MES als IT fur das
Qualitatsmanagement

Bild 3.1 Die Qualitatssicherung ist eines der wichtigsten Instrumente im Produktentstehungs-
prozess.

B 3.1 MES und die Grundprinzipien des
Qualitatsmanagements

Ein bisschen merkwiirdig ist das ja schon. Zwar ist die Qualititssicherung eines
der wichtigsten Instrumente, um auf einem hohen Niveau zu arbeiten, von den
Produktionsprozessen ist sie allerdings in vielen Unternehmen noch immer
weitgehend abgekoppelt. Stattdessen finden Produktion und Qualititsmanage-
ment parallel nebeneinander statt. Das fiihrt sowohl zu organisatorischem als auch
zu finanziellem Mehraufwand. Wenn zwei eigenstidndige Systeme gleichzeitig ein-
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gesetzt werden, kommt es zu unterschiedlichen Analysen und verschiedenen MaB-
nahmen, die sich im ungiinstigen Fall sogar gegenseitig behindern. Es kann daher
nur das Ziel sein, Qualitaitsmanagement und Produktionsprozesse innerhalb nur
eines Systems abzubilden und zu steuern bzw. die verwendeten Systeme aneinan-
der anzupassen.

Es liegt in der Natur der Sache, dass doppelte Meldedialoge, doppelte Betriebs-
datenerfassung und doppelte Fertigungspriifungen zu einem doppelten Aufwand
fiihren. Notig ist das nicht, denn beides kann miteinander verkniipft werden. So
konnen Meldedialoge verringert, unnotige Schnittstellen vermieden und die Effek-
tivitat gesteigert werden. Der groBe Vorteil, wenn Qualitatsmanagement und Pro-
duktion aus einem Guss erfolgen:

® Fehler konnen bereits im Vorfeld entdeckt werden
® die Daten und Informationen der Qualitatssicherung werden umfangreicher
® die Qualitat erhoht.

Wenn qualitiatssichernde MaBnahmen mithilfe von MES realisiert werden sollen,
geht es zundchst darum, eine Liste mit Stammdaten zu erstellen, die folgende
Punkte enthalten soll: Fehlerarten, Fehlerorte und Fehlerursachen zu erkennen,
den Kostenarten zuzuordnen, den oder die Verursacher zu ermitteln und letztlich
geeignete MaBnahmen zu ergreifen. Doch MES kann noch mehr. Durch die Mog-
lichkeit, Priifplane zu erstellen und auf Aspekte wie Artikel, Artikelgruppen, Ar-
beitsgange, Lieferanten, Normen und Prozesse hin zu gestalten, wird schon im
Vorfeld deutlich, welche Merkmale eines Produkts relevant sind.

Wir sehen, dass moglichst viele Informationen das A und O beim Zusammenspiel
von MES und Qualitatssicherung sind. Doch oft fiihrt die zeitliche Verzogerung der
Informationsverarbeitung zu logistischen und finanziellen Einschrankungen, zu-
mindest wenn die Qualitdtssicherung nicht mit einem MES zusammenarbeitet.
Dokumentiert wird in zahlreichen Unternehmen, und ganz sicher nicht zu wenig.
Alleine an der zeitnahen Bereitstellung von Daten und deren Auswertung mangelt
es meist, was sowohl den Erkenntnisgewinn als auch die daraus abzuleitenden
MaBnahmen in den Hintergrund oder die Zukunft verschiebt. Hinzu kommt, dass
bestimmte Informationen nur eingeschrankt verfiigbar sind bzw. nicht zu allen
betroffenen Abteilungen vordringen. Dabei gibt es Daten, die unbedingt allen am
Produktionsprozess Beteiligten zur Verfiigung gestellt werden miissen, z.B. die
Erfassung von Messwerten.

Wenn im Rahmen der Qualitatssicherung auf Auftragsdokumente, Maschinen- und
Werkzeuginformationen oder auch Daten der Fertigungsplanung nur beschrankt
oder zeitlich eingeschrankt zugegriffen werden kann, wird es Zeit fiir ein MES. Es
uberwacht die Fertigungsdauer, plant den Fertigstellungstermin und gibt Aus-
kunft iiber den aktuellen Fertigungsstand. Mit anderen Worten: Der gesamte Pro-
duktionsprozess wird in Echtzeit tiberwacht, Schwachstellen und Fehler konnen
sofort analysiert und optimiert werden.
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Der kombinierte Einsatz von MES und Qualitdtssicherung ermoglicht den Erhalt
von Informationen zu fertigungsnahen Daten. Dadurch lassen sich Aussagen tiber
die Qualitat im Fertigungsprozesses ableiten. Das tibergeordnete Ziel, das durch
die Verkniipfung von Qualitatssicherung und MES erreicht werden soll und kann,
ist die tbersichtliche Bereitstellung von Informationen, die alle betroffenen Unter-
nehmensbereiche erreicht. Durch diesen Zugriff ist die schnelle Riickverfolgung
moglich, die Reibungsverluste werden spiirbar reduziert, samtliche Informationen
konnen von allen Beteiligten gleichermaBen und zeitnah abgerufen werden. So
wei3 die Planungsabteilung genauso viel wie der Einkauf oder der Mitarbeiter vor
Ort, der mit dem Kunden zusammensitzt. Neben den organisatorischen Vorteilen
bleibt hervorzuheben, dass all das ohne zusatzliche Kosten funktioniert.

3.1.1 Qualitat als oberstes Unternehmensziel der Kundenorientie-
rung - der Kunde steht auch bei der Software im Mittelpunkt
des Denkens und Handelns

Fir produzierende Unternehmen sollte es eigentlich eine Selbstverstandlichkeit
sein, den Kunden in den Mittelpunkt der Firmenphilosophie zu stellen. Und ober-
flachlich ist das auch in aller Regel der Fall. Doch der Zusammenhang zwischen
Kundenorientierung und Qualitatssicherung wird haufig tibersehen. MES-Systeme
sind in der Lage, diesen Zusammenhang herzustellen. Die Kundenzufriedenheit
beginnt genau genommen nicht mit dem Erhalt eines Produktes, sondern viel
friiher, ndmlich bei den Produktionsprozessen. Der Kunde merkt das freilich nur,
wenn diese Prozesse unrund laufen. Wenn die Fertigung fehlerhaft ist, erhalt der
Kunde mindere Qualitidt, wenn sie zu lange dauert, muss er auf sein Produkt war-
ten. Qualitat bedeutet auch, die Kosten im Griff zu haben. Diese beginnen bei den
ersten Planungen und fiihren tiber die eigentlichen Produktionsprozesse bis hin
zum Wareneingang und -ausgang. Innerhalb der Fertigungsvorbereitung tber-
nimmt MES folgende Aufgaben:

® Bevor es liberhaupt zur Fertigung kommt, tiberpriift ein MES, ob die Maschinen-
fahigkeit gegeben ist. Ist das nicht der Fall, werden entsprechende MaBnahmen
eingeleitet, beispielsweise die Veranlassung der Maschinenpriifung, nach der
dann die Freigabe der Maschine erfolgt.

= Ebenfalls vor der Freigabe zur Produktion wird durch MES gepriift, ob die Vor-
gaben flir die Erstmusterfreigabe eingehalten werden. Falls dem nicht so sein
sollte, wird eine Erstmusterpriifung initiiert, nach der der Hinweis erscheint,
dass die Produktion nun fehlerfrei beginnen kann.

So entsteht eine Verbindung zwischen Fertigung und Qualitatssicherung, die Zeit

und Kosten einspart. Neben notwendigen Korrekturen werden durch MES auch

Engpédsse wahrend der Produktion erkannt, entsprechende Anpassungen konnen
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zeitnah vorgenommen werden. Gerade bei komplexen Produktionsprozessen ist
eine weitere Fahigkeit von MES-Systemen bedeutsam: Die Berechnung der Zeit,
die fiir einen Fertigungsauftrag benotigt wird. Je praziser hier die Berechnungen
sind, desto besser lassen sich Prozesse planen.

3.1.1.1 Oft zu kurz gedacht: Termintreue

Termintreue ist das A und O in Unternehmen. Diese Tatsache wird niemand, der
professionell arbeitet, ernsthaft anzweifeln. Doch die Faktoren wie Ressourcen, die
fiir die Termintreue maBgeblich sind, sind oft zu eng gefasst. Natiirlich liefert die
Zahl der pilinktlichen Lieferungen im Verhaltnis zu allen Lieferungen Informatio-
nen dartber, wie es um die Termintreue bestellt ist. Doch im Alltag spielen weitere
Aspekte eine Rolle, z.B. die Durchlaufzeiten und der Stand von Auftragsriickstan-
den. Auch hier beginnt die Arbeit schon vor der Auslieferung der Ware. Durch
MES-Systeme - die ja, wie wir inzwischen wissen, schon bei der Produktions-
planung beginnen - konnen die Stamm- und Plandaten verbessert werden. Diese
Daten sind in vielen Unternehmen nicht auf dem neuesten Stand, und das ist noch
sehr vorsichtig formuliert, denn nicht selten sind die Plandaten von Unternehmen
mehrere Jahre alt. Es liegt nahe, dass man mit derart veralteten Daten nicht gut
arbeiten kann. Mithilfe eines MES-Systems konnen Plan- und Istzeiten aufein-
ander abgestimmt werden, nachdem zuvor eine Aktualisierung stattgefunden hat.
Weiterhin geeignet, um die Termintreue zu verbessern, ist die Feinplanung. Hier
kommt MES-Systemen zugute, dass sie in Zusammenarbeit mit ERP-Systemen eine
zeitnahe Optimierung durchfiithren konnen. Reduziert man diese Aufgabe auf ERP-
Systeme, entsteht immer eine zeitliche Liicke, die Tage oder sogar Wochen braucht,
um Vorgiange abzuschlieBen. Eine weitere Einschrankung, wenn lediglich ERP-
Systeme eingesetzt werden, besteht darin, dass die Planung ohne Berticksichti-
gung der tatsachlich vorhandenen Kapazitiaten erfolgt. Mit anderen Worten: ERP
plant zwar in sich schliissig, allerdings ohne die Einbeziehung von Maschinen,
Werkzeugen oder Personal. Es fehlt also die Betrachtung des Belastungshorizon-
tes, der aber unabdingbar ist, um aus verlasslicher Planung eine gelungene Umset-
zung zu machen. Last but not least muss die Produktion in Echtzeit stindig tiber-
wacht werden. Kommt es in der Produktion zu Fehlern oder Verzogerungen, ist
auch die Termintreue in Gefahr. MES-Systeme erlauben sofortiges Eingreifen nach
dem Erkennen von UnregelmaBigkeiten, sodass die Termintreue sichergestellt
werden kann.

3.1.1.2 Reklamationen: Wenn Kunden oder Lieferanten unzufrieden sind

Fehlt noch das Problem der Reklamationen. Im besten Fall kommt es dazu gar
nicht erst. Realistisch betrachtet konnen Reklamationen aber nicht vollstandig aus-
geschlossen werden. Durch den Einsatz von MES-Systemen lassen sich diese aber
deutlich reduzieren und die Reaktionszeiten verkiirzen. Reklamation bedeutet {ib-
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rigens nicht immer, dass sich ein Kunde beschwert (wenngleich das natiirlich der
unangenehmste Fall ist). Reklamiert wird auch intern oder von Lieferanten und
Partnern. Ein ausgereiftes MES tiberwacht jede Reklamation, die eingeht und sorgt
fir sofortige MaBnahmen, um den Konflikt zu beheben. Doch damit nicht genug.
Um Reklamationen in Zukunft moglichst gering zu halten, dokumentiert das MES
jeden einzelnen Fall, um gegebenenfalls spéter darauf zuriickgreifen zu konnen.
Die Uberwachung des Produktionsprozesses durch MES betrifft auch die Maschi-
nen. Viele Abldufe wiederholen sich naturgemaB bei der Produktion. Wenn es zu
plotzlichen Storungen bei Maschinen kommt, erkennt das MES diese, unterstiitzt
bei der Analyse und Entwicklung geeigneter Manahmen, um die Storungen zu
beheben.

3.1.1.3 Durchgangiger Daten- und Informationsfluss fiir die Kunden

Kundenanforderungen und -wiinsche zu beriicksichtigen, heifit heute zu weiten
Teilen, zuverlassig und schnell zu produzieren. Es sind besonders Medienbriiche,
die dazu fiihren, dass Informationsdefizite entstehen, die abteilungsiibergreifend
sind. Dadurch gerat die reibungslose Produktion ins Stocken, Fehler und Storun-
gen sind die Folge. Ein MES sorgt fiir den optimalen Informationsfluss, stellt den
ziigigen Datenfluss sicher und vermeidet so die genannten Fehler. Der Knackpunkt
ist die Ubersicht iiber samtliche Informationen, die innerhalb eines Unternehmens
zum Tragen kommen. Diese beginnen bei der Planung und Entstehung und enden
im fertigen Produkt. Doch wenn Fehler passieren, miissen samtliche Daten riick-
verfolgbar sein, und zwar schnell und fiir alle Beteiligten. Oft sind es lediglich die
Qualitatsmanager, die mit den relevanten Daten versorgt und betraut werden.
Kommen diese Informationen bei anderen Mitarbeitern wie z.B. dem Einkaufer
oder Servicemitarbeiter nicht an, entstehen weitere Fehler und unerwiinschte Ver-
zogerungen. Ein MES biindelt alle Informationen und bringt sie zu allen Mitarbei-
tern und Abteilungen, die direkt oder indirekt mit der Produktion zu tun haben.

@ PRAXISTIPP

Durch integrierten Einsatz von Qualitdtsmanagement und MES lassen sich
Optimierungspotenziale wie Lessons Learnded erschlieBen.

Interne wie externe Reklamationen kénnen so konsequent erfasst, bearbei-
tet und mit VermeidungsmaBnahmen belegt werden.
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3.1.2 Qualitat im Produktentstehungsprozess durch Software
(von der Idee, Uiber Entwicklung, Fertigung bis zum Kunden)

Wir wissen jetzt, dass moderne Produktion immer auch ein HochstmaB an Trans-
parenz und Information bedeutet. Zudem wird ein rasantes Tempo erwartet, und
zwar - bedingt durch kurze Lieferzeiten - bei Planung, Umsetzung und Korrektur
von Produktionsprozessen. Diesen Anforderungen nachzukommen, kann nicht ge-
lingen, wenn die Prozesse rund um die Produktion nicht ganzheitlich wahrgenom-
men und organisiert werden. Wir erleben also zunehmend ein Zusammengehen
von Produktion und Dienstleistung. Diese Tatsache hat bei vielen Unternehmen
dazu gefiihrt, sich mit dem Einsatz von Software auseinanderzusetzen. Zu Beginn
steht also eine Idee. Im ndchsten Schritt muss genau analysiert werden, welche
Software wo am besten eingesetzt werden kann. An dieser Stelle scheitern zahl-
reiche Unternehmen. Der Grund dafiir ist denkbar einfach: Ohne professionelle
Hilfe ist es nahezu unmoglich, das richtige MES auszuwéahlen und entsprechende
Komponenten in die Produktionsprozesse zu integrieren. Erschwerend hinzu kom-
men Softwareberater, die entweder nicht vertraut genug mit der individuellen Fir-
menproblematik sind oder die ,schnell-schnell“ Bauchladenlosungen unterbringen
wollen. Die Folgen konnen gravierend sein. Denn wenn ein System nicht zu den
Anforderungen passt, passiert im ,besten“ Fall gar nichts. Im schlimmsten Fall
aber bringt ein falsches MES fiir die Produktion sogar Nachteile mit sich. Umso
wichtiger ist die gewissenhafte und professionelle Auswahl der richtigen Software.

3.1.2.1 Reengineering: Erste Schritte bei der Softwareplanung

Unternehmensprozesse werden heute vorrangig durch Informationen gesteuert
und kontrolliert. Eine ideale Software muss daher in der Lage sein, die oft zersti-
ckelten Informationen miteinander zu verbinden. Das Ziel von Reengineering kann
daher als ein Ordnen der Informationsprozesse betrachtet werden, also die Verbes-
serung von Qualitat, Service, Flexibilitat, Lieferzeiten sowie Termine und nicht zu-
letzt die Optimierung der Kostenstruktur. Eine groBe Rolle spielt die Vermeidung
von Medienbriichen, was der Ansatzpunkt von technischen Hilfsmitteln, also Soft-
ware, ist. An dieser Stelle muss das Management eines Unternehmens in die Mate-
rie eintauchen und darf sich nicht darauf reduzieren, lediglich die Bewilligung der
Mittel in den Fokus zu stellen, ohne genaue Kenntnis dartiber zu haben, was genau
woflir vermittelt wird. Bereits hier wird die Problemstellung vieler Unternehmen
klar. Da gerade in produzierenden Firmen noch immer ein papierbezogener Infor-
mationsaustausch vorherrscht, ist der Schritt hinliber zu einer anspruchsvollen
Software groB. Wenn Maschinenlaufzeiten und Maschinenverfiigbarkeit noch
immer anachronistisch in Papierform dokumentiert werden, konnen die Produk-
tionsprozesse nicht ,nebenbei“ verbessert werden. Das Erkennen diese Problema-
tik ist der erste Schritt auf dem Weg zu einem stimmigen MES.
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3.1.2.2 Analyse der Zielsetzung

Die Einfiihrung eines MES-Systems fiihrt in Unternehmen zu Verdnderungen, de-
ren Tragweite sich die Mitarbeiter meist nicht bewusst sind. Es ist daher sinnvoll
und wichtig, mit allen Beteiligten tiber die Folgen eines neues Systems zu spre-
chen. Immerhin wird die komplette Organisation neu gestaltet, sie wird selbst-
lernend und in weiten Teilen automatisiert. Alles lauft auf eine Dezentralisierung
der Prozesse hinaus, was nicht nur Datenbanken und Produktion betrifft, sondern
auch Personalfiihrung (liber Leistungskennzahlen), Entlohnungsmodelle (statisti-
sche Vorgaben) und die zentrale Verfiigbarkeit (Reduzierung von Medienbriichen).
Es gilt also, nicht weniger als die kiinftige Fertigungsorganisation zu planen, was
nur gelingen kann, wenn die wichtigsten Zielvorgaben klar umrissen sind:

= Wie soll die kiinftige strategische Ausrichtung aussehen?
® Durch welche Ziele wird die eigene Unternehmensstrategie bestimmt?

= Welche MessgroBen und Kennzahlen sind fiir die Realisierung der Zielvorgaben
relevant?

3.1.2.3 Die Mitarbeiter ins Boot holen

Wenn in der Vergangenheit die Wirtschaftlichkeit von Unternehmen hauptsachlich
iiber die Zahlen des Rechnungswesens errechnet wurde, heute aber die zugrunde
liegenden Abldufe (also Prozesse) im Vordergrund stehen, dann bedeutet das auch,
dass die Organisation eines Unternehmens von moglichst allen Mitarbeitern mit-
getragen werden muss. Viele Produktionsprozesse krankeln an mangelnder Kom-
munikation bzw. dem Ignorieren wichtiger Hinweise. Wird von einer Produktions-
ebene auf einen Mangel, eine Storung oder einen Fehler hingewiesen, muss diese
Information entsprechend ernst genommen werden. Doch neben Hierarchien, die
die Zusammenarbeit behindern, sind es zusitzlich Konkurrenzsituationen, die die
Arbeit erschweren. Wenn sich Bereiche wie Organisationsmanagement, Control-
ling, Produktion, Vertrieb, Technik, Einkauf und IT gegenseitig das Leben schwer
machen und jeder nur ,sein Ding durchzieht®, entstehen Neid, Missgunst und Ag-
gressionen, die die Abldufe und Prozesse behindern. Ein ausgereiftes MES kann
das beheben, denn automatisierte Ablaufe und Prozesse lassen keinen Platz fiir
Konkurrenz, weil alle nach den gleichen Vorgaben arbeiten und gewissermaBen
»in die gleiche Richtung blicken®.

Der Einsatz eines MES-Systems kann aber auch aus einem anderen Grund fir Irri-
tationen bei der Belegschaft sorgen. Die Erfahrung zeigt, dass Mitarbeiter in Unter-
nehmen nicht nur die Chancen einer solchen Software sehen, sondern auch Angste
entwickeln. Vorrangig geht es dabei um die Sorge, ganzlich iberwacht zu werden.
Eine Sorge, die Firmenleitungen ernst nehmen sollten, auch wenn es faktisch um
die Uberwachung, Kontrolle und Optimierung der Produktionsprozesse geht. Um
keinen Nebenkriegsschauplatz ,Mitarbeiteriberwachung® zu eroffnen, empfiehlt
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es sich, von Anfang an den Betriebsrat mit ins Boot zu holen. Wenn erst einmal
klar ist, dass es lediglich um die Produktionsprozesse geht, ist das Personal meist
beschwichtigt. Wenn sich dann noch herausstellt, dass die Mitarbeiter konkreten
Nutzen vom MES haben (z.B. durch hohe Qualitat oder Termintreue und daraus
folgende Zusatzzahlungen), entwickeln die meisten Mitarbeiter sogar Sympathie
fiir das neue System. (Bild 3.2)

Bild 3.2 MES - Mitarbeiter ins Boot holen

3.1.2.4 System und Lésung in der Gegeniiberstellung

Um das passende MES finden zu konnen, miissen zunachst die Anforderungen
prazise ermittelt werden. Muss beispielsweise die operative Ebene integriert wer-
den, sind Entlohnungsformen zu bedenken, sollen Prozesszeiten optimiert wer-
den, bestehen bestimmte Besonderheiten bei der Fertigung oder ist eine Globa-
lisierung geplant? Diese und gegebenenfalls weitere Fragen sind bedeutsam, um
ein addquates System installieren zu konnen.

An dieser Stelle ist Hilfe unumganglich. Doch das richtige Softwareunternehmen
zu finden, ist nicht leicht. Die Anzahl der am Markt befindlichen Firmen ist groB.
Bei der VDMA liegen Referenzlisten vor, anhand derer die Mitglieder ihre Wiin-
sche mit dem Marktangebot abgleichen konnen. Wichtig hierbei: Das ausgewihlte
Softwareunternehmen muss nachweisen, dass es in der Lage ist, die ermittelten
Anforderungen in der Software abzubilden und entsprechende Angebote machen
zu konnen. Doch das ist nicht alles. Zu einem hochwertigen Angebot gehdren auch
~weiche® Faktoren. Ist das Softwareunternehmen wirtschaftlich stabil? Ist das an-
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gebotene MES so ausgereift, dass es auch Entwicklungen der nédchsten Jahre
standhalt (sicher eine Frage, die man nur bedingt beantworten kann, da nun ein-
mal niemand in die Zukunft blicken kann)? Wie steht es um den laufenden
Service, sind also regelmaBige Updates inbegriffen, erfolgt eine regelmaBige
Softwarepflege? Und letztlich, passen Kunde und Softwareunternehmen zusam-
men? Hierbei zeigt die Erfahrung, dass ein Sofwareunternehmen, dass im Mit-
telstand angesiedelt ist, die Anforderungen eines ebenfalls mittelstindischen Un-
ternehmens am besten nachvollziehen kann, weil es mit den spezifischen Themen
selbst vertraut ist.

3.1.2.5 Die Einflihrung des MES-Systems: Schritt fiir Schritt

Hat es in der Vorbereitung keinen ,blinden Aktionismus® gegeben, sollte man mit
der Einfiihrung des MES-Systems auch nicht anfangen. Deshalb ist es ratsam, zu-
néachst Workshops mit Echtdaten des Unternehmens durchzufiihren. Wenn dann
der Zeitpunkt der Implementierung gekommen ist, gilt es, nicht in Hektik zu ver-
fallen. Statt also das System mit einem groBen ,Knall“ einzufiihren, ist die schritt-
weise Implementierung der bessere Weg. Die Arbeit der Fehlersuche beginnt hier
iibrigens schon mit der Einfiihrung des Systems. Denn auch hier kann es zu Feh-
lern kommen, die moglichst schnell erkannt und ausgeraumt werden miissen.
Auch deswegen miissen alle beteiligten Mitarbeiter intensiven Schulungen unter-
zogen werden. Sie sind es schlieBlich, die wihrend der Implementierung und spa-
ter, in der praktischen Arbeit, mit dem MES arbeiten miissen.

3.1.2.6 Das MES im Betrieb

Endlich ist es vollbracht! Nach umfangreichen Analysen, Vorbereitungen und
Workshops kann das MES nun im Unternehmen eingefiihrt werden und seine Ar-
beit beginnen. Allerdings bedeutet das nicht, dass alle Beteiligten jetzt die FiiBBe
hochlegen und dem MES bei der Arbeit zuschauen konnen. Jedes moderne Unter-
nehmen befindet sich schlieBlich in einem stetigen Wandel, was heute gilt, kann
morgen bereits anders sein. Die Wertschopfungsprozesse in einem Unternehmen
sind nicht in Stein gemeiBelt, sondern unterliegen immer auch Veranderungen.
Ein MES muss diesen Verdanderungen, wenn sie geschehen, angepasst werden. So
kann es zu neuen Zielvorgaben kommen. Es kann aber auch passieren, dass sich
im praktischen Alltag ungiinstige Verhaltensweisen einschleichen oder Abwei-
chungen bei den urspriinglich beschlossenen Zielen sichtbar werden. Nicht zuletzt
konnen sich auch strategische Ziele innerhalb eines Unternehmens im Laufe der
Zeit verandern. Das bedeutet, dass auch nach der Einfiihrung des MES-Systems
das Monitoring durch die verantwortlichen Mitarbeiter weiterhin Gegenstand der
alltaglichen Arbeit ist. Um die Wirtschaftlichkeit der Software zu tiberpriifen (denn
darum geht es ja zu weiten Teilen), miissen die wiahrend der Analyse aufgenom-
menen MessgroBen und Kennzahlen mit denen der nun geschaffenen Praxis ver-
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glichen werden. Dadurch gewinnt man nicht nur Erkenntnisse tiber den Erfolg der
Implementierung. Mann sieht dariiber hinaus, wo Nachjustierungen notwendig
sind und erkennt zusatzliche Potenziale, die sich durch das MES ergeben konnen.

3.1.3 APQP/Projektmanagement: Die passende Software

Das Kiirzel APQP steht fiir Advanced Product Quality Planning. Zu deutsch be-
deutet es ,Produkt Qualitdtsvorausplanung®, was deutlich macht, worum es geht:
Um geplante Ablaufe, die gezielt iiberwacht werden. Denn was im Vorfeld bereits
als Fehlerquelle erkannt wird, kann spéter keinen Arger machen. Immerhin wird
gemeinhin angenommen, dass rund 75 % der Fehler in der Planungs- und Entwick-
lungsphase passieren. Und selbst wenn es etwas weniger sind, bleibt doch festzu-
halten, dass diese Fehler besonders argerlich sind, weil sie vermeidbar gewesen
waren.

APQP ist weniger eine Methode als vielmehr ein Prozess, der der Qualitatsvoraus-
planung dient. Dabei geht es um die einzelnen Aktivititen und Schritte, die not-
wendig sind, um schon vor dem Produktionsbeginn sicherzustellen, dass der
Kunde am Ende zufrieden ist. Die Qualitat eines Produktes und des Produktions-
prozesses wird also nicht erst in der Serienproduktion tiberpriift (dort aber zusatz-
lich auch), sondern im Zeitraum davor. Es liegt nahe, dass APQP im Zusammen-
spiel mit einem MES die Qualitdt erhohen kann.

Doch bei der Qualitatsvorausplanung und der Planung der Produktion greift nicht
APQP alleine. Die Prozesse werden unterstiitzt von weiteren Methoden wie FMEA,
QFD, QM-Pldnen und PPAP. Diese stellen sicher, dass die notigen Ablaufschritte
zur rechten Zeit abgeschlossen werden. Allerdings variieren meist die einzelnen
Methoden in der zeitlichen Abfolge zueinander. Im Ergebnis geht es jedoch darum,
durch die Qualitdatsvorausplanung QM-Plédne erstellen zu konnen.

3.1.3.1 APQOP-Techniken

Wenn wir davon ausgehen, dass fiir die Qualitatsvorausplanung die Konstruktion,

die Produktion, Lieferanten, Marketingabteilungen und QS gleichermafBen einbe-

zogen werden miissen, konnen wir von folgende Anforderungen fiir APQP ausge-

hen:

® Zunachstgeht es um die Entwicklung und Definition von besonderen Merkma-
len, also beispielsweise das Erstellen von Lastenheften, FMEA und Ahnlichem.

= Dann wird eine Machbarkeitsanalyse erstellt, das bedeutet eine Herstellbarkeits-
priifung (Material, Design, Prozesse, Analyse etc.).

® Nach der Benennung der besonderen Merkmale gilt es, Prozess-FMEAs durch-
zufiihren, um eine rechtzeitige Fehlervermeidung zu gewdahrleisten.



3.1 MES und die Grundprinzipien des Qualitdtsmanagements

= AnschlieBend wird ein QM-Plan erstellt, der die einzelnen Phasen (Prototyp, Vor-
serie, Serienproduktion) und die Gruppen (also Baugruppen, Untergruppen, Ein-
zelteile) berticksichtigt.

Besonders in der Automobilherstellung werden hdufig weitere Elemente rund um
den Prozess APQP genutzt (Bild 3.3).

Phase 1 Phase 2 Phase 3 Phase 4 Phase 5
loinms froncs

II Prozess- Design & Entwicklung

Konseptien Bnleitung! Freigabe Prototyp - Phase Filat - Phase Serien - Phase
Freigabe Vorentwickiung

Bild 3.3 APQP - Input und Output der verschiedenen Phasen

3.1.3.2 Das MES als sinnvolle Ergdnzung

Das bereits angedeutete Problem bei APQP sind Datenredundanzen und Mehrfach-
eingaben. Zwar dient der Prozess der Planung und Uberwachung von Projekten
unter Zuhilfenahme von Werkzeugen wie FMEA, PPAP und die Planung der Priif-
mittel der besseren Uberwachung und somit auch Planung. Erst durch den Einsatz
eines MES-Systems werden jedoch Datenredundanzen und Mehrfacheingaben be-
hoben. Die Einbindung eines MES-Systems in APQP bietet weitere Vorteile, die zur
Prozessoptimierung beitragen. So lassen sich durch den Tooleinsatz eines Eska-
lationsmanagers rechtzeitig alle relevanten Prozesse erfassen, analysieren und
strukturieren. Dariiber hinaus konnen MaBnahmen festgelegt werden, die im Falle
vordefinierte Ereignisse realisieren. Durch das Tool eines Workflow-Managers las-
sen sich folgende Ziele erreichen:

® EineVerbesserung von Transparenz, Flexibilitat und Qualitat

® eine Vereinheitlichung der Prozesse die Reduzierung der Bearbeitungszeiten
und somit der Kosten

® eine groBere Informationsdichte durch das Verhindern von Medienbriichen.

Wie MES-Systeme und die Qualititsvorausplanung am sinnvollsten miteinander
verbunden werden konnen, ist eine Frage der individuellen Fragestellung, sprich:
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