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(57) Abstract: The invention relates to a method for quality assurance and/or for quality
improvement in a process of measuring and/or processing and/or machining workpieces (1)
using at least one machine (2), which is carried out using a computer network and comprises
the following steps: receiving at least one first value (7a) of a physical property or a process
variable of the at least one machine (2) and/or a workpiece (1), evaluating the at least one
first value (7a) and establishing a reason (A; A2) for initiating a procedure (P1) for quality
assurance and/or quality improvement; selecting participants (6a, 6b, 6¢) of the computer
network based on an existing assignment of information stored in a database (7) and relating
to the process, the at least one machine (2) and/or the workpiece (1) to the participants (6a, 6b,
6¢); integrating the selected participants (6a, 6b, 6¢) into a participant group (G; G2) of the
computer network; defining the participant group (G; G2) in the database (7) and notifying
the selected participants (6a, 6b, 6¢), determining an existing procedure (P1; P2) for quality
assurance and/or quality improvement from the information relating to the process, the at least
one machine (2) and/or the workpiece (1); providing the determined procedure (P1; P2); and
sending a notification to the participants (6a, 6b, 6¢) of the participant group (G; G2) with an
indication of the determined procedure (P1; P2) and/or with the contents of the determined
procedure (P1; P2) and/or outcomes of an application of the determined procedure (P1; P2).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Qualititssicherung und/
oder zur Qualitdtsverbesserung bei einem Prozess einer Vermessung und/oder Verarbeitung
und/oder Bearbeitung von Werkstiicken (1) durch mindestens eine Maschine (2), das unter
Nutzung eines Computernetzwerks ausgefiihrt wird und das folgende Schritte aufweist; Emp-
fangen mindestens eines ersten Werts (7a) einer physikalischen Eigenschaft oder einer Pro-
zessgrofe der mindestens einen Maschine (2) und/oder eines Werkstiicks (1); Auswerten des
mindestens einen ersten Werts (7a) und Feststellen eines Anlasses (A; A2) fiir eine Einleitung
einer Prozedur (P1) zur Qualititssicherung und/oder Qualitdtsverbesserung, Auswahlen von
Teilnehmern (6a, 6b, 6¢) des Computernetzwerks anhand einer bestehenden Zuordnung von
in einer Datenbank (7) gespeicherten Informationen tiber den
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Prozess, die mindestens eine Maschine (2) und/oder das Werkstiick (1) zu den Teilnehmern (6a, 6b, 6¢), Einbinden der ausgewahlten
Teilnehmer (6a, 6b, 6¢) in eine Teilnehmergruppe (G; G2) des Computernetzwerks, Definieren der Teilnehmergruppe (G, G2) in der
Datenbank (7) und Benachrichtigen der ausgewahlten Teilnehmer (6a, 6b, 6¢), Ermitteln einer bestehenden Prozedur (P1; P2) zur
Qualitatssicherung und/oder Qualititsverbesserung aus den Informationen iiber den Prozess, die mindestens eine Maschine (2) und/
oder das Werkstiick (1), zur Verfiigung stellen der ermittelten Prozedur (P1; P2) und Versenden einer Mitteilung an die Teilnehmer (6a,
6b, 6c) der Teilnehmergruppe (G; G2) mit einem Hinweis auf die ermittelte Prozedur (P1; P2) und/oder mit [nhalten der ermittelten
Prozedur (P1, P2) und/oder Ergebnissen einer Anwendung der ermittelten Prozedur (P1; P2).
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Verfahren zur Qualitatssicherung und/oder zur Qualitatsverbesserung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Qualitéatssicherung und/oder zur
Qualitatsverbesserung bei einem Prozess einer Vermessung und/oder Verarbeitung

und/oder Bearbeitung von Werkstiicken durch mindestens eine Maschine.

Die Qualitat einer Vermessung und/oder Verarbeitung und/oder Bearbeitung von
Werkstlcken hangt grundsatzlich von einer Vielzahl von Einflussgrofien ab. Hierzu zahlen
zum Beispiel ein Abnutzungsgrad eines Werkzeugs, zum Beispiel eines Mess- und/oder
Verarbeitungs- und/oder Bearbeitungswerkzeugs, ein vorgegebenes oder eingestelltes
raumliches Aufldsungsvermdgen des bei der Vermessung des Werkstlicks verwendeten
Koordinatenmessgerats (d.h. der Maschine, die alternativ z.B. eine Werkzeugmaschine oder
ein Fertigungs- und/oder Mess-Roboter sein kann), die Giite und der Zeitpunkt der letzten
Kalibrierung der Maschine und die Arbeitsgeschwindigkeiten der beweglichen Teile der
Maschine. Eine fehlerhafte oder unsachgemalfe Programmierung oder Bedienung der
Maschine kann die Qualitat negativ beeinflussen. Dies gilt auch fiir eine unsachgemalte
Nutzung der Maschine oder eines Werkzeugs, zum Beispiel im Hinblick auf Werkstlcke, die
zu grofd zur Vermessung durch das Koordinatenmessgerat sind oder aus einem Material
bestehen, das zur Verarbeitung und/oder Bearbeitung ungeeignet ist. Weiterhin sind
Eigenschaften der Umgebung relevant. Beispielsweise ist eine exakte
Vermessung/Bearbeitung/Verarbeitung nur méglich, wenn die Umgebungstemperatur
innerhalb des Temperaturintervalls liegt, fur das die Maschine kalibriert wurde. Auch
Vibrationen, duflere Magnetfelder sowie Luftzirkulation kénnen die Qualitat einer

Vermessung/Bearbeitung/Verarbeitung verandern.

Die Eigenschaften von Werkstlicken sind ebenfalls relevant fir die Qualitat: Zum Beispiel
kann eine Vermessung eines Werkstiicks qualitativ minderwertig sein, wenn das Werkstiick
eine Form besitzt, die von der Maschine nicht vollstdndig im Rahmen der Vermessung
erfasst werden kann. Auch kann ein zu bearbeitendes und/oder zu verarbeitendes
Werkstlck aus einem fiir ein verwendetes Bearbeitungs- und/oder Verarbeitungswerkzeug
ungeeigneten Material bestehen, zum Beispiel einem Material, das zu elastisch oder zu
spréde und/oder zu hart zur Bearbeitung/Verarbeitung ist. Dies kénnte zum Beispiel dazu
fihren, dass eine gewlinschte Formgebung des Werkstlicks nur unzureichend erreicht

werden kann, oder sich Risse und/oder Bruchstellen in dem Werkstiick ergeben.

Derartige Einflussgrofen liegen, sowohl bei einfachen als auch bei komplexen

Vermessungs-/Verarbeitungs-/Bearbeitungsprozessen grundsatzlich in grofter, oft



WO 2019/170243 PCT/EP2018/055812

untbersichtlicher Anzahl vor, sodass eine Suche nach der Ursache eines Qualitdtsmangels

oftmals aufwandig ist.

Bekannt ist es, Merkmale (insbesondere Abmessungen und Koordinaten) eines Werkstlicks
mit einem Koordinatenmessgerat zu erfassen und/oder zu vermessen und das Ergebnis der
Vermessung als Punktwolke der Oberflachenpunkte in einem 3-dimensionalen
Koordinatensystem zu beschreiben. Zum Beispiel kann auf diese Weise ein Fahrzeug-
Karosserieteil wie ein Kotfligel vermessen werden. Durch Vergleich der Punktwolke mit
einem fehlerfreien Sollzustand (der zum Beispiel durch ein CAD-Modell Werkstlicks
reprasentiert wird), kann im Fehlerfall eine signifikante Form-Abweichung der Oberflache
festgestellt wird. Die Ursache flr den Fehler kann in der Produktion des Werkstlicks, also in
der Verarbeitung- und/oder Bearbeitung eines Roh- oder Zwischenproduktes hin zu dem
fertigen Werkstick, begriindet sein und/oder in der Vermessung des Werkstlicks, die zur
Ermittlung der Punktwolke geflihrt hat. Wie bereits erwahnt ist eine ursachliche Analyse des
Qualitatsmangels aufgrund der Vielzahl moéglicher Einflussgréen schwierig, insbesondere
auch vor dem Hintergrund, dass eine Punktwolke eine sehr umfangreiche Datenmenge

darstellt, die aus deutlich mehr als einer Million Punkten bestehen kann.

Mit der Suche der Fehlerursache und/oder einer Analyse eines Qualitdtsmangels bei der
Vermessung/Verarbeitung/Bearbeitung kann eine Person beauftragt werden. Die Person
kann z.B. eine Prozedur zur Behebung des Qualitdtsmangels erarbeiten. Sie kann auf dem
Gebiet/den Gebieten der Bearbeitung und/oder der Verarbeitung und/oder der Vermessung
tatig sein und mehr oder weniger Erfahrung besitzen. Daher hangt die Glte der erarbeiteten
Prozedur vom Wissensstand, vom Erfahrungsschatz und der Intelligenz der Person ab. Im
Falle eines erneuten, dhnlichen Qualitdtsmangels ist deshalb nicht gewahrleistet, dass die
Behebung und/oder Analyse des Mangels in gleicher Glite und/oder vergleichbarer Art
gelingt. Insbesondere kann eine andere Person damit befasst sein, die einen anderen
Wissensstand und Erfahrungsschatz hat. Anzustreben ist jedoch auch in der
Qualitatssicherung eine moglichst konstante Giite, da die Qualitatssicherung die Qualitat bei

der Vermessung/Verarbeitung/Bearbeitung beeinflusst.

Es ist eine Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren bei einem Prozess einer Vermessung
und/oder Verarbeitung und/oder Bearbeitung von Werkstlicken durch mindestens eine
Maschine vorzuschlagen, das das Ermitteln einer Prozedur zur Qualitatssicherung und/oder
Qualitatsverbesserung erleichtert. Insbesondere soll erleichtert werden, eine mdglichst

geeignete Prozedur zu definieren.
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Das Ermitteln einer Prozedur zur Qualitatssicherung/Qualitatsverbesserung kann
insbesondere durch die Nutzung eines Computernetzwerks erleichtert werden. Aus einer
Vielzahl von vorhandenen Informationen ber einen Prozess einer
Vermessung/Bearbeitung/Verarbeitung eines Werkstiicks, iber zumindest eine Maschine,
zum Beispiel Uber einen Maschinenverbund, die/der zur
Vermessung/Bearbeitung/Verarbeitung des Werkstiicks verwendet wird/werden, und iber
das Werkstiick kann insbesondere mittels eines Computernetzwerks aus einer Menge an
bestehenden Prozeduren eine geeignete Prozedur ermittelt werden. Optional kdnnen mittels
des Computernetzwerks auch geeignete Personen ermittelt werden, die die Prozedur zur
Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung umsetzen, bewerten und/oder verandern
kénnen. Die Nutzung des Computernetzwerks erlaubt es, insbesondere unter Verwendung
einer oder mehrerer vernetzter Datenbank/-en, stetig weitere Daten in Zusammenhang mit
einem konkret festgestellten Anlass flir eine Einleitung einer Prozedur zur Qualitatssicherung
und/oder Qualitatsverbesserung zu sammeln, aufzubereiten, anzuwenden und/oder zur
Verfiigung zu stellen. Bereits bei der Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung in
Bezug auf diesen konkret festgestellten Anlass kdnnen somit nicht nur die bereits bei
Feststellung des Anlasses vorhandenen Daten (insbesondere Informationen lber den
Prozess, die mindestens eine Maschine und/oder das Werkstlick) sondern auch die weiteren
Daten genutzt werden. Jedoch kénnen die gesamten Daten, die sich auf den konkret
festgestellten Anlass beziehen, auch bei einem zukiinftig festgestellten Anlass genutzt
werden, zum Beispiel um eine geeignete Prozedur zur Qualitatssicherung und/oder
Qualitatsverbesserung in Bezug auf den zukiinftig festgestellten Anlass auszuwahlen,
anzuwenden und/oder zu verandern. Sowohl die bereits bei Feststellung des Anlasses
vorhandenen Daten als auch die weiteren Daten erleichtern daher die Qualitatssicherung

und/oder Qualitéatsverbesserung.

Die bestehenden Prozeduren kénnen in der Weise vorliegen, dass Prozedur-Informationen

gespeichert sind, welche es erlauben, die jeweilige Prozedur eindeutig zu definieren.

Die Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung findet auf Basis mindestens einer
physikalischen Eigenschaft oder einer Prozessgrofie der mindestens einen Maschine
und/oder eines Werkstiicks statt. Insbesondere wird der Anlass fir eine Einleitung einer
Prozedur zur Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung in Bezug auf die
physikalische Eigenschaft und/oder die Prozessgrolie festgestellt, und somit auf Basis eines

objektiven Kriteriums.
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Insbesondere interessierte und/oder fiir die Qualitatssicherung und/oder

Qualitatsverbesserung geeignete Personen kdnnen automatisch ermittelt werden und

erhalten zumindest die Mdglichkeit, die Daten zu nutzen. Eine Méglichkeit der Nutzung ist

die Kenntnisnahme von Dateninhalten. Andere Moéglichkeiten sind die Veranderung der

Daten und die Einflussnahme auf die Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung in

Bezug auf den konkret festgestellten Anlass.

Insbesondere wird vorgeschlagen: Ein Verfahren zur Qualitatssicherung und/oder zur

Qualitatsverbesserung bei einem Prozess einer Vermessung und/oder Verarbeitung

und/oder Bearbeitung von Werkstlicken durch mindestens eine Maschine, das unter Nutzung

eines Computernetzwerks ausgefihrt wird und das folgende Schritte aufweist:

Empfangen mindestens eines ersten Werts einer physikalischen Eigenschaft oder
einer Prozessgrofie der mindestens einen Maschine und/oder eines Werkstiicks;
Auswerten des mindestens einen ersten Werts und Feststellen eines Anlasses fur
eine Einleitung einer Prozedur zur Qualitdtssicherung und/oder
Qualitatsverbesserung,

Auswahlen von Teilnehmern des Computernetzwerks anhand einer bestehenden
Zuordnung von in einer Datenbank gespeicherten Informationen Uber den Prozess,
die mindestens Maschine und/oder das Werkstlick zu den Teilnehmern,

Einbinden der ausgewahlten Teilnehmer in eine Teilnehmergruppe des
Computernetzwerks, Definieren der Teilnehmergruppe in der Datenbank und
Benachrichtigen der ausgewahlten Teilnehmer,

Ermitteln einer bestehenden Prozedur zur Qualitatssicherung und/oder
Qualitatsverbesserung aus den Informationen tber den Prozess, die mindestens eine
Maschine und/oder das Werkstuick,

zur Verflugung stellen der ermittelten Prozedur und Versenden einer Mitteilung an die
Teilnehmer der Teilnehmergruppe mit einem Hinweis auf die ermittelte Prozedur
und/oder mit Inhalten der ermittelten Prozedur und/oder Ergebnissen einer

Anwendung der ermittelten Prozedur.

Insbesondere kann das Verfahren zur Qualitatssicherung und/oder zur

Qualitatsverbesserung durch eine Anordnung ausgefiihrt werden, die Folgendes aufweist:

eine Empfangseinrichtung, die ausgestaltet ist, mindestens einen ersten Wert einer
physikalischen Eigenschaft oder einer Prozessgrofie der mindestens einen Maschine

und/oder eines Werkstiicks zu empfangen;



WO 2019/170243 PCT/EP2018/055812

— eine Auswertungseinrichtung, die ausgestaltet ist, den mindestens einen ersten Wert
auszuwerten und einen Anlass flr eine Einleitung einer Prozedur zur
Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung festzustellen,

— eine Auswahleinrichtung, die ausgestaltet ist, Teilnehmer des Computernetzwerks
auszuwahlen anhand einer bestehenden Zuordnung von in einer Datenbank
gespeicherten Informationen iber den Prozess, die mindestens eine Maschine
und/oder das Werkstlick zu den Teilnehmern,

— eine Einbindungseinrichtung, die ausgestaltet ist, ausgewahlte Teilnehmer in eine
Teilnehmergruppe des Computernetzwerks einzubinden, die Teilnehmergruppe in der
Datenbank zu definieren und die ausgewahlten Teilnehmer zu benachrichtigen,

— eine Ermittlungseinrichtung, die ausgestaltet ist, eine bestehende Prozedur zur
Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung aus den Informationen iber den
Prozess, die mindestens eine Maschine und/oder das Werkstiick zu ermitteln,

— eine Benachrichtigungseinrichtung, die die ermittelte Prozedur zur Verfligung stellt
und eine Mitteilung an die Teilnehmer der Teilnehmergruppe mit einem Hinweis auf
die ermittelte Prozedur und/oder mit Inhalten der ermittelten Prozedur und/oder

Ergebnissen einer Anwendung der ermittelten Prozedur versendet.

Der erste Wert betrifft somit eine physikalische Eigenschaft der mindestens einen Maschine
und/oder des Werkstlicks oder der Prozessgrofie der mindestens einen Maschine und/oder

des Werkstiicks.

Die Empfangseinrichtung, die Auswertungseinrichtung, die Auswahleinrichtung, die
Einbindungseinrichtung, die Ermittlungseinrichtung und/oder die
Benachrichtigungseinrichtung kdnnen insbesondere durch einen oder mehrere Computer
des Computernetzwerks realisiert werden. Ausgestaltungen der Anordnung ergeben sich aus
der Beschreibung von Ausgestaltungen des Verfahrens. Zum Beispiel kann die Anordnung
eine Einrichtung aufweisen, die ausgestaltet ist, die ermittelte Prozedur (insbesondere
gemal Vorgaben zumindest eines der Teilnehmer) zu andern und als geanderte Prozedur
zu definieren. Diese Einrichtung oder eine andere Einrichtung der Anordnung kann
aullerdem ausgestaltet sein, einer Prozedur, zum Beispiel der ermittelten Prozedur oder der

geanderten Prozedur, ein Identifizierungskennzeichen zuzuweisen.

Es ist auch mdglich, einer Mehrzahl von bestehenden Prozeduren ein gemeinsames
Identifizierungskennzeichen zuzuweisen. Dies ist zum Beispiel dann sinnvoll, wenn es sich
um alternative und zum Beispiel einander ahnliche Prozeduren handelt, von denen eine zur

Qualitatssicherung und/oder -verbesserung ausgewahlt werden soll.
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Der Begriff der Qualitatssicherung beschreibt insbesondere Ansatze und Maflinahmen zur
Sicherstellung festgelegter und/oder sinnvoller Anforderungen an den Prozess und/oder das
Werkstlck, wobei nicht nur in diesem Zusammenhang unter den Begriff des ,Werkstiicks*
auch eine Anordnung von Einzelteilen fallt, die nicht zwangslaufig alle miteinander
verbunden oder in Kontakt sein miissen. Der Begriff der Qualitatsverbesserung beschreibt
insbesondere Ansatze und Mal3nahmen zum Abandern des Prozesses und/oder des
Werkstlcks hin zu einer Sicherstellung erhéhter Anforderungen an den Prozess und/oder
das Produkt.

Ein Beispiel fiir einen Ansatz einer Qualitatssicherung ist die Verwendung eines
Umformwerkzeugs, das mit einer bestimmten Toleranz hinsichtlich seiner Form gefertigt
worden ist und das bei der Herstellung eines Kotflligels genutzt wird. Hierdurch kann
realisiert werden, dass Abweichungen der Form des Kotfliigels von einem vorgegebenen
CAD-Modell in einem vorgegebenen Toleranzbereich liegen. Ebenso kann die Nutzung eines
Materials (zum Beispiel Stahl oder Aluminium) zur Fertigung des Kotfliigels, das gewisse
materialwissenschaftliche Parameter, zum Beispiel bestimmte Werte der Festigkeit und der
Duktilitat, aufweist, dazu flihren, dass bei einem Crashversuchs eines Fahrzeugs, welches
den Kotfliigel tragt, eine Verformung des Kotfligels ausgeldst wird, die einer Simulation das
Crashversuchs nahekommt, sodass ein gewisses Mal} von Abweichungen der
Verformungen innerhalb der Simulation und dem realen Crashversuch nicht berschritten

wird.

Ein Beispiel fir einen Ansatz einer Qualitatsverbesserung ist die Verwendung eines
Umformwerkzeugs zur Herstellung des Kotfliigels, das mit einer geringeren Toleranz
hinsichtlich der Form gefertigt worden ist, sodass Abweichungen der Form des Kotflligels
von einem vorgegebenen CAD-Modell in einem kleineren Toleranzbereich liegen. Die
Qualitat der Formgebung des Kotfliigels wird so verbessert. Ebenso kann die Nutzung eines
Materials (zum Beispiel eine besondere Legierung, die Stahl oder Aluminium enthalt) zur
Fertigung des Kotfligels, das von den genannten materialwissenschaftlichen Parametern her
naher an den materialwissenschaftlichen Parametern liegt, die in der Simulation des
Crashversuchs vorgegeben sind, dazu flihren, dass Abweichungen der Verformungen bei
der Simulation und dem realen Crashversuch noch geringer sind. Die Qualitat des Kotflligels

hinsichtlich seines Verformungsverhaltens bei Unfallen wird so verbessert.

Die Prozedur zur Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung soll die

Qualitatssicherung bzw. Qualitatsverbesserung erzielen. In Bezug auf das Beispiel des
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Umformwerkzeugs kann die Prozedur zumindest das Umformwerkzeug definieren. Dariiber
hinaus kann die Prozedur aber auch weitere Ergebnisse erzielen, wie zum Beispiel eine

Vorschrift zur Verwendung des Umformwerkzeugs.

Die mindestens eine Maschine, die den Prozess einer Vermessung und/oder Verarbeitung
und/oder Bearbeitung eines Werkstlicks durchfiihrt, kann zum Beispiel als
Koordinatenmessgerat ausgestaltet sein. Auch wenn es sich bei dem Koordinatenmessgerat
um ein Gerat in Portalbauweise, Gantry-Bauweise oder um ein Horizontalarmgerat handeln
kann, ist das Gebiet der Erfindung nicht darauf beschrankt. Alternativ oder zusatzlich kann
es sich bei der mindestens einen Maschine um eine Werkzeugmaschine und/oder einen
Roboter handeln. Ein Beispiel fiir einen Roboter ist ein Schweiliroboter, der zum Beispiel
zum Schweil3en von Fahrzeugkarosserien verwendet wird. Weitere Beispiele einer
Werkzeugmaschine sind eine Frasmaschine, eine Biegemaschine, eine Presse, eine
Tiefziehmaschine. Die Werkzeugmaschine kann insbesondere eine automatische
Werkzeugmaschine, zum Beispiel eine CNC-gesteuerte Frasmaschine sein. Sofern die
Eigenschaften einer Maschine vorhanden sind, kann es sich auch um einen Létofen, zum

Beispiel einen Reflow-L6t-Ofen zum Reflow-Loten, handeln.

Das Computernetzwerk kann insbesondere ein unternehmensinternes Netzwerk sein. Ferner
kann das Computernetzwerk mindestens einen Server und mindestens ein anwenderseitiges
Computerprogramm (auch als Client bezeichnet) aufweisen, Vorzugsweise sind mehrere
Clients vorhanden, zum Beispiel zumindest ein Client fir jeden Teilnehmer des
Computernetzwerks. Ein Client kann auch durch das Computernetzwerk einem Teilnehmer
zum Abruf und/oder zur Nutzung zur Verfligung gestellt werden, also im Computernetzwerk
entsprechend dem Ansatz des Cloud Computings auf einem oder mehreren Servern
installiert sein und/oder ausgefiihrt werden. Unter einem Teilnehmer kann sowohl eine

naturliche Person als auch ein Teilnehmergerat verstanden werden.

Eine unternehmensinterne Netzstruktur kann unternehmenseigene Server und Clients, sowie
ein unternehmenseigenes Datenleitungssystem (z.B. Local Area Network, LAN) aufweisen,
wobei auch drahtlose Verbindungen (z.B. Wireless Local Area Network, WLAN) Teil der
Netzstruktur sein kdnnen. Das Computernetzwerk kann aber alternativ Bestandteile
aufweisen, die sowohl unternehmensintern als auch nicht unternehmensintern sind. Zum
Beispiel kann zwischen zwei Standorten eines Unternehmens eine vorzugsweise gesicherte
Datenverbindung bestehen, die die Infrastruktur des Internets nutzt. Es handelt sich dann
z.B. um ein Weitverkehrsnetz (Wide Area Network, WAN).
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Die oben aufgefihrten Schritte des Verfahrens, die im Folgenden erldutert werden, konnen,
missen aber nicht in der Reihenfolge ihrer Auflistung abgearbeitet werden, soweit sich dies
nicht teilweise doch aus der Art der Schritte ergibt. Zum Beispiel kann der Schritt des
Auswertens des mindestens einen ersten Werts erst nach dem Empfangen des mindestens
einen ersten Werts ausgefihrt werden. Das Ermitteln einer bestehenden Prozedur kann aber
zum Beispiel vor dem Auswahlen von Teilnehmern des Computernetzwerks ausgeflihrt

werden.

Zunachst erfolgt ein Empfangen mindestens eines ersten Werts einer physikalischen
Eigenschaft oder einer Prozessgrofie der mindestens einen Maschine und/oder des
Werkstlcks. Hierbei kann es sich um einen Wert einer beliebigen physikalischen Eigenschaft
oder einer beliebigen Prozessgréfie handeln, die insbesondere mit dem Prozess in

Zusammenhang steht.

Insbesondere kann die mindestens eine Maschine eine Steuerungs- und/oder
Datenverarbeitungseinrichtung aufweisen. In diesem Fall kann die Einrichtung den
mindestens einen ersten Wert auswerten und/oder den Anlass fiir eine Einleitung einer
Prozedur zur Qualitatssicherung und/oder Qualitéatsverbesserung feststellen. Grundsatzlich
konnten auch noch weitere Verfahrensschritte von dieser Einrichtung ausgeflihrt werden.
Hierflir werden jedoch in einem Computernetzwerk in der Regel andere Einrichtungen,
insbesondere Computer oder mehrere Computer, genutzt. Alternativ kann die Steuerung-
und/oder Datenverarbeitungseinrichtung der mindestens einen Maschine zum Beispiel
lediglich den ersten Wert der physikalischen Eigenschaft erzeugen und/oder an die

Empfangseinrichtung weiterleiten, um die Auswertung des ersten Werts zu ermdglichen.

Insbesondere kann der erste Wert ein Messwert aus der Vermessung des Werkstlicks sein.
Beispiele flir Messgrofden sind zum Beispiel eine Lange oder ein Radius. Die Vermessung
des Werksticks kann im Rahmen einer Bearbeitung und/oder Verarbeitung des Werkstlicks
vorgenommen werden. Alternativ kann sich der erste Wert auf eine Stellgrofie und somit auf
eine Prozessgrofie der mindestens einen Maschine beziehen, zum Beispiel einen
Messmodus wie ,scannendes Messen® oder ,punktweise Abtastung einer
Werkstlickoberflache® oder eine eingestellte Mess- oder Bewegungsgeschwindigkeit eines
Koordinatenmessgerats. Im Falle einer Bearbeitungsmaschine kann es sich zum Beispiel um
einen Abnutzungsgrad eines Bearbeitungswerkzeugs handeln. Im Falle einer
Verarbeitungsmaschine kann es sich zum Beispiel um eine Prozesstemperatur, zum Beispiel
eine Lottemperatur, eine Prozessdauer, zum Beispiel eine Ldtdauer, oder um den Wert einer

Stromstarke in einem Schweiliprozess handeln. Physikalische Eigenschaften oder
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Prozessgrofien der mindestens einen Maschine beinhalten ebenso
Umgebungsbedingungen. Der erste Wert kann also beispielsweise ein Wert einer
Umgebungstemperatur oder ein Wert einer Umgebungsfeuchtigkeit sein. Eine Prozessgrolie
des Werkstlicks kann zum Beispiel die Temperatur des Werkstiicks oder das Gewicht des

Werkstlicks zum Zeitpunkt einer Messung sein.

Der erste Wert kann insbesondere von einer Empfangseinrichtung empfangen werden, die in
Verbindung mit dem Computernetzwerk steht oder Teil des Computernetzwerks ist. Die
Empfangseinrichtung kann insbesondere einen Teilnehmer des Netzwerks bilden. Die
Empfangseinrichtung kann ein Computer sein oder Teil eines Computers sein. Die
Empfangseinrichtung kann insbesondere mit einem Sensor, der ein Teil der mindestens
einen Maschine ist oder ein separates Teil darstellt, und/oder mit einer Steuer- und/oder
Verarbeitungseinrichtung der mindestens einen Maschine verbunden sein. Der Sensor kann
ausgestaltet sein, den ersten Wert zu ermitteln. Insbesondere kann der Sensor wiederholt
Werte derselben Messgrofe oder Prozessgréfie ermitteln und zur Auswertung an die
Empfangseinrichtung tGibertragen. Bei dem Sensor kann es sich insbesondere auch um einen
Zustandssensor handeln. Zum Beispiel als Teil der Steuerung der mindestens einen
Maschine kann der Sensor (zum Beispiel als Teil eines Computerprogrammes) feststellen, in

welchem Betriebszustand sich die mindestens eine Maschine befindet.

Der Sensor kann insbesondere so ausgestaltet sein, dass er die physikalische Eigenschaft
des ersten Werts bestimmt. Es kann sich also zum Beispiel um einen Temperatursensor
oder einen Feuchtigkeitssensor handeln. Eine Steuer- und/oder Verarbeitungseinrichtung der
mindestens einen Maschine kann insbesondere so ausgestaltet sein, dass sie den ersten
Wert mithilfe der mindestens einen Maschine misst und aufnimmt. Zum Beispiel kann es sich
um eine Steuer- und/oder Verarbeitungseinrichtung eines Koordinatenmessgerats handeln,
die ein Ldngenmal} misst und aufnimmt. Es wird dann an die Empfangseinrichtung
weitergeleitet. Alternativ oder zusatzlich kann es sich bei dem Sensor zum Beispiel um einen
Messsensor eines Koordinatenmessgerates handeln, der Koordinaten von
Oberflachenpunkten des Werkstlicks ermittelt, optional in Kombination mit der Steuer-

und/oder Verarbeitungseinrichtung der mindestens einen Maschine.

Der erste Wert der physikalischen Eigenschaft oder der Prozessgréf3e der mindestens einen
Maschine und/oder des Werkstlicks kann jedoch auch ein erster Wert sein, der durch eine
Person in das Computernetzwerk eingebracht wird. Hierbei kann die Person sich eines
beliebigen Teils des Computernetzwerks bedienen, insbesondere einer

Empfangseinrichtung, die mit der mindestens einen Maschine verbunden ist oder an der
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mindestens einen Maschine verfligbar ist, zum Beispiel in Form eines integrierten oder
externen Computers. Die Person kann sich auch eines Teils des Computernetzwerks
bedienen, der an einem Arbeitsplatz verfligbar ist, zum Beispiel kann es sich hierbei um

einen Arbeitsplatzcomputer mit Tastatur und/oder anderen Eingabemitteln handeln.

Der erste Wert kann alternativ oder zusatzlich eindeutig durch computerlesbare Daten
reprasentiert werden, die nur im datenverarbeitungstechnischen Kontext einen Zahlenwert
oder anderen Wert annehmen. Es kann sich also zum Beispiel um eine ja-/nein-Angabe
handeln, zum Beispiel die Angabe, ob innerhalb eines gewissen Zeitraums eine Kalibrierung
der mindestens einen Maschine stattgefunden hat oder ob ein vorgegebener Schweilstrom

zu einem gewissen Zeitpunkt anlag.

Mit dem ersten Wert kann eine weitere Information, die ebenfalls empfangen wird,
verbunden sein. Hierbei kann es sich insbesondere um eine Zeitangabe, zum Beispiel den
Zeitpunkt des Auftretens oder Messens des ersten Werts, handeln oder um eine Ortsangabe
oder um die Angabe, auf welche Maschine/-n und/oder welches Werkstiick sich der erste
Wert bezieht.

Der mindestens eine erste Wert wird ausgewertet und ein Anlass flir eine Einleitung einer
Prozedur zur Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung wird festgestellt. Das heif3t
insbesondere, dass der erste Wert den Anlass bedingt und/oder erzeugt und/oder selbst
darstellt. Der erste Wert kann insofern insbesondere ein Wert sein, der hinsichtlich der
physikalischen Eigenschaft einen vorgegebenen Bereich, eine vorgegebene Toleranz
und/oder ein vorgegebenes Richtmal} und/oder einen vorgegebenen Wert einer

Prozessgrofie und/oder einer Stellgrofie nicht einhalt.

Der Anlass kann festgestellt werden anhand eines Kriteriums, das innerhalb des
Computernetzwerks hinterlegt ist. Das Kriterium kann, wie bereits angedeutet, insbesondere
darin bestehen, dass ein vorgegebener Bereich oder Toleranzbereich und/oder ein
vorgegebenes Richtmall und/oder ein vorgegebener Wert einer Prozessgrolie und/oder eine
Stellgrofde nicht eingehalten wird/werden. Bei einer Verletzung des Kriteriums kann

automatisch festgestellt werden, dass der Anlass besteht.

Anhand einer bestehenden Zuordnung werden Teilnehmer des Computernetzwerks
ausgewahlt. Die Auswahl wird anhand einer bestehenden Zuordnung von in einer Datenbank
gespeicherten Information iber den Prozess, die mindestens eine Maschine und/oder das

Werkstlck getroffen. In der Datenbank sind beispielsweise Informationen hinterlegt, die eine
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frihere Prozedur zur Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung betreffen, die in der
Vergangenheit angewendet wurde/wurden und die denselben Prozess und/oder einen
Prozess gleicher oder ahnlicher Art und/oder die dieselbe mindestens eine Maschine
und/oder mindestens eine Maschine gleicher oder dhnlicher Art und/oder dasselbe
Werkstlick und/oder ein Werkstlick gleicher oder ahnlicher Art und/oder dieselbe oder eine
ahnliche physikalische Eigenschaft und/oder dieselbe oder eine dhnliche Prozessgrofe der
mindestens einen Maschine und/oder eines Werkstiicks betreffen. Alternativ kbnnen
Teilnehmer anhand der bestehenden Zuordnung ausgewahlt werden, die aus anderen
Grinden dem Prozess, der mindestens einen Maschine und/oder dem Werkstiick
zugeordnet sind. Zum Beispiel ist mindestens einer der Teilnehmer verantwortlich fir die
Ausfiihrung des Prozesses, den Betrieb der mindestens einen Maschine und/oder die

Bearbeitung oder Verarbeitung des Werkstlicks.

Hierbei kann es sich auch um einen friiheren Wert einer physikalischen Eigenschaft oder
einer Prozessgrdflie der mindestens einen Maschine und/oder eines vormals
vermessenen/bearbeiteten/verarbeiteten Werkstlicks handeln oder um Angaben zum
Auftreten des friiheren Werts, insbesondere einen Zeitpunkt und/oder eine bestimmte

Maschine.

Die Datenbank kann sich auf einem Server/mehreren Servern des Computernetzwerks, zum
Beispiel einem Server/mehreren Servern innerhalb einer unternehmenseigenen Netzstruktur,
befinden. Die Datenbank kann durch das Computernetzwerk dem Teilnehmer zum Abruf
und/oder zur Nutzung zur Verfligung gestellt werden, also im Computernetzwerk
entsprechend dem Ansatz des Cloud Computings gespeichert sein und/oder innerhalb einer

Programmumgebung ausgefiihrt werden.

Weiterhin sind in der Datenbank beispielsweise Informationen dariiber hinterlegt, welche
Mitarbeiter bei der Anwendung der friilheren Prozedur zur Qualitatssicherung und/oder
Qualitatsverbesserung erfolgreich mitgearbeitet haben. Anhand einer solchen Zuordnung ist
nun ein Rickschluss moglich, welche Mitarbeiter bei dem nun festgestellten Anlass fur die
Einleitung der Prozedur zur Qualitatssicherung und/oder Qualitadtsverbesserung geeignet
sind. Es kann sich zum Beispiel um dieselben Mitarbeiter oder einen Teil derselben

Mitarbeiter handeln, die bei der Anwendung der friiheren Prozedur mitgearbeitet haben.

Insbesondere kdnnen auch oder alternativ Teilnehmer zu den in der Datenbank
gespeicherten Informationen liber den Prozess, die mindestens eine Maschine und/oder das

Werkstlick zu mindestens einer bestehenden Prozedur und/oder zu dem ersten Wert
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zugeordnet werden/sein. Ein Teilnehmer kann insbesondere dann zugeordnet werden/sein,
wenn der Teilnehmer bereits bei einer friiheren Prozedur zur Qualitatssicherung und/oder
Qualitatsverbesserung mitgewirkt hat. Zum Beispiel kann der mindestens einen Maschine
oder einem Arbeitsprozess der mindestens einen Maschine zumindest ein Administrator
zugeordnet sein, der dann als Teilnehmer ausgewahlt wird. Alternativ oder zusatzlich kann
zumindest ein Identifizierungskennzeichen zumindest einem Teil der Informationen tber den
Prozess, die mindestens eine Maschine und/oder das Werkstlick zugewiesen sein. Auf
Beispiele fur Identifizierungskennzeichen und zugeordnete Information wird auch an anderer
Stelle dieser Beschreibung eingegangen. Ferner kann zumindest eines der
Identifizierungskennzeichen einem oder mehreren Teilnehmern des Computernetzwerks
zugeordnet sein. Wenn im Zuge der Auswahl von Teilnehmern Informationen tber den
Prozess, die mindestens eine Maschine und/oder das Werkstlick als relevant in Bezug auf
den festgestellten Anlass und die Einleitung einer Prozedur zur Qualitatssicherung und/oder
Qualitatsverbesserung eingestuft werden, wobei es sich um einen optionalen
Verfahrensschritt handelt, dann kdnnen alle diejenigen Teilnehmer, die einem der
Identifizierungskennzeichen dieser relevanten Information zugeordnet sind, ausgewahlt und
als Teilnehmer der Teilnehmergruppe definiert werden. Dies schlief3t nicht aus, dass anhand
eines zusatzlichen Kriteriums entschieden wird, dass ein oder mehrere Teilnehmer nicht

ausgewahlt werden oder von der Teilnehmergruppe wieder ausgeschlossen werden.

Die ausgewahlten Teilnehmer werden in eine Teilnehmergruppe des Computernetzwerks
eingebunden und benachrichtigt. Entsprechend den ausgewéahlten Teilnehmern findet eine
Definition der Teilnehmergruppe in der Datenbank statt. Die Definition der Teilnehmergruppe
kann insbesondere in einem Anlegen eines Datensatzes in der Datenbank, der alle
Teilnehmer der Teilnehmergruppe enthalt, bestehen, wobei weiterhin ein Speichervorgang
des Datensatzes innerhalb der Datenbank ausgeldst werden kann. Alternativ oder zusatzlich
zu der Aufnahme von Daten des Teilnehmers in die Datenbank kann lediglich ein eindeutiger
Hinweis auf den Teilnehmer aufgenommen werden. Eine Benachrichtigung kann mit
gangigen Kommunikationsmitteln, insbesondere per E-Mail, SMS, RSS oder mithilfe eines
anderen Nachrichtendienstes oder Kurznachrichtendienstes, erfolgen, insbesondere unter
Einbindung von Computern und/oder Mobiltelefonen, die entweder in das Computernetzwerk
selbst eingebunden sind oder (ber andere Kommunikationsmittel, zum Beispiel das Internet

oder das Telefonnetz, mit dem Computernetzwerk verbunden sind.

Die Benachrichtigung, d.h. die Nachricht, kann einen Hinweis auf die Einbindung in die
Teilnehmergruppe und/oder das Feststellen eines Anlasses und/oder weitere Angaben

aufweisen, die den Prozess der Vermessung und/oder Verarbeitung und/oder Bearbeitung,
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die mindestens eine Maschine, das Werkstlick oder den Anlass fiir die Einleitung der
Prozedur zur Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung betreffen. Ebenso kann die
Benachrichtigung Angaben zu dem ersten Wert der physikalischen Eigenschaft oder der
Prozessgrofie der mindestens einen Maschine und/oder des Werkstiicks aufweisen.
Weiterhin kann sie Angaben zu den Teilnehmern der Teilnehmergruppe und/oder der

bestehenden Prozedur aufweisen.

Die bestehende Prozedur zur Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung wird aus
den Informationen Uber den Prozess, die mindestens eine Maschine und/oder das
Werkstlick ermittelt. Die Prozedur wird insbesondere anhand einer bestehenden Zuordnung
von in einer Datenbank gespeicherten Information Uber den Prozess, die mindestens eine
Maschine und/oder das Werkstlick ermittelt. In der Datenbank sind beispielsweise
Informationen hinterlegt, die eine bestehende, friiher bereits angewendete und/oder
definierte Prozedur zur Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung betreffen.
Insbesondere kann die bestehende Prozedur bereits in der Vergangenheit angewendet
worden sein und dieselbe mindestens eine Maschine und/oder mindestens eine Maschine
gleicher oder ahnlicher Art und/oder dasselbe Werkstlick und/oder ein Werkstlck gleicher
oder ahnlicher Art und/oder dieselbe oder eine ahnliche physikalische Eigenschaft und/oder
dieselbe oder eine dhnliche Prozessgrofie der mindestens einen Maschine und/oder eines

Werkstlicks betreffen.

Bei den Informationen (iber den Prozess, die mindestens eine Maschine und/oder das
Werkstlick kann es sich insbesondere um einen in der Vergangenheit erfassten Wert einer
physikalischen Eigenschaft oder einer Prozessgrofie der mindestens einen Maschine
und/oder eines vormals vermessenen/bearbeiteten/verarbeiteten Werkstiicks handeln oder
um eine Angabe zum Auftreten des in der Vergangenheit erfassten Werts, insbesondere

einen Zeitpunkt der Erfassung und/oder eine bestimmte Maschine.

Weiterhin sind in der Datenbank beispielsweise Informationen darlber hinterlegt, welche
bestehende Prozedur zur Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung Erfolg hatte.
Solche Informationen kénnen insbesondere in Form von Kommentaren und Bewertungen
von bestehenden Prozeduren insbesondere von solchen Personen verfasst worden sein, die
an einer Ausfiihrung der bestehenden Prozedur beteiligt waren. Es kann sich aber auch um
Bewertungen und Kommentare handeln, die automatisch, zum Beispiel durch eine in
mindestens eine Maschine integrierte oder extern angeschlossene

Datenverarbeitungseinheit, erstellt worden sind. Eine positive oder negative Bewertung, zum
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Beispiel in Form einer Benotung, oder ein positiver oder negativer Kommentar kénnen die

Ermittlung der bestehenden Prozedur beeinflussen.

Es kénnen auch mehrere fiir die Qualitatssicherung und/oder -verbesserung infrage
kommende Prozeduren ermittelt werden, die den ausgewahlten Teilnehmern in der
Teilnehmergruppe des Computernetzwerks als Vorschlage zur Verfliigung gestellt werden,

Zum Beispiel im Rahmen einer Mitteilung.

Bei der ermittelten Prozedur kann es sich um eine Prozedur handeln, die dieselbe und/oder
eine ahnliche physikalische Eigenschaft und/oder dieselbe und/oder eine ahnliche
Prozessgrofie der mindestens einen Maschine und/oder des Werkstiicks wie bei dem ersten
Wert betrifft. Dies schlief3t somit den Fall mit ein, dass die ermittelte Prozedur eine ahnliche
physikalische Eigenschaft und/oder eine dhnliche Prozessgrofde der mindestens einen
Maschine und/oder des Werkstlicks wie bei dem ersten Wert betrifft. Z.B. eine Prozedur, die
eine mangelhafte erste Abmessung (zum Beispiel die Lange) des Werkstlicks betrifft, kann
zum Beispiel auch dann ermittelt werden, wenn nicht die erste Abmessung, sondern eine
zweite Abmessung (zum Beispiel die Breite) des Werkstiicks von einem Qualitatsmangel
betroffen ist. Alternativ oder zusatzlich kann es sich bei der ermittelten Prozedur um eine
Prozedur handeln, die zwar z.B. dieselbe mindestens eine Maschine betrifft wie die
mindestens eine Maschine, an der ein Qualitadtsmangel aufgetreten ist, jedoch eine andere
physikalische Eigenschaft und/oder eine andere Prozessgrofie betrifft. Auch kann es sich bei
der ermittelten Prozedur zum Beispiel um eine Prozedur handeln, die mindestens eine
Maschine am gleichen Standort (zum Beispiel dem gleichen Produktionsgebaude) betrifft wie
die mindestens eine Maschine, an der und/oder bei deren Nutzung ein Qualitdtsmangel

aufgetreten ist.

Allgemeiner formuliert kann die Prozedur anhand einer Zuordnung durch zumindest ein
Identifizierungskennzeichen ermittelt werden. Dieses |dentifizierungskennzeichen ist den
Informationen Uber den Prozess, die mindestens eine Maschine und/oder das Werkstlck
bereits zugewiesen oder wird diesen Informationen zugewiesen und somit zugeordnet.
Ferner wird - insbesondere in Zusammenhang mit dem Auswerten des mindestens einen
ersten Wertes und/oder mit dem Feststellen des Anlasses fiir eine Einleitung einer Prozedur
zur Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung - auch eine Zuordnung des

Identifizierungskennzeichens zu der bestehenden Prozedur vorgenommen.

Die ermittelte Prozedur wird zur Verfligung gestellt. Insbesondere erfolgt die

Zurverfugungstellung, wie schon erwahnt, mithilfe einer Mitteilung an die Teilnehmer der
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Teilnehmergruppe, die einen Hinweis auf die ermittelte Prozedur und/oder Inhalte der
ermittelten Prozedur und/oder Ergebnisse einer Anwendung der ermittelten Prozedur enthalt.
Die ermittelte Prozedur kann in Form eines elektronischen und/oder gegenstandlichen (z. B.
Papier-) Dokuments, das Texte und Bildinhalte enthalt, definiert sein. Die Prozedur kann
zumindest teilweise durch ein Audio- und/oder Videodokument beschrieben sein, das
optional mit dem elektronischen und/oder gegenstandlichen Dokument verbunden ist, zum
Beispiel mithilfe eines Verweises und/oder eines Links. Die Mitteilung kann die Prozedur
und/oder einen Verweis und/oder einen Link auf die Prozedur enthalten. Dies bietet sich
insbesondere an, wenn die Prozedur in einer Datei mit grofiem Datenvolumen beschrieben

ist.

Das vorgeschlagene Verfahren zur Qualitatssicherung und/oder zur Qualitatsverbesserung
bietet die Moglichkeit, Identifizierungskennzeichen zu Daten und Datensatzen innerhalb der
Datenbank zuzuweisen. Innerhalb der Datenbank kann auch ein Datenfeld mit Daten, die zu
einem bestimmten Oberbegriff und/oder einem bestimmten Vorgang zusammengefasst sind,
mit einem |dentifizierungskennzeichen versehen werden. Auch kann ein
Identifizierungskennzeichen mehreren Daten und/oder Datensatzen und/oder Datenfeldern
zugeordnet sein oder werden, sodass das Identifizierungskennzeichen eine Verknipfung
zwischen den genannten Daten und/oder Datensatzen und/oder Datenfeldern schafft, die
leicht auffindbar im Computernetzwerk, insbesondere als Bestandteil der Datenbank,
hinterlegt sein/werden kann. Es kann zum Beispiel eine verknipfte Teildatenbank als Teil der
Datenbank oder als externer Teil innerhalb des Computernetzwerks vorhanden sein, die alle

vergebenen ldentifizierungskennzeichen enthalt.

Ein Identifizierungskennzeichen kann somit Daten und/oder Datensatze und/oder
Datenfelder (im Folgenden kurz: Daten) kennzeichnen sowie optional miteinander
verknlpfen und ihre Identifizierung ermdglichen. Innerhalb der Datenbank kann ein
Identifizierungskennzeichen zum Beispiel ein in der Datenbank oder Teildatenbank nur
einmalig vorkommender Schlissel aus Buchstaben und/oder Ziffern und/oder Sonderzeichen
sein, der aufgrund seiner Einzigartigkeit eindeutig die Identifizierung der zugeordneten Daten
ermoglicht. Nach aufen hin, bezuglich der Darstellung fiir einen Nutzer der Datenbank,
insbesondere einen Teilnehmer des Computernetzwerks, kann das
Identifizierungskennzeichen durch einen leicht verstandlichen, eingdngigen und von einem
Nutzer der Datenbank generierten Begriff dargestellt werden, der im Zusammenhang mit den
Daten, denen das Ildentifizierungskennzeichen zugeordnet ist, jeweils dargestellt wird. Es
konnte sich zum Beispiel um ein Schlagwort oder einen kurzen Text handeln, zum Beispiel

,Uberschreitung Léttemperatur®, Wartungsintervall Koordinatenmessgerét tiberzogen“ oder
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Lverwendung falsches Werkzeug Kotfligel/Tiefziehmaschine®, ,Stérung oder Fehler bei
Maschinen in Halle ABC®, ,Abnutzung Messwerkzeug Koordinatenmessgerat®,
.Erfahrungswerte mit Lieferant XY*, ,,Uberschreitung des Toleranzintervalls Sicke am
Kotfligel Modell YZ*.

Die genannten Beispiele ermoglichen menschlichen Nutzern, insbesondere Teilnehmern des
Computernetzwerks, eine einfache Einordnung des ldentifizierungskennzeichen und der
Daten/Datenséatze/Datenfelder, denen das ldentifizierungskennzeichen zugewiesen ist.
Menschliche Nutzer kdnnen somit schnell entscheiden, ob eine Relevanz fur eine aktuelle
Situation, zum Beispiel den Anlass fiir die Einleitung der Prozedur, vorliegt. Ein
Identifizierungskennzeichen ahnelt einem sogenannten Hashtag, das in sozialen Netzwerken

im Internet haufig verwendet wird.

Daten und Datensatze kdnnen jegliche gespeicherten Informationen Uber den Prozess, die
mindestens eine Maschine und/oder das Werkstlick sein, die innerhalb des vorgeschlagenen
Verfahrens manuell oder automatisch erfasst und/oder gespeichert werden. Es kann sich
zum Beispiel um Messwerte einer physikalischen Eigenschaft oder Prozessgréfien der
mindestens einen Maschine und/oder des Werkstlicks handeln. Es kann sich alternativ oder
zusatzlich um Metainformationen handeln, zum Beispiel um Metainformationen aus der
Fertigung. Beispiele hierfiir sind die Charge eines Werkstlicks oder eines Werkzeugs,
Informationen zu einem Lieferanten oder einem Zusteller, Informationen zu der mindestens
einen Maschine oder zum Hersteller der mindestens einen Maschine, Informationen zu

einem Abnehmer oder zu einem Materialhersteller.

Die Verwendung von Identifizierungskennzeichen zur Identifizierung und Verknipfung von
Daten und Datensatzen ermdglicht eine sogenannte mehrdimensionale Verknipfung:
Qualitatsgrofien, zum Beispiel der erste Wert der physikalischen Eigenschaft oder ein
vorgegebenes, fir die Qualitat des Werkstilicks relevantes Toleranzintervall, kbnnen mit
Prozessgrofien, zum Beispiel einem Wert des verwendeten Schweildstroms, und
Metainformationen, zum Beispiel dem Namen eines Lieferanten, verkniipft werden.
Identifizierungskennzeichen kdnnen auf einfache Weise von einem Datenelement oder
einem Datensatz auf ein weiteres Datenelement und/oder einen weiteren Datensatz in der
Datenbank erweitert werden. Zum Beispiel kbnnen so Informationen, die einem ersten
Koordinatenmessgerat in der Datenbank zugeordnet sind, einem zweiten
Koordinatenmessgerat in der Datenbank zugeordnet werden. Ein Nutzer des

Computernetzwerks kann dann die mittels Identifizierungskennzeichen verknipften
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Informationen zu dem ersten Koordinatenmessgerat identifizieren und einsehen, wenn er

sich Uber das zweite Koordinatenmessgerat informiert.

Ein Teilnehmer des Computernetzwerks kann Identifizierungskennzeichen, die in der
Datenbank gespeichert sind, aufrufen und die verkniipften Daten und Datensatze einsehen.
Das Einsehen kann zum Beispiel mithilfe eines Ausgabegerats, das an das
Computernetzwerk, insbesondere an einen Client oder an einen Server, angeschlossen oder
mit dem Computernetzwerk verbunden ist, erfolgen. Ausgabegerate kénnen insbesondere
Monitore, Computer, Notebooks, Pager, Tablets oder Mobiltelefone, insbesondere

Smartphones, sein.

Das Verfahren kann so ausgestaltet sein, dass auch Kommentare und Bewertungen zu
Daten und Datensatzen vergeben werden kdnnen. Das heif3t, dass zum Beispiel der
mindestens einen Maschine ein Kommentar oder/und eine Bewertung, zum Beispiel im Falle
eines durch die mindestens eine Maschine verursachten Qualitditsmangels, zugeordnet
werden kann. Insbesondere kann zumindest ein Kommentar und/oder zumindest eine
Bewertung in Bezug auf zumindest eine bestehende Prozedur abgegeben werden. Bei der
bestehenden Prozedur kann es sich insbesondere um die ermittelte Prozedur handeln. Auf
diese Weise kénnen Nutzer des Computernetzwerks auf wertvolle Zusatzinformationen zu

den Prozeduren zugreifen.

Kommentare und Bewertungen, die beziglich einer Information abgegeben werden, kdnnen
mittels desselben |dentifikationskennzeichens, das der Information zugeordnet ist, mit den
Daten und/oder Datensatze der Information verknlpft werden. Wird also beispielsweise der
erste Wert der physikalischen Eigenschaft mittels eines gemeinsamen
Identifikationskennzeichens mit einer Angabe zu der mindestens einen Maschine verknipft,
kénnen dem ersten Wert der physikalischen Eigenschaft somit auch Kommentare und
Bewertungen, die der Angabe zu der mindestens einen Maschine zugeordnet sind,
zugeordnet werden. Ein insbesondere menschlicher Teilnehmer des Computernetzwerks
kann auf diese Weise liber den ersten Wert auch Zugriff auf die Kommentare und
Bewertungen erhalten, die der Angabe zu der mindestens einen Maschine zugeordnet sind.
Weiterhin kann der Teilnehmer auf weitere Daten und/oder Datensatze zugreifen, die mittels
Identifizierungskennzeichen mit dem ersten Wert der physikalischen Eigenschaft verkn(pft

sind.

Kommentare und Bewertungen, die in der Datenbank gespeichert sind, kdbnnen zur

Bewertung, zum Beispiel zur Bewertung einer Prozedur, verwendet werden. So kann bereits
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direkt nach einem Anlass fir eine Einleitung einer Prozedur anhand von Bewertungen
und/oder Kommentaren entschieden werden, ob eine mégliche Prozedur erfolgversprechend
ist. Uberdies ist es mdglich, Kommentare zu bewerten, sodass mithilfe der Bewertungen eine
Rangfolge der sinnvollsten Kommentare ermittelt werden kann. Dies kann insbesondere

Kommentare zu einer Prozedur betreffen.

Weitere Beispiele fur die Nutzung von ldentifizierungskennzeichen sind die Verkniipfung von
bei der Messung und/oder Verarbeitung und/oder Bearbeitung relevanten Einflussgréf3en
(zum Beispiel: Wert einer physikalischen Eigenschaft oder einer Prozessgrolie der
mindestens einen Maschine und/oder eines Werkstiicks, genutztes Werkzeug, genutzte
Werkzeugmaschine, genutztes Messgerat) mit Qualitdtsvorgaben (zum Beispiel:
Toleranzintervall flir ein Mal} oder Prozesstemperatur wahrend des von der mindestens
einen Maschine ausgeflihrten Prozesses, zum Beispiel Werkstiicktemperatur oder
Temperatur des Bearbeitungswerkzeug oder Umgebungstemperatur) oder die Verkniipfung
des Anlasses flr die Einleitung der Prozedur (der in der Datenbank zum Beispiel in Form
einer separaten Angabe mit Uhrzeit und Ort des Anlasses gespeichert ist) mit bei der
Messung und/oder Verarbeitung und/oder Bearbeitung relevanten Einflussgréfen (zum
Beispiel: Wert einer physikalischen Eigenschaft oder einer Prozessgrdfie der mindestens
einen Maschine und/oder eines Werkstlicks, genutztes Werkzeug, genutzte
Werkzeugmaschine, genutztes Messgerat) und mit Personen, die eine bestehende Prozedur

zur Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung erfolgreich durchgefihrt haben.

Das zuletzt genannte Beispiel ermoglicht insbesondere, dass Personen, die tiber ein ihnen
zugewiesenes |dentifizierungskennzeichen in Verbindung mit dem Anlass flr die Einleitung
der Prozedur stehen, automatisch tber den Anlass und/oder die ermittelte Prozedur
benachrichtigt werden. Die Verbindung kann z.B. darin bestehen, dass das
Identifizierungskennzeichen auch dem ersten Wert oder einem Toleranzbereich oder
vorgegebenen Bereich des ersten Werts oder dem Prozess, der mindestens einen Maschine

und/oder dem Werkstlick zugewiesen ist.

Die mindestens eine Maschine kann fur ihren Betrieb relevante Informationen auch
automatisch in das Computernetzwerk einbringen. Dies kann zum Beispiel ablaufende
Wartungsintervalle oder sonst unbemerkte Storfalle oder automatisch behobene Stdérungen
betreffen. Solche Informationen kdnnen in eine Liste in der Datenbank eingetragen werden

und automatisch mit ldentifizierungskennzeichen versehen werden.
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Ein Identifizierungskennzeichen kann alternativ ein Name fiir einen durch den Namen
identifizierten Wert sein, sodass lediglich ein Name-Wert-Paar gebildet ist. Ein solches
Identifizierungskennzeichen dient daher nicht zur Verknipfung unterschiedlicher Daten
und/oder Datensatze. Mithilfe des Identifizierungskennzeichen kann beispielsweise der erste
Wert in der Datenbank schnell, gegebenenfalls mithilfe eines Schlagworts oder kurzen Texts,

das/der wiederum das ldentifizierungskennzeichen bezeichnet, gefunden werden.

Das Verfahren erleichtert den Zugang zu vielfaltiger Information, insbesondere Information
zu Prozeduren in Zusammenhang mit der Qualitatssicherung und/oder
Qualitatsverbesserung bei maschineller Fertigung und/oder Bearbeitung und/oder
maschineller Vermessung von Werkstlicken. Die Qualitatssicherung und eine
Qualitatsverbesserung kann, insbesondere im Hinblick auf den Aufbau der Datenbank, der
Schritt fur Schritt erfolgen kann, bei Langzeitserien und/oder langen Produktionszeitrdumen
mithilfe des vorgeschlagenen Verfahrens profitieren. Die in der Datenbank zur Verfligung
stehenden Informationen kdnnen insbesondere genutzt werden, um
Qualitatsmanagementprozesse zu erleichtern. Ein solcher Qualitatsmanagementprozess

kann zum Beispiel die Erstellung eines 8D-Reports oder eines Six-Sigma-Systems sein.

In den folgenden Ausfiihrungen wird von ,einer Maschine® und nicht mehr von ,mindestens
einer Maschine® gesprochen. Die Ausfiihrungen beziehen sich auch jeweils zusatzlich auf

den Fall, dass eine Vielzahl von Maschinen gemeint ist.

Gemal einer Ausgestaltung des Verfahrens wird mindestens ein
Identifizierungskennzeichen der ermittelten Prozedur und zumindest einem Teil der
gespeicherten Informationen liber den Prozess und/oder die Maschine und/oder das

Werkstlick zugewiesen.

Insbesondere kénnen die Informationen den ersten Wert der physikalischen Eigenschaft des
Werkstlicks aufweisen, zum Beispiel einen Messwert einer Abmessung des Werkstlicks, der

insbesondere von der Maschine ermittelt wurde.

Alternativ oder zusatzlich kdnnen die Informationen insbesondere den ersten Wert der
physikalischen Eigenschaft der Maschine aufweisen, zum Beispiel einen Wert einer
Betriebstemperatur und/oder eines Betriebsparameters (zum Beispiel Schweilistrom) der

Maschine.
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Alternativ oder zusatzlich kdnnen die Informationen insbesondere den ersten Wert einer
Prozessgrofie der Maschine aufweisen, zum Beispiel einen Wert, der eindeutig bezeichnet,
dass die Maschine sich in einem bestimmten Betriebsmodus befand, zum Beispiel ein
Koordinatenmessgerat in einem scannenden Messmodus oder eine Werkzeugmaschine ein

bestimmtes Werkzeug zur Bearbeitung des Werkstiicks verwendete.

Alternativ oder zusatzlich kdnnen die Informationen insbesondere den ersten Wert einer
Prozessgrofie des Werkstlicks aufweisen, zum Beispiel einen Wert einer Prozessgrofie (zum
Beispiel der Werkstlicktemperatur) bei der Bearbeitung und/oder Verarbeitung des
Werkstlcks.

Insbesondere kann das Identifizierungskennzeichen vor der Ermittlung der bestehenden
Prozedur sowohl der Prozedur als auch einem Teil der gespeicherten Informationen
zugewiesen werden. Auf diese Weise kann einer Vielzahl von bestehenden Prozeduren
jeweils zumindest eine weitere Information zugeordnet werden. Die Ermittlung der
bestehenden Prozedur findet daher insbesondere auf Basis dieser Zuordnungen
bestehender Prozeduren und weiterer Informationen statt. Wenn zum Beispiel der erste Wert
mit der weiteren Information Uibereinstimmt oder der weiteren Information entspricht, dann
kann die der weiteren Information zugeordnete Prozedur als fiir die

Qualitatssicherung/Qualitatsverbesserung geeignet ermittelt werden.

Zum Beispiel kann die weitere Information in der Information iber einen Toleranzbereich
einer Eigenschaft, zum Beispiel der physikalischen Eigenschaft oder der Prozessgrélie,
bestehen und kann der erste Wert, der empfangen wird, auferhalb des Toleranzbereichs
liegen. Die dem Toleranzbereich (iber ein gemeinsames ldentifizierungskennzeichen

zugeordnete Prozedur ist dann fiir die Qualitéatssicherung/Qualitatsverbesserung geeignet.

Insbesondere kann die bestehende Prozedur anhand eines ihr zugewiesenen
Identifizierungskennzeichens, das ebenfalls mindestens einer der Informationen tber den
Prozess und/oder die Maschine und/oder das Werkstlick und/oder dem mindestens einen
ersten Wert und/oder einem zweiten Wert der physikalischen Eigenschaft oder der
Prozessgrofie der Maschine und/oder des Werkstlicks zugewiesen ist, ermittelt werden. Das
Identifizierungskennzeichen stellt eine Zuordnung der Prozedur zu der mindestens einen
Information und/oder dem Wert dar. Daher kann insbesondere durch Feststellen einer
Beziehung zwischen der mindestens einen Information und/oder dem Wert einerseits und

dem Anlass fiir den Prozess andererseits (iber das ldentifizierungskennzeichen auch eine
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Beziehung zu der bestehenden Prozedur hergestellt werden und die bestehende Prozedur

auf diese Weise ermittelt werden.

Gemal} einer Ausfihrungsform des Verfahrens wird die ermittelte Prozedur geéndert, als
geadnderte Prozedur definiert, und wird der gednderten Prozedur mindestens ein
Identifizierungskennzeichen, das der ermittelten Prozedur zugewiesen ist, zugewiesen.
Insbesondere wird die gednderte Prozedur dann statt der ermittelten Prozedur zur

Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung ausgefiihrt.

Die gednderte Prozedur kann insbesondere durch eine Anderung oder mehrere Anderungen
geschaffen werden, die der Weiterentwicklung der ermittelten Prozedur dienen. Eine
Anderung kann die ermittelte Prozedur in ihrer Gesamtheit und/oder Teilaspekte der

ermittelten Prozedur betreffen.

Eine Anderung mindestens eines Teils der ermittelten Prozedur kann insbesondere dann
durchgefiihrt werden, wenn sich wahrend und/oder nach zumindest einer Ausflihrung der
ermittelten Prozedur zeigt, dass der mindestens eine Teil zur Qualitatssicherung und/oder
zur Qualitatsverbesserung ungeeignet, insbesondere zu aufwendig, zu zeitintensiv, zu
kostenintensiv, zu materialintensiv und/oder wirkungslos oder seine Wirkung negativ ist
und/oder wenn sich, zum Beispiel anhand von Erfahrungswerten zeigt, dass der mindestens
eine Teil verbessert oder ersetzt werden kann. Zusatzlich oder alternativ kann der ermittelten
Prozedur ein Teil hinzugefligt werden, wenn hierdurch insbesondere eine Wirksamkeit der
dann gednderten Prozedur im Vergleich zur ermittelten Prozedur hinsichtlich einer

Qualitatssicherung und/oder einer Qualitatsverbesserung erhéht werden kann.

Eine Anderung der ermittelten Prozedur kann zum Beispiel das verwendete Material bei der
Herstellung des Werkstlicks betreffen. Zum Beispiel kann bei der Herstellung eines
Karosserieteils eine ermittelte Prozedur zur Qualitatsverbesserung einen Stahl mit hoherer
Festigkeit als zuvor in die Produktion einflhren. Eine geanderte Prozedur kann eine

zusatzliche Warmebehandlung zur Rekristallisation des Stahls einflihren.

Bei der Anderung bestehender Prozeduren zur Qualitatssicherung und/oder
Qualitatsverbesserung entsteht insbesondere in der Serienproduktion ein Wissensschatz,
zum Beispiel bezlglich Fertigungsdetails und beziglich Erfahrungswerten. Insbesondere
kann eine vollstandige Beschreibung jeder ausgefithrten Prozedur und jeder gednderten
Prozedur gespeichert werden/sein und kdnnen alle diese Prozeduren bestehende

Prozeduren sein, die bei einem entsprechenden Anlass ermittelt werden kénnen.
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Gemalf einer Weiterbildung der Ausfiihrungsform wird eine Mitteilung an mindestens einen
Teilnehmer des Computernetzwerks versendet mit einem Hinweis auf die geanderte
Prozedur und/oder mit Inhalten der geanderten Prozedur und/oder Ergebnissen einer

Anwendung der gednderten Prozedur.

Die Mitteilung kann insbesondere manuell oder automatisch durch einen Teilnehmer des
Computernetzwerks, insbesondere durch einen Teilnehmer der Teilnehmergruppe, erzeugt
und versendet werden, insbesondere an die Teilnehmer der Teilnehmergruppe. Alternativ
oder zusatzlich kann in der Mitteilung ein Identifizierungskennzeichen enthalten sein, das der
ermittelten und der gednderten Prozedur zugewiesen ist. Hierdurch wird einem Teilnehmer
des Computernetzwerks insbesondere ermdglicht, die ermittelte Prozedur schnell
aufzufinden, zum Beispiel, um die Unterschiede zur geanderten Prozedur nachvollziehen

und/oder bestatigen zu kénnen.

Die Mitteilung kann einen manuell oder automatisch erstellten Hinweis enthalten, der eine
Erklarung enthalt, weshalb die ermittelte Prozedur geandert worden ist. Dieser Hinweis kann
zum Beispiel mogliche Nachteile der ermittelten Prozedur beinhalten, insbesondere einen zu
hohen Material-und/oder Zeit- und/oder Kostenaufwand und/oder eine zu geringe, nicht
vorhandene oder negative Wirksamkeit. Weiterhin kann der Hinweis Vorteile der gednderten
Prozedur enthalten, zum Beispiel einen geringeren Material-und/oder Zeit- und/oder

Kostenaufwand und eine erhdhte Wirksamkeit.

Die Mitteilung kann weiterhin eine erganzende Erklarung zur gednderten Prozedur enthalten,
zum Beispiel spezifische Umsetzungshinweise und/oder Warnhinweise. Dies betrifft
insbesondere solche Hinweise, die erst im Hinblick auf die gednderte Prozedur relevant sind.
Weiterhin kann die Mitteilung Hinweise auf geeignete Mitarbeiter/Ansprechpartner enthalten,
die in der Teilnehmergruppe nicht enthalten sind. Dies betrifft insbesondere solche
Mitarbeiter/Ansprechpartner, die erst im Hinblick auf die gednderte Prozedur bedeutsam

sind.

Generell ist die Nutzung des Computernetzwerks zur automatischen Benachrichtigung von
Teilnehmern und/oder zur Bereitstellung von Informationen z.B. liber
Identifizierungskennzeichen insbesondere im Fall der serienmaRigen Vermessung und/oder
Verarbeitung und/oder Bearbeitung von Werkstlicken von Vorteil. Hierdurch kann erreicht
werden, dass sich die Prozedur zur Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung in

kurzer Zeit auf die Serie auswirkt.
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Gemal einer Ausgestaltung des Verfahrens erfasst die Maschine nach Feststellen des

Anlasses fur die Einleitung einer Prozedur eine zusatzliche Information tUber den Prozess

und/oder die Maschine und/oder das Werksttick und

— stellt die zusatzliche Information einem Teilnehmer des Computernetzwerks zur
Verfligung,

— weist mindestens ein Identifizierungskennzeichen der zusatzlichen Information zu
und/oder

— wird die zusatzliche Information in der ermittelten Prozedur oder in einer gednderten
Prozedur, die durch eine Abanderung der ermittelten Prozedur entstanden ist,

berlicksichtigt.

Die zusatzliche Information kann insbesondere eine Information sein, die den Anlass fir die
Einleitung einer Prozedur betrifft. Zum Beispiel besitzt der erste Wert der physikalischen
Eigenschaft oder der Prozessgrdfie der Maschine und/oder des Werkstiicks allein eine zu
geringe Aussagekraft, um aus einer Vielzahl in der Datenbank vorhandener Prozeduren die
bezliglich des Anlasses am besten geeignete Prozedur auszuwahlen. Mithilfe der
zusatzlichen Information kann eine Auswahl einer am besten geeigneten Prozedur

ermdglicht werden.

Zum Beispiel ergibt sich bei einem Schweiltvorgang durch einen Schweilroboter zur
Herstellung von Karosserieteilen eine erhdhte Zahl von Hohlraumen. Der erste Wert kann
eine durchschnittliche Anzahl von Hohlrdumen in der Schweil3naht Uber eine vorgegebene
Schweillnahtlange sein. Zur Qualitatssicherung der Schweifl3ndhte in Bezug auf Hohlraume
sind in der Datenbank verschiedene Prozeduren vorhanden, von denen zunachst eine
Prozedur ermittelt wird, durch die eine Kalibrierung des Schweildroboters Uberpriift wird. Die
zuerst ermittelte Prozedur kann sich im Sinne einer Qualitatsverbesserung als wirkungslos

erweisen, z.B. weil die Kalibrierung fehlerfrei ist.

Eine Ermittlung einer beziglich des Anlasses besser geeigneten Prozedur kann in diesem
Beispiel erst vorgenommen werden, nachdem eine zusatzliche Information tber den Typ und
den Hersteller eines verwendeten Schweildguts einem sachkundigen Teilnehmer des
Computernetzwerks zur Verfiigung gestellt wird. Mit Ausflihrung der besser geeigneten
Prozedur kann zum Beispiel ein Prozessparameter wie ein Schweildstrom auf einen anderen

Wert automatisiert oder manuell eingestellt werden.
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Die zusatzliche Information kann ein zweiter Wert sein, zum Beispiel ein Wert einer weiteren
physikalischen Eigenschaft oder einer weiteren Prozessgrofie der Maschine und/oder des
Werkstlicks sein, oder ein zweiter Wert der physikalischen Eigenschaft des ersten Werts
oder der Prozessgrdfie des ersten Werts sein. In beiden Fallen kann der zweite Wert als

eine erganzende Information zum ersten Wert verwendet werden.

Falls zum Beispiel festgestellt werden soll, ob sich ein Qualitatsmangel an einem Werkstiick,
der durch den ersten Wert reprasentiert wird, bei einer Vermessung/Verarbeitung/
Bearbeitung weiterer Werkstiicke wiederholt, kann eine Messung, die zur Ermittlung des
ersten Werts geflihrt hat, an einem weiteren Werkstlick wiederholt werden. Das Resultat der

Messung kann der zweite Wert sein.

Insbesondere kann versucht werden, den ersten Wert durch den zweiten Wert zu
verifizieren. Insbesondere in diesem Fall kann der zweite Wert das Ergebnis einer erneuten

Messung derselben physikalischen Grolie wie des ersten Werts sein.

In einem anderen Fall kann der zweite Wert zum Beispiel eine Gewichtsangabe des
Werkstlicks sein, die insbesondere Teilnehmern der Teilnehmergruppe zusatzlich als
erganzende Angabe zur Verfugung gestellt wird. Wenn beispielsweise der erste Wert ein
Langenmal? ist, das eine Toleranzgrenze uberschreitet, kann anhand des zweiten Werts, der
z.B. in einer Gewichtsangabe des Werkstlicks besteht, Uberprift werden, ob die Bearbeitung
des Werkstiicks fehlerhaft ist.

Der zusatzlichen Information (z. B. dem zweiten Wert) kann optional ein
Identifizierungskennzeichen zugewiesen werden, insbesondere ein
Identifizierungskennzeichen, das auch der ermittelten Prozedur und/oder dem ersten Wert

und/oder dem Anlass in der Datenbank zugewiesen wird/ist.

In Bezug auf das oben erwahnte Beispiel kann der Information tber den Typ und den
Hersteller des verwendeten Schweildguts ein Identifizierungskennzeichen zugewiesen
werden, das auch der besser geeigneten Prozedur zugewiesen ist. Hierdurch ist flir einen
Teilnehmer des Computernetzwerks ein Zusammenhang zwischen der besser geeigneten
Prozedur und der Information iiber den Typ und den Hersteller des verwendeten
Schweildguts ersichtlich. Wird das verwendete Schweildgut erneut verwendet, kann mittels
einer Abfrage der Datenbank die besser geeignete Prozedur zwecks einer

Qualitatssicherung zur Verfligung gestellt werden.
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Allgemeiner gesprochen kann durch ein Identifizierungskennzeichen, das sowohl der
ermittelten Prozedur als auch der zusatzlichen Information zugewiesen ist, die Prozedur auf
einfache Weise in Zusammenhang mit dem festgestellten Anlass gebracht werden. Diese
Mdglichkeit besteht sowohl wahrend der Durchflihrung des vorgeschlagenen Verfahrens als
auch spater, zum Beispiel wahrend einer nachfolgenden, also zukiinftigen Durchfiihrung des
Verfahrens und/oder bei einer Konstruktion und/oder Planung eines neu zu entwickelnden

Werkstlicks und/oder Bauteils.

Optional kann die zusatzliche Information in der ermittelten Prozedur oder in einer
geadnderten Prozedur, die durch eine Abanderung der ermittelten Prozedur entstanden ist,
berlicksichtigt werden. Durch Berlicksichtigung der zusatzlichen Information kann die

Prozedur erganzt und/oder erweitert werden.

Gemal} einer Ausgestaltung des Verfahrens werden mindestens einem Teilnehmer des
Computernetzwerks wiederholt Informationen tiber den Prozess und/oder die Maschine
und/oder das Werkstlick und/oder die ermittelte Prozedur und/oder eine gednderte Prozedur,

die durch eine Abanderung der ermittelten Prozedur entstanden ist, zur Verfligung gestellt.

Einer Mehrzahl der zur Verfligung gestellten Informationen kann ein gemeinsames
Identifizierungskennzeichen zugewiesen sein. Die wiederholt zur Verfligung gestellten
Informationen kdnnen zum Beispiel sein: (a) Stlickzahl der verarbeiteten Werkstiicke, (b)
Prozessparameter, wie z.B. ein Krafteintrag beim Tiefziehen oder die Antastkraft des
verwendeten Messsensors eines Koordinatenmessgerats, (¢) Angaben zur Form und/oder
Funktion des Werkstlicks und/oder Abmessungen, die insbesondere nach einer Bearbeitung

gemessen werden, und/oder (d) Verarbeitungs- oder Messwerkzeuge.

Die Informationen kbnnen dem mindestens einen Teilnehmer insbesondere kontinuierlich
und/oder unter automatischer Aktualisierung und Ergénzung, insbesondere in zeitlichen
Abstanden.

Insbesondere hat der mindestens eine Teilnehmer die Moglichkeit, auf alle Informationen
aus der Gesamtheit der Informationen in Bezug auf einen festgestellten Anlass fir einen
Prozess der Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung insbesondere unter einer
einheitlichen Kennzeichnung zuzugreifen. Es kbnnen wahrend der Ausfihrung des
Verfahrens laufend weitere Informationen (d.h. Daten) der Gesamtheit hinzugefligt werden.
Insbesondere kann auf den zeitlichen Verlauf der Informationen zum Beispiel als

gespeicherter, zusammenhangender Bericht zugegriffen werden. Hierzu kann der
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Gesamtheit und/oder dem zeitlichen Verlauf ein Identifizierungskennzeichen zugewiesen
werden. Ein derartiges ldentifizierungskennzeichen kann als Ticket bezeichnet werden, das
im Rahmen eines Ticketing-Systems vergeben wird. Im Kundenservice sind andere
Ticketing-Systeme bekannt, um Empfang, Bestatigung, Klassifizierung und Bearbeitung von

Kundenanfragen zu handhaben.

Gemalf einer Ausgestaltung des Verfahrens werden mindestens einem Teilnehmer des
Computernetzwerks nach einem vordefinierten Kriterium gefilterte und/oder ausgewahlte
Informationen Uber den Prozess und/oder die Maschine und/oder das Werkstick und/oder
die ermittelte Prozedur und/oder eine geanderte Prozedur, die durch eine Abanderung der

ermittelten Prozedur entstanden ist, zur Verfligung gestellt.

Eine Filterung von Informationen beschreibt grundsatzlich einen Vorgang, anhand
mindestens eines vordefinierten Kriteriums Informationen aus einer vorhandenen Menge von
Informationen zu selektieren. Eine Filterung kann auch in einer Vorverarbeitung von
Informationen bestehen. Das Resultat der Filterung ist eine reduzierte Menge von
Informationen. Die gefilterte Menge von Informationen kann ausgegeben werden, zum

Beispiel, um ausgewertet oder analysiert zu werden.

Ein Beispiel fur eine Filterung von Informationen ist eine Selektion aller Daten/Datensatze
aus der Datenbank, die an einem bestimmten Tag angelegt wurden. Auch kdnnte zum
Beispiel gefiltert werden, indem eine Volltextsuche innerhalb der Datenbank zu der Angabe
wie z. B. ,Kotfligel X243" durchgeflhrt wird.

Eine Filterung von Informationen, die innerhalb der Datenbank in Form von Daten und/oder
Datensatzen vorliegen, kann jedoch alternativ unter Verwendung von mindestens einem
Identifizierungskennzeichen vorgenommen werden, insbesondere automatisch
vorgenommen werden. Insbesondere konnen auf diese Weise Daten und/oder Datensatze

selektiert werden, denen ein bestimmtes |dentifizierungskennzeichen zugewiesen ist.

Informationen kénnen beispielsweise dadurch selektiert werden, indem die Daten ermittelt
werden, welche dem Identifizierungskennzeichen , Tiefziehvorgang Kotflligel, Halle 3*

zugeordnet sind.

Eine Auswahl von Informationen kann auch mithilfe mehrerer Identifizierungskennzeichen
vorgenommen werden. Beispielsweise kann es sich um Daten/Datensatze handeln, die dem

Identifizierungskennzeichen ,Tiefziehvorgang Kotfligel, Halle 3“ zugeordnet sind, wobei
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lediglich Informationen zu einer bestimmten Ausfiihrung eines Kotflligels, zum Beispiel
.Kotflligel X243 (dies entspricht auch dem zugehorigen |dentifizierungskennzeichen), zur
Verfligung gestellt werden sollen. Dies kann zum Beispiel der Fall sein, wenn lediglich die
genannte Ausflihrung X243 des Kotfliigels Qualitdtsprobleme aufweist. Daten und/oder
Datensatze kdnnen insbesondere selektiert werden, indem alle Daten/Datensatze ermittelt
werden, denen alle Identifizierungskennzeichen einer Mehrzahl von
Identifizierungskennzeichen zugewiesen sind.

Die Filterung und/oder Auswahl von Information bietet dem mindestens einen Teilnehmer
des Computernetzwerks eine besonders libersichtliche und zugéngliche Art der
Informationsaufbereitung, sodass sich der Teilnehmer auf fur ihn wesentliche, relevante

Informationen konzentrieren kann.

Gemal einer Ausgestaltung des Verfahrens werden dem mindestens einen ersten Wert der
physikalischen Eigenschaft oder der Prozessgrofie der Maschine und/oder des Werkstlcks
und/oder einem zweiten Wert der physikalischen Eigenschaft oder der Prozessgrolie der
Maschine und/oder einer Maschine gleichen Typs und/oder des Werkstiicks und/oder eines
Werkstlicks gleichen Typs und der bestehenden Prozedur oder einer geanderten Prozedur,
die durch eine Abanderung der ermittelten Prozedur entstanden ist, ein
Identifizierungskennzeichen zugewiesen. Wenn der erste und/oder zweite Wert, dem das
Identifizierungskennzeichen zugewiesen ist, auftritt, oder wenn ein gemal einem
vordefinierten Kriterium @hnlicher Wert auftritt, wird dann anhand des
Identifizierungskennzeichens die bestehende Prozedur oder die geanderte Prozedur

ermittelt.

Ein solcher zweiter Wert der physikalischen Eigenschaft oder der Prozessgréfie kann einen
anderer Zahlenwert sein als der erste Wert und/oder kann zu einem anderen, insbesondere
spateren Zeitpunkt auftreten als der erste Wert. Weiterhin kann der zweite Wert an der
Maschine und/oder dem Werkstlick oder an einer Maschine gleichen Typs und/oder einem
Werkstlick gleicher Art auftreten. Die Angabe einer Maschine gleichen Typs heif3t hier
insbesondere, dass es sich um eine andere Maschine handeln kann, die dem gleichen
Zweck dient, wie die zuvor erwdhnte Maschine. Die andere Maschine muss vom Baumuster
her nicht der zuvor erwahnten Maschine Ubereinstimmen. Die Maschinen gleichen Typs
kénnen also zum Beispiel Koordinatenmessgerate in Portalbauweise sein oder

Koordinatenmessgerate in Gantry-Bauweise sein.

~Werkstlcks gleicher Art* heil3t insbesondere, dass es sich um ein anderes Werkstlck

handeln kann, das bei der Vermessung/Verarbeitung/Bearbeitung einen Schritt erfordert, den
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auch das zuvor erwahnte Werkstlck erfordert. Das andere Werkstiick muss nicht dem
gleichen Zweck dienen oder die gleiche Form haben wie das zuvor erwahnte Werkstlck.
Das Werkstlick gleicher Art kann also zum Beispiel ein Werkstlick sein, das wie das zuvor
erwahnte Werkstuck durch Tiefziehen verarbeitet wird oder flir das ein Durchmesser
gemessen wird. Zum Beispiel kann es eine hintere Seitenwand eines Fahrzeugs sein,
wahrend das zuvor erwdhnte Werkstiick ein Kotfliigel ist, oder es kann sich bei beiden

Werkstlicken um zylindrische Werkstiicke handeln.

Der zweite Wert steht mit dem ersten Wert insofern in Verbindung, als dass der zweite Wert
die gleiche physikalische Eigenschaft oder die gleiche Prozessgroflie beschreibt. Der zweite
Wert kann, muss aber nicht dazu flhren, dass ein Anlass fiir eine Einleitung einer Prozedur

zur Qualitatssicherung und/oder Qualitdtsverbesserung festgestellt wird.

Wenn der spater aufgetretene zweite Wert zum Beispiel eine Malliberschreitung eines
Langenmalies darstellt, wird dem zweiten Wert das Identifizierungskennzeichen
,Maldiberschreitung Lange“ zugewiesen. Dem ersten Wert kann dieses
Identifizierungskennzeichen alternativ oder zusatzlich zugewiesen sein, da der erste Wert
ebenfalls eine Maltlberschreitung des Langenmalies darstellt. Ebenfalls ist das
Identifizierungskennzeichen ,Maliliberschreitung Lange® der ermittelten Prozedur
zugewiesen. Die Prozedur wurde ermittelt, weil aufgrund des ersten Werts ein Anlass fur
eine Einleitung einer Prozedur zur Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung

festgestellt wurde, namlich eine Behebung der Maluberschreitung.

Wenn allgemein der erste und/oder der zweite Wert erneut an der Maschine und/oder an
einer anderen Maschine und/oder an dem Werkstlick und/oder an einem anderen Werkstiick
auftritt/auftreten, kann anhand des ldentifizierungskennzeichens, das zumindest einem der
beiden Werte zugeordnet ist, die bestehende Prozedur oder die gednderte Prozedur ermittelt

werden.

Bei dem genannten Beispiel kann mithilfe des Identifizierungskennzeichens
,Maldiberschreitung Lange®, das dem ersten Wert und/oder dem zweiten Wert und der
ermittelten Prozedur zugeordnet ist, die Z Prozess Zuordnung zu der ermittelten Prozedur

hergestellt werden, wenn der erste Wert und/oder der zweite Wert erneut auftritt/auftreten.

Die bestehende Prozedur oder die geanderte Prozedur kann alternativ auch ermittelt
werden, wenn nicht der erste und/oder der zweite Wert erneut auftritt/auftreten, sondern

wenn ein ahnlicher Wert auftritt, der anhand eines vordefinierten Kriteriums dem ersten
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und/oder dem zweiten Wert ahnelt. Das vordefinierte Kriterium kann zum Beispiel darin
bestehen, dass Werte innerhalb oder aufl3erhalb eines Toleranzintervalls liegen, zu einem
gewissen Zeitpunkt oder in einem Zeitintervall erstmalig oder wiederholt auftreten oder einen

Schwellwert Uiberschreiten oder unterschreiten.

Ebenso kann ein vordefiniertes Kriterium eine Kombination verschiedener Teilkriterien
umfassen. Zu einem vordefinierten Kriterium kombinierte Teilkriterien knnten zum Beispiel
sein, dass Werte innerhalb eines Toleranzintervalls liegen und erstmalig nach einem

bestimmten Zeitpunkt aufgetreten sind.

Durch die beschriebene Vorgehensweise entsteht eine Datenstruktur, die mehrere Werte
und mindestens eine ermittelte Prozedur beinhalten kann. Dieser Datenstruktur kénnen
ihrerseits wiederum Identifizierungskennzeichen und/oder Bewertungen und/oder

Kommentare zugewiesen werden.

Eine solche Datenstruktur kann innerhalb des Computernetzwerks automatisch, zum
Beispiel durch Zuordnung eines Identifizierungskennzeichens gebildet werden, sodass
einem menschlichen Teilnehmer des Computernetzwerks bei einem erneuten Auftreten des
ersten und/oder des zweiten Werts und/oder bei einem Auftreten eines ahnlichen Werts eine

zugeordnete Prozedur zur Verfigung gestellt werden kann.

Die beschriebene Ausgestaltung ermdglicht ein einfaches und schnelles Auffinden einer zur
Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung geeigneten Prozedur, die insbesondere
anlasslich eines aufgetretenen Qualitdtsmangels, der mit dem ersten Wert und/oder dem
zweiten Wert in Verbindung steht, ermittelt wird. Die Vorteile dieser Ausgestaltung werden
insbesondere mit einer wachsenden Grolde der Datenbank, in der kontinuierlich
Erfahrungswerte insbesondere hinsichtlich ermittelter Prozeduren in Form von
Daten/Datenséatzen hinterlegt werden, deutlich. Es liegt also nach gewisser Zeit eine Historie
von Messwerten und ermittelten Prozeduren vor. Dies trifft insbesondere auf die Anwendung

des Verfahrens im Hinblick auf Langzeitserien zu.

Gemal} einer Ausgestaltung des Verfahrens wird die bestehende Prozedur anhand eines ihr
zugewiesenen ldentifizierungskennzeichens, das ebenfalls mindestens einer Information
tber den Prozess und/oder die Maschine und/oder das Werkstlick und/oder dem mindestens
einen ersten Wert und/oder einem zweiten Wert der physikalischen Eigenschaft oder der

Prozessgrofie der Maschine und/oder des Werkstlicks zugewiesen ist, ermittelt.
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Die Ausgestaltung des Verfahrens beschreibt, dass die bestehende Prozedur ermittelt

werden kann, wenn eine Information Uber den Prozess und/oder die Maschine und/oder das

Werkstlick und/oder mindestens ein erster Wert und/oder ein zweiter Wert vorhanden

ist/sind, der/dem/denen ein ldentifizierungskennzeichen zugewiesen ist, das der

bestehenden Prozedur ebenfalls zugewiesen ist, also eine Verknlipfung zu einer

bestehenden Prozedur besteht.

Eine Information Uber den Prozess und/oder die Maschine und/oder das Werkstiick kann

zum Beispiel

ein Hinweis, zum Beispiel ein Warnhinweis, der eine Bedienung der Maschine oder
eine bestimmte Konstruktionsmethode und/oder bestimmte Elemente und/oder
Merkmale und/oder eine Verarbeitung des Werkstiicks betrifft,

ein Hinweis auf einen Lieferanten von Halbzeugen, dessen Halbzeuge eine
besondere Eigenschaft aufweisen,

ein Hinweis auf einen Abnehmer von Werkstiicken, der einen besonderen Anspruch
hinsichtlich der Qualitat der Werkstlicke hat und/oder

eine Chargennummer von Werkstlicken sein.

Der Information tUber den Prozess und/oder die Maschine und/oder das Werkstlick kann

mithilfe eines Identifizierungskennzeichens eine Prozedur zugewiesen sein. In Bezug auf die

genannten Beispiele kann es sich jeweils z.B. um eine Prozedur handeln

zur Beachtung und Umsetzung des Warnhinweises bei einer Durchfiihrung der
Konstruktionsmethode oder im Hinblick auf bestimmte Elemente und/oder Merkmale
des Werkstucks,

zur Beachtung und Umsetzung des Warnhinweises bei der Bedienung der Maschine
und/oder der Verarbeitung des Werkstiicks,

zur Einstellung einer Maschine im Verarbeitungsprozess, durch die die besondere
Eigenschaft der Halbzeuge beriicksichtigt wird,

zur Erflllung des besonderen Anspruchs hinsichtlich der Qualitat der Werkstiicke
oder

zur Planung und Durchfiihrung einer Riickrufaktion der Werkstiicke, die die

Chargennummer haben.

Die beschriebene Ausfuhrungsform ist vorteilhaft, weil sie ein einfaches Verknlpfen

zwischen einer Information Uber die Konstruktionsmethode, den Prozess und/oder die

Maschine und/oder das Werkstlick und einer bestehenden Prozedur, das sowohl manuell als
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auch automatisch geschehen kann, ermdglicht. Eine geeignete Prozedur kann so im Falle

eines Qualitatsmangels schnell und effizient ermittelt werden.

Gemal einer Ausgestaltung des Verfahrens wird eine weitere Prozedur anhand eines ihr
zugewiesenen ldentifizierungskennzeichens, das ebenfalls der ermittelten Prozedur und/oder
einer geanderten Prozedur, die durch eine Abanderung der ermittelten Prozedur entstanden
ist, und/oder mindestens einer Information Uber den Prozess und/oder die Maschine
und/oder das Werkstlick und/oder dem mindestens einen ersten Wert und/oder einem
weiteren Wert der physikalischen Eigenschaft oder der Prozessgrofie der Maschine und/oder
des Werkstilicks zugewiesen ist, ausgewahlt und mindestens einem Teilnehmer der

Teilnehmergruppe zur Verfligung gestellt.

Die weitere Prozedur kann hierbei in der Datenbank befindlich sein und insbesondere im
Hinblick auf einen bestehenden Anlass fiir eine Einleitung einer Prozedur zur
Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung ausgewahlt werden. Die weitere
Prozedur kann eine Alternative zu der ermittelten Prozedur und/oder der geanderten

Prozedur sein.

Zum Beispiel kann aufgrund einer Information, die besagt, dass an der Maschine Fehler, z.B.
eine Zeituberschreitung im Reflow-Lotverfahren aufgetreten ist, wobei die Information zum
Beispiel in Form eines Werts in der Datenbank vorliegt und der das
Identifizierungskennzeichen ,Zeitliberschreitung Reflow-Lotverfahren an der Maschine®
zugewiesen ist, kann zum Beispiel eine bestehende Prozedur ermittelt und zur Verfligung
gestellt werden. Es kann sich bei der ermittelten Prozedur um eine Prozedur handeln, die

vorschlagt, im Reflow-Ofen eine andere Zeitvorgabe auszuwahlen.

Das ldentifizierungskennzeichen kann nun dazu genutzt werden, die weitere Prozedur
auszuwahlen. Sie kann dann dem mindestens einen Teilnehmer ebenfalls zur Verfigung
gestellt werden. Die weitere Prozedur kann zum Beispiel beinhalten, ein Zeitsteuermodul im
Reflow-Ofen auszutauschen. Z.B. kann dann ein Teilnehmer der Teilnehmergruppe
zwischen der ermittelten Prozedur und der weiteren Prozedur wahlen und entscheiden,

welche Prozedur ausgefiihrt wird oder ob beide ausgeflihrt werden.

Der mindestens eine Teilnehmer der Teilnehmergruppe hat die Méoglichkeit, zwischen
verschiedenen Prozeduren zu wahlen, die den gleichen oder einen dhnlichen Sachverhalt,
insbesondere einen gleichen oder dhnlichen Anlass fir eine Einleitung einer Prozedur

betreffen. Alternativ kann der eine Mehrzahl der Prozeduren ausfiihren oder ausfiihren
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lassen. Der Teilnehmer kann alternativ oder zusatzlich die zur Verfiigung gestellten
Prozeduren weiteren ldentifizierungskennzeichen zuordnen und/oder die Prozeduren
kommentieren und/oder bewerten. Er kann weiterhin eine Entscheidung, welche der
Prozeduren ausgefihrt werden soll, anhand bestehender Bewertungen und/oder

Kommentare treffen.

Ausflhrungsbeispiele der Erfindung werden nun unter Bezugnahme auf die beigefiigte

Zeichnung beschrieben. Die einzelnen Figuren der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 einen schematischen Aufbau einer Einrichtung, die dazu ausgestaltet ist, eine
Ausgestaltung des Verfahrens umzusetzen,

Fig. 2 eine schematische Detailansicht von Arbeitsschritten, die in der Datenbank 7 im
Rahmen des in Fig. 1 dargestellten Verfahrens ausgefihrt werden, und

Fig. 3 ein Flussdiagramm einer erfindungsgemalen Ausgestaltung des Verfahrens.

In verschiedenen Ausflihrungsbeispielen werden gleiche Bezugszeichen fiir funktionsgleiche

Einrichtungen und Elemente verwendet.

Fig. 1 zeigt schematisch eine Anordnung mit einem Werkstlck 1, das auf einem Arbeitstisch
einer Maschine 12 angeordnet ist, z.B. eines Koordinatenmessgerats. Die Maschine weist
ein bewegliches Portal 13 auf, von dem ein Werkzeug 14 getragen wird, zum Beispiel ein
Messsensor des Koordinatenmessgerats. Alternativ kann es sich bei der Maschine 2 um
eine Werkzeugmaschine handeln. Die Maschine 2 weist eine Steuer- und
Datenverarbeitungseinrichtung 2b auf, die die Maschine 2 wahrend ihres Betriebs steuert.
Auch aulerhalb des Betriebs der Maschine 2 kann die Steuer- und

Datenverarbeitungseinrichtung 2b Daten verarbeiten, senden und/oder empfangen.

Ferner weist die Anordnung eine Empfangseinrichtung 3 auf, die Uber eine
Datenubertragungsverbindung mit der Steuer- und Datenverarbeitungseinrichtung 2b
verbunden ist. Die Empfangseinrichtung 3 ist mit einer Rechen- und Speichereinheit 4 eines
Computernetzwerks verbunden, so dass die Rechen- und Speichereinheit 4 von der
Empfangseinrichtung 3 empfangene Daten zu der Rechen- und Speichereinheit 4 Gbertragen
kann. Bei der Empfangseinrichtung 3 handelt es sich zum Beispiel um einen Computer oder
um eine Daten-Kommunikationsschnittstelle. Im Folgenden wird davon ausgegangen, dass
die Maschine 2 einen Prozess der Vermessung und/oder Verarbeitung und/oder Bearbeitung
des Werkstiicks 1 durchfiihrt. Insbesondere kann die Maschine 2 Bestandteil einer

Fertigungslinie sein, zum Fertigen (d.h. Herstellen und/oder Bearbeiten) einer Vielzahl von
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Werkstlicken insbesondere gleicher Art. Ferner wird davon ausgegangen, dass ein erster
Wert einer physikalischen Eigenschaft oder einer Prozessgrofie der Maschine 2 und/oder

des Werkstiicks 1 ermittelt wird oder vorliegt.

Im Folgenden wird ein konkretes Ausflihrungsbeispiel der Rechen- und Speichereinheit 4
beschrieben, die jedoch auch anders ausgestaltet sein kann. Insbesondere kénnen einzelne
oder alle der im Folgenden beschriebenen Einrichtungen der Rechen- und Speichereinheit 4
Uber verschiedene Rechen-und/oder Speichereinheiten des Computernetzwerks verteilt sein.
In dem in Fig. 1 dargestellten Ausflihrungsbeispiel weist die Rechen- und Speichereinheit 4

eine Mehrzahl von Einrichtungen auf:

Eine Auswertungseinrichtung 4a ist mit der Empfangseinrichtung 3 verbunden und ist
ausgestaltet, den mindestens einen ersten Wert der physikalischen Eigenschaft oder der
Prozessgrofie der Maschine 2 und/oder des Werkstlicks 1 auszuwerten und einen Anlass flr
eine Einleitung einer Prozedur zur Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung
festzustellen. Ferner ist die Auswertungseinrichtung 4a mit einer Datenbank 7 der Rechen-
und Speichereinheit 4 verbunden, und zwar sowohl zum Speichern von Daten in der

Datenbank 7 als auch zum Abrufen von Daten aus der Datenbank 7.

Ein Signalausgang der Auswertungseinrichtung 4a ist mit einer Auswahleinrichtung 4b
verbunden, die ausgestaltet ist, Teilnehmer des Computernetzwerks auszuwahlen und zwar
anhand einer bestehenden Zuordnung von in der Datenbank 7 gespeicherten Informationen
Uber den Prozess, die Maschine 2 und/oder das Werkstlick 1 zu den Teilnehmern. Die
Auswahleinrichtung ist zumindest zum Abrufen von Daten aus der Datenbank 7 mit dieser

verbunden.

Ein Signalausgang der Auswahleinrichtung 4b ist mit einer Einbindungseinrichtung 4c
verbunden, die ausgestaltet ist, ausgewahlte Teilnehmer in eine Teilnehmergruppe des
Computernetzwerks einzubinden, die Teilnehmergruppe in der Datenbank 7 zu definieren
und die ausgewahlten Teilnehmer zu benachrichtigen. Die Auswertungseinrichtung 4c ist
daher zumindest zum Speichern von Daten in der Datenbank 7 mit dieser verbunden. Ferner
ist ein Signalausgang der Auswertungseinrichtung 4c mit einer Benachrichtigungseinrichtung

4e der Rechen- und Speichereinheit 4 verbunden.

Aulkerdem weist die Rechen- und Speichereinheit 4 eine Ermittlungseinrichtung 4d auf, die
ausgestaltet ist, eine bestehende Prozedur zur Qualitatssicherung und/oder

Qualitatsverbesserung aus den Informationen liber den Prozess, die Maschine 2 und/oder
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das Werkstick 1 zu ermitteln. Die Ermittlungseinrichtung 4d ist zumindest zum Abrufen von

Daten aus der Datenbank 7 mit dieser verbunden.

Die Benachrichtigungseinrichtung 4e ist ausgestaltet, die ermittelte Prozedur zur Verfigung
zu stellen und eine Mitteilung an die Teilnehmer der Teilnehmergruppe mit einem Hinweis
auf die ermittelte Prozedur und/oder mit Inhalten der ermittelten Prozedur und/oder
Ergebnissen einer Anwendung der ermittelten Prozedur zu versenden. Hierzu weist die
Benachrichtigungseinrichtung 4e einen Signalausgang auf, Uber den die jeweilige Mitteilung

versendet werden kann.

Anders als Fig. 1 dargestellt ist kann die Benachrichtigungseinrichtung insbesondere zum
Empfangen von Daten beziglich der ermittelten Prozedur direkt mit der Datenbank 7
und/oder mit der Ermittlungseinrichtung 4d verbunden sein. Die Rechen- und Speichereinheit

4 kann durch einen Computer, insbesondere einen Netzwerkserver, realisiert sein.

Ferner sind unten in Fig. 1 schematisch mehrere Clients 5a, 5b, 5¢ und mehrere (z.B.
menschliche) Teilnehmer 6a, 6b, 6¢ einer Teilnehmer-Gruppe G dargestellt. Insbesondere
kann jeder der Teilnehmer 6a, 6b, 6¢ einen der Clients 5a, 5b, 5¢ nutzen. Jeder der Clients
5a, 5b, 5¢ kann auf einem separaten Computer des Computernetzwerks ausgeflihrt werden.
Die Clients 5a, 5b, 5¢ sind mit der Rechen- und Speichereinheit 4 zumindest zum Empfang

von Daten verbunden.

Im Folgenden wird ein Ausfuhrungsbeispiel fir einen Betrieb der in Fig. 1 dargestellten
Anordnung und somit auch fiir das erfindungsgemale Verfahren beschrieben. Fig. 2 zeigt
dabei Arbeitsschritte, die in der Datenbank 7 ausgefihrt werden, in einer Detailansicht und

stellt schematisch Vorgange dar, die in der Datenbank 7 ausgefiihrt werden.

Das Werkstlick 1 befindet sich auf dem Arbeitstisch der Maschine 12 und wird von der
Maschine 2 vermessen. Dabei steuert die Steuer- und Datenverarbeitungseinrichtung 2b die
Maschine 2 und verarbeitet erhaltene Messwerte MW, wobei die Messwerte MW
insbesondere in Koordinatenangaben von Oberflachenpunkten des Werkstlicks 1 bestehen.
Die Steuer- und Datenverarbeitungseinrichtung 2b kann daraus aber auch Werte von
abgeleiteten Grolien wie Langenmalie erzeugen, die auch als Messwerte aufgefasst
werden. Zumindest ein Teil der Messwerte MW wird durch die Steuer- und
Datenverarbeitungseinrichtung 2b an die Empfangseinrichtung 3 tibermittelt. Die

Empfangseinrichtung 3 empfangt die Messwerte MW und leitet sie weiter in die Rechen- und
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Speichereinheit 4. Insbesondere gehodrt dazu ein erster Wert 7a, der zum Beispiel ein Wert

eines Langenmalles ist.

Innerhalb der Rechen- und Speichereinheit 4 empfangt die Auswertungseinrichtung 4a den
ersten Wert 7a und optional weitere Messwerte MW. In der Auswertungseinrichtung 4a wird
festgestellt, dass der erste Wert 7a ein Qualitatskriterium 7b nicht erfiillt. Z. B. fordert das
Qualitatskriterium 7b, dass der erste Wert 7a einen Schwellwert nicht liberschreitet. Das
Qualitatskriterium 7b wird von der Auswertungseinrichtung 4a aus der Datenbank 7
abgerufen. Da das Qualitatskriterium 7b durch den ersten Wert 7a nicht eingehalten wird,
stellt die Auswertungseinrichtung 4a einen Anlass A fir eine Einleitung einer Prozedur zur
Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung fest. Weiterhin tibermittelt die
Auswertungseinrichtung 4a den ersten Wert 7a an die Datenbank 7 zum Speichern. Ferner
gibt die Auswertungseinrichtung 4a ein Signal an die Auswabhleinrichtung 4b aus, mit dem

diese daruber informiert wird, dass der Anlass festgestellt wurde.

Aufgrund des Anlasses A wird in der Auswahleinrichtung 4b eine Mehrzahl M an
Teilnehmern des Computernetzwerks ausgewahlt, die anhand einer bestehenden
Zuordnung, die in Fig. 2 ersichtlich ist und innerhalb der Datenbank 7 hinterlegt ist, definiert
wird. Die Auswahleinrichtung 4b gibt nun ein Signal an die Einbindungseinrichtung 4c aus,
von der anhand der Mehrzahl M an Teilnehmern des Computernetzwerks eine Teilnehmer-
Gruppe G in der Datenbank 7 definiert wird. Die Gruppe G kann, muss aber nicht alle
Teilnehmer der Mehrzahl M an Teilnehmern enthalten. Die Ermittlungseinrichtung 4c¢
Ubersendet weiterhin eine Benachrichtigung, die zum Beispiel die Gruppe G enthalt, an die

Teilnehmer 6a, 6b, 6¢ der Gruppe G.

Die Ermittlungseinrichtung 4d ermittelt mithilfe der Datenbank 7 eine bestehende Prozedur
P1 zur Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung, wobei hierfiir, wie in Fig. 2
gezeigt wird, der erste Wert 7a, das Kriterium 7b und ein |dentifikationskennzeichen 7c¢, das
sowohl dem Kriterium 7b als auch der ermittelten Prozedur P1 in der Datenbank 7
zugewiesen ist, verwendet werden. Das Kriterium 7b fiihrt somit (iber die von dem

Identifizierungskennzeichen hergestellte Zuordnung zu der Prozedur P1.

Die Benachrichtigungseinrichtung 4e stellt den Teilnehmern 6a, 6b, 6¢ der Gruppe G die
ermittelte Prozedur P1 zur Verflgung, in Form einer Mitteilung mit einem Hinweis auf die
ermittelte Prozedur P1 und/oder mit Inhalten der ermittelten Prozedur P1. Die Teilnehmer 6a,
6b, 6¢ erhalten sowohl die Mitteilung mit einem Hinweis auf die ermittelte Prozedur P1

und/oder mit Inhalten der ermittelten Prozedur P1 als auch die Benachrichtigung, die die
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Ermittlungseinrichtung 4c sendet, zum Beispiel an Clients 5a, 5b, 5c, wobei die Clients 5a,
5b, 5¢ jeweils zum Beispiel ein Programm auf einem Computer oder Tablets oder
Smartphone oder Terminal sein kénnen. Insbesondere kann das Geréat, auf dem der Client
5a, bb, 5¢ ablauft, jeweils eine Anzeigevorrichtung besitzen, zum Beispiel einen Monitor oder
ein Display. Sowohl die Mitteilung mit einem Hinweis auf die ermittelte Prozedur P1 und/oder
mit Inhalten der ermittelten Prozedur P1, die die Benachrichtigungseinrichtung 4e versendet,
als auch die Benachrichtigung, die die Ermittlungseinrichtung 4c sendet, kdnnen in einer
einzigen Benachrichtigung zusammengefasst sein. Die Teilnehmer 6a, 6b, 6¢ kdnnen nach
Erhalt der Mitteilung mit einem Hinweis auf die ermittelte Prozedur P1 und/oder mit Inhalten
der ermittelten Prozedur P1 sowie der Benachrichtigung, die die Ermittlungseinrichtung 4c

sendet, eine Ausfiihrung der Prozedur P1 initiieren und/oder durchflihren.

In Fig. 2 ist im oberen linken Bereich in der ersten Zeile der erste Wert 7a (hier ,5,4 cm®)
dargestellt, der von der Auswertungseinrichtung 4a an die Datenbank 7 (ibermittelt wird.
Rechts daneben ist das Qualitatskriterium 7b (hier ,< 5,3 cm®) dargestellt, das zum Zwecke

einer Anwendung auf den ersten Wert 7a an die Auswertungseinrichtung 4a tbermittelt wird.

In der zweiten Zeile in Fig. 2 ist links nochmals das Qualitatskriterium 7b dargestellt und
rechts daneben ein Identifizierungskennzeichen 7¢, das z.B. aus der Kombination an
Schlagworten ,Lange Gberschritten® besteht. Es kénnte alternativ aus einer langeren
Kombination von Schlagworten bestehen, die noch besser auf den Anlass hinweisen, der
festgestellt wurde, zum Beispiel: ,Lange einer Sicke eines linken Kotflligels ist Gberschritten®.
Das Werkstlck 1 ist in diesem Fall ein Kotfligel. Das Identifizierungskennzeichen 7¢ ist dem
Qualitatskriterium 7b zugewiesen. Die Kombination an Schlagworten ,Lange berschritten”
kann in der Datenbank 7 gespeichert sein und Uber eine Datenbanksuche mittels Suchbegriff

auffindbar sein.

In der dritten Zeile in Fig. 2 ist links das Identifizierungskennzeichen 7c dargestellt und rechts
daneben ein Verweis auf die ermittelte Prozedur P1. Das |dentifizierungskennzeichen 7c¢ ist
also in der Datenbank ebenfalls der ermittelten Prozedur P1 und/oder dem Verweis auf die
ermittelte Prozedur P1 zugeordnet. Die ermittelte Prozedur P1 (oder ein Hinweis darauf) wird

aus der Datenbank 7 der Ermittlungseinrichtung 4d Gbermittelt.

In der vierten Zeile in Fig. 2 ist links nochmals die ermittelte Prozedur P1 dargestellt. In der
Datenbank 7 ist eine Zuordnung der Teilnehmer 6a, 6b, 6¢ zu der Prozedur P1 vorhanden,
die an die Auswahleinrichtung 4b Ubermittelt wird. Die Zuordnung kann zum Beispiel mittels

eines weiteren, nicht dargestellten Identifikationskennzeichens vorgenommen sein.
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Von der Auswahleinrichtung 4b erfolgt, wie in Fig. 1 zu erkennen ist, eine Ubermittiung der
Mehrzahl M an Teilnehmern des Computernetzwerks an die Einbindungseinrichtung 4c,
woraufhin in der Einbindungseinrichtung 4c¢ eine Definition der Gruppe G erfolgt. Die Gruppe
G kann dann in der Datenbank 7, wie in der funften Zeile in Fig. 2 angedeutet ist, hinterlegt
werden, zum Beispiel in Form einer durch einen Datenbankeintrag gespeicherten Gruppe
GS.

Der gespeicherten Gruppe GS kann in der Datenbank 7, wie in der sechsten Zeile von Fig. 2
dargestellt ist, ebenso das ldentifizierungskennzeichen 7¢ zugewiesen werden. Hierdurch
wird ein Bezug der gespeicherten Gruppe GS bei einem zukiinftigen Anlass fiir eine
Einleitung einer Prozedur zur Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung, bei dem
sich ein Zusammenhang zu dem Identifizierungskennzeichen 7c¢ zeigt, mithilfe des

Identifizierungskennzeichens 7c in der Datenbank 7 ermittelbar.

Fig. 3 zeigt ein Flussdiagramm einer weiteren Ausfliihrungsform des Verfahrens. In Schritt S1
wird ein erster Wert 7a einer Prozessgrofde einer Maschine 2 empfangen. Es kann sich hier
zum Beispiel um eine Angabe handeln, dass zu einem bestimmten Zeitpunkt bei der
Verarbeitung eines Werkstlicks 1 ein Schweildstrom der Maschine 2, die ein Schweiliroboter
sein kann, ausgeschaltet war. Im folgenden Schritt S2 wird der erste Wert 7a ausgewertet.
Das heifdt zum Beispiel, dass er mit einem Qualitatskriterium 7b abgeglichen wird. Das
Qualitatskriterium 7b kann lauten, dass der Schweifstrom zu dem bestimmten Zeitpunkt
angeschaltet sein muss. Das Qualitatskriterium 7b wird also durch den ersten Wert 7a
verletzt. Dadurch wird in Schritt S3a, der auf Schritt S2 folgt, die Feststellung eines Anlasses
A2 flir eine Einleitung einer Prozedur zur Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung
ausgeldst. Die Feststellung kann automatisch durch das Computernetzwerk, insbesondere
durch eine Auswertungseinrichtung 4a (siehe Fig. 1), oder manuell durch einen Teilnehmer
des Computernetzwerks durchgefiihrt werden. In Schritt S3x, der ebenfalls auf Schritt S2
folgt, wird insbesondere parallel zu Schritt S3a zumindest eine Mitteilung Uber den Anlass A2
ausgegeben, und zwar an einen menschlichen Teilnehmer 6x des Computernetzwerk und an
einen nicht-menschlichen Teilnehmer des Computernetzwerks, zum Beispiel eine

Protokollierungseinheit 6y, die als separater Computer ausgestaltet sein kann.

In Schritt S4a, der auf Schritt S3a folgt, werden Teilnehmer des Computernetzwerks
ausgewahlt, die zum Beispiel an der Ausfliihrung und/oder Veranderung einer Prozedur zur
Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung im Hinblick auf den Anlass A2 mitwirken

kénnen, z.B. weil sie in Bezug auf die Prozedur kompetent sind. In Schritt S4b erfolgt eine
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Abfrage in der Datenbank 7 um Teilnehmer des Computernetzwerks auszuwahlen. Schritt
S4b wird vor Schritt S4a ausgefihrt und die Auswahl wird bei Schritt S4a berlcksichtigt. In
Schritt S4c¢, der auf Schritt S4a folgt, wird den Teilnehmern in der Datenbank ein
Identifizierungskennzeichen 8 zugewiesen. In Schritt S5a, der auf Schritt S5a folgt, werden
Teilnehmer 6a, 6b, 6¢ des Computernetzwerks in eine Gruppe G2 eingebunden, d.h. die
Teilnehmer werden Mitglieder der Gruppe G2. In Schritt S5b, der auf Schritt S5a folgt,
werden Daten der Gruppe G2 insbesondere mit Informationen iiber die Teilnehmer 6a, 6b,
6¢ der Gruppe G2 in der Datenbank 7 gespeichert. In Schritt S5x, der auf Schritt S5b folgt,
wird zumindest an einen Teilnehmer 6x des Computernetzwerks eine Mitteilung mit

Informationen lber die Gruppe G2 versendet.

Im Schritt S6, der auf Schritt S5a folgt, erfolgt eine Benachrichtigung an die Teilnehmer 6a,
6b, 6¢ der Gruppe G2. Die Benachrichtigung kann insbesondere eine Information (iber die
Gruppe G2, zum Beispiel eine Information Uber das Datum und die Uhrzeit der Einbindung
der Teilnehmer 6a, 6b, 6¢ und/oder Informationen lber alle Mitglieder der Gruppe G2
enthalten, zum Beispiel Namen und/oder Bezeichnungen der Teilnehmer 6a, 6b, 6¢. In
Schritt S7a, der auf Schritt S6 folgt, erfolgt eine Ermittlung einer bestehenden Prozedur P2
zur Qualitatssicherung und/oder zur Qualitéatsverbesserung. Zur Ermittlung der bestehenden
Prozedur P2 erfolgt in Schritt S7b eine Abfrage in der Datenbank 7. Schritt S7b wird vor
Schritt S7a ausgefiihrt und ein Ergebnis der Abfrage in Schritt S7b wird in Schritt S7a
berticksichtigt. Die Abfrage ergibt, dass die ermittelte Prozedur P2 im Hinblick auf den
Anlass A2 zur Qualitatssicherung und/oder Qualitatsverbesserung geeignet ist. Die Prozedur
P2 kann zum Beispiel umfassen, Sicherungen der Maschine 2 zu liberprifen. Der ermittelten
Prozedur P2 wird in Schritt S7c¢, der nach Schritt S7a unter Berlicksichtigung der in Schritt
S7a ermittelten Prozedur ausgefiihrt wird, das Identifizierungskennzeichen 8 zugewiesen,

das bereits den Teilnehmern 6a, 6b, 6¢ der Gruppe G2 in Schritt S4¢ zugewiesen worden ist.

In Schritt S8a, der auf Schritt S7a folgt, wird den Teilnehmern 6a, 6b, 6¢ der Gruppe G2 die
ermittelte Prozedur P2 zur Verfligung gestellt. Zum Beispiel wird die ermittelte Prozedur P2
im Computernetzwerk fiir die Teilnehmer 6a, 6b, 6¢ der Gruppe G2 zum Abruf hinterlegt. Der
Abruf wird den Teilnehmern 6a, 6b, 6¢ der Gruppe G2 ermdglicht, indem in Schritt S8b die
Teilnehmer 6a, 6b, 6¢ in Bezug auf die ermittelte Prozedur P2 benachrichtigt werden, zum
Beispiel in Form einer Mitteilung, die an die Teilnehmer 6a, 6b, 6¢ der Gruppe G2 gesendet
wird. Der Schritt S8b wird nach Schritt S8a ausgefihrt. Die Mitteilung enthalt zum Beispiel
einen Verweis auf die ermittelte Prozedur P2. Die Mitteilung kann den Verweis insbesondere

in Form eines Links enthalten. Alternativ oder zusatzlich kann die Mitteilung die Prozedur P2
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oder mindestens einen Auszug der Prozedur P2 selbst enthalten, zum Beispiel in Form eines

Anhangs.

In Schritt S9b, der nach Schritt S8a ausgeflihrt wird, erfolgt eine Bewertung der Prozedur P2,
zum Beispiel durch einen Teilnehmer 6a, 6b, 6¢ der Gruppe G2. Eine negative Bewertung
der Prozedur P2 kann ein Grund dafiir sein, dass der auf Schritt S8a folgende Schritt S9a
durchgeflhrt wird. In diesem Fall wird der Schritt S9b vor dem Schritt S9a durchgefihrt.

In Schritt S9a, der auf Schritt S8a folgt, erfolgt eine Anderung der Prozedur P2. Die
Anderung der Prozedur P2 kann eine Verbesserung und/oder eine Ergéanzung der Prozedur
P2 umfassen. Die Prozedur P2 kann, wie bereits erwahnt, umfassen, Sicherungen der
Maschine 2 zu (iberpriifen. Die Anderung kann umfassen, ein Steuergerat der Maschine 2 zu

tberpriifen.

In Schritt S9x, der nach Schritt S9a ausgefiihrt wird, erfolgt eine Mitteilung tber die
Bewertung der Prozedur P2 an den menschlichen Teilnehmer 6x des Computernetzwerk und

an die Protokollierungseinheit 6y.

In Schritt S9¢, der auf Schritt S9a folgt, erfolgt eine Festlegung einer gednderten Prozedur
P3, zum Beispiel durch einen Teilnehmer 6a, 6b, 6¢ der Gruppe G2. Die geanderte Prozedur
P3 umfasst gegenilber der Prozedur P2 einen zusatzlichen Arbeitsschritt, der der Prozedur
P2 hinzugeflugt wird, um die geanderte Prozedur P3 festzulegen. Der Arbeitsschritt kann zum
Beispiel eine Uberpriifung des Steuergerits der Maschine 2 umfassen. In Schritt S9d, der
nach Schritt S9c¢ ausgefiihrt wird, wird die Prozedur P3 in der Datenbank 7 gespeichert und
in Schritt S9e, der auch nach Schritt S9¢ ausgefiihrt wird, wird der Prozedur P3 das

Identifizierungskennzeichen 8 zugewiesen.

In Schritt S10, der auf Schritt S9c¢ folgt, wird die gednderte Prozedur P3 den Teilnehmern 6a,
6b, 6¢ der Gruppe G2 zur Verfligung gestellt, wobei Schritt S10 das Versenden einer

Mitteilung an die Teilnehmer 6a, 6b, 6¢ der Gruppe G2 umfassen oder auslésen kann.

In Schritt S11, der auf Schritt S10 folgt, wird die gednderte Prozedur P3 an der Maschine 2
ausgefiihrt, zum Beispiel durch einen Teilnehmer 6a, 6b, 6¢ der Gruppe G2. In Schritt S12a,
der nach Schritt 11 folgt, erfolgt eine Bewertung und eine Kommentierung der Ausfiuhrung
der Prozedur, zum Bespiel durch einen Teilnehmer 6a, 6b, 6¢ der Gruppe G2, wobei die
Kommentierung zum Beispiel durchgefiihrte Arbeiten, Schwierigkeiten und/oder gewonnene

Erfahrungen bei der Durchfiihrung der Arbeiten und ein Resultat der Arbeiten enthalten
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kann. Die Bewertung kann eine subjektive Bewertung der Prozedur P3 anhand einer
Bewertungsskala sein. In Schritt S12x, der nach Schritt $12 ausgefihrt wird, erfolgt eine
Mitteilung Uber die Bewertung und die Kommentierung an den menschlichen Teilnehmer 6x

des Computernetzwerks und an die Protokollierungseinheit 6y.

Der menschliche Teilnehmer 6x des Computernetzwerks erhalt im Zuge des in Fig. 3
gezeigten Verfahrens verschiedene Informationen, ahnlich einem Abonnement von
Informationen, die das Verfahren betreffen. Er ist somit wahrend des Verfahrens tber den
aktuellen Stand des Verfahrens informiert. Zur spateren Information Uber die beschriebene
Durchflihrung des Verfahrens kann es fiir Teilnehmer des Computernetzwerks mdglich sein,
ein Protokoll der Protokollierungseinheit 6y einzusehen, das zum Beispiel in der Datenbank

gespeichert worden ist.
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Bezugszeichenliste:

1 Werkstiick

12 Arbeitstisch der Maschine

13 bewegliches Portal

14 Werkzeug

2 Maschine

2b Steuer- und Datenverarbeitungseinrichtung

Empfangseinrichtung

Rechen- und Speichereinheit

4a Auswertungseinrichtung

4b Auswahleinrichtung

4c Einbindungseinrichtung

4d Ermittlungseinrichtung

4e Benachrichtigungseinrichtung

5a, 5b, 5¢ Clients
6a, 6b, 6¢C Teilnehmer

6X menschlicher Teilnehmer des Computernetzwerks
oy Protokollierungseinheit

7 Datenbank

7a erster Wert

7b Qualitatskriterium

7c Identifizierungskennzeichen
8 Identifizierungskennzeichen
A Anlass

A2 Anlass

G Gruppe

G2 Gruppe

GS gespeicherte Gruppe

M Mehrzahl an Teilnehmern
MW Messwerte

P1 ermittelte Prozedur

P2 ermittelte Prozedur

P3 geadnderte Prozedur
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Qualitatssicherung und/oder zur Qualitatsverbesserung bei einem
Prozess einer Vermessung und/oder Verarbeitung und/oder Bearbeitung von
Werkstlicken (1) durch mindestens eine Maschine (2), das unter Nutzung eines
Computernetzwerks ausgefuhrt wird und das folgende Schritte aufweist:

- Empfangen mindestens eines ersten Werts (7a) einer physikalischen Eigenschaft
oder einer Prozessgrofie der mindestens einen Maschine (2) und/oder eines
Werkstlicks (1);

- Auswerten des mindestens einen ersten Werts (7a) und Feststellen eines
Anlasses (A; A2) fiir eine Einleitung einer Prozedur (P1) zur Qualitatssicherung
und/oder Qualitatsverbesserung,

- Auswahlen von Teilnehmern (6a, 6b, 6¢) des Computernetzwerks anhand einer
bestehenden Zuordnung von in einer Datenbank (7) gespeicherten Informationen
Uber den Prozess, die mindestens eine Maschine (2) und/oder das Werkstlick (1)
zu den Teilnehmern (6a, 6b, 6¢),

- Einbinden der ausgewahlten Teilnehmer (6a, 6b, 6¢) in eine Teilnehmergruppe
(G; G2) des Computernetzwerks, Definieren der Teilnehmergruppe (G; G2) in der
Datenbank (7) und Benachrichtigen der ausgewahlten Teilnehmer (6a, 6b, 6¢),

- Ermitteln einer bestehenden Prozedur (P1; P2) zur Qualitatssicherung und/oder
Qualitatsverbesserung aus den Informationen lber den Prozess, die mindestens
eine Maschine (2) und/oder das Werkstick (1),

- zur Verfigung stellen der ermittelten Prozedur (P1; P2) und Versenden einer
Mitteilung an die Teilnehmer (6a, 6b, 6¢) der Teilnehmergruppe (G; G2) mit
einem Hinweis auf die ermittelte Prozedur (P1; P2) und/oder mit Inhalten der
ermittelten Prozedur (P1; P2) und/oder Ergebnissen einer Anwendung der
ermittelten Prozedur (P1; P2).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
Identifizierungskennzeichen (7¢, 8) der ermittelten Prozedur (P1; P2) und zumindest
einem Teil der gespeicherten Informationen Uber den Prozess und/oder die Maschine

(2) und/oder das Werkstiick (1) zugewiesen wird.

3.  Verfahren nach einem der Anspriiche 1-2, dadurch gekennzeichnet, dass die ermittelte
Prozedur (P1; P2) geandert wird, als geanderte Prozedur (P3) definiert wird und der
geanderten Prozedur (P3) mindestens ein |dentifizierungskennzeichen (7¢, 8), das der

ermittelten Prozedur (P1; P2) zugewiesen ist, zugewiesen wird.
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Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass eine Mitteilung an
mindestens einen Teilnehmer (6a, 6b, 6¢, 6x, 6y) des Computernetzwerks versendet
wird mit einem Hinweis auf die geanderte Prozedur (P3) und/oder mit Inhalten der
geadnderten Prozedur (P3) und/oder Ergebnissen einer Anwendung der geanderten
Prozedur (P3).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch gekennzeichnet, dass die Maschine

(2) nach Feststellen des Anlasses (A; A2) fur die Einleitung einer Prozedur eine

zusatzliche Information lber den Prozess und/oder die Maschine (2) und/oder das

Werksttick (1) erfasst und

- die zusatzliche Information einem Teilnehmer (6a, 6b, 6¢, 6x, 6y) des
Computernetzwerks zur Verfugung gestellt wird

- mindestens ein Identifizierungskennzeichen (7c, 8) der zusatzlichen Information
zugewiesen wird und/oder

- die zusatzliche Information in der ermittelten Prozedur (P1; P2) oder in einer
geadnderten Prozedur (P3), die durch eine Abanderung der ermittelten Prozedur
(P1; P2) entstanden ist, bericksichtigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-5, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
einem Teilnehmer (6a, 6b, 6¢, 6x, 6y) des Computernetzwerks wiederholt
Informationen Uber den Prozess und/oder die Maschine (2) und/oder das Werkstlick
(1) und/oder die ermittelte Prozedur (P1; P2) und/oder eine geanderte Prozedur (P3),
die durch eine Abanderung der ermittelten Prozedur (P1; P2) entstanden ist, zur

Verfigung gestellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-6, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
einem Teilnehmer (6a, 6b, 6¢, 6x, 6y) des Computernetzwerks nach einem
vordefinierten Kriterium gefilterte und/oder ausgewahlte Informationen tber den
Prozess und/oder die Maschine (2) und/oder das Werkstiick (1) und/oder die ermittelte
Prozedur (P1; P2) und/oder eine geanderte Prozedur (P3), die durch eine Abanderung

der ermittelten Prozedur (P1; P2) entstanden ist, zur Verfiugung gestellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-7, dadurch gekennzeichnet, dass dem
mindestens einen ersten Wert (7a) der physikalischen Eigenschaft oder der
Prozessgrolie der Maschine (2) und/oder des Werkstiicks (1) und/oder einem zweiten

Wert der physikalischen Eigenschaft oder der Prozessgrofie der Maschine (2) und/oder
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einer Maschine gleichen Typs und/oder des Werkstiicks (2) und/oder eines Werkstiicks
gleicher Art und der bestehenden Prozedur (P1; P2) oder einer gednderten Prozedur
(P3), die durch eine Abanderung der ermittelten Prozedur (P1; P2) entstanden ist, ein
Identifizierungskennzeichen (7¢, 8) zugewiesen wird und wenn der erste (7a) und/oder
zweite Wert, dem das Identifizierungskennzeichen (7¢, 8) zugewiesen ist, auftritt, oder
wenn ein gemal einem vordefinierten Kriterium (7b) ahnlicher Wert auftritt, anhand des
einen Identifizierungskennzeichens (7¢, 8) die bestehende Prozedur (P1; P2) oder die

geadnderte Prozedur (P3) ermittelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-8, dadurch gekennzeichnet, dass die
bestehende Prozedur (P1; P2) anhand eines ihr zugewiesenen
Identifizierungskennzeichens (7c¢), das ebenfalls mindestens einer der Informationen
Uber den Prozess und/oder die Maschine (2) und/oder das Werkstlick (1) und/oder
dem mindestens einen ersten Wert (7a) und/oder einem zweiten Wert der
physikalischen Eigenschaft oder der Prozessgrofie (2) der Maschine und/oder des

Werkstlicks (1) zugewiesen ist, ermittelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-9, dadurch gekennzeichnet, dass eine weitere
Prozedur anhand eines ihr zugewiesenen ldentifizierungskennzeichens (7¢), das
ebenfalls der ermittelten Prozedur (P1; P2) und/oder einer geanderten Prozedur (P3),
die durch eine Abanderung der ermittelten Prozedur (P1; P2) entstanden ist, und/oder
mindestens einer Information Uber den Prozess und/oder die Maschine (2) und/oder
das Werkstick (1) und/oder dem mindestens einen ersten Wert (7a) und/oder einem
weiteren Wert der physikalischen Eigenschaft oder der Prozessgrofie der Maschine (2)
und/oder des Werkstiicks (1) zugewiesen ist, ausgewahlt und mindestens einem

Teilnehmer (6a, 6b, 6¢) der Teilnehmergruppe zur Verfligung gestellt wird.
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