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1 Management Summary

Die Vernetzung von Informationen wird in der heutigen Zeit immer wichtiger. Nicht nur im privaten
Leben durch Facebook und co, sondern auch im geschéftlichen Alltag ist es wichtig, die benétigten
Informationen zur richtigen Zeit am richtigen Ort zu haben. Besonders fiir Firmen, welche im
Industriesektor tatig sind und sich stdndig der giinstigeren Konkurrenz aus dem Ausland stellen
missen, ist ein reibungsloser und dadurch kosteneffektiver Prozessablauf essenziell.

Nur durch stetige Verbesserung kann die Plastechnik AG konkurrenzfahig bleiben. Als ich bei der
Firma angefangen und mich eingelebt habe, so wurde mir immer mehr klar, dass die Firma eine gute
Basis hat, es aber noch ungenutztes Potenzial gab, welches nur darauf wartet aktiviert zu werden.

Die Ausgangssituation bot die besten VVoraussetzungen: Es existierte eine bezahlte, machtige
Software, Klare und strukturierte Anforderungen durch das IATF 16949 Regelwerk und mich als
Person, welche sich fur strukturierte Daten begeistern kann und auf der Suche nach einer Diplomarbeit
war.

Dadurch konnte ich sehr schnell die Idee formulieren, unser Dokumenten- und Qualitdtsmanagement
zu erweitern. Diese Idee wurde von der Geschéftsleitung sehr positiv aufgenommen.

Die Vernetzung von Informationen und die Digitalisierung von Qualitdtsmanagementaufgaben ist das
Hauptziel dieser Diplomarbeit.

Durch das Aufgleisen auf ein bereits bestehendes, aber bis anhin weitestgehend ungenutztes 1T-
System der CAQ-Software mit ihren unterschiedlichen Modulen konnte die Basis fiir eine Industrie
4.0-Zukunft in der Plastechnik AG gelegt werden.

In der ersten Phase, welches die Diplomarbeit bearbeitet, wurde das Dokumentenmanagementsystem
erweitert und mit diversen Modulen verknuipft. Schulungen zur Bedienung der Module wurden in
Anspruch genommen und das erworbene Wissen wurde eingesetzt, um die Module fiir die Bediirfnisse
der Plastechnik AG zu gestalten.

In der Bedarfsanalyse wurden alle Wiinsche und Anforderungen der Stakeholder verarbeitet und auf
ihre Umsetzbarkeit gepriift.

Durch umfangreiche Schulungen des Softwareherstellers konnte ich mir die Fahigkeiten aneignen,
eigenstandig die Software zu betreuen, Module zu programmieren und die Implementierung in unsere
bestehenden Prozesse zu ermdglichen.

Alle Module wurden méglichst einfach und intuitiv umgebaut, sodass man effizient an alle benétigten
Informationen kommt. Die Aufgabenverteilung wurde so programmiert, dass automatisch die
korrekten Personen ausgewéhlt und so Auftrage schnell und unkompliziert erstellt und auch tberwacht
werden kdnnen.

Durch die Basislegung kann nun die Software auch tatsachlich in den produktiven Betrieb gehen und
wird in zukunftigen Teilprojekten erweitert, bis zum Erreichen des Industrie 4.0 Zustandes.
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3 Initialisierung und Planung

3.1 Ausgangslage:

3.1.1 Analyse des Projekithemas

Die Firma Plastechnik AG ist ein kleiner Familienbetrieb in Bsingen, Kanton Freiburg.

2 Generationen haben sich ganz der Kunststoffherstellung verschrieben und stellen hauptséchlich
anspruchsvolle Kunststoffteile fiir z.B. die Automobilindustrie und die Mdbelindustrie her.

Durch die Zertifizierung «IATF 16949» darf die Plastechnik Automobilteile herstellen und vertreiben.
Im Gegenzug verpflichtet die Zertifizierung dazu, hohe Qualitatsstandards einzuhalten und dies in
jahrlichen Audits den Nachweis zu erbringen, dass das Qualitdtsmanagement den Anforderungen
gewachsen ist. Aktuell wird fur das Qualitdtsmanagement die Software «CAQ» in ihren einzelnen
Modulen + diverse eigenstdndige Dokumente in Word oder Excel-Form eingesetzt.

3.1.2 Beschreibung des Zwecks der Arbeit

Immer wieder gab es von den IATF-Auditoren die Information, dass unser Qualitdtsmanagement
vernetzter sein muss, Dokumente tiberwacht und gelenkt werden missen, um unsere doch recht gute
Bewertung noch weiter zu verbessern. Verzdgerungen und Missverstdndnisse aufgrund schlechter
Ubergabe von Informationen an den Schnittstellen waren auch Aspekte, welche mich dazu veranlasst
haben, das Projekt «Vernetztes Qualitaitsmanagement» in Angriff zu nehmen, da ich der Uberzeugung
bin, dass durch Automation von Informationen die Fehlerhdufigkeit drastisch gesenkt werden kann.
Das Ziel der Arbeit soll es sein, die wichtigsten Kernpunkte des Qualitdtsmanagements zu vernetzen
und Fehler aufgrund falscher und missverstandener Informationen zu vermindern.

Diese Arbeit bietet eine Basis flr weitere zukiinftige Projekte, welche auf dieser Arbeit aufgebaut
werden konnen (Industrie 4.0, Vernetzung mit SAP).



3.1.3 Definition des Abnehmers der Arbeit
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Der Abnehmer meiner Arbeit ist hauptsachlich die Geschéftsleitung der Plastechnik AG.

Diese Arbeit wird zusatzlich in Absprache und teilweise in Zusammenarbeit mit dem Leiter Qualitét
stattfinden, welcher als Teilabnehmer angesehen werden kann. Der Hauptabnehmer, die
Geschéftsleitung, hat den VVorschlag der Diplomarbeit als sehr positiv aufgenommen und hat mir
zugesichert, alle notige Unterstutzung zu gewéhren und fur jegliche Riickfragen zu Verfligung zu

stehen. Der Riickhalt des Abnehmers kann als sehr stark bezeichnet werden.

3.1.4 Beschreibung der Anspriche an die Arbeit von Seiten des Abnehmers

Die Anspriiche der Geschaftsleitung ist die Einrichtung eines Qualitdtsmanagementsystems, welches
ganzheitlich die Anspriiche an die Kunststoffherstellung und deren Qualitatssicherung erfiillt,

inklusive Vernetzung der einzelnen Module.
Die Kosten fur Fehler aufgrund falscher Information oder Schnittstellenprobleme miissen verringert

werden.

Weitere Aspekte wie die vernetzte Bearbeitung von Reklamationen oder SAP-Integration mussen fiir
ein weiterfihrendes Projekt vorbereitet sein.
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3.1.5 Worauws ist die Idee fur das Thema der Diplomarbeit entstanden?

Vor einem Jahr bin ich zu der Firma Plastechnik AG gestossen und konnte am Anfang direkt
Schulungen zum internen System- und Prozessauditor geniessen. So bin ich sehr schnell auf das
Thema Qualitatsmanagement gestossen. Durch meine Tatigkeit als Projektleiter habe ich selbst
bemerkt, dass es manchmal an der Aktualitat von Dokumenten hapert und an den Schnittstellen gehen
wichtige Informationen verloren. Viele Informationen sind vorhanden, aber dezentral in Excel-Listen
gespeichert.

Durch die Vorbereitung auf die jahrlichen IATF-Audits durch externe Berater ist 6fters das Thema der
Dokumentenlenkung aufgetaucht.

Unsere aktuell verwendete Software bietet diese Funktionen allesamt, die Funktionen wurden bisher
aber nur teilweise eingesetzt.

Als IT-Interessierte Person und jemand, der Vernetzungen von Daten als eines der Hauptaugenmerke
von Produktivitat betrachtet, war dieses Thema flir mich gleich von grossem Interesse.

3.2 Inhalt und Teilziele

3.2.1 Ubergeordnetes Richtziel der Arbeit

Bis am 16 Mai liegt eine fiir den Bereich Qualitdtsmanagement vollfunktionsfahige und vernetzte
Softwarestruktur der CAQ-Software mit integriertem Datenaustausch, fiir dessen Bedienung alle
Mitarbeiter anschliessend eine kompetente Schulung erhalten.

Das Ziel ist es, eine moglichst einfach zu bedienende Oberflache zu erstellen und die Vernetzung so zu
gestalten, das sie intuitiv und speditiv durchgefihrt werden kann.

Das Ziel ist es auch, das Aufrechterhaltungsaudit ende Mai zu bestehen und die Anforderungen der
IATF 16949 zu genlgen.



3.2.2 Erfolgskriterien zu den Endergebnissen
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Endergebnisse

Was liegt am Schluss eines
Arbeitsschrittes vor?

Erstellung einer Bedarfsanalyse

Erfolgskriterien

Woran messe ich die erfolgreiche Bearbeitung des
Endergebnisses?

Nach Beendigung der Bedarfsanalyse, bei dem jede
Abteilung im Unternehmen nach ihren Bedirfnissen
hinsichtlich der CAQ-Software befragt wird, kann ich
genau beurteilen, welche Module zuerst bearbeitet werden
mussen und wie sie sich vernetzen lassen kdnnen, damit
alle Mitarbeiter ihre optimalen Informationen hinsichtlich
des Qualitatsmanagement erhalten. Alle Relevanten
externen Stakeholder werden entsprechend ihrer Relevanz
auch bewertet.

Kompetenzanalyse

Die Anforderungen werden analysiert und es wird
Uberprft, ob ich das nétige Knowhow besitze, die
Module anzupassen und zu programmieren. Benotigtes
Wissen wird durch Schulungen erworben oder es wird bei
der CAQ-Softwarefirma angefragt.

Modulprogrammierung

Die in der Bedarfsanalyse eruierten Anforderungen
werden in den einzelnen Modulen programmiert und fur
unsere Bedirfnisse angepasst.

Modulverknupfung

Die so programmierten Module werden miteinander
verknipft und fur den Datenaustausch freigegeben. Alle
Automotive-Produkte sind in allen Qualitdtsmanagement-
Modulen verknipft.

Vorstellung und Startschuss fiir die
langsame Einfuhrung in den
produktiven Einsatz

Das CAQ-System wird den Abteilungsleitern vorgestellt
und die Einfiihrung in den Produktiveinsatz kann gestartet
werden. Die Einfuhrung wird mit zeithahen Schulungen
betreffend der Bedienung einhergehen.

Erstellen der Diplomarbeit

Der Ablauf dieses Projektes wird fortlaufend
dokumentiert und als Projektarbeit verdffentlicht. Die
Projektarbeit wird am 16 Mai vorliegen.

3.2.3 Fachbetrever:

Thomas Wohlhauser
Geschaftsfihrer Plastechnik AG
Industriestrasse 95 3178 Bosingen
thomas.wohlhauser@plastechnik.ch
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3.3 Struktur- / Ablauf- und Terminplanung

Zeit bzw.

Kalenderwoche

KW 11 KW 12 KW 13 Kw 14 KW 15 KW 16 KW 17 KW 18

Arbeitspakete

Bedarfsanalyse

Kompetenzanalyse

L

Modulprogrammierung I I N

Modulverknipfung

Schulung

Diplomarbeit
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4 Projekirealisierung

4.1 Auflistung von Fachbegriffen und wichtigen
Vorabinformationen

In dieser Projektarbeit kommen einige Fachbegriffe vor. Flr das Verstandnis dieser Diplomarbeit ist
es wichtig, diese Fachbegriffe zu kennen und richtig einzuordnen. Nachfolgend befindet sich eine
nicht abschliessende Auflistung aller wichtigen Fachbegriffe und Abkilrzungen, welche fur das
Verstandnis der Arbeit niitzlich sein kdnnten. Betriebswirtschaftliche Abkirzungen und Begriffe
werden als Grundwissen angenommen und nicht separat erklart.

o CAQ Eine Firma, welche die gleichnamige Software vertreibt. Die Software ist eine
umfassende Qualitdtsmanagement-Software und deckt Bereiche ab, welche in
den traditionellen ERP-Systemen eher wenig Beachtung erhalten.

e |ATF 16949 Eine Norm, welche fur die Automobilindustrie entwickelt wurde. Setzt auf der
1ISO 9001 auf.

e FMEA Failure Mode and Effects Analysis. Eine Risikobewertungsanalyse. Wird
unter anderem in der Automobilbranche angewendet.

o AIAG Automotive Industry Action Group. Der weltweit wichtigste
Automobilverband aus der USA, seine Normen gelten oft als Industrienorm.

e VDA Verband der Automobilindustrie. Diese deutsche Institution ist der
«Konkurrent» zur amerikanischen AIAG. Oftmals werden Anforderungen mit
der AIAG gemischt. In letzter Zeit verstarkte Zusammenarbeit mit der AIAG.

e QMB Qualitatsmanagementbeauftragter. Eine Stellung, welche dafiir sorgt, dass
Qualitatsanforderungen und Normforderungen im Betrieb erfillt werden.

4.2 Bedarfsanalyse

Wie im oberen Kapitel aufgezeigt, besteht ein Bedarf nach einer Optimierung der Prozesse und einer
gut durchdachten Digitalisierung des Qualitdtsmanagement, um die Anforderungen an einen modernen
Industriebetrieb gerecht zu werden. Jedoch kann nicht nur auf die Anforderungen von Normen wie der
IATF 16949 geachtet werden, es missen noch viele Faktoren beriicksichtigt werden, allen voran der
Faktor Mensch. Das neue System muss intuitiv und einfach bedient werden kdnnen und muss einen
Mehrwert gegenuber der bisherigen VVorgehensweise bieten.

Daraus ergibt sich die folgende Problemstellung:

o Wie soll das System umgesetzt werden, um alle Stakeholder zu beriicksichtigen?

o Wie tiefgreifend soll das System automatisiert und digitalisiert werden, ohne die nétige
Flexibilitat des Arbeitsalltags nicht zu verlieren?

o Wie umfangreich soll das System in dem ersten Schritt der Projektarbeit ausgearbeitet
werden?

o Wie kdnnen die Bedrfnisse eines KMUs in einer Software umgesetzt werden, welche auch
fiir internationale Grosskonzerne geeignet ist?
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All diese Fragen werden im ersten Schritt meiner Bedarfsanalyse untersucht.
Um die Bedurfnisse an meine Projektarbeit zu erfahren, wurden verschiedene Methoden angewendet

4.2.1 Problemanalyse

Um die Bedirfnisse und Lésungsansétze zu verkniipfen, muss zuerst das Problem bekannt sein.

Das Problem war unterschwellig bekannt und hat sich durch diverse Auspréagungen mehr oder weniger
bemerkbar gemacht. Um das Problem aufzuzeigen, wurde zuerst eine Analyse des Problems
durchgefihrt.

Fir die erste Analyse habe ich die 7-W Analyse angewendet.
Die Durchfuhrung der Analyse brachte folgende Ergebnisse ans Licht:

Was ist das Problem?

Das Problem ist die nicht einheitliche Dokumentation von Informationen. Gewisse Informationen sind
dokumentiert, gewisse Informationen werden nur miindlich weitergegeben. Der Informationsfluss
zwischen Abteilungen und zwischen Prozessen hackt manchmal.

Wo tritt das Problem auf?
Hauptséchlich an den Prozess- und Abteilungsschnittstellen.

Wann tritt das Problem auf?
Das Problem tritt auf, sobald es komplexer wird und man schnell Informationen braucht.

Warum ist das Problem aufgetreten?

Aufgrund der geringen Grosse der Firma konnte das bisherige System mit den einzelnen Excel-Listen
gut funktionieren, da die wichtigen Aufgaben und Informationen durchaus flossen. Durch
Personalfluktuation gab es zudem auch keine Person, welche sich der Sache annehmen konnte, auch
hinsichtlich der Kapazitat betrachtet.

Wer ist betroffen?
Das gesamte Unternehmen ist mehr oder weniger betroffen. Informationen Uber einen Artikel missen
in fast jeder Abteilung verfiigbar sein.

Wie &ussert sich das Problem?

Das Problem &ussert sich oft in den Situationen, wo schnell eine Lésung fir ein Problem gefunden
werden muss. Eine weitere Auswirkung sind Situationen, wo nicht ganz klar ist, was nun zu tun ist
und man erst noch langwierige Rickfragen stellen muss, bevor man eine Aufgabe angehen kann. Dies
fuhrt zu Zeitverlust und hoheren Fehlerkosten.

Wie erkennt man, dass das Problem geldst wurde?

Wenn die Kennzahlen «Fehlerkosten intern» und «Beanstandungen intern» sinken. Eine weitere
Uberpriifung stellt das auf Ende Mai anstehende IATF 16949 & 1SO 14001 Audit dar, welches (iber 4
Tage gehen wird.

Aus diesen Erkenntnissen ergibt sich ein Bild, welches den Bedarf an einem ganzheitlichen
Dokumenten- und Aufgabenverwaltungsprozess aufzeigt. Dies wird als bergeordneten Bedarf
angesehen.

10
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4.2.2 Stakeholderanalyse

Um eine Losungsvariante zu entwickeln, welche dem Bedarf an einem ganzheitlichen Dokumenten-
und Aufgabenverwaltungsprozess gerecht wird, mussen die Bedurfnisse einzelner Stakeholder
betrachtet werden.

) [

*Einfluss: Hoch
eInteresse: Hoch

¢Einfluss: Hoch
e|nteresse: Gering

Norm
IATF 16949

Lieferanten . .
Mitarbeiter

Kunden

eEinfluss: Gering
eInteresse: Gering

eEinfluss: Gering
e|nteresse: Hoch

J

o Die Geschaftsleitung und der Qualitdismanagementbeauftragter haben starkes Interesse an
diesem Projekt, hilft es doch die Qualitat zu steigern und die Kosten zu senken. Fehler werden
vermindert. Der Einfluss ist hoch, da aufgrund der Grosse der Firma sehr viele Prozesse und
bereits etablierte Abl&ufe in dieses Projekt hineinspielen. Zusétzlich ist unser ERP-System
SAP das leitende System und muss unter allen Umstéanden mit den darin enthaltenen Daten
berticksichtigt werden.

¢ Die Mitarbeiter sind auch stark betroffen und haben ein berechtigtes Interesse an diesem
Projekt, da es in ihre Arbeitsabldufe und Prozesse einwirkt. Grosse Umstellungen sind die
Folge. Die Aussicht auf eine Umstellung fiihrt berechtigt zu Fragen und einer gewissen
Skepsis Uber die Sinnhaftigkeit einer Umstellung, insbesondere mit dem Argument, dass
unsere Firma ja sehr Kklein ist.

o Die Lieferanten und Kunden haben ein geringes Interesse und auch einen geringen Einfluss.
Im besten Fall wird die einzige Auswirkung sein, dass die Beanstandungen zuruckgehen.
Trotzdem missen diese Stakeholder auch beachtet werden, da sie keine Verzdgerung oder
Qualitatseinbussen aufgrund des Projektes erfahren durfen.

o Die Stakeholder des IATF 16949 Komitees haben einen hohen Einfluss auf das Projekt, da
schliesslich die hohe Anforderung der IATF 16949 — Norm erfllt werden mussen. Beachtet
missen alle Anforderungen insbesondere betreffend den Dokumentenaufbewahrungspflichten
und der Protokolierbarkeit.

Um die Bedurfnisse der Stakeholder «Mitarbeiter» und «IATF 16949» besser kennenzulernen, wurden
fur diese beiden Anspruchsgruppen Analysen durchgefiihrt.

11
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4.2.3 Bedurfnisse an ein Qualitatsmanagementsystem fur Stakeholder
«Mitarbeitern

Um die Bedurfnisse der Mitarbeiter an ein vernetztes Qualitdtsmanagement zu erfahren und sie auch
mit einzubeziehen, wurden von mir ein Meeting am 16.03.2021 einberufen, wo das Projekt vorgestellt
wurde und eine Bedirfnissanalyse erstellt wurde. Die Antworten sind zusammengefasst, da sich die
Antworten weitestgehend gedeckt haben.

Befragt wurden folgende Abteilungen:

Qualitatsmanagement

Projektmanagement; Marketing & Verkauf
Werkzeugbau

Ausgewahlte Mitarbeiter Produktion
Geschaftsleitung

Folgendes Fazit konnte betreffend der BedUrfnisse an ein vernetztes Qualitdtsmanagement entnommen
werden:

Es soll mdglichst einfach zu bedienen sein, nicht komplexer als die jetzigen Excel-Listen
Es muss einen sichtbaren Mehrwert bieten

Der Zugriff auf alle Informationen, auch von anderen Abteilungen, ist stark erwiinscht.
Die Bereitschaft an einem neuen System zu arbeiten ist vorhanden, wenn die obersten zwei
Punkte eingehalten werden.

4.2.4 Bedurfnisse an ein Qualitatsmanagementsystem fir Stakeholder «Norm
IATF 16949

Die IATF 16949 stellt starke Anforderungen an ein Management-System der Firma dar. Diese miissen
in diesem Projekt auch beachtet werden, da unsere Zertifizierung ein Grundpfeiler unseres Erfolges
darstellt und Ende Mai eine grosse Re-Zertifizierung ansteht. In den letzten Audits wurde die eher
schwache FMEA als sehr grossen Kritikpunkt aufgefasst und es wurde deutlich erwéhnt, dass die
FMEAs der Artikel bis zum Audit vollstandig und korrekt ausgefullt werden muss. Die Korrektheit
der FMEA ist bei diesem Stakeholder eine sehr hohe Prioritdt bei diesem Projekt. Dank meiner
Ausbildung als
Interner
Systemauditor
IATF 16949
sind mir die
Regeln und
\ Anforderungen
bestens

Normkonformitat bekan nt.
> IATF 16949

Fir die Analyse

wurde das

Neue Geselze Ishikawa-
Modell

ausgewahlt.

Softwareunterstitzun Protokoliierung

—_—

Schulungen
Aktuelle Normen

Qualifikationen “

Automatisierung Rickverfolgbarkeit

Engagement -_—

Kapazitaten Audits

Auftragslage

Veranderungsbereitschaft KVP

Prozesse
Neue Kunden

—_—

Management
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4.2.5 SWOT-Analyse

Betrachtet man die bisherigen Aspekte, kann daraus eine SWOT-Analyse fiir das Projekt erstellt
werden:

Starken: Schwéchen:
e Existierende Software e Software wurde bisher nicht genutzt
e Positiv eingestellte Mitarbeiter e Fehlendes Knowhow
o Bereits bestehende IATF- e Schnittstellen sind anféllig
Zertifizierung mit guten Audit- e Mitarbeiter wollen einen idealen Prozess
Ergebnissen.
Chancen: Gefahren:
e Erfolgreiches Projekt als Beginn von e Mitarbeiter kdnnen auf bewahrtes bestehen.
Industrie 4.0 e Mitarbeiter konnen die Software als zu
e Zukiinftig einfachere Auditierung dank komplex ansehen.
hohem Standard. e Zertifizierungsauditoren haben andere
o Marketingmdglichkeit unserer Vorstellungen von Implementierung gewisser
Umsetzung. Teilbereiche.
o Kosten- und Zeitersparnis dank o Das bisherige System war effizienter,
effizienter Prozesse. Mitarbeiter sind nur noch mit Administration
des CAQ-Systems beschaftigt.

Diese SWOT-Analyse zeigt schon sehr gut auf, in welche Richtung sich das Projekt bewegen soll.
Die Aspekte der Kunden wurden nicht implementiert und wurden als Stakeholder vernachléssigt, da
sie nur eine nebensédchliche Rolle spielen und sie keinem unmittelbaren Risiko ausgesetzt sind, da bei
einem Misserfolg weiterhin auf unser bereits bestehendes System zurlickgegriffen werden kann.

Aspekte der Geschaftsleitung und des QMB wurden nicht separat betrachtet, da sie bereits in der
Analyse des Stakeholder «IATF 16949» und «Mitarbeiter» inkludiert sind.
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4.2.6 Risikomatrix

Mithilfe der in der SWOT-Analyse definierten Aspekte wurde eine Risikomatrix
erstellt um ihre Eintrittswahrscheinlichkeit, die schlimmstmdgliche Auswirkung und die
entsprechenden Folgen flr das Projekt bewertet.

Risikotabelle
Risiko Eintrittswahrscheinlichkeit schlimms_tmdgliche Folgen .fur
Auswirkung das Projekt
. . ; Langere Projekteinfiihrung,
1 Mitarbeiter konnen auf Ziemlich sicher Ineffizienter Ubergang zum| Maéssig

bewahrtes bestehen.
neuen Prozess.

Ineffiziente und
Wahrscheinlich mangelhafte Ausfiihrung | Gering
der Aufgaben/Arbeiten.

Viele Teile der
implementierten Arbeiten

Mitarbeiter kdnnen die Software
als zu komplex ansehen.

Zertifizierungsauditoren haben
andere Vorstellungen von

3 . . Eher unwahrscheinlich | mussen neu durchgefiihrt
Implementierung gewisser
. . werden.
Teilbereiche
bisherige System war Das gesamte Projekt wird
4 effizienter, Mitarbeiter sind nur Eher unwahrscheinlich abgebrochen und das
noch mit Administration des bisherige System wird
CAQ-Systems beschaftigt. angewendet.
Mitarbeiter benutzen die - Mitarbeiter weigern sich, o
5 Software nicht. Eher unwahrscheinlich die Software zu benutzen. L
Risikomatrix

Gegenmassnahmen der schweren Risiken:
Ziemlich sicher

1: Mitarbeiter kénnten auf bewahrtes
bestehen.

Wahrscheinlich 2

e Aufzeigen der Vorteile
Eher e Demonstration anhand eines einfachen

unwahrscheinlich Beispiels
Maoglichst einfache Benutzeroberflache
Unwahrscheinlich e Moglichst einfacher Prozessablauf

Miteinbezug der Mitarbeiter im
Projektverlauf

keine |gering |massig|schwer
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4.2.7 Fazit Bedurfnisanalyse

Durch die Stakeholder Analyse und die genauere Betrachtung der Wiinsche der Mitarbeiter und den
Anforderungen der IATF 16949 — Norm konnte ich das folgende Fazit feststellen:

o Die Bereitschaft zur produktiven Mitarbeit ist von allen Seiten aus gegeben.

o Die Haufigkeit der Fehler ist durch das alte System zu hoch und eine Vereinfachung ist
erwiinscht

o Es gibt eine leichte Skepsis tber den Aufwand und die Nutzbarkeit des Projektes. Die
Effizienz muss gewahrleistet sein.

o Damit das Projekt in den Augen der Mitarbeiter ein Erfolg ist, muss es einen sichtbaren Effekt
haben und muss die Prozesse vereinfachen.
Die Bediirfnisse der IATF 16949 — Norm kdnnen rein technisch erfllt werden.

o Die Gefahr besteht darin, dass Mitarbeiter sich mit den Neuerungen nicht abfinden kénnen
und zum alten System zuriickkehren.

Daraus ergibt sich das folgende Bedurfnis-Bild:

Muss
sinnvoll
sein Muss einen

Muss sichtbaren
Fehler Mehrwert

reduzieren bieten

Ganzheitlicher Dokumenten-
und
Aufgabenverwaltungsprozess

Muss v
effizient ein?:csh
sein Muss IATF umsetzbar
16949 sein

Norm
erfillen
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4.3 Kompetenzanalyse

Um das Projekt durchfiihren zu kénnen, werden von mir bestimmte Féahigkeiten verlangt. Da dieses
Projekt vermehrt Richtung Wirtschaftsinformatik geht, werden gewisse Schulungen und Kenntnisse
erforderlich sein, die ich zum Projektbeginn nicht hatte.

4.3.1 Ist-Zustand der Fahigkeiten:

o Bedienung der CAQ-Software
e Rudimentare Kenntnisse der Verknupfung zwischen den einzelnen Modulen
¢ Rudimentére Kenntnisse fur das Erstellen einer FMEA nach den alten (vor 2019) Methode.

4.3.2 Soll-Zustand der Fahigkeiten:

Kenntnisse ber die Verkniipfung der einzelnen Module

Programmierung und Automatisierung der Module fiir unsere Einsatzzwecke
Ausarbeitung eines IATF 16949-kompatiblem Dokumentenkonzepts.
Erstellen von AIAG/VDA konformer FMEAS

4.3.3 Schulungsablauf:

Durch ein Supportpaket bei der Firma CAQ haben wir das Anrecht auf diverse Schulungen. Aufgrund
der Corona Pandemie missen alle Schulungen Online durchgefiihrt werden.

Es wurde ein Schulungsplan erstellt:

CAQ - Systembetreuer
1&2

Qualitatsmanagement

Seminar bei CAQ mit CAQ

FMEA nach VDA/AIAG
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Dieser Schulungsplan wurde der Geschaftsleitung vorgelegt und auch bewilligt. Die Schulungen
wurden in einem Onlineseminar absolviert und haben mir die nétigen Fahigkeiten verliehen, diese
Projektarbeit abzuschliessen.

Folgende Kompetenzen konnte ich mir durch diese 3 Modulbldcke aneignen:

e Kenntnisse tber den CAQ-Kosmos

o Madglichkeiten der intermodularen Zusammenarbeit

o Kenntnisse Uber die Unterstiitzungswirkung der Software fiir die Anforderungen der IATF
16949
Grundkenntnisse der Programmierbarkeit der Module

¢ Kenntnisse, wo man sich die benétigten Informationen organisieren kann, insbesondere
hinsichtlich der Modulprogrammierung.

e Kenntnisse Uber den Einsatz der FMEA nach den neuesten VDA/AIAG Regeln.

Meine Kompetenzen kommen nach den Schulungen sehr nahe an den idealen Soll-Zustand. Fehlende
Kenntnisse und Fahigkeiten werden durch die Beiziehung externer Mitarbeiter der CAQ kompensiert.

4.3.4 SMART-Analyse

Die Erkenntnisse aus der Kompetenzanalyse werden in ein SMART-Diagramm eingebunden und das
weitere Vorgehen daraus nach dem SMART-Prinzip durchgefihrt. Durch die Kompetenzanalyse
ergaben sich folgende Ziele fiir die darauffolgende Zielanalyse

e Spezific:
e Durch die Kompetenzanalyse konnte ich die spezifischen Anforderungen stark eingrenzen
e Es ist nun klar, wo angesetzt werden muss und welche Fahigkeiten gefordert werden

*Measurable:
e Durch die Schulungen ist nun klar, welche Apsekte gemessen werden konnen und welche nicht
e Dank der Einbindung von Kostenstellen und der Termintiberwachungen sind zwei Messgrossen klar definiert.

e Activating:
¢ Es missen sich Konpetenzen angeeignet werden, welche helfen, ein moglichst attraktives Vorgehen zu erméglichen.
¢ Die Prozesse mussen so einfach wie moglich dargestellt werden.

e Realistic:
e Dank den Schulungen ist nun bekannt, was die CAQ-Software kann und wo die natirlichen Grenzen sind.

e Time-bound:
o Es kann realistisch abgeschatzt werden, wie viel Zeit fur die Einfuhrung des Projektes benétigt wird.

€€C€eC

Dadurch konnte eine genauere und zielgerichteter Vorgehensweise fir die Modulprogrammierung
entwickelt werden.
Die Modulprogrammierung konnte dadurch nach dem folgenden Ziel durchgefihrt werden:

Die Module werden nur in drei Kategorien verknipft: Dokumente, Aufgaben, FMEA. Die Module
ermdglichen eine Zeitliche Uberwachung und werden auch den Mitarbeitern vorgefiihrt, um die
Vorteile klar aufzuzeigen. Die Modulprogrammierung wird anhand des echten Arbeitsalltags
durchgefuhrt, allfallige «Nice to Have» Implementationen werden fiir eine zweite Optimierungsphase
nach der Projektdurchfihrung aufgeschrieben.
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4.4 Modulprogrammierung

Um das in den Schulungen erworbenes Wissen auch anzuwenden, wurde schon sehr bald damit
begonnen, die Module entsprechend anzupassen und auf unsere Bedrfnisse hin zu programmieren.
Wie in der SMART-Analyse definiert werden nur relevante Module programmiert, welche sich um
Dokumente, Aufgaben und FMEAs drehen. Dazu gehdren auch die jeweilig erforderlichen peripheren
Module.

Die Anpassung erfolgte in den folgenden Modulen:

QBD — Dokumentenverwaltungstool

Risk.Net — FMEA — Risikoanalysetool

Compact.Net — Prufplanung- und Qualitatsprifungstool
JobControl.Net — Aufgabenverwaltungstool
System.Net — Systemverwaltungstool

4.4.1 Dokumentenverwaltung

Die aktuelle Situation betreffend der Dokumentenverwaltung stellt sich folgendermassen dar:

Nutzung und Archivierung von Dokumenten und Informationen

(Relevant bei Vorgabedoks)
Bei Papier-
Dokumenten:
Ort ! Platz?
Anderungs- Bei elektr.
Dokumentenkategorie | Verant- kenn- Dokumenten:
Thema | Bereich Dokumente wrortlich zeichnung IT-System™
IMS-Doks “orlagen und Vergabedokumente aus dem IMS QaMB Index { Vers. cAQ
Weitere UM Doks Auditberichte & Massnahmenplane (intern, Lieferanten, Kunden, 3rd Party) QaMB - ¥-Laufwerk
Wareneingangsdokumente (Werksprifzeugnisse) Leiter Logistik - SAP
Worgaben und Aufzeichnungen zur Prifmitteliberwachung Leiter Messtechnik - caQ
Management-Review / Umweltmanagement-Review QMB / UNB Datum ¥-Laufwerk
Kundendokumente Kunden-Produtkzeichnung Projektleiter Index caQ
Projekt- und Terminplane Projektleiter Datum ¥-Laufwerk
Kundenermen und -vorschriften Projekleiter Index / Datum ¥-Laufwerk
Abrufbestellungen (Serie) Leiter Produktion Datum SAP
Beanstandungen as - ¥-Laufwerk
Kunden-Vertrdge (QSW, Rahmen- Zusammenarbeit- uzw .} GL / Verkauf Datum ¥-Laufwerk
Angebots- & Projekiphase Angebete und dazugehirige Dokumente Werkauf Index ¥-Laufwerk
Projektfihrung (Terminplanung usw. —= AP-Blatt) Projektleiter Datum X-Laufwerk
PPAP-Dokumentation Leiter Messtechnik Index / Datum X-Laufwerk ! CAQ
Muster-Teile aus PPAP / PPF nach VDA (Keine Dokumente) Leiter Messtechnik Datum Messraum
CAD-Daten / Werkzeugdaten Konstruktion “ersion / Datum Z-Laufwerk
Serienfertigung Produktionsauftrag / Kundenauftrag Leiter Produktion - SAP
Grunddatenblatt (Einrichten, Maschinenparameter) Leiter Produktion Datum X-Laufwerk
Maschinenprogramm Leiter Produktion Version ALS
Messdaten aus serienbegleitender Prifung Leiter Q5 - CaQ
Lieferscheine Leiter Logistik - SAP
Inwenturpapiere Leiter Logistik Datum X-Laufwerk
Exportpapiere Leiter Logistik - Ordner
Ausfuhrzolipapiere Leiter Logistik - Ordner

(Nur ein Auszug)
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Die Dokumentenverwaltung ist ein zentrales Thema in dieser Projektarbeit und wurde entsprechend
umfangreich aufgearbeitet. Die korrekte Herangehensweise wurde gemeinsam mit dem QBD, dem
IATF 16949 und der Geschaftsleitung erarbeitet. Wichtig ist dabei, dass beim Migrieren der Daten
kein Datenverlust entsteht.

Jede Abteilung definiert fur sich intern die entsprechenden Dokumente, welche im QBD-System
gepflegt werden. Dies geschieht auch mit Absprache mit anderen Abteilungen, damit das Bedurfnis,
wichtige Dokumente von anderen Abteilungen zu begutachten, Rechnung getragen wird.

Ubergeordnet kann das nachfolgende Konzept als grobe Ubersicht hinzugezogen werden:

Leitendes System

Manuelle bearbeitung X-Laufwerk

*Mails

Bearbeitungs-
haufigkeit > 1 *PLP
Monate

Statische

Dokumente
*Diverses

Vereinfacht gesagt, werden statische und nicht so haufig bearbeitete Dokumente im CAQ gelenkt,
wahrend stark bearbeitete Dokumente und «Informationsdokumente» weiterhin im Serverlaufwerk
gespeichert werden.

Dies wird nach der Implementation in der Praxis dann folgendermassen aussehen, wie dieses Bild es
aus dem Bereich «Kundendokumente» es verdeutlicht:

-7 1-Kunden
e |
=7 1.1.1- Artikel
-7 1.1.1.1-942,1459-EGF0001 Bayonet
=77 1.1.1.1.1 - Hauptdokumente
= 1.1.1.1.1.1 - 1459-EGF0001_F (Eingefiihrt)
Bl 1.1.1.1.1.2 - Grunddatenblatt (Eingefiihrt)
El 1.1.1.1.1.3 - ANG 20-075-01 Revision Bayonet 1459-EGF0001 (Eingeflihrt)
1.1.1.1.1.4 - AP-Blatt WZ Revision Bayonet 1459-EGF0001 (Eingefihrt)
El 1.1.1.1.1.5 - Maschine einrichten (Eingefiihrt)
-t 1.1.1.1.2 - Arbeitsanweisungen
@ 1.1.1.1.2.1 - Werkzeugwartung Bayonet (Eingefuhrt)
1.1.1.1.2.2 - Q5 Vorgabedeokumente (Eingefihrt)
El 1.1.1.1.2.3 - Verpackunagsanweisung Bayonet 1459 (Eingeflhrt)
=7 1.1.1.1.3 - Dokumente
1.1.1.1.3.1 - DD-EUEL82-001-Bayonet_(ESI) by plastechnik ag (Eingefihrt)
"= 1.1.1,1.3.2 - LTA fir Bayonet (Eingefihrt)
.1.2 -Vertrége und C5Rs
1.1.2.1 - 20181018-cowad-op-201800 1-supplier-handbook-quality-requirement-rev-a (Eingefihrt)
L 1,1.2.2 - 20201223 IE Suppliers Terms and Conditions EM Dec 2020 {Eingeflhrt)
L 1.1.2.3 - [Automotive] APG_AS S5PC rules_QMNE20AA25 Rev4 (Eingeflihrt)
L 1.1.2.4 - [Non-putomotive] IPG_SPC rules_AA-ED 13-005 Rev0s (Eingefihrt)

1
-

NININ N

Auf derselben Art werden alle Dokumente von allen Abteilungen eingestellt, was die Basis fiir eine
Modul- und Dokumenteniibergreifende Verknupfung ermdglicht.

19



TEKO

SCHWEIZERISCHE FACHSCHULE

4.4.2 Modulverknupfung.

Die grosse Stérke der CAQ-Software ist die Verknupfung zwischen den einzelnen Modulen.
Das volle Potenzial der Software wurde bisher nicht angewendet, womit nur gewisse Teilbereiche der
Software bearbeitet wurden.

Der bisherige IST-Zustand stellt sich wie folgt dar:

e SAP- Fuhrendes Instrument
¢ Messungen und Qualitdtsmanagementrelevante Sachen wurden in den Modulen

«Compact.Net» erfasst, zusétzlich wurden Beanstandungen in eine separate Excel-Liste
gespeichert.

Massnahmenbearbeitung erfolgt durch eine separate Excel-Liste
Anderungsmanagement erfolgt durch eine Excel-Liste

Risikoanalyse (FMEA) erfolgt durch eine Excel-Liste

Aufgabenverwaltung erfolgt per Mail oder per Excel-Liste

Generelle Informationen werden per Mail oder an Sitzungen weitergegeben.

Nachfolgend befindet sich ein schematischer Ablauf einer Zeichnungsanderung nach dem bisherigen
Ablauf:

e Kunde schickt eine aktualisierte Zeichnung eines Produktes

e Die Zeichnung wird manuell begutachtet, allfallige Unklarheiten werden mit dem Kunden
besprochen.

e Eintrag in die Anderungsliste-Excel, es muss manuell eingetragen werden, wer was zu tun hat.

Alle mdglichen Arbeiten und Aufgaben missen von der eintragenden Person beachtet werden.

Austausch der bisher gultigen Zeichnung im X-Laufwerk, verschieben ins Archiv

Austausch der bisher gultigen Zeichnung im QBD-Modul

Anderung des Indexes im SAP

Auswechseln der Zeichnung in der Produktionsmappe

Anderung des Indexes und eventuelle Anpassungen am Produktlenkungsplan.

Anderungen an der FMEA und Anpassung an die aktuelle Situation

Abschliessen der Anderung in der Anderungsliste, Uberpriifung, ob alle Arbeiten erledigt
wurden.

ADZ- (GO04Z1 [ Fousin Lok [t CIoET=a Y Y Zeichnungsnden anpassen Tein| Nein {Umeetzan Wz T Froigabe wurds ge: oumieng vaten |CAG-OBD | Mok notg
o005

H-Lautwerk

5.5AP 504211 vth
6. 1W2-B: igt21.4.202W vl
Jiansmay rpe

5
5
5

iag smelders erledior 30.04.21 lusi
st

1. Freigabe wurde geschickt == auf Retournierung warten: erledigt
15.04.21 / wsi )
2. Zeichnung ins QBD hochladen: erledigt 30.04.21 / wsi

3. PLP Index anpassen: erledigt 30.04.21 [ wsi

4. cAQ Prafplanung Index anpassen: erledigt 14.04.21 / wsi

5.5AP Index anpassen: erledigt 28.04.21 / wth

6. WZ-Bau Index anpassen: erledigt 21.4.2021/ wlo

7. Zeichung, PLP und Freigabe in Produktionsmappe auswechseln:
erledigt 30.04.21 / wsi

8. CAQ neuer Pritfauftrag anmelden: erledigt 30.04.21 / wsi

9. Freigabe im X-Laufwerk ablegen: erledigt 30.04.21 / wsi

20



TEKO

SCHWEIZERISCHE FACHSCHULE

Fur diese Anderungen sind folgende Personen involviert:

Leiter Qualitatssicherung
Mitarbeiter Qualitatssicherung
Projektleiter

Leiter Produktion

Alle Aufgaben mussen manuell erledigt werden und es muss manuell sichergestellt werden, dass die
Aufgaben auch tatsachlich erfullt werden. Die Excel-Liste mit den Anderungen muss manuell
uberwacht werden.

Diese Aufgabe dauert mehrere Tage, je nachdem, wie effizient die einzelnen Personen arbeiten. Es
findet keine Terminlberwachung statt. Grosse Zeitersparnis von mehreren Tagen méglich

Soll-Zustand:

Durch den vernetzten Zustand zwischen den Modulen werden Informationen automatisch ausgetauscht
und Aufgaben konnen leicht und unkompliziert zugewiesen werden. Die Dokumente sind per
Software versioniert und alle Ablaufe kdnnen nachvollzogen werden.

Derselbe Ablauf wiirde nun wie folgt aussehen:

o Kunde schickt eine aktualisierte Zeichnung eines Produktes

e Die Zeichnung wird manuell begutachtet, allfallige Unklarheiten werden mit dem Kunden
besprochen.

e Die Zeichnung wird ins QBD hochgeladen, aber noch nicht eingefiihrt. Direkt in der Software
kann eine neue Aufgabe erstellt werden.

e Die Aufgabe «Zeichnung Auswechseln» kann in einem Drop-Down Men( angewéhlt werden
und fullt die wichtigsten Angaben schon aus.

o Alle eingetragenen Personen erhalten eine Mail mit der Aufgabenbeschreibung inklusive eines
Termins. Die Aufgaben kénnen direkt mit einem Klick auf den Anhang in der Mail
eingesehen werden.

e  Aktiv muss nur der Produktlenkungsplan in der Produktionsmappe ausgetauscht werden und
bei Anderungen die FMEA angepasst werden.

¢ Die Indexanderung im SAP, im Produktlenkungsplan und der FMEA wurden automatisch
durchgefihrt.

e Die Uberwachung der Termine erfolgt automatisch und es werden Erinnerungsmails
versendet, sollte eine Aufgabe nicht termingerecht bearbeitet werden. Dies kann bis zu
automatisierten Eskalationsprozess fuihren.

(Hinweis: Die Verknupfung mit SAP und dem Produktlenkungsplan ist noch nicht Teil der Diplomarbeit, wird aber zu einem
spateren Zeitpunkt implementiert. Die Basis dafir ist erschaffen.)

So kann mit allen Dokumenten verfahren werden. Alle Dokumente kénnen direkt aus der Software
heraus mit Aufgaben und Teilaufgaben versehen werden. Vorlagen helfen dabei, schnell eine Aufgabe
anzulegen und zu verteilen. Es hilft der Person, welche die Aufgabe angestossen hat, bei der
Uberwachung der Einhaltung.

Dieser Durchlauf kann im Gegenzug zum IST-Zustand innerhalb weniger Tage oder gar innerhalb
eines Tages durchgefiihrt werden. Terminierung ist Zeitliberwachung ist gegeben.
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4.4.3 Mitarbeiterinteraktion

Damit das Projekt auch umgesetzt wird, braucht es die Mitarbeit aller Angestellten. Das neue System
muss angenommen werden und die Mitarbeiter miissen geschult sein, um das Softwaretool auch
bedienen zu kdnnen. Allfallige Skepsis einem neuen System muss abgebaut werden und die Vorziige
missen aufgezeigt werden. Fur den Erfolg des Projektes ist es elementar wichtig, dass alle Mitarbeiter
an einem Strang ziehen und mit der neuen Software arbeiten.

Nachfolgend befindet sich ein Diagramm, wie ich die Mitarbeiter fur das Projekt begeistern werde.

¢ Die Abteilungen werden aktiv in die Bedlrfnissanalayse eingebunden

¢ Das Konzept wird nach dem Schritt "Modulverknifpung" an einem Beispiel

demonstriert, und so Feedback eingesammelt. )

e Die Software kann sehr machtig und komplex sein. Durch das Anpassen des
Designs werden unnotige Felder ausgeblendet.

¢ Alle erforderlichen Informationen werden direkt in der Mail mitgesendet

e Es wird aktiv auf die Vorteile der Planbarkeit und der Terminiberwachung
verwiesen

¢ Es wird aufgezeigt, wie effektiv man nun Prozesse bearbeiten kann.

Mitsprache:

Dieser Punkt wurde bereits im Kapitel 4.2.3 «Bedurfnissanalyse Mitarbeiter» umgesetzt. Von Anfang
an waren die Abteilungen mit eingebunden im Entstehungsprozess und es wurden vorgangig
Sitzungen abgehalten, um die Bedurfnisse und Winsche der einzelnen Abteilungen aufzunehmen und
nach Maglichkeiten zu beriicksichtigen und zu implementieren. Anschliessend an den Arbeitsschritt
«Modulverkniipfung» wurde allen Abteilungsleitern anhand eines Beispiels eine Bearbeitung mithilfe
der CAQ-Software demonstriert, und damit kann wertvolles Feedback generiert werden, zusétzlich
hilft es den Mitarbeitern die Funktionsweise zu verstehen und vermittelt eine positive Einstellung dank
der Mitsprachemdglichkeit.
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Einfachheit:

In der Urfassung bietet die CAQ-Software extrem viele Méglichkeiten und Optionen. Die Software ist
fiir alle Unternehmensgréssen ausgelegt und kann mit Grosskonzernen arbeiten, welche 10'000
Mitarbeiter haben sowie fir kleine KMUs wie es die Plastechnik AG ist.

Durch die Schulung «CAQ-Systembetreuer 1&2» konnte ich mir das ndtige Wissen aneignen, damit
ich die Software nach meinen Winschen und Vorstellungen anpassen kann. Die Funktionen wurden
fiir die Mitarbeiter schlanker dargestellt und es werden flr die gangigsten Aufgaben und Probleme
sogenannten «Bibliotheken» angelegt, welche als VVorlage dienen. Der Mitarbeiter muss nur noch die
Richtige Vorlage auswahlen und die Aufgabenbeschreibung, die verantwortlichen Personen und die
tblichen Durchlaufzeiten werden automatisch integriert.

Die nachfolgenden Bilder verdeutlichen den Wandel der Standardvorlage zu einer Vorlage, welche es
den Mitarbeitern erlauben sollte, moglichst effizient zu arbeiten.

Die Vorlage wurde nach dem «KISS» Prinzip erstellt.
Keap it simple and stupid

So kann die Angst der Mitarbeiter vor einem komplexen System genommen werden.

KISS-Prinzip

Kein
KISS-Prinzip

(Quelle: https://t2informatik.de/wissen-kompakt/kiss-prinzip/ )
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Allgemein MaBnahmenarten Referenzen
Vorgaben
Nummernvorgabe: | Mummer ausblenden: Aktiviert -
Status/Erledigt: Mur Statusauswahlbox anzeigen v Prioritat ausblenden: Deaktiviert -
Kostenstellen ausblenden: Aktiviert - Firma,Lieferant ausblenden: Aktiviert -
Stand ausblenden: Aktiviert ¥  Prioritat: 10 Standard -
Planung
Aktuellen Benutzer einfligen: Aktiviert - Aktuellen Vorgesetzten einfligen:  |Deaktiviert -
Team Planung: = &‘:1 Werantwortliche Planer 3:1
é‘:‘ Personen v
-
& Person: [
Team Planung ausblenden: Aktiviert - Kostenstelle Planung: WE - Werkzeugbau -
Startdatum ausblenden: Aktiviert - Geplante Bearbeitungsdauer: Tage
Anpassen der Eingabemaske Durchfiihrung
Aktuellen Benutzer einfligen: {kein Wert) hd Aktuellen Vorgesetzten einfiigen: (kein Wert) -
Team Durchfiihrung: = & Verantwortiiche Durchfihrer &s
3:‘3 Personen w
o
& Person: [
Startdatum ausblenden: Aktiviert - Kostenstelle Durchfithrung: WE - Werkzeugbau -
Enddatum ausblenden: Deaktiviert hd Externe Person ausblenden: Aktiviert -
Bewertung
Bewertung/Wirksamkeit: Keine Wirksamkeitsnachweis notig -
Aktuellen Benutzer einfligen: {kein Wert) hd Aktuellen Vorgesetzten einfiigen:  |Deaktiviert -
Team Bewertung: = a?b Verantwortliche Bewerter 3'1 ~
ffb Personen w
i
& Person: AL
Kosten ausblenden: Aktiviert - Bewertung nach: 14 Tage
[rnr: i)
Vereinfachte - P
Aufgabenbearbeitungsmaske
Alle unnétigen Eingaben,
welche fiir den Bearbeiter
nicht relevant sind, werden | __
ausgegraut und kénnen nicht | =z e LA NR—

ausgewahlt werden.

e FHER
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Wie man auf dem untersten Bild sieht, ist fiir den Bearbeiter nur das Feld «Durchfiihrung» und oben
das Ankreuz-Feld «Durchgefiihrt» aktiv. Alle anderen Felder kann der Durchfiihrer nicht bearbeiten.

Diese Herangehensweise wurde durch ein explizites Rechtemanagement erreicht. Dies hat zwei
wesentliche Vorteile:

o Einfache Handhabung nach dem KISS-Prinzip. Fehleingaben unmdglich
o Schnelle Eingewdhnung dank dem ausblenden aller unwichtigen Funktionen. Zu einem
spateren Zeitpunkt kdénnen erweiterte Rechte dazugebucht werden, falls die Person eigene

Aufgaben erstellen mochte. Da ist jedoch die Lernkurve bereits sehr weit fortgeschritten und
das Arbeiten mit der Software ist einfacher.

Die Mail, welche an die entsprechenden Mitarbeiter geht, wurde von mir auch so programmiert, dass
sie alle wichtigen Informationen auf einen Blick enthélt + man mithilfe des Anhangs schnell in die
Software reinkommt. Die Mail wurde mit Zusammenarbeit diverser Mitarbeiter auf Verstandlichkeit

und Informationsgehalt hin optimiert und ist ein Ergebnis der Zusammenarbeit der Mitarbeiter im
Projekt.

[ Beleg Aufgabe erledigt - Seite 1/ 1 -

Beleg Bearbeiten Ansicht  Layout

)
= = Bi Felddefintion bearbeiten - 0
= Ballo | ™ Bl IDerson_T0IEVorna |
[]| Pie folgende Aufgabe wurde erledigt | %2 Cbergeordnete MaBnahme ~ | Filter nach:
Angelegt = Zugeordnete Firma /| Verweise anzeigen
Endrermin: AEStatusFaktor
T Ferantworslicher: " - T 1 IPerson_ID!=Varna_| [7)] Angelegt am /| Textfelder anzeigen
Hasamabime NemoTable ID Pleming| Hissa 7 Bewertung Ensparung | Numerische Felder anzeigen
e MemoTable 1D P T Bewertung Kosten /| Kostenfelder anzeigen
T Bezeichnung | Datumsfelder anzeigen
Programmierung o e et ) ittt e
. . Flag +| Bemerkungen anzeigen
einer Mail B3 eandertom /] oiNen Felde anzeigen
Gesperrt /| Objekte anzeigen
Crppcng ! Andere Felder anzeigen
T HACCP Nummer
D
[] 1st£Ende ©

Felddefinition

B Massnahme_MemaTable_ID_Durchfuehrung! tMemo & ™ * & Massnahme_tBezeichnung & " * & Massnahme_tGruppierung

X nbbrechen (% ok

Mi. 21.04,2021 13:43
CAQ-System@plastechnik.ch

MNeue Massnahme:Zeichnung im Mappchen auswechseln
An  Martin Svoboda

0 Wir haben zusitzliche Zeilenumbriche aus dieser Machricht entfernt.

A MaBnahme . CACLink
2 KB

Hallo Martin, es gibt neue Aufgaben zu erledigen

Fertiges MaBnahme: Zeichnung im Mappchen auswechseln
H Typ: MaRnah
Ergebnis P asnahme
Status: Neu
Angelegt: 21.04.2021 von Simen Wohlhauser
Endtermin: 26.04.2021
Verantwortlicher: Martin Svoboda
Dringlichkeit: Dringend
MaBnahme:

Neue Kundenzeichnung

Cc aah aing nana Knndanraichring
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Vorteile:

Das Aufzeigen der Vorteile ist ein wichtiger Teil der Mitarbeitertiberzeugung.

Dazu wurde eine einstiindige Sitzung am 13.04.2021 mit allen Abteilungsleitern einberufen, damit ich
eine kleine Présentation ber das neue System geben konnte. Dies diente dazu, meine Arbeit allen
vorzustellen und mir wichtiges Feedback einzuholen.

Die Vorstellung konnte als positiv gewertet werden, da die Mitarbeiter die Anderung durchaus als eine
Verbesserung angenommen haben. Besonders der Aspekt des Zugriffes auf Dokumente von anderen
Abteilungen wurde als eine sehr grosse Verbesserung aufgefasst. Bei den Gesprachen wurde nochmals
auf die Wichtigkeit einer einfach zu bedienenden Software hingewiesen.

Im Né&chsten Kapitel werde ich in einer &hnlichen Présentation den realen Ablauf der Prozesse
aufzeigen, wo alle bisherigen Erkenntnisse eingearbeitet wurden.

4.4.4 Beispiel anhand einer tatsachlichen Aufgabe.

Nachfolgend stelle ich Systematisch das gesamte System anhand eines realen Beispiels vor. Die Basis
des Beispiels ist eine reale Zeichnungsanderung eines unserer Kunden.
Der Bisheriger Ablauf kann im Kapitel 4.4.2 nachgelesen werden.

Neu wird eine solche Aufgabe wie folgt gelost:

¢ Neue Zeichnung inklusive Freigabe erhalten.

e Zeichnung wird ins QBD hochgeladen - Daraus wird ein Auftrag generiert. Vorteil: Die
Zeichnung ist in der Aufgabe verlinkt. Es ist jederzeit klar, um welchen Artikel und welches
Dokument es sich handelt.

o Teilaufgaben werden erstellt. Dabei werden die Einzelschritte per Dropdown Meni
ausgewadhlt. Durch die Programmierung sind alle Personen schon korrekt eingetragen.

o Die Mitarbeiter erhalten eine Mail mit den entsprechenden Aufgaben und Terminen und
kodnnen diese nun Bearbeiten.

e Sie konnen die Teilaufgaben abschliessen, und dies wird beim Auftragsersteller entsprechend
angezeigt und man kann die Durchfiihrung mit einem Wirksamkeitsnachweis abschliessen.
Wenn alte Teilaufgaben abgeschlossen sind, kann der Auftragsteller die Hauptaufgabe
abschliessen.
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Uberarbeitungsstand Datum Vorgang Termin -0 oae= 172 WP Ok vON R
3.00.0000 = 30.04.202109:23:33 Engefuhrt i
3.00.0000 30.04.202109:23:38 In Einfiihrung 14.05.2021 il
3.00.0000 = 03.11.2020 07:52:03 Engefihrt
3.00.0000 02.10.2020 10:42:36 In Einfiihrung 16.10.2020
2.00.0001 [ 02.10.2020 08:28:47 In Uberarbeitung
2.00.0001 = 29.11.2016 08:55:47 Engefihrt
2.00.0001 29.11.2015 08:55:46 In Einfilhrung 13.12.2016
1.00.0001 [ 29.11.2016 08:53:47 In Oberarbeitung
1.00.0001 = 08.04.2015 14:37:22 Engefihrt
1.00.0001 08.04.2016 14:37:22 In Einfiihrung 22.04.2016
1.00.0000 [E5 08.04.2016 14:34110 Neu
IR i | vt - | semerions - | o - | sotument - | rerncn
Allgemein B
Q) s ot .. Proctst; |10 Stnde ..
Malumenart  Zectou stuses vl swus e -
G
Planung -
] sebsiare: T sobe: ]
[o——
Folgends Autgaban
4 PLP Inde
- o
echsel
autwark sbiegan
Burchfiihrung -
Ty e iz}
[o——
x
& e I+
matnahme o [IITINTIN Attribute  Bemerkung - Objekt ~ Dokumente - Referenzen
Aufgaben (7)
(; Kataieg Mafinahmenart Mummer Termin Beschrebung & Verantwortiche Durchgefifrt | Durchiihrung Stats | G, Frma
Mesctachnik .08 €AQ neuse Prfafrag armelden M2Oo0M  1Losa CaQ v Prifautiveg anmelden Laitng Messtachrit 1.GS Neu
Messtachnik 8,05 €AQ Priilanung Incex snpaseen waowm 130822 CAQ Priffianung Incex arpeseen New
g Fregabe m Laufwerk atiegen M210003 10052021 Fregate m X Louferk sbegen = Vrde drchgefivt  Eredgt
Messtechnik & 05 PLP Index anpassen M-21-00036  10.05.2021 PLP Tne npassen O Heu
ok 200031 e
Y — e st tedgt gt
Produkton Freigabe n Procuktoremappe suswechesh  M-2100031  12.08.2021 — e

Vorteile gegenuber der Excel-Variante:

e Die Durchfiihrung ist protokolliert. Es wird die Dauer der Bearbeitung aufgezeichnet,
mitgelieferte Dokumente werden protokolliert und auch die Kosten kdnnen protokolliert
werden.

o Die Aufgaben sind tbersichtlich aufgelistet und es ist sehr einfach, die noch offenen Aufgaben
nach Termin zu sortieren. Die Mitarbeiter haben eine einfache Ubersicht tiber offene
Pendenzen.

e Bei Nichtbearbeitung der Aufgabe kann eine «Mahn-E-Mail» versendet werden. Bei weiterem
Ignorieren kann eine automatisierte Infomail direkt an den Vorgesetzten versendet werden. So
ist ein Eskalationsprozess etabliert.

o Die Durchfuhrung kann so sichergestellt werden und ist IATF 16949 konform.
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4.4.5 Beispiel anhand einer FMEA

Ein sehr wichtiger Aspekt ist die FMEA. Wie in der Einleitung erwahnt gibt es seitens des Stakeholder
AIAG einen starken Druck, die IATF 16949 und die dort verlangte FMEA einzuhalten, besonders da
dieser Punkt eines unserer Schwachpunkte in Audits war. Dank der Vernetzung der Module kénnen
wir diese Schwéche in eine Starke umwandeln, in dem die FMEA mit dem CAQ-System verknipft ist.

Nachfolgend ist ein Bild einer FMEA, wie sie bisher verwendet wird. Die FMEA wurde in einer
Excel-Liste eingetragen, was dazu fiihrte, dass sie im Arbeitsalltag nie wirklich Anwendung fand.

A B & o] E F|G]| ! 1 K L M M a P
1| Prozess-FMEA
2 | Projekt ! Teilename: Adapter Inlst ZGY2 Kunde: NG
r
3 Teile-Nr_. 1122-DEDO00E Zeichnungs-Nr.: 1123-DED0006
4 Index ¢ Datum: J
5
6 P-FMEA Team: Martin, Thomas, Simon, Larenz, André, Reta
r
7 Stand [Datum]: 11022020 -+ Werdnderungentak ualisierungen in Tabelle “Lebenslauf eintragen!
8
9 Aktueller Prozess
—
=
10 2|1Z]| = Gegenwirtige Gegenwirtige | o
- =| E e = e |2
Froze.ss Froze.ss o Migliche Falge(n] speielle Kunden- E‘l g E Migliche Ursache(n] Prozessiiber- E Prozessiiber: g Empfohlens Mazsnahmen
Schritt ! Funktian Pdglicher Fehler 28] ® wachungs- wachungs- 8| RPZ [Auftreten oder Entdecken kann
des Fehlers anforderungen (3 | 2 | & des Fehlers = =
AYD Forderung T|z|= massnahmenzur: | 2 | mazsnahmen zur: E verbessert werden)
& | @ Yorbeugung Entdeckung
11 - - - - ~|-|-]~ - ~| - |~ - -
600 Maschine Férderbandist 8lig | Teile werden verschmutzt 3 Leckage hei Hydraulick- | Reinigung / 2 |Keine 3 [ 48 |KeineMassnahme nitig
sinrichten 1 dlig Leitungen, welche iiber | Warkung #HICH/
dem Férderband liegen | Wisuelle
36 Uberpri
B0O0 |aschine K werden am 7 Unwissenheit ¢ Keine 4 |Massliche 2 L1 1] Kiihlkreisliufe werden eindeutig
einrichten falzih angeschiossen | Spritzausstel Unachtsambeit beim Prrijgung gemiss gekennzeichnet (Flatte, Einsdtze, Ein-
3T Einrichten der Mazchine Frriifplan Ausgang)
600 laschine optisch Fehler an 7 Keine 4 |Yisuelle Prijfung 2 58
38 einrichten i der Teile 2.) Arbeitzanweisung flir das korrekte
o0 laschine physikalische 10 Keine 3 |Reine 4 20 Anschliessen der Kihlkreis Sute
einrichten Eigenschalten an
Spritzgussteil
entsprechen nicht den
39 nfe
E00 lasching Falsche Teile haben 13 Temperier-Gerdte sind | Keine 2 | Maschinensteuer | 2 24 Keine Masznahme ndtig
40 sinrichten P Massunterschisde mit hir ung iiberwacht
E00 Tlaschine eingestellt Teile werden deformiert 13 werbunden, der Keine 2 | das Temperier- | 2 24 Keine Masznahme ndtig
4 einrichten beim Auswerfen Fernsteuerbetrieb ist Gerdt [Abglzich
E00 lasching Teile werden beim Teile weisen optische 13 Teil hingt zu stark inder | Lauffshigkeitder | 3 |Yisuelle Kontrolle | 2 38 Keine Masznahme ndtig
sinrichten Auswerfen bezchidigt| Mingel auf Kawitit Buswerter im [Priifplan]
WZB kontrolliert.
42
Ton Spritzgieszen Partikelin der Teile werden verschmutzt 7 Fiickstinde vom Brei 0-Serie wird B |Keine 2 T Keine Magenahme ndtig
Gutteilenkiste [ZE. |an den Kunden geliefert Trennen [Teile und werkzeug
43 Flocken vom Anguss] Fallen mit optimiert, dass
Too i Teile [ Riickstinde vom Bei 0-Serie wird 5 [Keine 2 B0 Keine Massnahme ndtig
werden intern sartiert Trennen [Teile und werkzeug
Anguss) Fallen mit optimiert, dass
2usammen mit den Teilen | méglichst wenig
in die Kisten Riick stinde
44 erzeuqt werden
o0 ‘Spritzgiessen |letzter Schuss ist &5 werden schlechie Teile 7 Das letzte produzierts Maschine wirdso | 1 [Letztteil-Prijfung 2 14 Keine Massnahme ndtig
nicht .0, an den Kunden geliefert Teil f3lltin den Guerzile- [ eingestellt, dazs
Relevante Prozesse P-FMEA Lebenslauf Bewertungstablle P-FMEA bei Plastechnik IMS Info ®

Als Beispiel fiir eine automatisierte und verkniipfte FMEA sieht man das Implementieren einer
Schulung in eine bestehende FMEA. Aus dieser Massnahme wird automatisch eine Aufgabe generiert,
welche der entsprechenden Person zugestellt wird. Wenn diese Aufgabe durchgefuhrt worden ist, ist
die Aufgabe verknipft und die Risikoanalyse wird automatisch angepasst. Dies fihrt automatisch
dazu, dass die AP-Zahl (Aufgabenprioritét) von «Medium» auf «Lows» gesenkt wird. Dies geschieht
aufgrund einer Formel im Hintergrund. Die Schulung ist automatisch verknupft und der
Schulungsnachweis ist direkt mitgeliefert und verknilpft. Die Dokumentation ist dadurch
gewahrleistet. Man kann jederzeit und von tberall her auf dieses Dokument und die Informationen
zugreifen.
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on: Lagzrung vl mterres T {Febier: 1 Urnache:nech Zeihuek

R v - | ey - bl - Vehmastogen | Dotumente - | Refesnien

TR aa e
{5 F

W MaBnahme anlegen

MaBnahme ® | Aufgaben Attribute Bemerkung Objekt Verkniipfungen Referenzen

Dokumente

’B Bezeichnung Nummer Eingefihrte Version Status | Kategorie Zuordnung durch Giiltig bis Zusatz-Info Position Projekt Thema
™ schulungsnachweis beschadigte Verpackung 937 1.00.0000 Eingef... D QBD.Net 3 Projekt ...

Zukunftig konnen auch Produktlenkungsplane automatisch angepasst werden, was dazu fuhrt, dass in
der Produktion immer mit de_r_1 aktuellsten Informationen und Daten gearbeitet wird, und ein
«Vergessen» von wichtigen Anderungen ausgeschlossen ist.

Durch die Implementierung des Moduls Risk.Net hat unsere Firma ein sehr méchtiges Tool flir die
Risikoanalyse und deren Bearbeitung erhalten. Die Effektivitét in der Erstellung und besonders der
Dokumentierung von Massnahmen ist sehr stark gestiegen und kann dank der nun realititsnaheren
Bewertung auch im produktiven Einsatz einen grossen Mehrwert bieten.

Die einzige Problematik, auf die ich bei der Programmierung dieses Systems gestossen bin ist die
Limitierung, welche bei den Teilaufgaben auftritt. Die Hauptaufgabe ist mit der FMEA verkniipft und
der Mitarbeiter kann immer nachvollziehen, welcher Artikel damit verkn(pft ist. Bei den Teilaufgaben
ist dies nicht der Fall, was dazu fuhrt, dass der Auftragsteller immer genau beschreiben muss, um
welchen Artikel es sich handelt.

Diesbeziglich bin ich mit der Firma CAQ in Verhandlung, damit diese Funktion in einem zukdnftigen
Update implementiert wird.

4.4.6 Fazit Implementierung

Die tatsachliche Implementierung hat mir sehr viel Spass bereitet und war eine sehr lehrreiche
Erfahrung, auch in Bereichen der Wirtschaftsinformatik vorzustossen. Die Zusammenarbeit mit der
Firma CAQ gestaltete sich als sehr fruchtbar, sei es bei Anfragen oder bei Schulungen. Oftmals bin
ich ans Limit der Software gestossen, konnte jedoch kreative Workarounds schaffen, damit meine
Vision eines vernetzten Qualitdtsmanagement Realitat wird. Das aufgebaute Wissen wird auch fir die
zukunft sehr wertvoll sein und wird dazu fihren, dass die Plastechnik AG ein vorzeigbares und
Normkonformes Qualitdtsmanagement besitzt.

Auch wenn die Zeit leider nicht gereicht hat, um faktenbasierte Kennzahlen zu erhalten, 1asst sich
schon jetzt ablesen, dass die Bearbeitung effektiver voran gehen wird. Auch die Kostensenkungen sind
absehbar, da Aufgaben klar verteilt werden und so Leerlauf verhindert werden kann.

Ein grosser Erfolgsbeweis wird das kommende Audit ende Mai darstellen, welches die Konformitét
bezeugen wird. Das Ergebnis als Nachweis wird an der Diplomarbeit-Présentation verkiindet.
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4.4.7 Schwierigkeiten und Probleme

Im Laufe des Projektes sind immer wieder Schwierigkeiten und Probleme aufgetaucht, die ich
bewaltigen musste. Nachfolgend sind die 4 Gréssten beschrieben.

Problem Nr. 1:

Die Abgrenzung des Projektes hat sich als schwierig herausgestellt. Durch die vergleichsweise
begrenzte Zeit flr die Diplomarbeit im Kontrast des sehr umfangreichen Projektes an sich war es am
Anfang schwierig, die richtige Balance zwischen Aufwand und Nutzen zu finden. Ich durfte mich
nicht ibernehmen und in kurzer Zeit zu viel wollen, jedoch sollte es den Anforderungen an den
Aufwand fiir die Projektarbeit gerecht werden.

Die Losung dieses Problems habe ich erarbeitet, in dem ich mir ein eher geringes Pflichtenheft
auferlegt habe, welches ich nach Belieben erweitern konnte. Schnell wurde Klar, dass diese
Herangehensweise sehr gut war, da viele Aspekte langer dauerten als urspriinglich angenommen.
Besonders die Implementierung der Basisfunktionalitat dauerte langer, was jedoch dem Projekt sehr
zugute kam, da es nicht iberstiirzt oder gar gehetzt eingefihrt wurde.

Es gab einen klaren Ausblick auf die Nachfolgeprojekte und die Arbeit daran wird nach der
Projektarbeit nahtlos weiterlaufen.

Problem Nr. 2:

Komplexitat der Software. Die CAQ-Software ist sehr méchtig, und ist fir kleine KMUs sowie fir
Grosskonzerne ausgelegt. Viele der Funktionalitdten brauchen wir nicht, doch die Funktion, gewisse
Bereiche zu vereinfachen, Schaltflachen anzupassen und die Eingabemasken praxistauglicher zu
gestalten, erwies sich als ein recht kompliziertes Unterfangen. Viele Funktionen sind Kreuz und Quer
tber die Software verteilt, sodass man fiir gewisse Funktionen in den Modulen selber suchen muss,
wahrend andere, dhnliche Funktionen sich in den Haupt-Einstellungen befinden.

Die Schulung als CAQ-Systembetreuer war in dieser Hinsicht extrem hilfreich und konnte die
Anpassungen der Software hinsichtlich Bedienbarkeit deutlich verbessern.

Problem Nr. 3:

Umgewdohnung auf einen neuen Arbeitsprozess.

Viele Mitarbeiter haben sich stark an die bisherigen Prozesse gewohnt und auch wenn die Arbeit mit
den Excel-Listen mithsam und Fehleranféllig ist, mdchten sie ungern ihre Arbeitsweise andern. Das
Aufzeigen der Vorteile, besonders wenn das Gesamtprojekt noch am Anfang steht und man nur die
bessere Dokument- und Aufgabenverwaltung vorzeigen kann, ist dies schwer vermittelbar. Die
Aussicht auf eine ungewohnte Umgebung und den sehr grosse Aufwand, alle Artikel und Dokumente
der Plastechnik AG zu implementieren, fiihrt zu einer gewissen Skepsis.

Durch Demonstrationen und Schulungen konnte ich die Mitarbeiter dazu bewegen, die Neuerungen
auszuprobieren und sich selbst von den Vorteilen zu tiberzeugen.

Problem Nr. 4

Die Eingeschrénktheit der Software.

Kontrdr zum Problem Nr. 2 ist die Software an vielen Stellen unflexibel und starr. Viele
Komfortfunktionen, welche man sich in normaler Software antrainiert hat, sind nicht umsetzbar.
Drag&Drop funktioniert nicht, das Kopieren muss umstandlich tiber eine Schaltflache durchgefihrt
werden, und was das Programmieren der Mailvorlagen angeht, da war selbst Linux anno ’92 eine
Quelle der Benutzerfreundlichkeit.

Einen starken Ricksetzer verursachte die fehlende Mdglichkeit, Teilaufgaben zu generieren, welche
direkt mit einem Artikel oder einer Zeichnung verknipft sind.
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5 Ausblick

Diese Projektarbeit diente nur als Grundstein fiir ein viel umfangreicheres Projekt, an dessen Ende die
Industrie 4.0 steht. Dies ist ein sehr langfristiges Unterfangen und wird die Plastechnik AG noch viele
Jahre begleiten. Stetige Verbesserungen im Dokumentenmanagement fuhrt dann zu einer Erweiterung
der CAQ-Module.

Die Konkreten Ausblicke sehen folgendermassen aus:

e Bis Ende 2021 volistandige Implementierung der Dokumentenverwaltungssoftware CAQ
inklusive allen wichtigen Dokumenten. Die Lenkung der Dokumente funktioniert einwandfrei
und wird von allen Abteilungen gelebt.

o Bis Ende 2021 wird die Aufgabenverwaltung aktiv gelebt und die Bearbeitung der
Massnahmen hilft effektiv, die Fehlerkosten zu senken.

e Die aktive Arbeit an den FMEAs hilft uns, potenzielle Fehler schon vor der Entstehung zu
entdecken und so die Schlechtteilquote zu senken. Die FMEASs werden in allen wichtigen
Artikeln implementiert, angefangen bei den Automotive-Artikeln.

o Ab 2021 wird die Option evaluiert, die CAQ-Software um weitere Module zu erweitern.

Die Option, das SAP-System und das ALS-System (Leitrechnersystem der
Spritzgussmaschinen) in die CAQ-Software zu integrieren, wird als langfristiges Projekt
evaluiert. Durch die vollstandige Vernetzung dieser beiden Systeme kann eine noch genauere
Protokollierung aller Daten stattfinden und die Verwaltung von Informationen kann noch
mehr automatisiert werden.

Dadurch kdénnen Informationen von jeder Quelle in ein kontrolliertes System einfliessen und
im Gegenzug kénnen Informationen wie Arbeitsanweisungen direkt tiberall angezeigt werden,
wo sie gebraucht werden.

Der Idealzustand in der Zukunft beinhaltet eine standige Wechselwirkung zwischen unserem
ERP-System SAP, unserem Maschinensystem ALS und der Daten- und
Messsystemprogramm CAQ. Alle Informationen werden (iberwacht und auf deren Einhaltung
hin kontrolliert. Neue Informationen werden tberall direkt verfligbar sein und kénnen zu jeder
Zeit nachvollzogen werden. Die IATF-Forderung betreffend Dokumentierbarkeit wird
umfangreich entsprochen. Fehlerkosten und Zeitverlust befinden sich aufgrund der stetigen
Verfugbarkeit von Arbeitsanweisungen und automatisierten Prozessablaufen auf einem
rekordtiefen Niveau.

Mit dieser Projektarbeit wurde der Grundstein gelegt, diesen Idealzustand zu erreichen. Dieses
Projekt wird nun stetig weiterentwickelt.

CAQ AG — Quell-/
— .
Datenbank h q == |, Zieldatenbank
= Microsoft® SQL '™ - ! = SAP®
* Microsoft® Access IR = Infor®
1) = Brain®
-y = Baan®
= Baurer®
= Sage®
Datenaustausch -
e . = ProAlpha®
fo— Volle Integration * PeopleSofte
Q * Eigene ERP-/PP5-5ysteme = Microsoft®

* Eigenentwickelte Datenbanken
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6 Projektabschluss

6.1 Beurteilung des Fachexperten

Durch seine Weiterbildung zum diplomierten Betriebswirtschafter HF, kam Herr Martin Svoboda vor
einiger Zeit auf die Geschaftsleitung der Plastechnik AG zu, um uns seine Ideen betreffend seine
anstehende Diplomarbeit vorzustellen. Da er nach seiner Anstellung als Projektleiter und
Kundenbetreuer bei der Plastechnik sofort auch in das Fachgebiet Qualitdtsmanagement reinrutschte,
war es fur Ihn naheliegend, seine Arbeit liber ein Thema aus diesem Fachgebiet zu erarbeiten und zu
schreiben.

Wie bereits von Herrn Svoboda beschrieben, gibt es bei uns einige Liicken in der Lenkung von
Dokumenten und diese wurden auch bei den jahrlichen stattfindenden Audits aufgezeigt.

Da wir eigentlich bereits ein sehr gutes Qualitatssystem mit der Software CAQ im Hause haben, war
es naheliegend, das System fir diese Anwendung noch mehr einzubinden. Herr Svoboda konnte sich
sehr schnell in das Aufgabengebiet einarbeiten, informierte sich selber tber die Mdglichkeiten des
Systems und konnte sein Wissen auch durch Fernschulungen von der Firma CAQ per Microsoft
Teams erweitern. Die Geschaftsleitung wurde jederzeit Uiber seine Vorhaben informiert und konnte
den Verlauf der Arbeiten sehr gut beobachten. Fir uns war es sehr interessant zu erfahren, was unser
System CAQ alles flir Mdglichkeiten bietet, um die Dokumente zu lenken und all unsere Prozesse zu
vernetzen. Durch diverse interne Schulungen (Dokumentenablage, Lenkung der Dokumente, FMEA)
aller Abteilungsleiter und Prozesseigner, konnte Herr Svoboda uns auf eine einfache Weise aufzeigen,
dass das System uns die Arbeit sehr erleichtern und dadurch auch die Vorschriften der Norm IATF
16949 besser eingehalten werden kann. Somit wurden auch alle Mitarbeiter sehr schnell ins Projekt
involviert und konnten auch Ihre Meinungen, Angste und Vorschlége einbringen, was sicherlich in
Zukunft die komplette Implementation dieses Projektes vereinfacht und auch auf Einversténdnis jedes
Einzelnen stosst.

Aus der Sicht der Geschaftsleitung, wurden die Ziele die wir mit der Diplomarbeit von Herrn Svoboda
gesteckt haben, sehr gut erreicht. Die Vorgaben wurden in einer sehr kurzen Zeit umgesetzt und alles
vorbereitet, um in Zukunft die Lenkung von Dokumenten besser handhaben und die Prozesse
vernetzter bearbeiten zu kdnnen. Somit kann die Plastechnik AG in Zukunft in grossen Schritten
Richtung vernetztes Qualitdtsmanagementsystem voranschreiten, was ein sehr wichtiges und nun
erreichbares Ziel darstellt.

Wir die Geschéftsleitung der Plastechnik AG wiinschen Herr Svoboda viel Erfolg mit seiner
Diplomarbeit und weiterhin gutes Gelingen bei der Einfihrung bzw. Implementierung seines und
unseres Projektes «Vernetztes Qualitatsmanagement». Die ersten Auswirkungen werden wir mit
gutem Gewissen wohl bereits in kiirze bei unserem Rezertifizierungsaudit erkennen und dem Auditor
als Verbesserung aufzeigen kénnen. Dieses Projekt begleitet uns wohl noch einige Zeit und wird auch
zukunftig sicher immer wieder erweitert und den technischen Weiterentwicklungen angepasst. Durch
das Projekt von Herrn Svoboda sind nun die Grundsteine und Eckpfeiler gelegt worden, um im
Plastechnik-Team die vielen weiteren Schritte zu planen, umzusetzen, gemeinsam zu tberprifen und
mit Freude die Entwicklungen zu beobachten, um daraus evtl. neue Zeile abzuleiten bzw. weitere
Optimierungen anzustossen.

Bosingen, 15.05.2021

Thomas Wohlhauser,
Geschaftsfuhrer der Plastechnik AG
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6.2 Positive Auswirkungen:

e Dank der Umstellung auf das QBD-Modul als Dokumentenverwaltungstool konnten mehrere
Exceltabellen verkleinert werden.

e Die IATF 16949 Richtlinie hinsichtlich Dokumentierbarkeit, Bewertbarkeit und
Archivierbarkeit ist erfillt

o Die Aufgabenverwaltung bewirkt einen effizienten Umgang mit Abweichungen, da keine
Aufgaben mehr «vergessen» werden kdnnen.

e Die Fehlerkosten kdnnen gesenkt werden, da Dokumente fur alle Mitarbeiter schnell zu
Verflgung stehen werden.

e Prozesse und Aufgaben kénnen effizienter bearbeitet werden.

e Eskalationsprozess findet automatisch statt, man muss nicht standig an die Aufgabenerfiillung
denken.

6.3 Lessons learned

Der gesamte Ablauf des Projektes war eine sehr lehrreiche und informative Erfahrung gewesen. Es
hat mich dazu gebracht, die vorhandenen Tools starker einzubinden und sich Gedanken zu machen,
wie man veranderte Prozesse in eine bereits etablierte Firmenkultur einbindet, damit alle
Mitarbeiter auch mitziehen und es zu keinen Komplikationen kommt. Die einfachste Methode
diesbezliglich ist es, die Vorteile explizit herauszustellen und mit einer kleinen Vorfiihrung die
Zukunft aufzuzeigen, auch wenn es eine gewisse Umstellung bedarf.

Zusatzlich habe ich gemerkt, wie wichtig es ist, Prozesse welche man implementiert, so einfach wie
moglich zu gestalten, damit die Lernkurve so flach wie moglich ist und man schnell in die produktive
Phase kommt. Das KISS-Prinzip ist fortan ein fester Bestandteil meines Repertoires.

Fiir das nachste Projekt werde ich mir die Maxime, eher in kleinen Schritten zu denken, noch mehr
annehmen und schon von vornherein Probleme und Verzégerungen mit einbeziehen. Oft kommen
Probleme zum Vorschein, von denen man am Anfang des Projektes noch keine Ahnung hatte, dass
sie Uberhaupt auftreten kénnen. Insbesondere wenn man selber sich das nétige Know How erst
erarbeiten muss, um die Implikationen iberhaupt verstehen zu kénnen.

Zusammengefasst war dieses Projekt eine sehr lehrreiche Erfahrung und die Learnings daraus
werden fiir den weiteren Verlauf der Implementation der CAQ-Software von grossem Vorteil sein.
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7 Schlusswort

Die Diplomarbeit war eine sehr interessante Erfahrung fiir mich und nattirlich auch fir alle beteiligten
Mitarbeiter bei der Plastechnik AG.

Die Idee, die Prozesse besonders im Bereich der Dokumentenverwaltung zu verbessern ist mir recht
frih gekommen, und dank meiner Weiterbildung als Betriebswirtschafter und der anstehenden
Diplomarbeit war es eine recht naheliegende Aufgabe und ich bin froh, diesen Weg eingeschlagen zu
haben.

Besonders mdchte ich mich bei Thomas Wohlhauser, Geschéftsfiihrer bei Plastechnik AG, fiir die
Unterstiitzung und Mdoglichmachung des Projektes bedanken. Auch méchte ich mich bei Simon
Wohlhauser, Leiter QS, fiir die praktische Umsetzung diverser Qualitatsrelevanter Aspekte bedanken.
Dank dieser Unterstiitzung hatte ich immer zugriff auf die nétigen Ressourcen und konnte meine
Plane ohne Schwierigkeiten umsetzen. Dank der positiven Aufnahme der Mitarbeiter fiir dieses
Projekt bin ich was die Umsetzung angeht extrem positiv eingestellt, dass es in Zukunft weiterhin
produktiv in den Arbeitsalltag umgesetzt werden kann und die Plastechnik AG fiir die kommenden
Jahre stark profitieren kann.

Natdrlich ist diese Projektarbeit nur ein kleiner Teil in einem noch grésseren Projekt, welches nach
und nach umgesetzt wird. Der Grundstein dafur ist nun gelegt. Der Grundstein besteht nicht nur aus
der tatsachlichen Arbeit, sondern auch aus dem Mindset der Mitarbeiter. Die Erfolge sind sichtbar und
werden mit dem anstehenden Audit noch weiter untermauert.

Mir hat die Umsetzung sehr viel Spass bereitet und ich habe sehr viel gelernt. Sei es wie man eine
Prozessumstellung im operativen Alltag umsetzt sowie wie man Richtung Wirtschaftsinformatik
Software auf die Bedurfnisse korrekt anpasst.

Ich werde dieses Projekt noch weiter begleiten und freue mich, es nach und nach Richtung Industrie
4.0 Entwickeln.

34



TEKO

SCHWEIZERISCHE FACHSCHULE

8 Quellenangaben und
Literaturverzeichnis

e Norm IATF 16949 — 1. Ausgabe 2016 — IATF/VDA Gremium
e FMEA-Handbuch 2019 AIAG & VDA - 1. Ausgabe 2019 - AIAG/VDA Verband

o VDA Qualitatsmanagement in der Automobilindustrie Band 5 — Priifprozesseignung — 2.
Ausgabe 2011 — VDA Verband

e Ldsungen zum Qualitatsmanagement — CAQ AG

e Potential Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) — Fourth Edition 2008 — Chrysler LLC,
Ford Motor Company, General Motors Corporation

e Advanced Product Quality Planning (APQP) and Control Plan — Second Edition 2008 —
Chrysler LLC, Ford Motor Company, General Motors Corporation

e www.cag.de/de/support/dokumentationen

e Www.caq.de/de/services/screencasts

e https://t2informatik.de/wissen-kompakt/Kkiss-prinzip

Alle Screenshots stammen vom produktiven Einsatz der CAQ-Software und wurden selbst
aufgenommen oder wurden von der offiziellen CAQ-Webseite entnommen (https://www.caq.de/de)

Eigenstandigkeitserklarung

Ich bestatige als Verfasser dieser Arbeit, dass ich die hier vorliegende Arbeit komplett selbststéandig verfasst
habe und nicht durch eine andere Person erstellt wurde. Diese Arbeit wurde auch nicht weder in gleicher noch
in ahnlicher Form an der TEKO oder einer anderen Schule vorgelegt.

Sollten sich Hinweise ergeben, dass die hier vorliegende Arbeit nicht selbststandig verfasst, abgeschrieben oder

Teile von einer anderen Arbeit GUbernommen wurden, wird die Arbeit mit der Note 1 bewertet. Ich bin mir
bewusst, dass ich dann eine vollstdndig neue Arbeit erstellen muss.
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