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Ein webbasiertes QM
Ist das die Losung?

Die Qualitat in der Fertigung steigern und Kosten sparen
- wer ist heute nicht diesem Zugzwang unterlegen. Dazu
werden qualitdtsrelevante Daten zu Fertigungsprozessen
dokumentiert und archiviert. Die Planung und Durchfiih-
rung von MaBnahmen zur Qualitatssicherung soll so un-
terstitzt werden. Stefan Ritter, Geschaftsfiihrer von In-
trex Systems, erlautert im Gesprach mit der Fachzeit-
schrift IT&Production, was ein webbasiertes QM in der
Fertigung tatsachlich leisten kann.

irP Ein webbasiertes Qualitétssiche-
rungssystem, mit dem Fehler und Pro-
bleme erfasst, MaBnahmen eingeleitet
und Ursachen lokalisiert werden koén-
nen...? Warum webbasiert, was bringt
das in der Fertigung, in der rauen Um-
gebung eines Industriebetriebes fur
Vorteile?

Stefan Ritter: Das IQM CAQ System ist eine
webbasierte Rich-Internet-Application und
setzt lediglich einen Webbrowser zur Nutzung
voraus. Da fur den Anwender in der Bedienung
zu einer klassischen Desktopanwendung so
gut wie kein Unterschied mehr sichtbar ist, pro-
fitiert er vor allem von der Plattformunabhéan-
gigkeit und der Méglichkeit, das System von
jedem Arbeitsplatz aus nutzen zu kénnen. Ge-
ringere Installations-, Update- und Wartungs-
kosten sind weitere elementare Vorteile, die
gerade in der heutigen Zeit sehr wichtige Ent-
scheidungskriterien fur Unternehmen sind. In
der Fertigung findet primar die Erfassung der
aufgetretenen Fehler statt. Hierbei kann zwi-
schen einer mobilen und stationaren Erfassung
gewahlt werden.

iﬁ Wie gezielt kann durch den Einsatz
eines IT-Systems im Umfeld der Quali-
tatssicherung eine bedeutsame Kosten-
ersparnis erreicht werden?

Ritter: Jeder Fehler in der Produktion verur-
sacht Kosten. Sei es durch Ausschleusen von
Falschbauten, Nacharbeit, Mitarbeiterbindung,
verbrauchtes Material, die anfallende Abfall-
wirtschaft oder auch wegen Reklamationen,
die zusatzlich noch Imageschaden mit sich
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bringen. All diese Ausgaben verringern sich
durch den gezielten Einsatz von [T-Systemen,
sobald durch gespeichertes Wissen Fehler ver-
mieden oder aber schnell abgestellt werden
kénnen. Besonders ein formalisiertes Vorge-
hen, konsequente Terminsetzung und eine
durchgéngige Strategie zur Uberpriifung und
Bewertung der Resultate kdnnen hier wesent-
lich helfen.

iﬁ’ Kann ein QM-System nicht auch als
Wissensdatenbank fur die Mitarbeiter
genutzt werden?

Ritter: Genau diesen Aspekt sehen wir bei
gangigen Produkten als eher stiefmutterlich
behandelt an. Damit will ich diese Produkte
nicht schlecht machen. Im Gegenteil leisten sie
bei einer Vielzahl von Aufgaben groBartige Ar-
beit. Jedoch sehen wir das Wissen um die Feh-
ler selbst oft vernachlassigt. Wo waren in der
Vergangenheit die Ursachen? Wie wurde das
Problem erfolgreich abgestellt? Welche Mal3-
nahmen haben uns nicht wie beabsichtigt wei-
tergeholfen? All das sind Fragen, die eine Viel-
zahl von Personen betrifft, sobald ein Problem
erneut auftritt. AuBerdem konnen die Anwen-
der aus der Ursachensammlung erlesen, wo im
Produktionsablauf die kritischen Stellen sind
und worauf besonders Augenmerk gelegt wer-
den sollte, um Probleme schon im Vorfeld zu
vermeiden. Das IQM CAQ System verfligt zu
dem noch Uber die Maglichkeit Wiki Systeme
als zusatzliche Wissensdatenbanken zu nutzen.

iﬁ’ Stichwort effektive MaBnahmen:
Die schnelle Entdeckung von Fehlerur-
sachen und deren rasche Beseitigung

sind Dreh- und Angelpunkt einer mogli-
chen Produktivitatssteigerung, wie z.B.
weniger Produktméngel, geringere
Nachbearbeitung. Kann eine solche L6-
sung auch quantitative Aussagen Uber
Fehlerkosten im Betrieb treffen?

Ritter: Wir haben das IQM CAQ System mit
unterschiedlichsten  Auswertemdglichkeiten
versehen. Darunter auch Ubersichten, welche
Fehler bisher die héchsten Kosten generiert
haben. Auch die Kosten zur Beseitigung eines
Fehlers an einem Nacharbeitsplatz oder Repa-
raturplatz werden berUcksichtigt. Diese und
dhnliche Auswertungen zeigen deutlich auf,
welche Fehler in der Vergangenheit dem Be-
trieb welche Kosten verursacht haben. So zeigt
sich dem Verantwortlichen ein klares Bild tiber
die Schwachstellen des Ablaufs und er kann
diese dann mit speziellen MaBnahmen absi-
chern.

iﬁ’ Sie haben mir im Vorfeld unseres
Gesprachs verraten, dass man mit dem
Fehlerkatalog auch unterschiedlichste
Produkte, Strukturen und Projekte ab-
bilden kann. Kann diese Maéglichkeit
auch vorausschauend Nutzen bringen?

Ritter: Bereits beim Erstellen des Fehlerkata-
logs unterteilt der Anwender die Tatigkeits-
oder Produktionseinheit in immer feinere
Gruppen und Untergruppen. Im Rahmen einer
spateren FMEA dieser Gruppen, sieht der Mit-
arbeiter ein klares Bild vom strukturellen Auf-
bau der Tatigkeit oder des Bauteils und kann
diese dann schon im Vorfeld mit angenomme-
nen Fehlerrisiken versehen. Dieser modulare
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Aufbau dient zur besseren Strukturierung und
hilft somit auch mogliche Fehlerquellen zu er-
kennen. Die méglichen Fehlerquellen kénnen
dann wiederum vorausschauend mit geson-
derten MaBnahmen behandelt werden, um
z.B. die verbundenen Kosten beim Auftreten
eines Fehlers schon im Vorfeld zu vermeiden.

iﬁ’ Maégliche Ursachen fiir hdufig auf-
tretende Fehler und Probleme zu defi-
nieren ist sicher eine der verantwor-
tungsvollsten Aufgaben im Umfeld QM.
Mit welchen Technologien und Funk-
tionalitaten kénnen Entscheider in In-
dustrieunternehmen hier unterstiitzt
werden?

Ritter: Oftmals treten Fehler und Probleme
auf, ohne dass eine Ursache auf den ersten
Blick ersichtlich ist. Das IQM CAQ unterstUtzt
diesen Fall in dem sog. ,unbekannte Ursachen’

definiert werden und dann entsprechende
MaBnahmen zur weiteren Ursachenermittlung
eingeleitet werden kénnen. Nach Uberpriifung
der Wirksamkeit dieser MaBnahmen kann
dann auf mégliche Ursachen geschlossen wer-
den. Neben ihrer Erfahrung kénnen sich Ent-
scheider auf die Dokumentation zur Losung
vergangener Probleme und Fehler verlassen.
Samtliche bereits erfasste Fehler, Ursachen und
MaBnahmen bieten fur die Beseitigung neuer
Fehler und Probleme wichtige Informationen
und kénnen Uber die Such- und Filterfunktio-
nen als Wissensdatenbank genutzt werden.

iﬁ Kann man mit IQM CAQ den konti-
nuierlichen Verbesserungsprozess ge-
zielt positiv beeinflussen?

Ritter: Der PDCA-Regelkreis wird vom IQM
CAQ System gesamthaft unterstitzt. Im Rah-
men des vierphasigen Problemlésungsprozes-
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ses konnen die einzelnen Schritte mit den zur
Verfligung stehenden Methoden und Werk-
zeugen (Fehlererfassung, Ursachen, MaBnah-
men etc.) umgesetzt werden. So werden die
ersten drei Phasen ,Plan, Do & Check’ Uber das
MaBnahmenmanagement von IQM abge-
deckt. Das Definieren einer MaBnahme ent-
spricht dem ,Plan’, das Durchftihren der MaB-
nahme dem ,Do’ und das Prifen der MaB-
nahme dem ,Check’ des PDCA Zyklus. Der
letzte Zyklus ,Act’ erfolgt auf Basis der Wirk-
samkeit einer MaBnahme und kann z.B. das
Durchfihren weiterer MaBnahmen nach sich
ziehen. Unterstitzend wirkt hierbei das inte-
grierte Benachrichtigungssystem, welches die
Verantwortlichen und zugewiesenen Personen
einer MaBnahme bei Félligkeiten, Termintber-
schreitungen oder Anderungen automatisch
per E-Mail informiert. |
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