Qualitatsleitstand

BASIS

Mit dem Q-Leitstand wurde ein Uberwachungskonzept realisiert, mit dem die Priifaufwdnde trotz sténdig wachsender
Datenmengen weiter reduziert werden. Die Fokussierung auf den verursachenden Prozess wird durch den Q-Leitstand

erheblich vorangetrieben.

Workflow

Immer haufiger werden in der Serienfertigung automatische Prifsysteme mit 100% Priifungen installiert. Mehrere Griinde

sprechen fiir den Ersatz bisheriger statistischer Verfahren:
e Reduzierung der Priifkosten

o liickenlose Qualitdtsdokumentation fur Produkthaftung
e Eingrenzung fehlerhaft laufender Prozesse

e Verarbeitung und Bewertung héchster Datenraten von Priifautomaten
e qualitdtsbezogene Korrelation von Qualitdtsdaten des Produktes mit dem Prozess
e Hintergrundiiberwachung von Schichten, in denen keine Priifer anwesend sind.

Wichtige Funktionen im Uberblick
Die Priifplanung

Wahrend des Anlegens eines attributiven oder variablen
Merkmals kdnnen zusatzlich zu den Spezifikationen und
SPC-Vorgaben auch Vorgaben zur Prozessiberwachung
gemacht werden.

Mehrere mogliche Verletzungen kdnnen je Merkmal
Uberwacht werden; in der Maske: Reaktionen bei Verlet-
zung von:

e Spezifikationsgrenzen (Urwert)

e Warngrenzen x-quer (Stichprobenergebnis)

e Eingriffsgrenzen x-quer (Stichprobenergebnis)

e frei vergebene Grenzen

e Streuung (Stichprobenergebnis)

e p-Wert-Uberschreitungen (attributives Merkmal)

e Ausschuss

e cpk (Uber Verwendungsentscheid)

Gleichzeitig kdnnen mehrere Reaktionen in Abhdngigkeit
von ihrer Bedeutung eingetragen werden (vergl. Produkt-
beschreibung iQ-FEP).

Diese Vorkehrungen werden in der Priifplanung sowohl
fur reine Prozesse (Temperaturilberwachung in einem
Lotbad; stdandige Q-Dateniiberwachung von

o Werk, Kostenstelle; dahinter verbergen sich alle von
ihm zu iberwachenden Maschinen

e Zeitraum von/bis oder riickblickend, z.B. fur die zu-
rickliegende Spatschicht die letzten 10 Stunden

e Weitere Eingrenzungen, wie Beanstandungs-Nr. (siehe
weiter unten), ein spezielles Material oder gezielt alle
Ereignisse von einer Maschine

e Eingrenzungen nach dem Bearbeitungsstatus wie
offen/geschlossen usw.

Leitstandlibersicht

Die Leitstandlbersicht zeigt die selektierten Ereignisse an:

e Der Status des Ereignisses (offen, in Bearbeitung, je
nach Selektion)

e Art des Ereignisses als Kurzbezeichnung (Temperatur-
Hauptlauf Spezifikationsgrenze oben verletzt)

e Material-Id

e Datum/Uhrzeit des Ereignisses

e Typ des Ereignisses (Prozess, Produkt, Maschinensto-
rung, manuell)

e Beanstandungs-Nr.; viele Firmen haben ein Beanstan-
dungssystem, das in anderen Bereichen noch weiter-
verwendet wird. Zur gleichlaufenden Abarbeitung von
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i) Q-Leitstand

Spritzgussprozessen usw.) und/oder fiir Produk- —

te (Fehlerbild bis zu Incircuit-Testern, Ausschuss
von Spritzgussteilen) getroffen.

Ubersicht _ Selektion

o o=

Ereignis Material Datumvon  Typ Maschine  Dispo. MaBn BA-Nr

! |Spritzgu :

FEP-DEMO-3 (Material FEP-DEMO-3) 19.02. 1433 [PRD [AA003 20021908-9 |

Der Q-Leitstand

Spritagu? :

FEP-DEMOQ-2 (Material mit Verwendung...| 19.03.13:30 |PRD AA002 20021908-9

ifikstionsgrenze unten verletzt

FEP-DEMO-1 (Material filr 19.08.13:45 |PRD |F-01-SPRITZGUSS|AUS. .. 20021908-8

Lange:

oben verletzt FEP-DEMO-1 (Material fur 19.08.13:25 [PRD |F-01-SPRITZGUSS| 20021908-7

Im Q-Leitstand werden alle erkannten Probleme

Spritagu? :

FEP-DEMO-1 (Material fur 19.08.13:21 |PRD |F-01-SPRITZGUSS) 20021908-7

Spritzgui

FEP-DEMO-3 (Material FEP-DEMO-3) 19.02.1218 |PRD |AA003 20021908-6

zusammengefihrt:

SpritzguB -

FEP-DEMO-2 (Material mit Verwendung...| 19.08.12:11 [PRD [AAD02 20021908-4

Spritagu? :

FEP-DEMO-1 (Material fur 19.08.11:33 |PRD

e Prozessabweichungen (iQ-FEP)

Breite : Speifikationsgrenze unten verletzt

FEP-DEMO-3 (Material FEP-DEMO-3) 19.02.11:46 |PRD |AA003 20021908-3

19.08.11:46 |PRD

1
ﬁ?g Lange

1

1

1

1

1

1

1

Spritzgui

FEP-DEMO-1 (Material fur

Spritagu? :

Produktfehler (iQ-FEP)

FEP-DEMOQ-2 (Material mit Verwendung...| 19.03. 11:37 |PRD AA002 20021908-2 |w

e Maschinenprobleme (iQ-INST)

Haufigkeit
Priifer

38/ 4]

B
PRODO2/WKZ-INST: Werkzeug/Vorrichtung-Justage

Text Prifer

e manuelle Eintrdge

Auftrag

Selektion bvo
Jeder verantwortliche Bearbeiter hat eine ein- |fimm
geschrinkte Sicht auf die Ereignisse. e
Die Selektionsmaske, zur Eingrenzung der anzu-

zeigenden, im Leitstand festgehaltenen Ereig-

Ereignis bearbeiten

Newjustierung der GuBform vorgenommen.

QL-AAOD1-PROD
o1 Wert 744
02 Grenze unten 745
F-D1-SPRITZGUSS

Erzignis anlsgen Drucken

nisse, bietet folgende Moglichkeiten:

E-Mail: mail@ahp-gmbh.de - www.iQ-Basis.de

Aue



mailto:mail@ahp-gmbh.de
http://www.iq-basis.de/

Ereignissen kénnen BA’s vergeben werden Wenn das Problem umgehend gel6st wird, kann man die

o Haufigkeit des Ereignisses; tritt der gleiche Fehler Ursache kurz durch die Angabe der verursachende Kos-
stdndig wieder auf, so wird dieser Zdhler im ersten Er- tenstelle und Maschine, eines Fehlerursachen-Codes und
eignis hochgezahlt eines Ursachentextes beschreiben.

e eingeleitete Malnahme Die Disposition zu den fehlerhaft produzierten Teilen kann

e genaue Angaben zur Herkunft des Ereignisses Priifauf- getroffen werden.
trag, PVO, Merkmal, Beschreibung der Grenzverlet- Sind weitere Aktionen von bestimmten Personen aus den
zung Bereichen Instandhaltung, Werkzeugbau, Logistik oder

e Angabe verursachende Maschine anderen durchzufiihren, so kénnen direkt entsprechende

MaRnahmen Uber den Reiter ,,MaBnahmen Verfolgung”

Bearbeiten eines Ereignisses angelegt werden.

Alle Informationen, die bei Auftreten eines Ereignisses
automatisch zusammengestellt werden, kdénnen auch
manuell erfasst werden (oberer Teil der Maske).

Q-Leitstand (Ereignis bearbeiten) X

[= « X D=

o PRD  Produkt Kostenstelle 5050 Spritzgu

BA-Nr 20021908-8 Prufer Heinrich-Wilhelm Petersen

Ereignis-Datum 19.08.2002 1345
1 Aufrag QL-AA001-PROD
FEP-DEMO-1 Material fr Fertigungsprifung PVO

Vaschine F-01-SPRITZGUSS Spritzguss-Maschine Werkmal 02

Werkzeug

Serial-Nummer

Ersignis Lange: unten verletzt

Fehlerart

Ereignis Prufer PROD-FER |PRZ-VGR2 | ProzeBverletzung wiederholt

WaBnahme Prfer PRODOZ | WKZ-INST | Werkzeug/Vorrichtung-Justage

Text Pritfer Neujustierung der GuBform vergenommen.

Ursachenbeschreibung/Dispostion  MaRnahmen Verfelgung

Verurs. Kostenstelle o0 SpritzguB

verurs. Maschine F-01-SPRITZGUSS| Spritzguss-Maschine

Fehlerursache FERTIG | MASCHINE| Maschinenfehler

Ursachentext Es wurden falsche Maschinenparameter verwendet. ‘

Dis position AUSSCHUS | AusschuB

Ursachentext angelegt von Ingwer Kanig am 19.08.2002 14:14

Disposition angelegtvon Ingwer Kanig am 19.08.2002 1518

Schnittstellen zu anderen Modulen

e jQ-PLAN mit den Vorgaben fiir die Merkmalsliberwachung

e iQ-FEP Uberwachung von Grenziiberschreitungen It. Priifplan, wahrend der manuellen oder automatischen Priifung
e jQ-INST Mitteilung einer Stérmeldung

e jQ-PROJEKTE Einleiten von MalRnahmen zur Fehlerbeseitigung
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