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DIGITALE PRUFMERKMALE BESCHLEUNIGEN PLANUNG UND PRODUKTION

Maschinell erfasst

Bei der Erstellung von Arbeitsplanen,
Uberwachungsblattern oder Priifanwei-
sungen miissen Bauteilmerkmale mehr-
fach manuell erfasst werden. Von der Ent-
wicklung bis zur Produktion werden da-
durch samtliche Ablaufe ausgebremst.
Der Getriebehersteller ZF beschleunigte
mittels eines bereichsiibergreifenden
Prozessansatzes und eines Tools von iq’s
Software den Informationsfluss.

Im Jahr 2008 wurde eine Studie zur in-
tegrativen Prozessoptimierung in einem
internen Pilotprojekt der ZF Getriebe
GmbH erfolgreich umgesetzt. Der

Schliissel zum Erfolg war neben dem in-
tegrativen Prozessansatz ein von der iq’s
Software GmbH entwickeltes Tool, mit
dem Merkmale aus der Zeichnung her-
aus automatisch erfasst, eindeutig iden-
tifizierbar gekennzeichnet und visuell
unterstiitzt in den Arbeitsplan iiber-

nommen werden kdonnen

Die ZF Getriebe GmbH Saarbriicken
ist Teil der ZF Friedrichshafen AG, eines
weltweiten Automobilzulieferers in der
Antriebs- und Fahrwerktechnik. Das
Werk Saarbriicken ist auf die Produktion
von Automatikgetrieben spezialisiert und
beschiftigt rund 5 000 Mitarbeiter. Im Be-
reich Qualitit arbeitet das Unternehmen
auf Basis von SAP R/3.

Ziel: Fehler- und Aufwands-
reduzierung

Die Qualititsanforderungen in der Auto-
mobilindustrie sind in den vergangenen
Jahren enorm gestiegen. Dadurch wurden
auch die Prozesse zur Qualititssicherung
immer aufwendiger und komplexer. Die
nahtlose Integration der Bereiche, die di-
rekt und indirekt an den Planungs- und
Wertschopfungsprozessen hingen, wur-
de auch systemtechnisch notwendig. Es

der Zeit, die Fertigungs- und Priif-
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planungsprozesse sowie die Prozesse des
Qualititsbereichs neu zu ordnen und die
unzihligen Prozessschritte zu harmoni-
sieren und transparenter zu gestalten. Auf-
grund dieser Zielsetzung erarbeiteten die
Bereiche Qualitit, Arbeits- und Priifpla-
nung, Fertigung und Informatik gemein-
sam neue Konzepte zur Abbildung einer
integrierten Prozesskette.

Fiir die Erstellung von Arbeitspldnen,
Priifberichten, Uberwachungsblittern
und Regelkarten mussten bislang die Ma-
e der einzelnen Merkmale mehrfach aus
der technischen Zeichnung heraus ma-
nuell erfasst und verwaltet werden. Dies
ist enorm zeit- und damit kostenintensiv,
und dartiber hinaus auch eine potenziell
hohe Fehlerquelle. Zudem werden die
Merkmale bei den einzelnen Prozess-
schritten unterschiedlich dokumentiert,
teils auf Papier, teils in Office-Dokumen-
ten, SAP-Formaten oder im SPC-System.
Eine Kompatibilitit ist nicht gewihrleis-
tet, prozessiibergreifende Auswertungen
sind durch die Systemheterogenitit eben-
falls nur mit hohem Zeitaufwand mog-
lich. Schliefllich bereiten auch Zeich-
nungsinderungen oder Varianten von
Bauteilen Schwierigkeiten, wenn identi-
sche Merkmale mehrmals erfasst werden
miissen, aber nicht unmittelbar als iden-
tisch erkennbar sind.

Voraussetzung: eindeutig
identifizierbare Merkmale

Um die Fertigungs- und Priifplanung ef-
fizienter zu gestalten, entwickelte ZF eine
Projektidee: Aus dem Arbeitsplan, der als
entrales Objekt in SAP R/3 iiber alle
ferkmals- und Prozessinformationen
erfiigt, sollten alle weiteren Applikatio-
en der Prozesskette generiert werden.
Tierfiir war es unerlisslich, die Merkma-
e der Bauteile iiber den gesamten Prozess
hinweg eindeutig identifizierbar zu ma-
chen und in elektronischer Form den An-
wendungen zur Verfiigung zu stellen.
Nach intensiver Marktrecherche kristalli-
sierte sich die iq’s Software GmbH aus Ba-
den-Baden als Anbieter heraus, der die
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hohen Anforderungen dieses Projekts er-
fillte.

Dazu zihlten die aktive Zeichnungs-
einbindung in ein bestehendes CAQ-
System, in diesem Fall SAP R/3, und eine
eindeutige Identifizierbarkeit der Merk-
male auch iiber technische Anderungen
hinweg. Das Softwarehaus erarbeitete in
enger Zusammenarbeit mit der Informa-
tikabteilung der ZF Getriebe GmbH in-
dividuelle Losungen (Bild 1). Nach einer
Planungs- und Realisierungsphase im
Jahr 2005 sowie Pilotprojekten mit ein-
zelnen Teilefamilien kam das neue, inter-
disziplindre System erstmals bei der Se-
rienvorbereitung der neuen Getriebege-
neration 8 HP flichendeckend am Stand-
ort Saarbriicken zum Einsatz. Aktuell
werden weitere Messsysteme eingebun-
den, erginzende Analysen entwickelt und
den Mitarbeitern tiber Schulungen am
Standort vermittelt.

Basis: elektronisch verwertbare
Merkmalsinformationen

Grundbaustein fiir die Neugestaltung des
Produktions- und Priifplanungsprozesses

bei ZF Saarbriicken ist die Ableitung von
Merkmalsinformationen aus der Zeich-
nung bzw. dem Teilemodell. Diese Aufga-
be wird durch das System ,,Erstmuster-
priifbericht der Firmaiq’s itbernommen,
das ein automatisches Einlesen und das
eindeutige Stempeln der Zeichnungs-
merkmale erméglicht. Dauerte beispiels-
weise die Erstellung eines Uberwachungs-
blatts fiir ein Getriebegehiduse mit etwa
3000 Merkmalen friiher zehn bis vierzehn
Tage, so kann der Erstellvorgang der
Merkmale inklusive manueller Ergianzun-
gen weiterer, in der Zeichnung fehlender
Merkmalsinformationen (z. B. die Zuord-
nung zu Konstruktionselementen) auf ein
bis zwei Tage reduziert werden. Im An-
schluss iitbernimmt der Prozessplaner die
fir den Fertigungsschritt relevanten
Merkmale. Merkmale, die fiir die Funk-
tion des Teils oder fiir nachtrégliche Fer-
tigungsschritte relevant sind, werden
besonders als Priifmerkmale gekenn-
zeichnet. Nach diesem Schritt stehen fr
nachfolgende Prozesse simtliche Infor-
mationen aus der Zeichnung, zur Pro-
duktfertigung und Produktions- und Tei-
letiberwachung zur Verfiigung. Die Gene-
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rierung des Uberwachungsblatts erfolgt
direkt aus dem jetzt mit Merkmalsinfor-
mationen vorliegenden Arbeitsplan qua-
si auf Knopfdruck.

Erforderlich: hohe
Mitarbeiterakzeptanz

Fiir den Arbeitsplaner war die Umstellung
der Arbeitsweise am deutlichsten: Bislang
iibernahm er die Merkmale der einzelnen
Arbeitsschritte manuell in die Arbeitspla-
ne oder beschrieb die Fertigungsschritte
mithilfe von Konstruktionselementen
(Bohrung, Zylinder, Fliche etc.). Eine rein
tabellarische oder nur einfach visualisier-
te Losung hatte keine Akzeptanz im Pla-
nungsprozess gefunden. Die iq’s Software
GmbH entwickelte aus diesem Grund in
enger Zusammenarbeit mit dem Informa-
tikbereich von ZF ein speziell auf die Be-
lange der Anwender abgestimmtes Front-
end, eine Pickliste. Diese Liste enthilt
samtliche Merkmale, mit denen ein Kon-
strukteur ein Teil beschreibt. Sie ermog-
licht dem Planer gezielt einzelne Merkma-
le, Merkmalsgruppen zu Konstruktions-
elementen oder speziell gefilterte [>
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Bild 1.

Die erfassten
Zeichnungs-
merkmale sind in
den Prozess ein-

gebunden und in
die Systemland-
schaft integriert.
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Merkmale direkt aus der gestempelten
Zeichnung am Bildschirm zu tiberneh-
men (picken). Zusitzlich werden im
Frontend Informationen aus dem Ar-
beitsplan so visualisiert, dass der Planer
direkt in der Zeichnung erkennen kann,
welche Merkmale in welchem Arbeits-
schritt bearbeitet, gepriift oder vorgehal-
ten werden. Entsprechende Filter- und
Druckfunktionen zu Arbeitsplaninforma-
tionen runden die Funktionspalette die-
ses Frontends ab.

Ergebnis: Prozessoptimierung mit
durchgangigen Daten

Nach Abschluss des Planungsprozesses in
SAP R/3 kénnen nun aus dem Arbeitsplan
heraus sdmtliche Arbeits- und Priifdoku-
mente erstellt werden. Auch Schnittstellen
zur Fertigung und zu den Messsystemen
sind durch die eindeutig identifizierbaren
Merkmale gesichert. Der Datenaustausch
in andere Systeme, wie beispielsweise das
SPC-System erfolgt mittels DFQ-Files, die
aus SAP R/3 heraus generiert werden. So
ist die fertigungsbegleitende Priifung
(mittels SPC) in die neue Systemland-

schaft integriert und erlaubt den effizien-
ten Abgleich zwischen erfassten Messwer-
ten und den aus den Priifvorschriften her-
vorgehenden Sollwerten.
Durch die automatisierte Anlage von ein-
deutig identifizierbaren Merkmalsdaten
iiber das Softwaremodul Erstmusterpriif-
bericht (EMPB) konnen diese in der ge-
samten Prozesskette verwendet werden.
Priifdokumente, die Anlage von Regelkar-
ten im SPC-System, Plausibilisierungen
und Analysen wie das Verfolgen des Ent-
stehungsprozesses eines Merkmals, das
mehrere Vorhaltestufen durchlauft, kon-
nen automatisiert aus dem Arbeitsplan
heraus generiert werden. Zusitzlich steht
die technische Zeichnung immer elektro-
nisch zur Unterstiitzung der Planungsauf-
gaben zur Verfiigung. Der Arbeitsaufwand
in der gesamten Prozesskette konnte dras-
tisch gesenkt, die Fehlerquote auf ein Mi-
nimum reduziert werden. Die neue Trans-
parenz und Durchgingigkeit der Daten
erlaubt komplexe Analysen und umfas-
sende statistische Auswertungen.

Die Verbesserungspotenziale, die
durch die Neugestaltung des Produk-
tions- und Prifplanungsprozesses erzielt
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« direkte Ubernahme der betroffenen
Merkmale in den Arbeitsplan,
Vorhalten

« integrierte Prifplanung

werden, sind so entscheidend, dass das
Projekt im Jahr 2008 im Unternehmens-
bereich Pkw-Antriebstechnik mit einem
ZF-internen Qualititspreis ausgezeichnet
wurde. Dadurch hat das Projektergebnis
auch im Rahmen der im Konzern verfolg-
ten Prozessharmonisierung Interesse ge-

weckt. O
Michael Cuber, Saarbriicken
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