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Statistik im Wandel der Zeit

Dr.-Ing. Edgar Dietrich, Q-DAS® GmbH & Co. KG

In dem folgenden Beitrag mochte ich einen Riickblick iiber die Verinderung beim Einsatz von statistischen
Verfahren in der industriellen Produktion im Laufe der letzten 25 Jahre geben.

Vor 1980

Natiirlich wurden statistische Verfahren auch vor mei-
nem Erfahrungszeitraum angewandt. Hier kann ich ins-
besondere auf den Beitrag von Professor Masing, den er
anlasslich des Q-DAS® Anwendertreffens am 26. No-
vember 2003 in Weinheim gehalten hat, verweisen —
tibrigens vor seinem Tod der letzte 6ffentliche Vortrag.
Das Thema war ,Statistik als Basis qualititsmethodi-
schen Denkens und Handelns”, ein Beitrag, den ich
jedem, der sich fiir die historische Entwicklung der sta-
tistischen Verfahren interessiert, ans Herz legen kann.
Den Beitrag finden Sie in seinem Handbuch
»Qualitditsmanagement” in der 5. Auflage oder auf der
Q-DAS® Homepage unter http://www.q-das.de/de/kom-
petenzcenter/masing-video/  als PDF Datei und als

Video.

Grundlage der statistischen Verfahren

In Deutschland haben Mitte der 90er Jahre folgende

Biicher diesen Themenbereich abgedeckt:

®  Formeln und Tabellen der angewandten mathema-
tischen Statistik” von Graf, Henning, Stange,
Wilrich, Springer Verlag

®  Statistische Verfahren fiir Technische Messreihen”
von Dr. John, Carl Hanser Verlag.

®  Statistische Methoden der Qualitatssicherung” von
Rinne, Mittag, Carl Hanser Verlag.

Diese Biicher waren naturgemdR eher theoretisch gehal-
ten und daher zunachst fir den Leser aus der Praxis nur
schwer verstandlich.

Wenn man sich mit statistischen Verfahren in der indus-
triellen Produktion auseinandersetzt, so muss der ame-
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rikanische Physiker Walter Shewhart genannt werden,
der wahrend seiner Tatigkeit bei Bell Telephone Com-
pany die statistischen Verfahren zur Beurteilung von
qualitdtsrelevanten Vorgangen erdacht hat und diese in
der Praxis umsetzte. Er gilt daher als Vater von SPC
(Statistical Process Control).

i : 5 'I..' .n.- " s ‘-
Walter Shewhart, geb. 18. Médrz 1891 in New Canton,
lllinois; t 11. Madrz 1967 in Troy Hills, New Jersey

Seine beiden Biicher

® Economic Control of Quality of Manufactured
Product (1931)

® Statistical Method from the Viewpoint of Quality
Control (1939)

sind auch heute noch die Basis der aktuell angewandten
Verfahren.

Es war die Firma Ford, die Anfang der 90er Jahre die
sogenannte Q101 Qualitatssystem-Richtlinie herausge-
geben hat. Diese galt fiir die Eigenfertigung und fir
Kaufteil-Lieferanten des Produktions- und Ersatzteile-
bedarfs. Bestandteil der Q101 war das Thema SPC
(Statistical Process Control) basierend auf der Theorie
von Walter Shewhart, das in einem eigenen Instruction
Guide detailliert beschrieben wurde. Ergdnzende
Richtlinien wie , SPC fiir dimensionsloses Material” oder
,Statistische Grundlagen fiir die Attributivprifung”
waren begleitende Dokumente. Damit mussten sich die
Zulieferer der Firma Ford auseinandersetzen. Bei Audits
wurde Uberwacht, inwieweit die beschriebenen Ver-



fahren umgesetzt und angewandt werden. Die
Anwendung von SPC war wesentlicher Bestandteil der
Bewertung der Zulieferer. Ford Europe hatte fiir die
Erstellung der Richtlinie und deren kontinuierlichen
Weiterentwicklung in England eigens eine Stelle einge-
richtet. Diese Funktion hatte in den 90er Jahren Manfred
Martelock inne.

In Deutschland

wurde SPC und die dabei verwendeten statistischen
Verfahren viel starker hinterfragt als das urspriinglich in
den USA der Fall war. Dort hat man in erster Linie die
Philosophie vertreten: ,Die Prozesse sind so einzustel-
len, dass sie normalverteilt sind und Stabilitat in der
Shewhart Qualitatsregelkarte aufzeigen.” Abweichun-
gen davon sind nicht zuldssig bzw. miissen die absolute
Ausnahme darstellen. Was aus verschiedensten Griin-
den aber oft nicht realistisch bzw. iberhaupt nicht mog-
lich ist. Werden die vorgegebenen Verfahren eins zu
eins umgesetzt, die Merkmalswerte mittels Messsystem
erfasst, die beschriebenen Kennzahlen berechnet und
mit vorgegebenen Grenzwerten verglichen ohne zu hin-
terfragen, ob die Ergebnisse mit der Realitdt (iberein-
stimmen, kann es zu erheblichen Fehlinterpretationen
kommen.

Viele deutsche Firmen haben so gefundene Ergebnisse
mit der Realitat verglichen und mussten feststellen, dass
diese nicht tibereinstimmen. So hatte man beispielswei-
se eine 100%-Prifung durchgefiihrt, einen Fahigkeits-
kennwert von 1,39 errechnet und in Wirklichkeit ergab
sich 10% Ausschuss. Das Gleiche konnte auch umge-
kehrt passieren, dass man bei einer 100%-Priifung 0%
Ausschuss hatte, aber der Fahigkeitskennwert wies 0,9
aus. Dies konnte nicht sein. Daher sind viele
Diskussionen entstanden, wie z.B.:

® Welche Wahrscheinlichkeitsverteilung ist zutref-
fend?

® Wie geht man mit einseitig begrenzten Merkmalen
um?

® Gelten die Stabilitatskriterien der Shewhart
Regelkarte auch bei nicht normalverteilten
Messwerten?
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® Was ist die sinnvolle Formel zur Berechnung der
Fahigkeitskennwerte?

® Welche Grenzwerte sind fiir welche Merkmale
tberhaupt sinnvoll?

® usw.

Da diese Fragen nicht geldst waren und die Zulieferer
trotzdem dazu angehalten wurden, SPC umzusetzen,
wurden hdufig nur solche Merkmale ausgewdhlt, die
man seinem Kunden ohne schlechtes Gewissen vorzei-
gen konnte. Daher wurde aus dem Begriff ,SPC” sehr
schnell ,Show Programm for Customers”.

Die DGQ pragt in Deutschland das Thema
Statistik

In Deutschland wurde das Thema Statistik sehr stark
durch die Deutsche Gesellschaft fiir Qualitdt e.V. in
Frankfurt gepragt. Die DGQ hat in den 90er Jahren den
QIl Lehrgang angeboten. Dabei handelt es sich um
einen vierwochigen Lehrgang, in dem die verschiedens-
ten statistischen Themen (Grundlagen Statistik, Test-
verfahren, Stichprobensysteme, Qualitatsregelkarten
und Wahrscheinlichkeitsverteilung) vermittelt werden.
Inhaltlich verantwortlich zeichnete sich der allzu friih
verstorbene Rainer Franzkowski.

Er war zum damaligen Zeitpunkt, was das Thema
Statistik anbelangt, in Deutschland das Mafs der Dinge.
Er war auch in der nationalen und internationalen
Normierung sehr aktiv. Mehrere statistische Normen
sind in seinem Umfeld damals entstanden. Der QI
Lehrgang endete mit einer Priifung, dem sogenannten
QIl-Schein. Wer sich weiter qualifizieren wollte, konnte
den einwdchigen Lehrgang zum Instruktor anfiigen. Der
Vorteil dieser Ausbildung war die breite Grundlage
beziiglich der statistischen Verfahren. Diese waren
wesentlich breiter gefachert als die Vorgaben aus dem
SPC Manual der Firma Ford. Die statistischen Metho-
den, korrekt angewandt, gaben Antwort auf die oben
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angesprochene Diskrepanz zwischen den Fahigkeits-
kennwerten und der Realitat. Eine Software auf dieser
Basis gab es zum damaligen Zeitpunkt nicht.

Alfred Schulze und ich haben mit unserem Wissen aus
diesem Umfeld noch vor der Griindung der Firma
Q-DAS® Softwarekomponenten basierend auf allgemei-
nen statistischen Grundlagen realisiert. Als wir mit unse-
rem ersten Produkt qs-STAT® 1989 in den Markt einge-
treten sind, gab es bereits iber 100 SPC Software-
programme. Diese wurden von Herstellern von SPC-
Systemen, CAQ-Systemen und Herstellern von Mess-
gerdten angeboten. Die Vielzahl kam insbesondere aus
DV-technischen Griinden zustande. Zur damaligen Zeit
war das Betriebssystem DOS Stand der Technik. Die
Kommunikation zwischen zwei verschiedenen Pro-
grammen, wie man das heute in einer Windows-
Umgebung kennt, war damals nicht tblich, bzw. auch
technologisch nur schwer realisierbar. Von daher waren
die jeweiligen Anbieter quasi gezwungen, ihre eigene
SPC-Software zu haben. Diese bestanden in erster Linie
aus der Berechnung von Fahigkeitskennwerten basie-
rend auf einer Normalverteilung und die Darstellung der
Werte in Qualitdtsregelkarten basieren auf der
Shewhart-Theorie. Diese waren alle, wie man so schon
neu-Deutsch heute sagt, ,in line” mit den Richtlinien
der Firma Ford, gaben aber keine Antwort auf die oben
beschriebene Problematik.

Q-DAS® tritt in den Markt ein

Mit gs-STAT® haben wir eine breite Basis von statisti-
schen Verfahren angeboten. Konsequenterweise konn-
ten wir die reale Situation, sei es bei Maschinen-
abnahmen oder bei Langzeitbetrachtungen der jeweili-
gen Prozesse die statistischen Verfahren anbieten, die
fur den konkreten Fall auch zu nachvollziehbaren und
korrekten Ergebnissen fiihrten. Hier seien exemplarisch
nur zwei typische Beispiele erwdhnt:
® Einseitig begrenzte Merkmale neigen dazu, auf-
grund ihrer physikalischen Eigenschaften nicht nor-
malverteilt zu sein (typische Beispiele sind alle
Form- und Lagemale). Konsequenterweise kann fiir
die Bestimmung der Féhigkeitskennwerte keine
Normalverteilung angewandt werden. Realistische
Kennwerte liefern eingipflige schiefe Verteilungen
wie z.B. Log.-Normal, Pearson oder Johnson-
Transformation.
® Bei Werkzeugen mit mehreren Nestern ist die
Streuung der Teile innerhalb eines Nestes in der
Regel relativ klein, allerdings die Lage aufgrund der
Herstellungstoleranzen der jeweiligen Nester sehr
unterschiedlich. Konsequenterweise kénnen hier
auch keine Shewhart-Karten im klassischen Sinne
verwendet werden. Das gleiche gilt fiir die Be-
stimmung der Fihigkeitskennwerte. Um auch fiir
solche Situationen realistische Kennwerte berech-
nen und Prozesse mit sinnvollen Eingriffsgrenzen
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Uberwachen zu konnen, hat Q-DAS® die Mischver-
teilung und die Shewhart-Karten mit erweiterten
Grenzen entwickelt.

Als wir Prasentationen unserer Software insbesondere
bei Seminaren und bei Groltkunden vorgefiihrt haben,
erkannten die Teilnehmer sehr schnell, dass dieses
Werkzeug korrekte Antworten auf die bisher ungel6sten
Fragen gibt. Dadurch hat sich die Akzeptanz fiir den
Einsatz von SPC stark erhoht. Konsequenterweise wur-
den im Laufe der darauffolgenden Jahre immer mehr
Richtlinien von GroBkonzernen erstellt, die auf die von
Q-DAS angebotenen Funktionalititen zuriickgegriffen
haben.

Ford entwickelt Testbeispiele fiir Software

Auch bei Ford hat man sehr schnell erkannt, dass die
zum damaligen Zeitpunkt durchaus tbliche ,Rechner-
glaubigkeit” fiir den Einsatz von SPC nicht geeignet ist.
Daher sollten die vielen Anbieter von SPC-Systemen
Uberprift werden, ob sie fiir die jeweilige Situation die
realen Sachverhalte korrekt beschreiben. Gleichzeitig
wurden die ergdnzende Richtlinie ,Prozessfihigkeit”
herausgegeben, bei der auch fiir nicht normalverteilte
Prozesse zutreffende Fahigkeitskennwerte berechnet
werden konnten. Um deren Einhaltung zu tberpriifen,
wurden die sogenannten Ford Testbeispiele entwickelt.
Diese haben typische Prozesssituationen enthalten.
Dazu wurden fiir jeden Prozesstyp Datensdtze zur Ver-
flgung gestellt und die jeweiligen Ergebnisse sowie
beschreibende Grafiken publiziert. Da die Testbeispiele
von Herrn Martelock zusammen mit Q-DAS® entwickelt
wurden und die grafischen Darstellungen sowie die
Kennwerte mit qs-STAT® berechnet wurden, ist unser
Bekanntheitsgrad innerhalb Europas sprungartig ange-
stiegen. Denn alle Hersteller von SPC Systemen waren
fortan gezwungen, den Nachweis zu fiihren, dass sie in
der Lage sind, diese Testbeispiele korrekt umzusetzen.
Software, die diese Eignung nicht nachweisen konnte,
wurde bei Ford nicht mehr akzeptiert.

Nowak liefert den Beweis

Herr Hartmut Nowak von der Mercedes Car Group lei-
tete eine reprdsentati-
ve Studie mit Uber
1000 verschiedenen
Prozesssituationen. Er
erhielt von unter-
schiedlichen Firmen
und  Anwendungs-
fallen die jeweiligen
Dateien. Die detaillier-
te Analyse und Aus-
wertung der Dateien
zeigte, was das Bauch-
gefiihl bereits zum
Ausdruck brachte -
dass nur 20% der Pro-




zesse normalverteilt und stabil im Sinne der Shewhart
Qualitatsregelkarte waren.

Mit den Werkzeugen und statistischen Verfahren von
Q-DAS®, die in gs-STAT® realisiert sind, konnte die
Uberwiegende Anzahl nicht normalverteilter Prozesse
korrekt beschrieben und beurteilt werden. Die
Zusammenhdnge zwischen Theorie und Praxis waren
damit nachvollziehbar.

Messgerite geraten in den Fokus

Nachdem bei vielen Firmen SPC eingefiihrt wurde und
erste Erfahrungen vorlagen, stellte man sehr schnell fest,
dass die verwendeten Messgerdte bzw. der Messpro-
zess einen nicht unerheblichen Einfluss auf das Gesamt-
ergebnis hat. Kennt man die Unsicherheit bzw. die
Fahigkeit eines Messprozesses nicht, kann nicht unter-
schieden werden zwischen der Streuung aufgrund des
Prozesses oder aufgrund des Messsystems. Daher wur-
den Anfang der 90er Jahre sehr schnell Richtlinien zu
dem Thema MSA (Measurement System Analysis)
erstellt. Ahnlich wie fiir SPC haben alle GroRkonzerne
und wesentliche Zulieferer der Automobilindustrie ihre
eigenen Richtlinien zu diesem Themenbereich erarbeitet
und publiziert.

Aus Q101 wird QS-9000

In den USA haben 1994 die Big Three (Chrysler, Ford
und General Motors), wie sie auch genannt wurden, die
Richtlinie Quality System Requirements QS-9000 verof-
fentlicht. Bestandteil dieser Requirements waren die
Anwendung von SPC und MSA. Wie diese Verfahren
umzusetzen sind, wurde bereits in den Reference
Manuals ,Fundamental Statistical Process Control” und
»Measurement System Analysis” beschrieben. Ins-
besondere das SPC Manual basierte weitestgehend auf
der SPC Richtlinie von Ford. Das MSA Reference Manual
wurde neu erstellt und war wesentlich umfangreicher
als die MSA Richtlinien der Firma Ford. Mit der Heraus-
gabe der QS-9000 waren Ende des letzten Jahrhunderts
plotzlich alle Zulieferer von Chrysler, Ford und General
Motors gezwungen, ihr Qualititsmanagementsystem
auf dieser Basis zu errichten und die Anforderungen aus
den beiden Manuals SPC und MSA zu erfllen.

Q-DAS® automatisiert Auswertungen

Q-DAS® hat in gs-STAT (fiir SPC) und in solara (flir MSA)
die darin beschriebenen Anforderungen erfillt und
dariiber hinaus weitere hilfreiche statistische Funktio-
nalititen angeboten. Ein besonderes Merkmal war die
automatisierte Auswertung. Q-DAS® hat verschiedene
statistische Verfahren so aneinander gereiht, dass es
moglich ist, basierend auf irgendeinem Datensatz das
geeignete Verteilungsmodell sowie die zutreffende
Qualitatsregelkarte mit den sinnvollen Berechnungs-
formeln fir die Fahigkeitskennwerte automatisch zu
bestimmen. Dadurch wurde bei vielen Anwendern die
Akzeptanz, statistische Verfahren anzuwenden, sehr
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stark erhoht. Damit war nur noch erforderlich, die
Daten zu erfassen, in qs-STAT® zu iibertragen, automa-
tisch auswerten zu lassen und anschlieBend die
Ergebnisse darzustellen. Konsequenterweise besteht
nur noch die Anforderung, die Ergebnisse zu interpre-
tieren, ohne im Detail zu wissen, welche statistische
Verfahren sich genau dahinter verbergen. Da Q-DAS®
bereits Ende des 20. Jahrhunderts Gber 15 Landes-
sprachen angeboten hat, war die Basis fiir die interna-
tionale Verbreitung unserer Software gegeben.

ISO/TS 16949 entsteht

Die Zulieferer der Automobilindustrie zur damaligen
Zeit mussten sich nicht nur mit der QS-9000 auseinan-
der setzen, sondern auch mit Anforderungen von natio-
nalen Verbdnden wie der VDA Band 6 oder aus dem
franzoésischen Umfeld der CNOMO Norm bzw. in
Italien mit den Vorgaben der ANFIA. Die Zulieferer stan-
den damit vor der Herausforderung, je nach Kunde des-
sen Qualititsanforderungen umsetzen zu missen.
Daher wurde von einer Task Force der Automobil-
industrie die ISO/TS 16949 entwickelt. Diese lautet
»Quality Management Systems — Particular Require-
ments for the Application of 1ISO 9001 for Automotive
Products and Relevant Service Part Organizations”.
Heute ist fiir alle Zulieferer der Automobilindustrie die-
se Technical Specification das Mal3 der Dinge und muss
in jedem Unternehmen umgesetzt sein. Die Anforder-
ungen innerhalb der ISO/TS 16949 beziglich SPC und
MSA sind weit gefasst. Es wird allerdings gefordert, dass
diese Instrumente angewandt werden. Welche Refe-
rence Manuals im konkreten Fall zum Tragen kommen,
Uberldsst die 16949 dem jeweiligen Anwender. Dies
sind entweder die Firmenrichtlinien der GrolRkonzerne
bzw. das SPC Manual der AIAG bzw. bei den deutschen
Automobilherstellern ist es der VDA 4 Band und beziig-
lich der Eignungsnachweise von Messprozessen ist es
heute der VDA 5 Band bzw. die 4. Ausgabe der MSA.

Das Auf und Ab der statistischen Verfahren

Sicherlich war die Hochphase bei der Einfiihrung von
SPC Anfang der 90er Jahre. Dies ldsst sich beispielswei-
se in Deutschland an den Teilnehmerzahlen der besuch-
ten QIl Lehrgénge (siehe Jahresbericht der DGQ) sehr
gut messen. Je mehr die Firmen sich dann mit der
Umsetzung ihres Qualititsmanagementsystems basie-
rend auf ISO 9001 bzw. dann spéater ISO/TS 16949 bzw.
in der dazwischen liegenden Zeit mit QS-9000, VDA 6
usw. auseinandergesetzt haben, wurde die Bedeutung
der statistischen Verfahren in den Hintergrund gedréangt.
Die Denkweise war, dass man mit ausreichend praven-
tiven Mallnahmen die Prozesse so steuern kann und
damit alle Qualitatsanforderungen erfiillt werden. Dies
hat sich allerdings als ein Irrtum herausgestellt.

Deswegen wurde insbesondere mit der Einfiihrung von
Six Sigma Ende des 20ten Jahrhunderts den statistischen
Verfahren wieder hohere Bedeutung beigemessen. Das
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Bedeutung Statistische Verfahren — 1985 bis 2010 o

o Wiederbelebung der Anwendung von Statistischen Verfahren durch Six Sigma
©- Nicht nur SPC und MSA, sondern auch DOE

sPC e -

Six Sigma
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heildt, man hat sich wieder stiarker auf die realen Pro-
zesse konzentriert. Mit der Umsetzung von Projekten
basierend auf dem 5 Phasen DMAIC (Define/ Measure/
Analysis/Improve/Control) wurden den klassischen
Methoden wie SPC und MSA wieder hohere Bedeutung
zugemessen. Hinzu kam insbesondere in der Improve-
Phase das Thema Design of Experiments mit den
Bereichen Versuchsplanung, Regressions- und Varianz-
analysen. Neben dem DMAIC fiir Verbesserung beste-
hender Prozesse mit Projekten ist im Laufe der Zeit
immer starker das Thema DFSS (Design for Six Sigma)
fir die Entwicklung neuer Produkte und Prozesse in den
Vordergrund geriickt. Auch dieses bedient sich vieler
statistischer Verfahren.

Nationale/internationale Normierung statis-
tischer Verfahren

Bei der ISO ist das Task Committee 69 fiir die Statistik-
normen verantwortlich. Das entsprechende Spiegel-
gremium beim DIN (Deutsches Institut flir Normung) ist
das Gremium NQSZ 2. In dem Technical Report ISO/TR
13425 sind alle statistischen Verfahren, mit denen sich
das TC 69 auseinander setzt, beschrieben. Einen Uber-
blick tiber diese Normen finden Sie auf www.q-das.de
unter ,Kompetenzcenter Statistik” ,Normen und Richt-
linien”. Weiter ist der Technical Report ISO/TR 13007 zu
erwahnen. Darin sind insgesamt 12 typische statistische
Methoden kurz erldutert. Dartiber hinaus sind typische
Anwendungsfille, aber auch die Grenzen der Verfahren
aufgezeigt. Beziiglich SPC und MSA sind erst im Laufe
der letzten 10 Jahre Normen entstanden. Mit Ausnahme
zweier Normen zu dem Thema Qualititsregelkarten
(Shewhart-Regelkarten und Annahmeregelkarten) waren
seitens der internationalen Normierung wenig
Aktivititen in dem genannten Anwendungsbereich.
Hinzu kommt, dass die Entstehung von internationalen
Normen sehr langwierig ist. Ein Durchlauf von zwei bis
drei Jahren ist als sehr schnell zu bezeichnen.
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Mittlerweile sind Normenreihen entstanden, die den
angesprochenen Themenbereich SPC und MSA sowie
Six Sigma abdecken:

® |SO 7880 ff. Qualitatsregelkarten

® |SO 14253 ff Maschinen- und Prozessfahigkeit
® Teil 7 Eignungsnachweise von Messprozessen
® ISO 13053 ff zum Thema Six Sigma.

Statistische Verfahren in der Zukunft

Aufgrund der vorhandenen Softwarepakete, erwartet der
Anwender heute bezlglich der statistischen Verfahren
eine Black Box. Er ist verantwortlich fiir die Daten-
erfassung und den Datenaustausch mit dieser Black
Box. Diese Black Box ist von aullen so konfigurierbar,
dass sie Anforderungen der jeweiligen Firmen aus
Richtlinien heraus einstellen kann und dementspre-
chend die Auswertung basierend auf diesen Vorgaben
durchgefiihrt werden. Hauptaufgabe eines Anwenders
ist dann die Erstellung der gewiinschten Kennzahlen
und insbesondere die Interpretation der Kennzahlen
und Einleitung von ggf. erforderlichen MaBnahmen.
Dies gilt sowohl fiir den Themenbereich SPC (primar
Qualitatsregelkarten und Fahigkeitskennwerte) als auch
fur den Bereich MSA Measurement System Analysis
sowohl| bei dem Neukauf von Messgerdten bzw. auch
bei der kontinuierlichen Uberpriifung tiber die Einsatz-
dauer der Messsysteme. Dabei ist unabdingbar, dass die
jeweils verwendete Software validiert ist. Nur so werden
statistische Auswertungen als vertrauensvoll akzeptiert.
Dadurch konnen insbesondere global agierende Grof-
konzerne diese Software weltweit in den jeweiligen
Werken einsetzen und sicher sein, dass die Berechnung
auf einer gleichen Basis erfolgt. Werden insbesondere
Reports und Ausgabemasken vereinheitlicht, so ist die
Kommunikation zwischen Abteilungen, Bereichen,
Werken, sehr einfach. Konsequenterweise sind insbe-
sondere Benchmarks leicht zu erstellen. Was innerhalb
von Firmen und Werken gilt, kann nattirlich auch auf die
Zulieferer Ubertragen werden. Hier gilt es insbesondere
auf die Traceability Wert zu legen. Wenn heute im Feld
Probleme mit Produkten oder Komponenten auftreten,
muss der verantwortliche Lieferant innerhalb seiner
Zulieferkette nachvollziehen konnen, wo das Problem
verursacht wird. Dies gelingt dann sehr schnell und ver-
trauensvoll, wenn Zulieferer und Hersteller die gleichen
Rechnungsmodalititen benutzen, so dass die Ergebnisse
fur alle Beteiligten transparent nachvollziehbar sind.

Vor allem die Forderungen aus der Medizintechnik
durch das Qualititssystem der FDA (Food and Drug
Administration) sind sehr hoch, insbesondere was die
Veranderbarkeit von Daten und Auswertungen anbe-
langt. Es ist davon auszugehen, dass auch im Umfeld
der Automobilindustrie frither oder spater diese
Anforderungen zum Tragen kommen werden.
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Damit reduzieren sich fiir den Anwender statistischer

Verfahren seine Aufgaben auf folgende Bereiche:

® Er kennt die Verfahren sowie deren Anwendungs-
bereiche und Bedeutung

® Erist anschlielend in der Lage, die Ergebnisse zu
interpretieren, zu bewerten und trifft die erforderli-
chen Entscheidungen

® Das Informationssystem bereitet die Ergebnisse auf-
gabenbezogen und anwendergerecht auf

® Die Informationen werden dediziert kommuniziert,
so dass der jeweilige Nutzer der Ergebnisse einer-
seits mit Informationen nicht iberhauft wird und
andererseits auch keine Informationen an ihm vor-
bei laufen.

Uber Anregungen, Erginzungen, Fragen zu diesem
Beitrag wiirde ich mich sehr freuen. Richten Sie diese
bitte an Edgar.Dietrich@q-das.de.
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