
soliten ahnliche Ergebnisse heraus gearbeitet werden
kénnen, um in Zahlen auch diejenigen Mitarbeiter Gber-
zeugen zu kénnen, die in der Vorbereitungsphase einer
Produktion nur nach dem: «Was kostet es?» und nicht
nach dem Motto: «Was bringt es?» fragen.

Um den Ubergang aus den beiden vorangegangenen Ar-
tikeln zu erleichtern, nochmals eine kurze Zusammen-
fassung und als Einstieg die Mdglichkeit eines Stérken-
Schwachen-Profiles zur Erfassung von Basis-Aussagen.

Qualitiatskosten

In einer normalen Kostenstruktur eines Unternehmens,
sind unabhéngig von der Unternehmensgrésse die Quali-
tatskosten ein untersuchenswerter Faktor. Da sie viel-
fach nicht direkt sichtbar in Erscheinung treten, sind sie
haufig eine Dunkelziffer.

Die Qualitdtssicherung verursacht zunédchst einmal Ko-
sten im Erarbeiten von Qualitdtsmerkmalen, Prifverfah-
ren, Prifungen und Prifmittel.

Fehler verursachen immer Mehrkosten!

Mit dem Auftragsabschluss bei der Verkaufstétigkeit
wird der Preis einer Ware fixiert.
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Jegliche Art von Fehler, deren Auffindung und mgist
notwendige Nacharbeit oder Minderung, ein anschlies-
sender oder vorausgehender Suchprozess mit sich zieht,
verursacht immer hohere Kosten, als in der Kalkulation
beriicksichtigt. Bei dem am Markt herrschenden Kosten-
druck ist auch hier keine Spanne mehr fiir unrealistische
«kalkulierbare» Anteile.

Jedem Mitarbeiter muss deshalb klar werden, dass Feh-
ler und deren Behandlung im weitesten Sinne Leistun-
gen sind, die aber kein Kunde bereit sein wird zu zahlen.

Ein wichtiges Unternehmensziel muss deshalb die Erfas-
sung der Qualititskosten sein, jede Aktivitat von der Kon-
struktion bis zur Auslieferung.

Dazu sollte ein eigenes, auf den Betrieb zugeschnittenes
Formular entwickelt werden, das von einem voll verant-
wortlichen Mitarbeiter gefiihrt wird und wie folgt ausse-
hen kann:

Phase/Aufwand fiir: | geschétzte Grosse | ermittelter Wert | neu budg. Wert

Fehlerverhiitung:
1.

2.

Priifkosten:

las
2...

Fehlerkosten:
1...usw.

Betriebliche Analyse durch Starken/Schwiichen-
Profil

Eine der geeignetsten Mdglichkeiten den eigenen Stand-
punkt zu ermitteln ist das Sarken-Schwéachen-Profil der
Qualitatskosten.

1. Fehlerverhiitungskosten Stérken Schwachen

- Qualitatsplanung
Erstellen von Prufpldnen und Vor-
schriften, Erzeugnispriifung vor Fer-
tigungsbeginn nach vorher erstell-
ten Verarbeitungsrichtlinien

Durchfuhrbarkeitsprifung

Ist der Ausbildungsstand der Mitar-
beiter, die technologischen Verfah-
ren, der Maschinenpark fiir geplante
Qualitat geeignet

- Konkurrenzvergleiche
Qualitatsniveau anderer Produktio-
nen im Auge behalten, auch die Im-
porte, nicht mit Vorurteilen abwer-
ten

Stéarken

Schwich :

2. Priifkosten

- Wareneingangskontrolle
Stichproben oder Vollpriifung der
gelieferten Materialien

- Fertigungskontrolle
Kontrollen im Produktionsablauf, an
den einzelnen Arbeitsplatzen und
den Schnittstellen zwischen den
Abteilungen

- Endkontrolle
Priifen der fertigen Produkte nach
vorher festgelegten Merkmalen

- Fremdproduktionsiberwachung
Fertigwaren — Eingangspriifung
oder externe Kontrolle bei Auftrag-
nehmern, unter Umsténden auch
Abnahmeprifung durch Dritte

— Priifmittel/Instandhaltung
sowie Ausbesserung und Wartung
von Priif- und Hilfsmitteln

- Qualitatsgutachten
Beurteilung von Fertigwaren und
der laufenden Produktion durch ex-
terne Spezialisten

3. Interne und externe Fehler- und
Fehlerfolgekosten

— Ausschuss
Teile; deren Reparatur oder Nachar-
beit wirtschaftlich nicht zu verant-
worten ist

- Wertminderungen
Produkte, die durch Material- oder
Verarbeitungsfehler als 2. Wahl
verkauft werden miissen und nicht
kostendeckend sind

- Nacharbeiten
Zusétzliche Arbeitsgénge, die je
nach Fertigungsfortschritt unter-
schiedlich aufwendig sind und als
Leistungstrager sonst fehlen

- Sortierungen
bei Serienfehler, um die fehlerhaften
Teile von den intakten zu trennen

- Fehlerursachenanalysen
Statistiken der einzelnen Priifungen
oder besondere Untersuchungen
um Fehlerursachen zu lokalisieren

Lieferantenpriifung

Kdénnen die einzelnen Lieferanten
das erforderliche Qualitatsniveau er-
reichen?

- Storungsbedingtes Unterbrechen
der Produktion, durch plotzliches
Auftreten von Qualititsproblemen
wird der Ablauf empfindlich gestort

Organisation des Priifwesens
Entwickeln von Priifmethoden und
Verfahren und deren Organisation in
den einzelnen Produktionsphasen

- Garantieleistungen
Behebung von Fehlern nach Liefe-
rung, Austausch, Haftung fiir Folge-
schaden

Beschaffung von Priifgeriten
Geeignete Geréate oder Hilfsmittel
suchen oder selbst herstellen, um
spezielle Tests und Priifungen
durchfiihren zu kénnen

Qualitéspersonal

schulen, geeignete Mitarbeiter in die
Entwicklung des neuen Aufbaus
einbeziehen und entsprechend aus-
bilden

Phasen der Qualitétssicherung in der Produktio’

- Qualitatsforderungsmassnahmen
Z.B. den Faktor Qualitit in die Ent-
I6hnung einbeziehen, Null-Fehler-
Programme lancieren, Qualititsge-
danken verbreiten, usw.

Die einzelnen Phasen der Qualitatssicherung sind Indf
folgenden Ubersicht als Basis-Version dargestellt W
bei das Soll (Phase 2) ausfiihrlich im Taschenbuch !
beschrieben wurde.

Die weiteren Phasen sind in der Folge mit Formula?
spielen belegt.
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PRODUKT/
KOLLEKTION

1. PHASE Verkauf/Schnittgestaltung/Qualitétssicherung/
AVOR/Einkauf

- Verarbeitungswiinsche

- Verarbeitungsméglichkeiten
= Verarbeitungsvorschriften
- Verarbeitungsrichtlinien

Einfluss
durch Material-
ieferung

2. PHASE Qualitdtssicherung/AVOR ]SOLL

- Qualitdtsmerkmale/Toleranzen/Priifmethoden
- Verarbeitungsvorschriften und -methoden

- Qualitdtsférderung durch Betriebsmittel,
Arbeitsplatzgestaltung und Apparate

- Qualitdtsmerkmale bei der Datenermittlung

3. PHASE Arbeitsplan fir Artikel: ....... Zusitzliche Analyse
4. PHASE Kontrolle in allen Produktionsphasen, IST
Kontrollhdufigkeit und -ablauf

5. PHASE Auswertung/Fehlerstatistik
- pro Position - pro Person
- pro Kontrolle - pro Gruppe
- % - Sitze - Fehlerwerte
6. PHASE - AKTIONEN
- Fehlerverhitung
—'Fehlerkostenreduzierung

Phase 1 der Qualitiitssicherung

Diese Phase wird beherrscht durch die Kommunikation
von:

Kunde - Verkauf — Betrieb

Der Erfolg muss durch einen stetigen Informationsfluss

vorbereitet werden und dies auf keinen Fall nur bei Re-
klamationen.

|pnefbetrieblich bedeutet dies eine absolute Koordina-
tion in der Phase der Produktgestaltung, wobei folgende
Funktionen angesprochen sind:

Verkauf - Schnittgestaltung - Qualitétssicherung -
Avor - Einkauf

In dieser Zusammensetzung gilt es auftretende und zu
erwqrt_?nde Probleme zu bearbeiten, vielleicht in einem
Qualitatszirkel,

Art der Problematik Betriebliche
Beispiele/Vorschldge

= Verarbeitungswﬁnsche
von Kunden und/oder Verkauf

= Verarbeitungsmiiglichkeiten
egeben durch Ausbildungsstand
der produktiven Mitarbeiter, der ein-
Setzbaren Betriebsmittel und der
Notwendigen Avor aus technischer
und organisatorischer Sicht

- \éerarbeitungsvorschriften
curt:h Konstruktion und Qualitétssi-
d' erung erstellte Vorschriften, auf
Ie Produkte abgestimmt

- xerarbeitungsrichtlinien
ach Wareneingang, auf das

aterial abgestimmte spezielle

Phase 2 - Qualititssicherung und AVOR

Um bei auftretenden Problemen eine Abgrenzung vor-
nehmen zu kénnen oder die Veranwortlichkeit festzule-
gen, kénnte das folgende Formular behilflich sein.

Funktionsbereich/ | Art der oualit!tsmlnderungl Wer ist zustdndig ?
Funktion auch Fehlerhdufigkeit Bereich | QS | AVOR

Schnittentwicklung
Gradierung und
Schnittbilder

Wareneingang/Roh-
warenlager

Zuschneiderei/
Einrichtung

Ndhereigruppen,
Montage/Ausferti-
qung

Z4ischenbigeln/
Endbigeln

Planung/Steuerung/
Kontrolle/Zeitwirt
schaft/Sonstiges

Instandhaltung

Die beiden Formulare «Priifplan und Qualitatsbeschrei-
bung», auch schon im Taschenbuch 1984 beschrieben,
zeigen nochmals eine relativ einfache und eine etwas
umfangreichere Vorbereitung der Kontrolltatigkeit auf.

PRUEFPLAN

Qualitdtsmerkmale: Toleranzen:

Fortsetzung Tabelle ndchste Seite oben
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TAETSBESCHRE IBUNG Bearbeitet: ST
QUAL I TAETSBESCHRE 1BUNG s
Position: Arbeitsaufgabe: Abteilung: Gruppe:
Betriebsmittel: |Zusatzgerdte: | Nadeltyp: Garnart _+ Farbe:
Toleranz pem.
Nr.| Arbeitsablaufbeschreibung: | Qualitdtsmerkmale: + |-

/b—-\
L N

Das Analysenblatt fir Datenermittlung kann sowohl bei
Systemen vorbestimmter Zeiten, auch rechnergestutzt,
als auch bei konventionellen Zeitaufnahmen nach REFA
verwendet werden.

Wichtig erscheint, die Qualitétsmerkmale in die Datener-
mittlung, in die Methoden- und Arbeitsplatzgestaltung
mit einzubeziehen. Als Hilfestellung der Prioritét eines
Ablaufabschnittes hinsichtlich Produktionsfortschritt
kénnte der Hinweis der Tatigkeitsanteile (tpgH, tvN-
usw.) sein.

Falls nach konventioneller Zeitaufnahmetechnik gear-
beitet wird, dient das Sammeln der Einflussgréssen und
die Bestimmung der Funktion zur Zeit als wichtige Basis
einer rechnergestiitzten Datensynthese.

Arbeitsvorgang: Artikel: Pos.-Nr.

Nr. [Ablaufabschnitt
. Messpunkt

Tatigheits-
art/% Antei

Einflussgrossen
zeitbestimmend

Qualitatsmerkmale tg

T ’/’—‘——-_~N\\\‘\\\\___,//”/

Bemerkungen:

Fehlerkostenerfassung

Da Fehler Kosten verursachen, in der Regel allerdings
die HShe dieser Kosten unbekannt bleibt, doch fiir jede
Art von Unternehmen sichere Hinweise fiir Ansatzpunk-
te einer prioritatsbezogenen Kostenvermeidung wichtig
sind, befasst sich die Phase 4 in der Kontrolltatigkeit,
gleichzeitig mit der Fehlerkostenerfassung.

Voraussetzung daflr ist allerdings die Fehlerwertbestim-
mung. De_a_mit dafir der Aufwand in Grenzen bleibt, sollte
sich zunédchst ein Team (Konstruktion, Qualititssiche-
rungspgquftragte und AVOR) die Fehlerméglichkeiten
quantifizieren, das Fehlerverhalten pordukt- und arbeits-
gangbezogen Ubersichtlich zusammenfassen und mit
Fehlerwerten belegen.

Da viele Betriebe die Arbeitsplédne heute schon odgr}
Zukunft ohnedies auf Dateienbasis verwalten, sollte
Ausarbeitung der Fehlerwertbestimmung (einmalig
durchaus in vertretbarem Rahmen liegen, da diese Wy
te ebenfalls iber Dateien verwaltet und zugeordnet g
den kénnen und anschliessend das Mass eines normaly
Anderungs- und Aktualisierungsdienstes nicht Ubersts
gen.

In der Folge einige Hinweise zur Vorgehensweise.

Wozu Fehlerwerterfassung?

Finden von Qualitatssicherungsschwerpunkten

Quantifizierbare Fehlerstatistik als Entscheidungshif
fur qualitatsférdernde Investitionen

Einbezug der qualitativen Leistung in die Entléhnung

Voraussetzungen

- Erstellen von Qualitatsbeschreibungen auf allen wic
tigen Positionen (Methoden, Betriebsmittel, Merkm:
le, Toleranzen)

- Priifplan, was muss an welcher Position geprift we
den?

Auszug aus Qualitatsbeschreibung

- Kontrollablauf, Reihenfolge der Kontrollen, in Rei
oder durch Zufallsplan

- Erstellen einer Fehlerlibersicht, als Konzentrat dk
maoglicher Fehler, mit Fehlerwertbestimmung

Moglichkeit der Fehlerwertbestimmung:

Position |Merkmale |[Toleranz |Fehlerméglichkeit | Rep.-Zeit |[Kosten |

2. Wahl

Fehlermdglichkeiten [ Reparaturzeit Fehlent’

Lfd.|Position/Arbeitsgang | te | Merkmale und ¢
NP Minderungen [ in Gl

. |Betriebsmittel/Ausstq. Toleranz

e e

sl LT T A

Phase 4 - Kontrollen wihrend der Produktion

Jede Kontrolltatigkeit gehort zu den Tatigkeitsarten d‘“‘
am Produkt keinen Fertigungsfortschritt bringen. |

Alle Bestrebungen sind daher darauf auszurichten ¢
produktionsférdernden Tatigkeiten moglichst fehlerft
zu gestalten, allerdings innerhalb eines verniinftigen"
stenrahmens.

Da in der ganzen Problematik eine gewisse System”
notwendig ist, gilt dies auch fiir die Kontrolltatigke

Geprift werden soll nach den Qualitatsanforderun?
(Merkmale und Toleranzen), wobei es sinnvoll ist; ¢
in einem erreichbarem Rahmen zu halten, aber kor®
quent zu Gberprifen.

Die Haufigkeit der Priifungen sollte sich qundswn,i
nach Fehlerhaufigkeiten richten, was fiir bestimmte
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dukte und Personen gilt. Auch nach den Anforderungen
der einzelnen Arbeitsplatze, Umbesetzung etc. ist in pe-
riodische und kontinuierliche Kontrollhéufigkeiten einzu-
teilen, das Ergebnis sollte notiert und moglichst sichtbar
am Platz festgehalten werden.

Die Prifung selbst lauft nach einem Prifplan ab, még-
lichst direkt am jeweiligen Arbeitsplatz, nicht an Kon-
trollplatzen und das Vorgehen kann von Platz zu Platz
sein oder nach einem Zufallsplan, von der EDV ausge-
druckt oder einfach nach einem «Kartenspiel».

Die Kontrollpersonen werden in kleineren Betrieben eher
die Gruppenleiter sein, bis hin zum speziell ausgebilde-
ten Kontrolleur in grésseren Unternehmen. Ebenfalls
wird die Art der Produkte noch einen Einfluss haben. Je
nach Aufbauorganisation wird die Kontrollperson auch
sporadisch auftretende Fehler selbst abstellen oder mit
dem Gruppenleiter zusammen, oder bei chronischen
Fehlern mit den zustdndigen Mitarbeitern Aktionen ein-
leiten, die solche Fehlerquellen langfristig abstellen. Da-
bei spielt auch eine gewisse Fantasie mit, wie z. B. von
der Konstruktion Gber die AVOR, die Arbeitsplatzgestal-
tung, qualitdtsférdernde Betriebsmittel eine entschei-
dende Rolle den Fehlerspielraum einzugrenzen.

Die Endkontrolle sollte sich auf die in ebenfalls einem
Prifplan festgeschriebenen Positionen beschranken, die
vorher nicht prifbar sind, wie Optik, Fertigmasse, Pass-
formu. a. m.

m START
Anme lde - Kontrollperson: Datum: Unrzeit:
menue :
. Anzahl Plitze: zu kontrollierende Teile pro Platz:
Band/Gruppe: einfache/doppelte Stichprobe (e/d):
- Zufallsplan|
drucken
Ausgangs - Nr. Pos./Arbeitsgang Skizze
menue:

1 2 Spickelnante schliessen
f 3

2 Bund u. Beinausschnitt Gummispitze annihen .
3 Seitennante schliessen 3
4 Seitennahte riegeln o
5 Etikett aufnahen

Input: Pos.-wahl,

Input: Personal-Nr.

I
ienlarxcstengnilosognie: Jeder Fehler sollte in der Entstehung verhindert werden,
durch z.B.: Methoden, Arbeitsunterweisung, Arbeitsplatz-
gestaltung, qualitatsforoernde Maschinen und
Ausstattung etc.

Jeder Fenler kostet in der Behebung Geld oder das Produkt
wird durch Abwertung zur 2. Wahl bis zu Ausschuss.

Fehlerreparaturen bei Eigenverschuldung kosten mindestens

die Gemeinkosten, die in der Reparaturzeit nicht auf weitere

Kostentrager umgelegt werden konnen.

Fehlerkosten = ca.-Reparaturdaver x FGK- und Vw.+Vtr-GK-
tor,

bei Fehlstichen ungleich hoher, da v.U.
qanze Serien leiden.

Pos. /Arbeitsgang Qualitdtsmerkmale und Toleranzen
1 2 Spickelnéhte schl. Anfang/Ende d. Naht (+/- 1 mm)

Fehleraert

Input

v ]2 1= 0.60

Fenlstiche n/j 10 = 6.-
2 Gummispitze an anndhen  Optik (1=gut,2- mangelhaft) 172 5 =
ungleiche Beinweite (mehr 10 mm) n / j 8=
3 Seitennihte schliessen Anfang/Ende der Naht (+/- 1 mm) 1/ 2 2=
Fehlstiche nilj 10 =
4 Seitennshte riegeln Optik (1 = gut, 2 = mangelhaft) 1/ 2 5=
Fehlstiche, lose Enden n/j 5=
S Etikett aufnihen Lage/Optik (1=gut, 2= mangelh.) L& 5 =
Fehlstiche n/j 5=

?f;rﬂﬂvnelter Stichprobe werden zunichst die Halfte der oben eingegebenen zu kontrol-
enden Teile angenommen’, aber bei vorgefundenem Fehler verdoppelt.

3::5;fjusste||e missen von der Kontrollperson der Band/Gruppenleitung ibergeben werden
ie [ntSchElduﬂq liegt damit bei dem direkt vorgesetzten Stelleninhaber.

I

Zufallsplan fuhrt von Platz zu Platzl

PRschluss:  Bei Eingabe PR schaltet der Rechner auf Auswertung und verlangt
die Unrzeit:

A 5
[usdruck:  Kontrollperson: Datum: Uhrzeit:

m Band/Gruppe: Dauer:
Anzanl Plitze: Total der kontrollierten Teile:
Fenler/Person Fehler/Position Fenlerwert

Fehlﬁl'erfas.sung und Auswertung

Manuelte Alternative

Ablaut der Kontrolle nach Zufallsplan oder in Reihe.
Kontrolle am Platz nach vorher erstelltem Priifplan.
Eg]tSung auf Formular und anschliessende Auswer-
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Betrieb: Band:
Datum: Kontr.-Beginn:
Kontrollperson: Steokas

Pos. [Person Fehler [Fehlerwert

W\

Bei Eintrag in Formular am Arbeitsplatz wird entweder
doppelter Eintrag notwendig (auch in mitgefiihrtes F.)
oder die Auswertung ist sehr aufwendig.

Computergestlitzte Alternativen

Erfassung und Auswertung auf mitgefihrtem Kleincom-
puter.

Ablauf kann vom Rechner erstellt werden (Zufallsplan)
Priifplan auf Display.

Auswertung mit Protokoll und Zeitdaten durch Aus-
druck (am Platz oder nach Durchgang).

Cuali taetassicheruumngs
— Programm

von W.Herrmann

Kontr.-Pers.: Herrmann 10333155 —
Band/Gruppe s Slip 05/720/86
S Platze Kontr.-Teile/FPl.= 3

Uhrzeit ./ Position / Person
Teil-Nr. /7 GUT = O / Mangel = |

#10:34:11 » Pos. 1 / 134
Teil-Nr. 1 0 / 0
#10:34:46 * Pos. 1| / 134

Teil-Nr. 2 0o / (4]

e Pe—
s L —

Auswerte - Protokoll vom: 05/720/86
10:42:58

In Band/Gruppe: Slip
wurden total = 15 Teile kontr.
Kontrollen = 30 Positionen
dabeis = B8 P.fehlerhaft
= 26.67
Total- Fehlerwert = 28.80.-Fr.

* * Aufschlusselung: * »
>0s./ Fehler durchs / 7% / F.-Wert

1 ungl.Anf./Ende = 3.3 0.460 Fr.
Fehlstiche = 3.3 6.00 Fr.
2 Optik = 3.3 3.00 Fr.
Fehlstiche = 0.0 0.00 Fr.
3 ungl.Anf./Ende = 3.3 1.20 Fr.
Fehlstiche = 6.7 12.00 Fr.
4 Optik = 0.0 0.00 Fr.
Fehlstiche = 0.0 0.00 Fr.
S Lage/Optik = §.7 6.00 Fr.
Fehlstiche = 0.0 0.00 Fr.
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Erfassung Uber Arbeitsplatzterminal (Kontrollperson
meldet sich an, Computer schaltet auf Kontrollmodus.)

Auswertung Uber Zentraleinheit, sichtbar am Bildschirm
u./o. Ausdruck. Diverse Statistiken mdoglich, Fehler pro
Person, Position, Gruppe, Artikel, etc. Fehlerwerte auf
gleicher Basis.

Qualitative Leistungen gehen in die Pesonalstammdaten
und sind mit Entléhnungsgrundlage.

CQualitaetssicherungs
— FProgramm

von W.Herrmann

Kontr.-Fers.: Herrmann 10:33:55
Band/Gruppe : Slip 05/20/86
S Pliatze Kontr.-Teile/Pl.= 3

Uhrzeit / Position / Person
Teil-Nr. / GUT = 0 / Mangel =1

Teil-Nr. 2 o / o0 weiteren Ei
*#10:41:20 % Pos. 4 / 117 sran ELnybag

Jeil-Nr. 3 o/ vorher zu.

0
*#10:41:41 * Pos. S /
Teil-Nr. 1 1 o V]
*10:42:00 * Pos. § 7/
Teil-Nr. 2 1 / 0
*#10:42:26 % FPos. 5 / 124
Teil-Nr. 3 o / V]

@
o
13
bl
o
#10:34:11 # Pos. | / 134 ———————— 7¢it / Pos. / Pers.-Nr. »
Teil=Nr. 1 0./ o £
*#10:34:46 * Pos. 1 / 134 2
Teil-Nr. 2 o / 0 —=——————— Teil-Nr. / Priifmerkmal =
#10:35:16 * Pos. 1 / 134 1/ 2
Teil=Nr. 3 1 /7 1 5
10:36:09 Mechaniker angefordert ! —7mm ——— Bei Fehlstichen for- ©
*#10:37:01 % FPos. 2 / 143 @
Teil-Nr. 1 1 /o - dert das System auto-_u.
*#10:37:32 % Pos. 2 / 143 matisch zur Mechani- 2
Teil-Nr. 2 0 / 0O €
¥10:38:12 * Pos. 2 / 143 keranforderung auf, o
Teil-Nr. 3 (o S da bei solchen Arti- 3
*#10:38:38 * Pos. 3 / 103 - @
Teil-Nr. 1 o / o keln Serienfehler -
*#10:39:15 % Fos. 3 / 103 katastrophale Folgen
Teil=Nr. 2 1 / 1 @
10:39:49 Mechaniker ancefordert ! haben. Das System g
*10:40:08 % Pos. 3 / 103 protokolliert diese 2
Teil-Nr. 3 () / 1 ey
10:40:11 Mechaniker ang ‘fordert ! Aufforderung mit 5
%#10:40:35 % Fos. 4 7 .17 Platz und Uhrzeit. g
Teil-Nr. 1 O 7/ o0 =
*10:40:57 * Pos. 4 / 117 und ldsst keine 2
1
3
3
©
o
-
E
®
@
@
o

Auswerte - Protokoll vam: 05/20/86
10:42:58

Phase 5 - Auswertung/Fehlererfassung

Als Fehleranalyse, ohne zundchst die Fehlerwerterf
sung zu berlicksichtigen, misste ein Formular, &hnj;
dem folgenden erstellt werden:

Fehlerbeschreibungsmerkmal | Beispiele

Fehlerkostenelement Ausschuss, 2. Wahl, Nacharbgit
Fehlerursache Materialien
Konstruktion
Betriebsmittel
Mitarbeiter
Mangelnde AVOR
Fehlerentstehungsort Platz, Gruppe, Abteilung,
Kostenstelle
Fehlerfeststellungsort Eingangs-, Zwischen- oder
Endkontrolle
Fehlerklasse Hauptfehler, Nebenfehler,
' | sonstiges
Anteil fehlerhafter Teile % des Auftrages

Stiickzahl fehlerhafter Teile | Stlickzahl der Nacharbeiten,
2. Wahl oder Ausschuss im Auftrg

Bild nach DGQ-Sc‘hrift 14-17

Dieses Formular bietet durch Erfassung und Ausw
tung statistische Unterlagen Uber Fehlervorkomma
Daraus lassen sich Ansatzpunkte fiir kiinftige Fehlen
hiatungsprogramme ableiten, die in gezielter Form zw:
aufwendig sind, aber als Investition gesehen, sich dut
reduzierte Fehlerkosten in hohem Masse verzinsen.

Phase 6 - Auswertung der Qualitétskosten und
Aktionen

Die Kosten der Qualitétssicherung und der Fehler sindi
den meisten Betrieben dhnlich aufzulisten, wie in derfi
genden Zusammenstellung. Da in dieser Liste auch P
sonalkosten stecken, die sowohl das qualitative ¢
auch das quantitative Ergebnis positiv beeinflusst
muss dies bei entsprechenden Vergleichen beriicksit
tigt werden. Ahnliches gilt fiir Maschinen- und Gerét
investitionen. Nach den unterschiedlichen betrieblicf
Philosophien kann die Liste auch angepasst werden.

Kostenart/Kostenstelle | Summe/Periode | budg. Summe Abweichungini{

Fehlerverhiitungskosten
- Personalkosten AVOR
- Pers.-Kost. Methoden
- Betriebsmittel

- Geréte/Apparate

- Qualitatsplanung

In Band/Gruppe: Slip
wurden total = 15 Teile kontr.
Kontrollen = 30 Positionen
dabei: = 8 P.fehlerhaft
= 26.67 %
Total- Fehlerwert = 28.80.-Fr.

* *® Aufschlisselung:
Pos./ Fehler durch: / 7%

~
*
o
1
=
o
3
"

1 ungl.Anf./Ende

= 3.3 0.60 Fr

Fehlstiche = 3.3 6.00 Fr

2 Optik = 3.3 3.00 Fr
Fehlstiche = 0.0 0.00 Fr

3 ungl.Anf./Ende = 3.3 1.20 Fr
Fehlstiche = 6.7 12.00 Fr

4 Optik = 0.0 0.00 Fr
Fehlstiche = 0.0 0.00 Fr

S Lage/Optik = 6.7 6.00 Fr
Fehlstiche = 0.0 0.00 Fr

Priifkosten

- Eingangspriifung

- Zwischenkontrollen in
den einzelnen Produk-
tionsphasen und
Schnittstellen

- Endkontrolle

Fehler- und Folgekosten

- Ausschuss

- Nacharbeiten

- Nacharbeiten mit
Nachschnitten

- Wertminderungen

- Leistungsminderung
FEK und GK

- Sortier-/Suchkosten

- Reklamationsbearbei-
tung und Austausch
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Aktionen

Die Aktionen zur Fehlerverhitung héngen im wesentli-
chen von der Fehlerart und deren Auftreten ab. Dabei
muss nach Sofortmassnahmen und langerfristigen
Massnahmen unterschieden werden. o

Da in der Qualitatssicherung nichts dem Zufall Gberlas-
sen werden sollte oder abhéngig von den gerade Verant-
wortlichen ist,wére, auch wenn es aufwendig erscheint,
aur besseren Ubersicht mit Formularen zu arbeiten.

Die bei der Kontrolle am Platz auftretenden Fehler mis-
sen jeweils ohnedies durch Sofortmassnahmen abge-
deckt werden. Um hier eine Gegenkontrolle zu erreichen
sollten auch diese Ziele und Ergebnisse aufgeflihrt sein.

Wichtiger jedoch sind Massnahmen fir auftretende Feh-
ler, die nicht durch Improvisation, sondern tiber geplante
Aktionen abgestellt werden missen.

Durch diese Vorgehensweise behalt auch die Betriebs-
leitung den Uberblick und kann.die Auswirkungen auch
liber die Kostenstruktur verfolgen, um sa.vielleicht auch
iberflissige Massnahmen rechtzeitig abstellen zu kén-
nen.

AKTIONEN - Ueberwachungsformular

latun| Modell/Auftrag fehlerart Massnahme

sofort | ldngerfr.

Verantw. |Termin bis: {Bemerkung

Dieses Beispiel sollte natirlich auf die speziellen Bedirf-
nisse des Unternehmens angepasst werden.

Verantwortlich sind je nach Fehlerart und -auftreten,
Personen aus den Produktionsabteilungen, der Kon-
struktion, der AVOR, der Instandhaltung zu nennen, wo-
bei der fir die Qualitatssicherung zustiandige Mitarbeiter
ohne Nennung auch eingeschlossen wird.

W. Herrmann STF
Abteilung Bekleidungstechnik
Wasserwerkstrasse 119, 8037 Zirich

1000 T- Shirt-f\rmel in der Stunde

DK? franzsische Firma Fives-Cail Babcock in Ivry-sur-
€ine hat ein automatisiertes Fertigungszentrum fiir das
Umschlagen und Umnahen von T-Shirt-Armeln entwik-
kelt und Anfang 1986 auf den Markt gebracht. Die Anla-
82 umfasst drei Funktionen zusammen: Umlegen der
§ N einem Transportband flach ausgebreitet zugefiihr-
¢ Stoffstiicke; Einschlagen, Glatten und Ausrichten
stei::hSaume;_ und schliesslich Herstellen einer Gegen-
A Vnaht mit automatischem Einziehen des Kettfadens.
o erbindung mit einer ebenfalls automatischen Abla-
beitsund Stapelmaschine Iéi'sst sich Qer _komplette Ar-
n gang zur Herstellung eines T-Shirt-Armels - ange-
VOHQ N von kleinsten Kindergréssen ab zwei Jahren -
Standig automatisieren.

E: iti‘:uz{)un_g wird von eirJem prggrammierbaren"Rech-
fansfer ¢ Eif- und Ausgéngen Gbernommen. Fir den
euer er Armel wurde eine spezielle S_chaitkarte zur

Ung eines Gleichstrommotors entwickelt.

Das neue Fertigungszentrum Ubernimmt die Funktion
von drei bisher von Hand bedienten Arbeitsplatzen und
fihrt daher nicht nur zu einer erheblichen Personalein-
sparung, sondern bei einer Durchlaufzeit von 3 bis 4 Se-
kunden (je nach Grosse und Stoffmaterial) statt bisher 9
Sekunden auch zu einer betrachtlichen Steigerung der
Produktionsleistung. Ein komplettes CPA-Zentrum ko-
stet etwa 620000 Francs. Fir den Vertrieb dieser Anla-
ge in der Bundesrepublik Deutschland wird ein deut-
sches Vertriebsunternehmen gesucht. Im April 1988 ist
eine Présentation auf der IMB in KdIn vorgesehen.

Fives-Cail Babcock ist das grosste Unternehmen der
franzésischen Holding-Gruppe Fives-Lille, die mit einem
Gesamtumsatz von mehr als 4 Milliarden Francs und
mehr als 40 Niederlassungen im In- und Ausland zu den
groéssten europdischen Maschinenbauunternehmen ge-
hért. Mehr als zwei Drittel des Umsatzes werden im Ex-
port erzielt.

Fives-Cail Babcock Division Ivry
27, rue Marat
F 94200 Ivry sur Seine
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