Der Qualitatsleitstand

Basis

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

wird durch den Q-Leitstand erheblich vorangetrieben.

Immer héufiger werden in der Serienfertigung automatische Prifsysteme mit 100% Prufungen installiert. Mehrere
Griinde sprechen fir den Ersatz bisheriger statistischer VVerfahren:

e Reduzierung der Priifkosten

Eingrenzung fehlerhaft laufender Prozesse

Mehrere Module arbeiten mit iQ-QLEIT zusammen:
e iQ-PLAN; Vorgaben fir die Merkmalsiiberwachung

lickenlose Qualitdtsdokumentation fiir Produkthaftung

Verarbeitung und Bewertung hdchster Datenraten von Priifautomaten
qualitatsbezogene Korrelation von Qualitatsdaten des Produktes mit dem Prozess
Hintergrundiberwachung von Schichten, in denen keine Priifer anwesend sind

e iQ-PAUF, iQ-FEP; Uberwachung von Grenziiberschreitungen It. Priifplan, wéhrend der manuellen oder

automatischen Prifung

e iQ-INST; Mitteilung einer Stormeldung an den Leitstand

e iQ-Projekte; Einleiten von MaRnahmen zur Fehlerbehebung

Die Prufplanung

Wahrend des Anlegens eines attributiven oder variablen
Merkmals kénnen zusétzlich zu den Spezifikationen und
SPC-Vorgaben auch Vorgaben zur Prozessiiberwachung
gemacht werden.

Mehrere mdgliche Verletzungen kdénnen je Merkmal
Uberwacht werden; in der Maske: Reaktionen bei
Verletzung von:

Spezifikationsgrenzen (Urwert)

Warngrenzen xquer (Stichprobenergebnis)
Eingriffsgrenzen xquer (Stichprobenergebnis)
frei vergebene Grenzen

Streuung (Stichprobenergebnis)
p-Wert-Uberschreitungen (attributives Merkmal)
Ausschuss

cpk (Uber Verwendungsentscheid)

Es konnen gleichzeitig mehrere Reaktionen in
Abhéngigkeit von ihrer Bedeutung eingetragen werden
(vergl. Produktbeschreibung iQ-FEP).

Diese Vorkehrungen werden in der Priifplanung sowohl
fur reine Prozesse (Temperaturiiberwachung in einem
Létbad; stdndige Q-Datenuiberwachung von
Spritzgussprozessen usw.) und/oder fir Produkte

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

Der Q-Leitstand

Im Q-Leitstand werden alle erkannten Probleme
bearbeitet:

e Prozessabweichungen (iQ-FEP)

e Produktfehler (iQ-FEP)

e Maschinenprobleme (iQ-INST)

e manuelle Eintrage

Jeder  verantwortliche Bearbeiter hat  eine

eingeschrankte Sicht auf die Ereignisse.

In die Selektionsmaske, zur Eingrenzung der

anzuzeigenden im Leitstand festgehaltenen Ereignisse,

trégt er seine Einschrankungen ein:

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

e Zeitraum von/bis oder rickblickend, z.B. fir die
zurtickliegende Spétschicht 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
(offen/geschlossen usw.)

E-Mail: mail@ahp-gmbh.de - www.iQ-Basis.de
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Die Leitstandiibersicht zeigt die selektierten Ereignisse

an:

o der Status des Ereignisses (offen, in Bearbeitung, je
nach Selektion)

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

e Material-1d

e Datum/Uhrzeit des Ereignisses

e Typ des Ereignisses  (Prozess, Produkt,

Maschinenstérung, manuell)
e Beanstandungs-Nr.; viele Firmen haben ein
Beanstandungssystem, das in anderen Bereichen
noch weiterverwendet wird. Zur gleichlaufenden
Abarbeitung von Ereignissen konnen BA’s vergeben
werden
o Haufigkeit des Ereignisses; tritt
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Bearbeiten eines Ereignisses

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

Wenn das Problem umgehend geldst wird, kann man die
Ursache kurz beschreiben.

Eine Disposition zu den fehlerhaft produzierten Teilen
wird getroffen (verursachende Kostenstelle und
Maschine, Fehlerursachen-Code und Kurzbezeichnung).

Sind weitere Aktionen von bestimmten Personen
(Instandhaltung, ~ Werkzeugbau,  Logistik  usw.)
durchzuftihren, so werden jetzt entsprechende
Maflnahmen angelegt (Maltnahmen Verfolgung).

[](=1(E9

der gleiche Fehler standig wieder |*
. N A R Ulsersicht | Selektion
auf, so wird dieser Zahler im staus s eterid Datumven | Tyn Ve, BAw
- - ! Temperatur -Hauptlaut © Spezifikationsgrenze oben verletzt FEP-DEMO-1 (Material fir Fertigungsprifung) 19.08.1458 PRI A
ersten Ere'gn's hochgezah It ! | spritzgui FEP-DEMO-2 (Material mit ‘erwendungsentscheid) 19.03.13:50  |PRD 20021908-9
LW i Spezificet onsarenze unten verletzt FEP-DEMO-1 (Material fir Fertigungspriifung) 19051345 E: 8
1 1 ! Léange : Spezifikationsgrenze oken verletzt FEP-DEMO-1 (Material flr Fertigungsprifung) 19.08.1325 | PRD 20021908-7
° e I nge I e Itete M aBnah me 1 Spritzou FEP-DEMO-1 (Material flr Fertigungspritfung) 19.08.1321  FRD 20021308-7
1 Spritzgul FEP-DEMO-2 (Material mit verwendungsertscheidy 18.08. 1211 FRD 20021305-4
e genaue Angaben zur Herkunft | | o FE5-051.1 e s g Tt i
. . . 1 |Spritzau FEP_DEMO-1 (Materisl fir Fertigungspriifung) 19.08.11:46 |PRD
des Ereignisses  Prifauftrag, | [pmpe PP Ot vt Versemengmaiesy | 00 157
- 1 [Spritzau FEP-DEMO-1 (Material fir Fertigungspriifung) 1908.1114 |PRD 20021908-1 |
PVO, Merkmal, Beschreibung
Haufigkeit 1
der G renZVerIetZu ng Massnahme Prifer PRODOZMIKZ-INST - Werkzeug/vormichiung-Justage
Text Priffer Neujustierung der Gultfarm vargenommen
¢ Angabe verursachende
M aSCh | ne Aufirag AL-A4001-PROD $ 0-Leitstand (Ereignis bearbeiten) (DEMO 2.2 /)
Vo
Merkmal 02 BEex
Maschine F-01-8PRITZOUSS
Werlzsug T PRD  Produkt Kostenstelle 5050 Spritzgul
BANT 20021908-8 Priifer Helnrich-Wilheim Petersen
Wert 744 Ereignis-Datum 19.08.2002 13:45
Grenze unten 745
Material FEP-DEMO-1 Material fur Fertigungsprifung
Maschine F-01-SPRITZGUSS Bpritzguss-Maschine
Wierkzeug
Ereignis bearbeten l i Ereignis anlegen [ IR 1
Erelgnis Lange - Spezifikationsgrenze unten verletzt
Prifer PRODOZ | |WKZINST | Werkzeugivormichtung-Justage
Text Prilfer der Bukform
U i erfolgungy
verurs. Kstl [ SprizguR

AHP GmbH - HolnisstraBie 20 - 24960 Gliicksburg - Tel. +49 4631/6170-0

verurs. Maschine
Fehlerursache
Ursachentext

F-01-SPRITZGUS Spriteguss-hlaschine
FERTIG MASCHINE| Maschinenfehler
Eswurden falsche Maschinenpararneter verwendet,

Disposition AUSSCHU | Ausschul®

Ursachentext anoelegtvon
Digposition angelegtvon

Inger Kénia
Inger Kénia

am
am

19.08.200214:14
19.08.200215:18

EEX




