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SICHERUNG DER LOGISTIKQUALITAT

Jana poboTa BHUCBITIIOE IOCHITHUIBKI ¥ OCBITHI 3aBHaHHS TPbOX YHIBEPCUTETIB, IO
CIIBpOOITHUYAIOTh MK co0oro. Ilpm 1mpoMy MoBa iije Mpo AOCTIHKCHHS BUKOPHCTAHHS
HasBHOCTEH , 1110 € B HasABHOCTI (muB [1]) kepyBaHHS SKICTIO ¥ JIOTICTUKHM B 1HIIHUX cepax
3actocyBaHHs. [locmimuuibki poOoTu BeayThes 3 2003 poky cHCTEeMaTHYHO W Ha OCHOBI
noauny npaul. [Ingxom cuHerpeTuyeckoro od'elHaHHs i cucTemMaTusalii BapTo PO3LIUPUTH,
TOOTO MOAM(IKYBaTH BioMi 00JIaCTi 3aCTOCYBaHHS, a TAKOX BIIIKPUTH 30BCIM HOBI 00J1acTi
3actocyBaHHA. OJJHOYaCHO BapTO BHECTU 3HAUHUMN BKIJIAJ y 3a0€3MEUEHHS SIKOCTI B JIOT1CTHUII.
Jnst Toro mo0 BUKOPHUCTATH HAKOMHMYEHI 3HAHHS O€3MOCEepe/IHbO B Mpolieci HaB4YaHHS abo
HiABUINEHHA KBadidikarii, OyB MiArOTOBICHUH PYKONMUC [UIS 3arajJbHOr0 HaBYAJIBLHOTO
nocioHuka "3abe3nedyeHHs SKOCTI B JIOTICTHI" Ha YropchKii 1 HiMelbKid MoBax. I3 1iero
METOI OyJIM BCTAHOBJICHI BUIPOOYBaHI METOAM B €JIEKTPOHHOMY OaHKy HaHUX, SKI Oymu
MiJrOTOBIIEH] I 6€3M0CePEeIHHOTO BUKOPHCTAHHSI.

Jlannas pabora ocBellaeT UCCIeNOBaTeNbCKHE W 00Opa3oBaTeNbHBIE 3aJayd  Tpex
COTPYIHUYAIOIINUX MEXIy co0oii yHuBepcuteroB. Ilpu sToM peub uuer o0 ucciaenoBaHUU
UCIIOJIb30BAaHUS HMEIONIMXCS B HalW4YuU MeToJoB (cMm [1]) ympaBieHuss KauyecTBOM U
JIOTHCTUKH B Apyrux chepax npumeHenus. MccnenoBarensckue padbotsl Beaytes ¢ 2003 roga
CHUCTEeMaTUYECKU M Ha OCHOBE paszjenieHus Tpyna. [lyrem cunerpetudyeckoro oObeAMHEHUS U
CHUCTeMAaTH3allMKi CIIeyeT pacllupuTh, TO €CTh MOAU(PUIMPOBATH H3BECTHBIE O00JIACTH
IPUMEHEHHUS, a TAK)XKE OTKPBHITh COBEPIIEHHO HOBBIE 00sIacTH NpuUMeHEeHHs. OTHOBPEMEHHO
ClIeyeT BHECTU 3HAYUTENBHBIM BKJaa B oOecliedeHHE KauecTBa B JIOrMCcTHKE. [[ns Toro
YTOOBI HCMOJIH30BaTh HAKOIUICHHBIE 3HAHUS HEMOCPEJCTBEHHO B Mpoliecce OOy4eHUs WU
MOBBILICHUS KBATH(PHUKAIINH, ObljIa MOATOTOBIIEHA PYKOIHUCH AJIs O0IIero yueOHOro mocoous
«ObecrieyeHrne KauecTBa B JIOTUCTUKE» Ha BEHIEPCKOM M HEeMeNKoM si3bikaxX. C 3TOH 1enbio
ObUTM yCTaHOBJIEHBI MCIIBITAHHBIE METOJABI B 3JEKTPOHHOM OaHKE AaHHBIX, KOTOpbIE ObUIN
MOJTOTOBJICHBI 1711 HEMOCPEICTBEHHOTO UCIIOIb30BAHMS.

Der nachfolgende Beitrag beleuchtet einen Forschungs- und Ausbildungsschwerpunkt der drei
kooperierenden Universititen. Dabei geht es um die Erforschung der Nutzung des Me- thoden
vorrats (Vgl. [1]) von Qualititsmanagement und Logistik im jeweils anderen
Applikationsbereich. Die Forschungsarbeiten werden seit 2003 systematisch und arbeitsteilig
durch- gefiihrt. Durch synergetische Verkniipfung und zu leistende Systematisierungen sollen
die bekannten Einsatzgebiete erweitert bzw. modifiziert sowie ginzlich neue Einsatzgebiete
erschlossen werden. Gleichzeitig soll ein wesentlicher Beitrag zur Sicherung der Qualitit in
der Logistik geleistet werden.
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Um das gesammelte Wissen unmittelbar in der Aus- und Weiterbildung zu nutzen, wurde das
Manuskript fiir ein gemeinsames Lehrbuch ,,Qualitdtssicherung in der Logistik* in den Spra-
chen ungarisch und deutsch fertig gestellt. Dariiber hinaus werden erprobte Methoden in die
gemeinsame webbasierte Methodendatenbank mlog eingestellt und fiir eine multivariate
Nutzung zur Verfiigung gestellt.

1.  LOGISTIKQUALITAT

Logistik-Qualitdt ldsst sich in Anlehnung an die EN ISO 9000:2000
definieren als ,,Eignung eines Logistikprozesses, die vom Kunden geforderte
Logistikleistung zu erbringen.” Qualitit ist demnach auch im Logistikkontext
der Erfiillungsgrad von Anforderungen. Wesentliche KenngréB3en zur Messung
der Logistikqualitat sind hierbei u.a. die Lieferfahigkeit, die Liefer- zeit und die
Liefertreue.

Zur Einhaltung der Logistikqualitit ist die Storungsbeherrschung
notwendig. Dies bedingt eine ganzheitliche, systematische Behandlung von
Fehlern und potenziellen Fehlermoglich- keiten jeglicher Art in
Logistikprozessen und Logistiksystemen.

Eine logistische Leistung gilt vereinfacht immer dann als erfiillt, wenn der
Kunde in der richti- gen Qualitit und zu richtigen Kosten die richtigen
Erzeugnisse in der richtigen Menge am richtigen Ort zum richtigen Zeitpunkt
erhidlt (= Versorgen) bzw. abgeben kann (= Entsorgen). Die
Gestaltungsmoglichkeiten des  Logistikers liegen in  der Auswahl,
Dimensionierung und Gestaltung von Systemen und in deren ziel orientierten
Nutzung durch physische und infor- mationelle Logistikprozesse. Es liegt
daher nahe, sich auch in der Logistik auf anerkannte Methoden des
Qualitdtsmanagements zu stiitzen und diese bedarfsgerecht zu nutzen sowie auf
die Anwendung bezogen spezifisch zu erweitern.

Fehler in der Logistik liegt vor, wenn die Anforderungen des Kunden
nicht erfiillt sind, wenn folglich die Merkmale nicht den Erwartungen oder
Anforderungen entsprechen. Die moglichen Merkmale, die ein Logistikfehler
aufweisen kann, einschlieBlich der dazugehdrigen Auspragungen zeigt Tabelle
1. Unter Auspriagung versteht man dabei den qualitativen Wert (zu friih) oder
quantitativen Wert (- 4 Stunden), den ein Merkmal besitzt. Da bei den
Objekten unterschiedliche Betrachtungsebenen moglich sind, wird an dieser
Stelle eine Un- terscheidung vorgenommen in:

. Einzelobjekt (EO),

. Verpackungseinheit (VE),

. Ladeeinheit (LE)
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Tabelle 1 — Fehler in der Logistik (vgl. dazu [17])

Fehl k Objekt
Fehlerart cermet Auspriagung
mal EO | VE | LE
Zeit zu frith X [ XX
Zu spét X | XX
L nosfehler Ort am falschen Ort X | X | X
- Lagerungsiehie Menge zu viel X | X | 0
Zu wenig X | X [ X
.. Transportfehler zu viel in einer Verpackung 0 | X | 0
zu wenig in einer Verpa- ckung 0| X 1|0
.. Umschlagfehler unvollstdndiges Objekt 0 | X | X
Konstitution [falsch zusammengesetzt
inh /h 0 | X [ X
.. Sammelfehler (inhomogen/homogen)
falsche Reihenfolge der Sorten 0 | X | x
. Verteilfehler falsche Mengenverhéltnisse der
verschiedenen Sorten 0| X | X
.. Sortierfehler .
Erscheinung [falsche Verpackung 0| X 1|0
. ) - fi
.. Sortimentierfehler °- form falsch verpackt 0 /X |0
Information [falsche Information X | X | X
unvollstindige Information X | X | X
. Verpackungsfehler Information nicht identifizierbar X | X | X
. fehlende Information X | X | X
.. Beschriftungsfehler  [yyert Zu teuer X | X | X
Sorte falsches Objekt X | X | X
Identifizierunoesfehler Objektqualitit beeintrachtigt X | X | X

Bestimmte Fehler (falsch verpackt) konnen nur vorkommen, wenn es sich
um Verpackungs- einheiten handelt.

Unter einem Einzelobjekt (EO) wird hier ein einzeln betrachteter Artikel
oder dhnliches ver- standen wie z.B. ein PKW.

Eine Verpackungseinheit (VE) ist ein homogen oder inhomogen
zusammengesetztes Gut, das durch eine Umverpackung zu einem Objekt
zusammengefasst ist. Beispiel flir eine VE ist der Bausatz fiir ein Mdbelstiick,
der sich in einem Karton befindet.

Eine Ladeeinheit (LE) hingegen ist aus mehreren EO oder VE
zusammengesetzt. (Bei ei- nem Umzug bildet z.B. die gesamte
Wohnungseinrichtung einer Wohnung auf einem LKW eine Ladeeinheit.
Ladeeinheiten bestehen z.B. aus Verpackungseinheiten (Biicherkartons mit
einzelnen Biichern) und Einzelobjekten (Waschmaschine, Kiihlschrank).
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2. DER METHODENVORRAT DES QUALITATS-
MANAGEMENTS FUR DIE SICHERUNG DER LOGISTIKQUALITAT
Der Methodenvorrat des Qualitditsmanagements wurde in der

Fachliteratur umfassend be- schrieben. Stellvertretend fiir den Methodenvorrat
sollen folgende Methodengruppen des Qualitdtsmanagements genannt werden:

- die Analyseverfahren,

- die Managementverfahren und

- die Priaventiven Verfahren (vgl. Tabelle 2).

Tabelle 2 — Ubersicht iiber den klassischen Methodenvorrat des
Qualitaitsmanagement

IAnalvtische Methoden

Strichliste Fehler systematisch erfassen

Histogramm Fehlerhdufigkeiten visualisieren

Pareto und Lorenz-Pareto-
/Analysen

Fehler priorisieren

Ursache-Wirkungs-

Diasramme

Fehlerursachen systematisch analysieren

Streuungsdiagramme Vermutung von Abhdngigkeiten

Féhigkeitsanalysen Fehler durch Beobachtung rechtzeitig erkennen

Praventive Verfahren

QFD bzw. LFD Aufnahme und gezielte Umsetzung von Kundenanforde-
rungen (Marktrealitit) in Produkte und Dienstleistungen

FMEA Fehler vermeiden

Fehlerbaumanalyse Logische Verkniipfung von Fehlern ermitteln und MaB3-

nahmen ableiten

Statische Prozesskontrolle

Uberwachung des Verhaltens von Indikatoren

(SPC)

Poka Yoke Null-Fehler-Programm

Statistische ~ Versuchspla-Entscheidende EinflussgroBen durch Versuche ermitteln

nung und quantifizieren

Managementverfahren

Affinitdtsdiagramme Zur Sammlung von Ideen und nachfolgendem Ordnen in
einer Struktur

Relationsdiagramme Vernetzung und Abhingigkeiten von Strukturen sichtbar
machen

Baumdiagramme Wechselbeziehungen zwischen einem Ziel und MaB-
nahmen sichtbar machen

Matrixdiagramme Verdeckte Strukturen und Zusammenhinge erkennbar
machen

Prozessentscheidungs- Potenzielle Probleme friih erkennen

diagramme

Pfeildiagramme Projektplanung (Téatigkeiten, Zeitdauern und Abhingig-

keiten definieren
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Zur Sicherung der Logistikqualitit leisten die analytischen Methoden
den Beitrag, dass sie bei richtiger Anwendung Fehler in logistischen Prozessen
und Systemen aufspiiren und Ur- sachen aufdecken.

Durch Anwendung der priaventiven Methoden wird eine konsistente
Zielausrichtung an den Kundenanforderungen erreicht und Fehler durch
gezielte Pravention vermieden. Dabei geht es im Kern nicht um Investitionen
sondern um einfache, intelligente und sichere organisatori- sche und
technische Losungen.

Die Managementmethoden kommen immer dort zum Einsatz, wo weder
Daten noch Erfah- rungswissen vorhanden sind. Hier miissen génzlich neue
Losungen entwickelt und iiber ein Projektmanagement erfolgreich
realisiert werden.

Die aufgezdhlten Methoden sind dabei nur Stellvertreter eines
Methodenpools, der zur Erfiil- lung der genannten Aufgabe gleichfalls zur
Verfiigung steht. (Vgl. dazu [2] bis [6])

Dariiber hinaus existieren neben diesen drei Methodengruppen eine
ganze Reihe weiterer Methoden, die insbesondere in der letzten Zeit diskutiert
werden. Exemplarisch seien die Sensitivititsanalyse (vgl. Bild 1), Six-Sigma
und die Prozessfihigkeit genannt.

Die Sensitivititsanalyse nach VESTER ist eine durch Software
unterstiitzte Methode des vernetzten Denkens. Sie ermdglicht es, innerhalb
eines betrachteten Systems kritische Fak- toren, aktive Faktoren (Stellgrof3en)
und Indikatoren klar voneinander zu unterscheiden. Die StellgroBen werden
nachfolgend zur gezielten Beeinflussung von logistischen Systemen genutzt.
Der Erfolg des Regelungsprozesses wird an den Indikatoren gemessen.
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Bild 1 — Sensitivitdtsanalyse (Screen Shot)
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Bei Six Sigma und dem Nachweis der Prozessfihigkeit geht es im Kern
um das Erreichen von fdhigen und beherrschten Prozessen durch
Quantifizierung und gezielte Beeinflussung. Die Prozessfahigkeit wird durch 2
KenngroBen beschrieben: Die eine Kenngrof3e charakteri- siert die Streuung der
Merkmale, die zweite die Prozesslage. Ist die Streuung im Vergleich zu den
Grenzwertvorgaben hoch, wird die Vorgabe vermutlich relativ oft
tiberschritten. Die Mallnahmen miissen dementsprechend darauf ausgerichtet
werden, die Streuung zu ver- kleinern. Ein Verschieben der Prozesslage
hingegen bedeutet, dass der aktuelle Merkmals- wert eine Verschiebung
gegeniiber dem Mittelwert der Merkmale (Mitte des Toleranzbe- reichs) aus
der Vorperiode aufweist. Ausloser dieser Verschiebung konnen systematische
Fehler, Trends (Wartungsintervalle, Alterung von Komponenten),
Schichtwechsel etc. sein.

Six Sigma (6c) zielt auf das Erreichen eines moglichst fehlerfreien
Prozesses. Es basiert auf einer Analyse des Ist-Prozesses, um die fiir den
Prozess wichtigen Parameter, Fehlermog- lichkeiten und Prozesskennzahlen
zundchst zu erkennen. Danach sollen sie auf Basis einer objektiven,
statistischen Analyse gezielt beeinflusst werden. (Vgl. zur Methode [8] bis
[10]) Abweichungen oder Streuungen sollen eingeschriankt werden und Fehler
oder Qualitdtsprob- leme jeglicher Art eliminiert werden. Transparenz und
Nachvollziehbarkeit sind bei der Ana- lyse, der Entscheidungsfindung und
beim Nachweis des Projekterfolges in der Six Sigma- Methode besonders
wichtig. Dazu werden etablierte Techniken der Qualititssicherung mit
Methoden der Datenanalyse und einer systematischem Qualifizierung zumeist in
Form eines Trainings der Mitarbeiter kombiniert.

3.  ERGEBNISSE UND REFERENZIERUNG

Die genannten Methoden des Qualititsmanagements werden seit drei
Jahren in Studien- und Diplomarbeiten vor Ort in Unternehmen
unterschiedlicher Branchen (u. a. Automobilbau, Elektronik, Pharmazeutische
Industrie, Logistik-Dienstleister) an unterschiedlichen, logisti- schen
Aufgabenstellung angewendet und damit getestet. Dadurch werden zunéchst
Beispiel- 16sungen im Logistikkontext geschaffen, durch die die Nutzbarkeit
innerhalb der Logistik praktisch belegt wird. Diese Beispiele sollen
nachfolgend zu Referenzlosungen generalisiert werden.

Insgesamt zeigt sich, dass alle Methoden fiir die Logistik sehr gut
nutzbar sind, obwohl sie derzeit im Logistikkontext noch nicht sehr verbreitet
sind. Deshalb besteht eine wesentliche Aufgabe darin, mehr Beispiellosungen
sowie verallgemeinerte Musterlosungen zu schaffen und diese zu publizieren.
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Tabelle 3 — Sichten auf die Logistik (Vgl. dazu [11]

Kategorien Physische Sicht Informationelle Sicht
Gliter Informationen
Operand z.B.: z.B.:
als Bestandteile des| Ware Auftrag
Logistikprodukts Teil Zustandsinformation
Abfall Abrechnung
Tier Identifikationsnummer
Personen
Materialfluss Informations- und
Operationen Lagern Kommunikationsfluss
als Grundelemente von/Transportieren, Umschlagen Erfassen
Prozessen Sammeln/ Verteilen Verarbeiten
Sortieren / Sortimentieren Speichern / Verwalten
Verpacken Ausgeben / Nutzen

Beschriften / Identifizieren

Materialfluss- systeme

Informations- und Kommu-

Operatoren als nikationssysteme
Bestandteile Mensch, Betriebsmittel z.B.: Mensch, Betriebsmittel z.B.:
von Logistiksystemen [Verkehrstechnik Identifikationstechnik
Lagertechnik Steuerungstechnik
Fordertechnik Leitstandstechnik
Verpackungstechnik Kommunikations- technik
Zum Schaffen von Referenzmodellen bietet das Denkmodell
Hilfestellung, Logistik in  Logis- tikprodukt, Logistikprozess und

Logistiksystem aufzuteilen. Dies ermdglicht es, Beschreibungsstandards zu
schaffen und diese nachfolgend fiir unterschiedlichste Anwendungen zu nutzen.
(Vgl. dazu Tabelle 3)Die Unterteilung in Produkt — System — Prozess macht es
erforderlich, auch die Relationen zwischen diesen Aspekten zu betrachten. (vgl.
dazu Tabelle 4)

Tabelle 4 — Relationen zwischen Logistikprodukt, Logistiksystem und
Logistikprozess

Beschreibungs- aspekt  [Logistikprodukt Logistiksystem |Logistikprozess
Logistikprodukt . (R1) (R2)
Logistiksystem R1 . (R3)
Logistikprozess R2 R3 .

264



4. LOGISTIK DER QUALITATSSICHERUNG

Die Logistik selbst leistet auch  wichtige Aufgaben zur
Qualitatssicherung. Die Betrachtung von qualititsrelevanten Prozessen unter
dem Blickwinkel der Logistik bedeutet, dass der Material- und
Informationsfluss auch innerhalb des Qualititsmanagementsystems gewéhr-
leistet werden muss, das sich iiber den gesamten Lebenszyklus eines Produktes
oder einer Dienstleistung erstreckt.

Wichtige Logistik-Aufgaben sind dabei:

- Die Gewihrleistung des Materialflusses an den Orten der
Qualitatskontrolle.

- Die Gewihrleistung des mit dem Materialfluss
zusammenhdngenden Informations- flusses und seiner Verarbeitung.

- Die Lenkung des Materialflusses nach Qualitdtsklassen (z.B.
Gutteil, Ausschuss, Nacharbeit, Kldarung) aufgrund der zur Verfiigung stehenden
Informationen.

- Die Verfolgung der Produkte aufgrund ihrer Qualitdtsmerkmale.

Bild 2 gibt einen Uberblick iiber qualititssichernde Mittel, wie z.B. die
Auswahl einer geeig- neten Verpackung. Zielsetzungen bei der Planung von
Materialflusssystemen sind z.B. kurze Durchlaufzeiten, hohe
Ressourcenauslastung, robuste, schnelle und einfache Prozesse, hohe
Lieferbereitschaft und Liefertreue, humane Arbeitsgestaltung, geringe Kosten
und mi nimale Fehlerrate.

Gestaltung des
Informationsflusses Qualitatssichernde
Mittel

Qualitdtsstérungen

Beschadigung,
Qualitatsminderung beim
Transport

Geeignete Verpackung

Geeignete Mittel zur
Bildung von
Ladeeinheiten

Beschadigung wahrend
des Verladens Logistik

in der

Qualitdtssicherung

Geeignete

Beschéadigung wahrend Einlagerungsmethode

der Lagerung

Entsprechende
Lagermittel
Produktverwechslung Entsprechende
Warenanordnung am
Lagerplatz
Beschadigung wahrend
der Bildung, Zerlegung ] B .
der Ladeeinheit Geeignetes Fordermittel

N

Verspatungen bei der Gestaltung des Geeignete Methode zur
Anlieferung Materialflusses Produktidentifikation

Bild 2 — Beispiele fiir qualititssichernde Mittel (Vgl. [7])
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Tabelle 5 — Wichtige Logistikaufgaben der Qualititssicherung (Vgl. dazu [7])

QS-Bereich Logistikaufgaben (Kleiner Auszug)
Marketing und - Es ist zu liberpriifen, ob bei den betreffenden Produkten die
Marktforschung geforder- te Qualitdt mit den zur Verfiigung stehenden Methoden
und Mitteln des Verpackens, des Transports, des Handlings und
der Lagerung gewahrleistet werden kann.
Produktplanung | - Die logistische Eignung der Produkte muss bewertet und
Logistikkos- ten kalkulatorisch berticksichtigt werden.
Material- - Die Lieferantenauswahl muss nach Kriterien wie der Qualitét des
beschaffung ge- lieferten Produktes, der Lieferzuverldssigkeit und einer
verlésslichen Produktidentifikation erfolgen.
Prozessplanung | - Dies umfasst die Planung der Materialflussprozesse fiir
Gutteile, Nacharbeit, Ausschuss und Riicklaufer /
Reklamationen.
Fertigung - Material- und Informationsfliisse sind in das
Qualitétssicherungssys- tem zu integrieren.
- Die Identifikation und Verfolgung der Produkte im logistischen
Pro- zess sind aufwandsarm zu realisieren.
- Die Erhaltung der Produktqualitdt muss im logistischen Prozess
ge- wihrleistet werden.
Kontrolle und - Bei der Gestaltung des Materialflusses sind Kontroll- und
Priifung Priifmog- lichkeiten zu beriicksichtigen.
Verpackung und | - Dies umfasst die Auswahl und Gestaltung der Verpackung zum
Lagerung Schutz der Produktqualitét sowie die
- Einhaltung von Qualitét bestimmenden Ein- und
Auslagerungsstrate- gien (FIFO).
Vertrieb - Es miissen Produkte von der bestellten Qualitit geliefert werden.
- Die Kundenanforderungen an die Lieferung miissen erfasst und
zu- verldssig eingehalten werden.
Montage und - Die Erhaltung der Produktqualitidt muss wéahrend der Montage
Betriecb ge- wihrleistet werden.
- Fiir den Betrieb notwendige Einzelteile, Baugruppen und Hilfs-,
Be- triebsstoffe miissen zum entsprechenden Zeitpunkt
aufwandsarm zur Verfiigung gestellt werden.
Service und In- | - Materialien und Bauteile entsprechender Qualitit miissen
standhaltung fortlaufend bereitgehalten werden
- von Ersatzteilen muss ein entsprechender Lagerbestand
gehalten beziehungsweise ein kurzfristige Lieferung gesichert
werden
Ausmusterung, | - Es miissen geeignete Logistikketten zur Sortierung, zum
Entsorgung Transport, zur Lagerung und zur Aufbereitung realisiert
werden
Material- - Es miissen Informationen iiber Beschaffung, Fertigung und
verfolgung Vertrieb bereitgestellt werden wie z.B. Durchlaufzeiten,
Nacharbeits- und Aus- schussanteil, Bestandshohen, Kosten der
in das Fertigprodukt einge- bauten Materialien, Abfallhohe,
Verrechnungsroutinen von anfallen- den Kosten (Prozesskosten)
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5. LEHRBUCHKONZEPT ,, QUALITATSSICHERUNG IN DER
LOGISTIK*

Bild 3 stellt den Gesamtaufbau des gemeinsamen Lehrbuches dar. Die
Hauptthemen des

Lehrbuches, die gleichzeitig Kapitel darstellen, werden durch Ziffern
gekennzeichnet. Zundchst werden wichtige Begriffe und Zusammenhinge
erldutert. Dazu gehoren die beiden Kernbegriffe Logistik (Logistikprodukt,
Logistiksystem und Logistikprozess) sowie Qualitdt (Qualititsmanagement und
Qualititssicherung).

Im Kapitel 2 werden die Methoden erlautert, mit denen
Kundenanforderungen aufgenommen und dann in Anforderungen an logistische
Produkte, = Prozesse @ und  Systeme transformiert werden. Diese
Kundenanforderungen stellen das Soll dar, an denen sich die Leistungsfahig-
keiten der logistischen Produkte, Prozesse und Systeme messen lassen muss.
Dieses Soll ist direkt aus den vorhandenen oder den zu erwartenden
Kundenwiinschen und — Erwartungen systematisch abzuleiten.

Zusitzlich muss diese Logistikleistung jedoch auch effektiv und effizient
erbracht werden, um die Existenz des Unternehmens zu sichern. Im Kapitel 3
wird gezeigt, wie Best Practices als Vorbild und Soll (Maf3stab) genutzt werden
konnen. Dies betrifft z.B. Ubernahme erfolgrei- cher
Prozessgestaltungslosungen oder die Nachnutzung technischer Innovationen.

Im Kapitel 4 wird erldutert, wie praventive Methoden zur
Fehlervermeidung und —Reduzierung genutzt werden. Damit soll die Anzahl von
Fehlern bzgl. logistischer Produkte, Systeme und Prozesse bereits im Vorfeld
deutlich reduziert und gleichzeitig die Sicherheit und Zuverldssigkeit deutlich
erhoht werden.

j Begriffe und
Zusammenhange
= Grundlagen
ﬂ Benchmarking
anforderungen
= Soll erfassen QUALITHT = Best practices als
Vorbild nutzen
ﬂ Praventive 5 g::::‘eirs;erin ﬂ Kaizen ﬁ Regelkreise
Methoden 9 9
= E T ::\::tl::rl\ neue Lusungen | _ ganft verbessern = Sicher beherrschen
A

ANWENDUNGSBEREICH - Kreativitats-

» techniken

LOGISTIK

- Bewertungs-
verfahren

- Glossar

8| Ausgewghite mathematische Modelle der
Qualitatssicherung in der Logistik = berechnen

Bild 3 — Grundaufbau des gemeinsamen Lehrbuch-Projektes
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Kapitel 5 und 6 widmen sich den beiden grundsitzlichen
Vorgehensweisen zur Verbesse- rung. Zum einen werden die radikale
Neugestaltung (Business Reengineering) und zum an- deren die Methode der
sanften Verbesserung (Kaizen) erldutert. Beide Methoden sind dabei nicht
alternativ sondern in Kombination zu nutzen, um den grofiten Effekt zu
erzielen. Sie wurden traditionell vorwiegend fiir Prozesse entwickelt und
genutzt, sind aber gleichermal3en fiir Systeme sinnvoll nutzbar.

Trotz systematischer Fehlervermeidung und permanenter Verbesserung
verbleiben jedoch Fehler in logistischen Prozessen und Systemen, die z.B. auf
das Wirken von Menschen, dem Versagen von Technik oder der Anderung von
Umweltbedingungen zuriick zu fiihren sind. Im Kapitel 7 wird gezeigt, wie
Regelkreise zur Storungsbeherrschung geschaffen und ge- nutzt werden. Diese
sollen die Storungswirkungen minimieren, fiir Transparenz sorgen und durch
Riickinformation an den Verursacher flir nachhaltiges Abstellen der
Storungsursachen sorgen. Dazu ist es zunidchst notwendig die geeigneten
RegelgréBen zu identifizieren.

Im Kapitel 8 werden einige mathematische Betrachtungen zur
Qualitdtssicherung der Logis- tik vorgenommen. Diese sollen belegen, wie die
Wissenschaft durch Grundlésungen von logistischen Problemen zum
erfolgreichen Bewiltigen logistischer Aufgaben beitrégt.

Gesamtziel dieses Buches ist es, den Methodenvorrat des
Qualititsmanagement fiir den Logistiker zu 6ffnen. Beispiele aus der Welt der
Logistik und Hinweise zur Anwendung sollen die praktische Nachnutzung
erleichtern.

Das Lehrbuch wird sowohl in Print- als auch in digitaler Fassung
erscheinen. Die Nutzung ist sowohl in der universitaren Ausbildung als auch in
der Weiterbildung an allen drei Universiti- ten vorgesehen. Die Multilingualitét
erschliet zudem noch den jeweiligen Sprachraum.
6.EINSTELLUNG DER METHODEN IN DIE METHODENBANK MLOG

Zusdtzlich  wird der  Methodenvorrat in  die  webbasierte
Methodendatenbank mlog (Vgl. Bild

4) eingestellt. Dem Aufbau der Methodendatenbank wurde ein
Stufenkonzept zugrunde ge- legt (Vgl. dazu [14]):

f Stufe 1: Methodendatenbank als multimediales Lexikon

J/ Stufe 2: Erweiterung um mathematische Berechnungsmdglichkeiten fiir
Einzelmethoden

f Stufe 3: Verkniipfung der Einzelmethoden zu Berechnungsketten und -netzen

Die erste realisierte Ausbaustufe (Vgl. dazu u.a. [15] und [16])
ermoglicht die Recherche in mit Texten und Multimedia-Bausteinen
hinterlegten Logistikmethoden und stellt somit eine erste Wissensbasis tiiber
Logistikmethoden zur Verfiigung. Die Suche erfolgt nach dem Me-
thodennamen, nach Index, Stichwortern und Branchen. Der Nutzer kann sich
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am Bildschirm iiber die Methode informieren, er kann sie auf Wunsch als pdf-
File herunterladen oder aus- drucken. Dabei werden Textbeschreibungen durch
Formeln, Grafiken und Fotos, Videos, Literaturverweise und externe
Linksergédnzt. DerfunktionaleArbeitsstand der Methodendatenbank ist unter
http://ifs1180.mb.uni-magdeburg.de/~mlog/einsehbar.

Dabei wurde berticksichtigt, dass im Hinblick auf die Einbindung in die
E-Learning- Umgebung, das Methodenwissen so strukturiert und aufbereitet
werden muss, dass fiir den Lernenden ein selbstindiges Recherchieren und
Entscheiden moglich wird.

Eine elektronische Methodensammlung muss deshalb neben den
Methoden auch das Kon- textwissen (relevante Grundlagen, Erkldrungen und
Hintergrundwissen) sowie rechnerische Anwendungsbeispiele und moglichst
auch  Softwarewerkzeuge zur Durchfiihrung von Be- rechnungen,
Variantenrechnungen usw. umfassen.

Zusitzlich sind fachbezogene Systematisierungen hilfreich. Dies soll am
Beispiel der Bewer- tungsmethoden verdeutlicht werden. (Vgl. Tabelle 4)
Bewertungen werden in vielen Berei- chen durchgefiihrt und haben zu einer
grolen Vielfalt an Bezeichnungen von Bewertungs- methoden gefiihrt. Die
Selektion von Bewertungsmethoden aus der Logistikmethodenbank ermoglicht
und erfordert eine Systematisierung. Die Tabelle 4 zeigt eine Arbeitsversion, die
sicher in der nidchsten Zeit noch kritisch erprobt werden muss.

—— T
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Bild 4 — Blick in die Methodendatenbank mlog

Die derzeitige praktische Nutzung von mlog in der 1. Ausbaustufe erfolgt
an der Universitit Magdeburg in folgender Form:

- Ubergabe von Selbststudienaufgaben an Studierende (Beispiel:
Erarbeiten der Me- thode der Ereignisgesteuerten Prozesskette EPK)
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- Nutzung des Methodenwissens fiir Projektarbeiten (Beispiel:
Recherchieren und Nut- zen von Bewertungsmethoden)

- Nutzung von Prototypen problem- und aufgabenorientierter,
multimedialer Lernarran- gements als Belegaufgabe zum Erwerb eines
Ubungsscheins  (Bsp.  Kennzahlenbeleg  Fahradfabrik  innerhalb  der
Lehrveranstaltung Logistikprozessanalyse)

- Erweiterung  der  Wissensbasis  durch ~ Studien-  und
Diplomaufgabenstellungen

Tabelle 6 — Ubersicht iiber eine Systematisierung von Bewertungsmethoden
(Auszug)

Einteilungsaspekte Methodenbeispiele
Bewertung argumentativer Aspekt » Vorteile/Nachteile
(ARGUMENTE) » Stiarken/Schwichen

e Chancen/Risiken
» Delphi-Methode

Bewertung zeitabhdngiger Aspekt » S-Kurve

(ZEIT) » Erfahrungskurve
» Trendprognose der Umfeld-
entwicklung

» Exponentielle Glattung
» Szenario-Technik (Best-
Case; Worst-Case; Trend-

Extrapolation)

Bewertung von | | Merkmal * Paretomethoden (z.B.
Zu- ABC; XYZ; Kosten;
sammenhingen Haufig- keit; GKM)
(KLASSEN, 2 bis 3 Merkmale * Portfolio
TYPEN) * SWOT-Matrix

mehr | gleichzeitig * Clusteranalyse

als 2 aufeinander-folgend * Hierarchische

Merk- Klassenbildung

male (Gruppierung)

Zeitunabhingig » Morphologischer Kasten

Bewertung von Zielvorgaben (SOLL-IST) » KO-Verfahren

* Checklisten

* Benchmarking

* Zielerfiillungsgrad

» Balanced Scorecard (BSC)
* Quality Function
Deployment (QFD)

» Logistic Function
Deployment (LFD)

* Messung von
Kundenpriferenzen
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Bewertung
quantifizierbarer Aspekte
(NUT- ZEN, KOSTEN)

nicht monetirer Nut-
zen / Aufwand

* Nutzwert-Analyse

» Aufwandswertanalyse

* Niitzlichkeitsanalyse

* Nutzwert-Kosten-Analyse
* Erlos-Aufwandswert-
Analyse

 Bewertung mit Okopunkten

Dynamische » Kapitalwertmethode
Wirtschaftlich- * Interne Zinswertmethode
keitsrechnung * Annuititenmethode

* Dynamische

Amortisierungsdauer

» Kalkulationsprinzip

* Ersatzzeitpunktbestimmung

» Nutzungsdauer
Statische » Kostenvergleichsrechnung
Wirtschaftlich- » Gewinnvergleichsrechnung
keitsrechnung » Rentabilitdtsrechnung

» Break-Even-Analyse

* Portefeuilleeffektanalyse

* Erlosrechnung

» Finanzplanrechnung
Unternehmens- » Zukunftserfolgswertmethode
bewertung * Ertragswertmethode

» Substanzwertmethode
 Ubergewinnabgeltung

Bewertung von Um-
weltaspekten

e Abfallbilanz
e Rohstoffbilanz
e Schadstoftbilanz

Bewertung des Risikos
(RISIKO)

e FMEA oder FMECA
 Ereignisablaufanalyse
» Fehlerbaumanalyse
 Parts-Count-Methode
 Parts-Stress-Methode
* Markoff-Verfahren

Bewertung der Empfindlichkeit des Systems
/ der Losung (EMPFINDLICHKEIT)

* Sensitivitdtsanalyse
» Sensibilitdtsanalyse

(KAUSALITAT)

Bewertung von Kausalzusammenhingen

» Baumdiagramm

» Netzplan

» Ursache-Wirkungsdiagramm
» Problem-Entscheidungsplan

Literatur: 1. GLISTAU, E.; MRECH, H.: Methodenbanken und ganzheitliche Planspiele —
Ausbildung zu kon- tinuierlichem Lernen in der Ingenieurwissenschaft; LEARNTEC "2000.

271



Vortrag, Messestand und Tagungsband. 2. COELLO, N.; WISWEH, L., MACHADO, C.:
(2001)  Statistische  Prozesslenkung  mit  Qualitdtsre-gelkarten =~ Prozess-  oder
Toleranzbezogene Bestimmung der Eingriffsgrenzen? Maschinenbau Preprint-Reihe der
Otto-von-Guericke-Universitit Magdeburg. Preprint Nr. 1/2001 S. 1 — 16. 3. CSELENY], J ;
ILLES, B.: Einige Probleme der Logistik der Qualititssicherung. 13th Conference BIAM 96;
18-20 June 1996. Zagreb. 4. COELLO MACHADO, N.; ILLES, B.; GLISTAU, E.: Logistik
und Qualitdtsmanagement. Tagungsband microCAD 2004; Sektion L: Material Flow System:s,
Logistical Informatics. S. 21 bis 27: ISBN 963 661 608 6 6. 5. COELLO MACHADO, N.;
ILLES, B.; GLISTAU, E.. Qualititssicherung der Logistik und Logistik in der
Qualitédtssicherung — Wechselwirkungen und Effekte; Internationale Maschinenbaukonfe-
renz COMEC 2004; Santa Clara / Kuba. ISBN 959-250-147-5. 6. COELLO MACHADO, N.;
ILLES, B.; GLISTAU, E.: Qualititssicherung in der Logistik, Tagungsband microCAD 2005;
Sektion O: Material Flow Systems, Logistical Information Technology. S. 73 bis 79: ISBN
963 661 646 9 6. 7. ILLES, Béla: A karbantartasi logisztika, a minéségbiztositasi, logisztika
alapjai, folyamatainak matematikai modellezése. Habilitationsschrift; Universitit Miskolc;
Mirz 2005. 8. MAGNUSSON, K.; KROSLID, D.; BERGMAN, B.: Six Sigma umsetzen.
Hanser Fachbuch 2004; ISBN 3446216332. 9. REHBEHN, R.; YURDAKUL, Z. B.: Mit Six
Sigma zu Business Excellence. Strategien, Metho- den, Praxisbeispiele. 1. Aufl. Publicis
MCD Verlag 2003. ISBN 3895781851. 10. TOPFER, A. et al.: Six Sigma. 3. Aufl. Springer,
Berlin 2004. ISBN 3540218998. 11. ZIEMS, D.: Technische Logistik I / II; Umdruckmaterial
zu den Vorlesungen im SS 2006 und im WS 2005/06 an der Otto-von-Guericke-Universitit
Magdeburg. 12. WIENDAHL, H.-P. (Hrsg.): Erfolgsfaktor Logistikqualitit: Vorgehen,
Methoden und Werkzeuge zur Verbesserung der Logistikleistung, Springer Verlag Berlin /
Heidelberg / New York 2002. 13. ILLES, B.; COELLO MACHADO, N.; GLISTAU, E.:
Qualitdtsmanagement in der Logistik — Schwerpunkt einer trilateralen Forschungskooperation
Tagungsband microCAD 2006; Sektion O: Material Flow Systems, Logistical Information
technology. S. 57 bis 64: ISBN 963 661 700 7 .O. 14. GLISTAU, E. u.v.a: Lastenheft —
Wissensplattform. Erstellung einer erweiterungsfahigen Wissensbasis fiir Logistik-Methoden.
Otto-von-Guericke-Universitit Magdeburg. 3. Ausbaustufe Stand 2005. 15. GLISTAU, E.;
COELLO MACHADO, N.; ILLES, B.: Konzept und Nutzung der multilingualen
Methodenbank mlog fiir die Logistikausbildung. Tagungsband microCAD 2006. Sektion O:
Ma- terial Flow Systems, Logistical Information technology. S. 39 bis 47. ISBN 963 661 700
7 O. 16. WERNER, F.; GLISTAU, E.:mlog — Magdeburg View of a method database for
logistics. Ta- gungsband microCAD 2006. Sektion O: Material Flow Systems, Logistical
Information technol- ogy. S. 215 bis 220. ISBN 963 661 700 7 O. 17. LIEBIG, D. Nutzung
von Qualitditsmanagementmethoden in der Logistik auf der Basis von Feh-
lernomenklaturen.Studienarbeit im Studiengang Wirtschaftsingenieurwesen Logistik. Otto-
von- Guericke-Universitdit Magdeburg. 2005. Betreuer: Prof.Dr.-Ing. Coello Machado, Dr.-
Ing. Glistau.
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