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Einige wichtige Punkte zu

6 Sigma
Bei weiteren Fragen wenden Sie sich bitte an uns.

Wir helfen Ihnen gerne.
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6 Sigma

1979 von Art Sundry bei Motorola initiiert
• neue Ära durch die Erkenntnis: hohe Qualität und 

niedrige Kosten in der Produktion gehören 
zusammen

• Produkte mit hoher Qualität können zu einem 
niedrigeren Preis mit geringeren Kosten hergestellt 
werden und nicht umgekehrt (traditionelle 
Behauptung: Qualität kostet Geld)
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6 Sigma

1987 bei Motorola entwickelt
• Titel: Total Customer Satisfaction
• Ursprüngliches Ziel: „Null-Fehler-Produktion“
• hohe Prozeßfähigkeit bei allen Geschäftsprozessen
• Organisationen mit 6σ-Produkten können große 

Probleme haben wegen schlechten sonstigen Prozessen
• 6σ gilt für alle Abläufe oder Prozesse und wird bezogen 

auf CTQs (Critical to Quality characteristcs)
• 3,4 Fehler PPM/ Fehlermöglichkeit (defect opportunity)
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6 Sigma

Drei Elemente in 6 Sigma
• Systematische Verbesserungsmethodik

• Statistische Werkzeuge
• Zielgröße für Prozeßleistung:

Variation, d.h.:

Sigma
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6 Sigma

Begriffsbestimmung
• Mittelwert eines Prozesses 
• die Wendepunkte geben das 

Maß für die Variation des 
Prozesses um den Mittelwert

• Reduzierung der Variation ist 
somit auch eine Reduzierung 
der Defekte

• Der Kunde erlebt nicht den
Mittelwert, sondern die
Variation

X

X

Wendepunkte

0-1-2-3-4 1 2 3 4 5-6 6

1 σ

-5
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6 Sigma

Quelle: VDA Band 4, SixSigma, July 2009



Version 2011.1 6 Sigma 7

Heribert Nuhn
QMS

Qualitäts-Management-Systeme

6 Sigma

Begriffsbestimmung
Defects Per Million Opportunities (DPMO),
Zählung der Fehlermöglichkeiten außerhalb der

Spezifikationsgrenzen (gezählt werden Fehler !!!)

Sigma        DPMO            %

1              691.462,0  30,9

2              308.538,0   69,10

3                66.807,0  93,320

4           6.210,0 99,3790

5            233,0 99,9770

6             3,4  99,99966 X

Wendepunkte

0-1-2-3-4 1 2 3 4-5 5-6 6

1 σ
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Quelle: VDA Band 4, SixSigma, July 2009
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6 Sigma

Begriffsbestimmung
• Prozeß-Sigma:Ausdruck der Erfolgsquote eines 

Prozesses aufgrund der Anzahl der Fehler pro Million 
Möglichkeiten (DPMO), auch als charakteristische 
Prozeßstreuung σ bezeichnet

• Einheit: gefertigtes oder verarbeitetes Teil

• CTO: Critical To Quality
(Qualitätsfaktor, Qualitätsmerkmal aus Sicht des 
internen/ externen Kunden)
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6 Sigma

Begriffsbestimmung
• Fehler: jedes Ereignis, das eine bestimmte 

Kundenspezifikation nicht erfüllt (meßbare 
Beschreibung)

• Fehlermöglichkeit: Meßbare Chance für das Eintreten 
eines Fehlers (Auftretenswahrscheinlichkeit)

• Fehlerhafte Einheit: Einheit mit mindestens einem 
Fehler
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6 Sigma
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6 Sigma
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6 Sigma

Grundsätze
• eine Organisation braucht Kennzahlen, um das zu messen, 

was Bedeutung für sie hat

• Kennzahlen müssen die Bedeutung von Abläufen allen 
Mitgliedern und Abteilungen einer Organisation vermitteln

• man kann nicht verändern, was man nicht messen kann

• Erfolg muß durch diese Kennzahlen berechnet werden

• Fortschritt muß meßbar gemacht werden
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6 Sigma

Ziel: 
• Gewinnsteigerung (“The Six Sigma Phenomenon“, Mikel Harry, Richard Schroeder)

• verbesserte Qualität und höhere Wirksamkeit sind 
willkommene Nebeneffekte

• von 3σ über 4σ auf 4,7σ ergibt jede Stufe (© 2000)
• eine durchschnittliche Rendite je Teilnehmer am Projekt: $230.000
• 20%ige Steigerung der Gewinnspanne
• 12 bis 18%ige Steigerung der Kapazität
• 12%ige Reduzierung der benötigten Mitarbeiter
• 10 bis 30% geringere Kapitalbindung

• oberhalb 4,8σ Steigerungen nur mit „Design for Six Sigma“
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6 Sigma

Feststellung
• 4σ-Organisationen können 6σ-Produkte herstellen -

bei enormen Kosten für
• Reparatur

• Nacharbeit

• Kontrollen/ Prüfungen

• 6σ-Organisationen können weitgehend verzichten auf
• Entdeckungsmaßnahmen (durch Design for 6σ-Sigma)

• Analysen und

• Reparatur und Nacharbeiten
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6 Sigma

Berechnung des Sigma-Wertes

Anzahl der Fehlermöglichkeiten je Einheit bestimmen       O     =  5

Anzahl der verarbeiteten Teile                                  N      =    100

Anzahl der Fehler (einschließlich der behobenen Fehler)   D     =  7

D
Anzahl der Fehler je Gelegenheit       DPO  =   ---------- = 0,014

N x O

Ausbeute in %             (1-DPO) x 100 =   98,60

Sigma-Wert laut Tabelle                                               3,7
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6 Sigma

- weniger als 1% vom Umsatz3,46

- 5-15% vom Umsatz233,05

- 15-25% vom Umsatz6.210,04

- 25-40% vom Umsatz66.807,03

- nicht wettbewerbsfähig308.537,02

QualitätskostenDPMOSigma Level
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6 Sigma

- Sicherheitsstandard bei
Fluggesellschaften

0,56,5

- Durchschnitt Automobilind.1.589 bis 233,04,5 bis 5

- Durchschnitt der Industrie6.210,04

- Gepäckannahme Luftfahrt22.750,03,5

- . . . . . . ?308.537,02

BeispielDPMOSigma Level
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6 Sigma

Statistische Kenngröße
• Mittelwert eines Prozesses 
• die Wendepunkte geben das 

Maß für die Variation des 
Prozesses um den Mittelwert

• Reduzierung der Variation ist 
somit auch eine Reduzierung 
der Defekte

• Der Kunde erlebt nicht den
Mittelwert, sondern die
Variation

X

X

Wendepunkte

0-1-2-3-4 1 2 3 4-5 5-6 6

1 σ
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6 Sigma

Begriffsbestimmungen
Defects Per Million Opportunities (DPMO),
Zählung der Fehlermöglichkeiten außerhalb der

Spezifikationsgrenzen (gezählt werden Fehler !!!)

Sigma        DPMO            %

1              691.462,0    30,9

2              308.538,0    69,10

3                66.807,0    93,320

4           6.210,0 99,3790

5            233,0    99,9770

6             3,4  99,99966 X

Wendepunkte

0-1-2-3-4 1 2 3 4-5 5-6 6

1 σ
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6 Sigma

Begriffsbestimmungen
• Prozeß-Sigma:Ausdruck der Erfolgsquote eines 

Prozesses aufgrund der Anzahl der Fehler pro Million 
Möglichkeiten (DPMO), auch als charakteristische 
Prozeßstreuung σ bezeichnet

• Einheit: gefertigtes oder verarbeitetes Teil

• CTO: Critical To Quality (Qualitätsfaktor, 
Qualitätsmerkmal)
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6 Sigma

Begriffsbestimmungen
• Fehler: jedes Ereignis, das eine bestimmte 

Kundenspezifikation nicht erfüllt (meßbare 
Beschreibung)

• Fehlermöglichkeit: Meßbare Chance für das Eintreten 
eines Fehlers (Auftretenswahrscheinlichkeit)

• Fehlerhafte Einheit: Einheit mit mindestens einem 
Fehler
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6 Sigma

Berechnung des Sigma-Wertes

Anzahl der Fehlermöglichkeiten je Einheit bestimmen       O     =  5

Anzahl der verarbeiteten Teile                                  N      =    100

Anzahl der Fehler (einschließlich der behobenen Fehler)   D     =  7

D
Anzahl der Fehler je Gelegenheit       DPO  =   ---------- = 0,014

N x O

Ausbeute in %             (1-DPO) x 100 =   98,60

Sigma-Wert laut Tabelle                                               3,7


