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Sechs Sigma/Six Sigma (60)

Sechs Sigma kann in doppelter Bedeutung aufgefafit werden, die je-
doch beide eng zusammenhéngen: In der Statistik wird mit Sigma (o)
die Standardabweichung (Streuung um den Mittelwert L) eines Pro-
zesses bezeichnet, der einer Normalverteilung folgt (vgl. Statistische
Prozefiregelung, Qualititsregelkarte). Sechs Sigma steht fiir einen
Prozef, der mit einer Wahrscheinlichkeit von 99,99960% fehlerfrei ist.
Dartiber hinaus steht Sechs Sigma als Symbol fiir hohe Qualitatsfa-
higkeit von Geschaftsprozessen bzw. als Ziel hierfiir, kreiert von der
US-amerikanischen Firma Motorola, sowie als Name des gesamten
unternehmensweiten Qualitdtsforderungsprogramms. Damit ist
Sechs Sigma gleichzeitig Synonym fiir den Total Quality-Ansatz die-
ses Unternehmens geworden, der urspriinglich 1987 unter der Be-
zeichnung ,Total Customer Satisfaction” mit dem Ziel der Null-
Fehler-Produktion gestartet wurde (vgl. Null-Fehler-Programm).

Sechs Sigma wurde bei Motorola zundchst im Zusammenhang mit
einem einheitlichen Mefisystem fiir Qualitat eingefiihrt. Dabei be-
deutet Sechs Sigma-Qualitdt die Entwicklung von Produkten und
Prozessen, die ein Minimum an Abweichungen vom Zielwert, also
Fehler, ermdglichen. Da die Streuung als besonders wichtige Ursache
fiir Fehler anzusehen ist, ist ihre Messung und Analyse unerlaglich.
Mafgrofe ist hier die Standardabweichung o. Die als zuldssig ange-
sehene Streuung einer Normalverteilung wird in der Regel mit + 3¢
angegeben. Dies bedeutet, daf8 bei einem entsprechenden Prozef3
99,73% aller Prozeflergebnisse (z.B. gefertigte Teile) in diesen Bereich
um den Mittelwert y fallen. Umgekehrt ergibt sich daraus eine Feh-
lerrate von 0,27% oder 2700 ppm (Parts per Million). Da jedoch die
meisten Produkte aus diversen einzelnen Bauteilen bestehen und au-
Serdem in mehreren Prozessen bzw. Prozefischritten gefertigt wer-
den, reicht eine zuldssige Streuung von + 36 nicht aus, um eine nahezu
fehlerfreie Produktion sicherzustellen. Es sind also Fertigungsprozes-
se zu entwickeln, die so robust gegeniiber dufleren Einfllissen sind,
dafs sie eine deutlich groflere Streuung zulassen (Robust Design)
[McFadden 93].
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Bild 64: Sechs Sigma-Prozef3

Hinzu kommt die Tatsache, daf3 real ablaufende Prozesse in der Regel
nicht exakt auf den Nullpunkt der Verteilung zentriert sind, also der
Prozefimittelwert p ungleich Null ist. Es laBt sich jedoch empirisch
nachweisen, daf8 die Verschiebung des Mittelwertes bei realen Pro-
zessen im Durchschnitt innerhalb eines Bereiches von + 150 liegt
[Evans 75]. Damit ergibt sich ein Streubereich von + 60 fiir den anzu-
strebenden Prozef: Sechs Sigma-Qualitit. In diesen Bereich fallen
99,99960% aller Prozeflergebnisse, was einer Fehlerrate 0,0000034%
oder 3,4 ppm (Parts per Million) entspricht (vgl. Bild 64).

Die statistischen Grundlagen eines Sechs Sigma-Prozesses sind bei
Motorola in ein umfassendes Managementkonzept zur Erreichung
von Kundenzufriedenheit (Customer Satisfaction) eingebettet. Dabei
wird Qualitdt im gesamten Unternehmen einschliefSlich den Verwal-
tungs- und Servicebereichen betrachtet und mit Hilfe der folgenden
Hauptbestandteile realisiert:

* Unternehmensweites Ziel der vollstaindigen Kundenzufriedenheit
(Total Customer Satisfaction);

¢ Allgemein giiltige und fiir das gesamte Unternehmen gleiche
Mefigrofie fiir Qualitat;
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*  Auf der Mef3groBle fiir Qualitit basierende, identische Verbesse-
rungsziele fiir alle Unternehmensbereiche;

* Zielorientierte Anreizmechanismen fiir simtliche Mitarbeiter;
¢ Koordiniertes Training zur Zielerreichung;

*  Sechs Sigma fiir samtliche Prozesse.

Zur Einflihrung dieses Management-Konzepts hat Motorola eine
standardisierte Implementierungsstrategie entwickelt, die ,Sechs
Schritte zu Sechs Sigma”. Bei diesen Schritten wird bewuflt zwischen
Fertigungsbereichen und Verwaltungsbereichen unterschieden und
auf diese Weise das gesamte Unternehmen einbezogen [Motorola 93]:

Fertigungsbereiche:
1. Physische und funktionale Kundenwiinsche identifizieren.

2.  Merkmale der Produkte festlegen.

3. Fiir jedes Merkmal festlegen, ob es durch Teile, durch den Prozef
oder beides bestimmt wird.

4. Maximal zuldssigen Toleranzbereich fiir jedes Merkmal bestim-
men.

Prozefstreuung fiir jedes Merkmal festlegen.

6. Fertigungsprozef erst beginnen, wenn ein Prozeffihigkeitsindex
von ¢y 21,67 erreicht ist (vgl. Statistische Prozefregelung).

Verwaltungsbereiche:
Produkt im Sinne des Arbeitsprozesses identifizieren.

Kunden identifizieren.

Material und Zulieferer fiir den Arbeitsprozef8 ermitteln.
Prozef visualisieren.

Prozef fehlerfrei gestalten und Ausfille eliminieren.

Einflihren von Mefigroflen fiir Qualitit und Bearbeitungszeit
sowie von Verbesserungszielen.

AN S L
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Unter anderem aufgrund dieses unternehmensweiten, mit Sechs Sig-
ma bezeichneten Total Quality Management-Ansatzes gewann Mo-
torola 1988 als erstes Unternehmen iiberhaupt die US-amerikanische
nationale Qualititsauszeichnung, den Malcolm Baldrige National
Quality Award (MBNQA) (vgl. Qualititsauszeichnungen, Total
Quality Management). 1992 hatte Motorola bereits eine 150fache
Steigerung der Qualitdt innerhalb von fiinf Jahren erreicht und insge-
samt iiber zwei Milliarden US-Dollar weltweit eingespart, zusétzlich
zur hoheren Kundenzufriedenheit. Der Qualititsstand in den ver-
schiedenen Werken betrug durchschnittlich 5,46, was einer Fehlerrate
von 40 ppm (Parts per Million) entspricht [Motorola 93].

Das Sechs Sigma-Konzept kann somit auch als erfolgreiche prakti-
sche Anwendung der Demingschen Qualititsphilosophie angesehen
werden. Dies findet seinen Ausdruck vor allem in der Betrachtung je-
der Tatigkeit als Prozef und weiterhin in der Erkenntnis, daf§ eine
Ausrichtung des Unternehmens auf Qualitit automatisch auch eine
Steigerung von Produktivitit und Unternehmenserfolg (Return on
Investment, ROI) nach sich zieht sowie eine Senkung der Kosten (vgl.
Demings Management-Programm, Demingsche Reaktionskette).



