CAQ

VOM ERSTMUSTERPRUFBERICHT ZUM GANZHEITLICHEN CAQ-SYSTEM

Auf dem Weg zum
Qualitatsregelkreis

Im weltweiten Wettbewerb der Automo-
tive-Lieferanten kann sich nur behaup-
ten, wer seine Kunden mit einer Fehler-
quote von nahezu null ppm beliefert.
Das gilt auch fiir einen Hersteller von
Spritzgief3-Bauteilen aus Kunststoff.
Um die hohen Qualitatsstandards trotz
des bestandigen Wachstums halten zu
konnen, hat Fischer sein Qualitatssi-
cherungssystem neu organisiert und
setzt auf das CAQ-System von igs.

Was vor knapp vierzig Jahren als kleiner
Werkzeugbaubetrieb begann, hat sich
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heute zu einem renommierten Zulieferbe-
trieb fiir die Automobil-, Elektronik-, Op-
tik- und Maschinenbau-Branche entwi-
ckelt. Mit rund 200 Mitarbeitern am Fir-
menstandort Sinsheim und einem Jahres-
umsatz von 40 Mio. Euro produziert die
Fischer GmbH hochwertige Spritzgief3-
Bauteile aus Kunststoff. Té4glich verlassen
etwa 2,5 Mio. Einzelteile die Produktions-
hallen und werden weltweit versandt. Da-
bei ist das Ziel stets, eine Fehlerquote von
null ppm zu erreichen. Entscheidend fiir
die tiberdurchschnittliche Qualititsorien-
tierung sind die firmeninterne Werkzeug-

konstruktion und der Formenbau. Da-
durch entstehen passgenaue Losungen
auch fiir komplexe Aufgabenstellungen
und hochste Prizisionsanforderungen.
Fischer ist zertifiziert nach der welt-
weit geltenden Normengruppe ISO
9001:2008 sowie nach den erginzenden
und speziell fiir die Anforderungen der
Automobilindustrie entwickelten Stan-
dards fiir Teilelieferanten ISO TS 16949.
Die steigenden Produktionszahlen, aber
auch die wachsenden Anspriiche der Kun-
den an Produkte und Prozesse fithrten das
Qualititsmanagement an die Grenzen »
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seiner Leistungsfahigkeit. In allen Berei-
chen bestanden Insellsungen, vielfach
wurde noch mit Word- und Excel-Listen
gearbeitet, auf die jeweils nur ein Mitar-
beiter zeitgleich zugreifen konnte. Stamm-
daten fur Erzeugnisse, Kunden und Liefe-
ranten mussten von den verschiedenen
Abteilungen mehrfach erfasst werden.
Das Erstellen von Auswertungen war auf
der Basis von Office-Dokumenten sehr
zeitintensiv. Zusitzlich stieg die Anzahl zu
erstellender FMEAs und der Aufwand fiir
die Pflege der Daten, und das Fehlerrisiko
wurde damit immer hoéher. So entstand
der Wunsch nach einer effizienteren und
zuverldssigeren Abwicklung aller Prozes-
se. Hochste Prioritit bei der Suche nach
einer softwaregestiitzten Losung hatte da-
bei die Vermeidung von Wiederholfeh-
lern. Denn man erkannte, dass der rei-
bungslose Ablauf der Produktion und
letztlich die Kundenzufriedenheit ent-
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scheidend von nahezu fehlerfreien Pro-
zessen abhéngen.

Beinahe alle auf dem Markt angebote-
nen CAQ-Systeme versprachen eine An-
ndherung an dieses Ziel. So wurden nach
einer Sondierungsphase vier Softwarean-
bieter eingeladen, ihre Systeme bei Fischer
zu prasentieren. Die Wahl fiel schliefilich
auf das CAQ-System der iqs Software
GmbH, Biihl. Entscheidend war die Mog-
lichkeit des igs-Systems, durch die Ver-
kniipfung der einzelnen Module einen in-
ternen Qualititsregelkreis zu generieren,
mit dem Wiederholfehler systematisch
und effizient vermieden werden. Den letz-
ten Ausschlag gab der Referenzbesuch bei
der Elero GmbH, einem weltweit fithren-
den Hersteller von elektrischen Antrieben
fiir Sonnenschutzanlagen und Tore, bei
dem ebenfalls das komplette CAQ-System
von igs im Einsatz ist. Hier konnte das
System im laufenden Tagesbetrieb beob-
achtet und zur Zufriedenheit geprift wer-
den.

Vermeidung von Wiederholfehlern
hat Prioritat

Fischer erwarb eine Firmenlizenz der
Software, die den Einsatz aller iqgs-Module
erlaubt. In einem ersten Schritt sollten die
Module Erstmusterpriifbericht, Priifpla-
nung, Fehlermoglichkeits- und -einfluss-
analyse, Qualitdtsvorausplanung (APQP)
und Mafinahmenmanagement eingefiihrt
werden. Die Workshops hierzu fanden in-
house im Unternehmen statt. Dabei war
es sehr hilfreich und effektiv, dass mit rea-
len Produktionsdaten und Abldufen gear-
beitet wurde.

Um die laufenden Prozesse nicht zu
storen, wurde zunichst ein halbes Jahr pa-
rallel mit dem alten und dem neuen Sys-
tem gearbeitet, ehe komplett auf die neuen
igs-Module umgestellt wurde. Zum beste-
henden ERP-System sollte im ersten
Schritt keine Schnittstelle entwickelt wer-
den, da sich bei Fischer aktuell ein neues
ERP-System in der Testphase befindet.
Nach Einfithrung des Systems werden die
Stammdaten automatisiert iiber eine Stan-
dardschnittstelle in das CAQ-System
tibernommen. Auf diesem Weg entfillt
die Mehrfacheingabe der Daten.

Um den spezifischen Anforderungen
von Fischer gerecht zu werden, wurden
von igs einige Sonderprogrammierungen
vorgenommen. Der notwendige Support
konnte dabei schnell und individuell ge-
leistet werden, Fragen im Vorfeld wurden
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hiufig mittels Fernwartung gelost. Auch
die gewiinschten kundenspezifischen Re-
porte wurden umgesetzt.

Wird bei Fischer ein neues Projekt in-
itilert, wird in einem ersten Schritt unter
Verwendung der CAD-Daten die Zeich-
nung mit dem igs-Modul ,,Aktive Zeich-
nungseinbindung® eingelesen und positi-
oniert. Sie bildet die Grundlage fiir alle
weiteren Schritte: Der APQP und der
Priifplan werden erstellt, und der EMPB
wird generiert. Alle erforderlichen und
festgelegten Arbeitsschritte und Aufgaben
werden abteilungsiibergreifend iiber das
Mafinahmenmanagement iiberwacht und
direkt mit den verantwortlichen Mitarbei-
tern iiber E-Mail kommuniziert. Dabei
sind die Teams zur Abwicklung der Maf3-
nahmen genau definiert. Uber Wieder-
vorlage-E-Mails wird an offene Mafinah-
men erinnert, erledigte Aufgaben werden
an das System zuriickgemeldet. So hat je-
der Mitarbeiter aus allen igs-Programmen
heraus jederzeit einen bereichsiibergrei-
fenden Blick auf selbst zu erledigende und
delegierte Aufgaben. Projektleiter kénnen
mit einem Klick die Einhaltung aller Ter-
mine iiberwachen. Die einfache Handha-
bung fiithrte vor allem bei den Mitarbei-
tern der Produktion zu einer hohen Ak-
zeptanz.

Bei der Erstellung der FMEAs und der
Priifplane (sowohl fiir SPC als auch fiir die
Wareneingangs- und -ausgangspriifung)
spart die Ubernahme der Merkmale aus
der Zeichnung viel Zeit. Die grofite Zeit-
ersparnis wird aber tiber die effiziente
Vererbungstechnik des igs-Systems er-
zielt: Eine sogenannte Basis-FMEA bildet
etwa 90 Prozent aller Teile bei Fischer ab
— hieraus werden die FMEAs und Prufpla-
ne weiterer Teile abgeleitet. Auflerdem
koénnen durch die Einbindung von Bau-
steinen teilespezifische Anderungen an
bestimmten Teilen unkompliziert einge-
bracht werden.

Werden an der technischen Zeich-
nung Anderungen vorgenommen, so wer-
den diese automatisch mit den Daten der
Vorgangerzeichnung abgeglichen und die
gednderten Merkmale in die FMEAs und
Priifplane tibernommen. Durch das enge
Zusammenspiel der FMEA- und Prif-
plan-Dokumente wurde der Pflegeauf-
wand deutlich geringer, und die Doku-
mente sind immer konsistent. Wird zum
Beispiel in der FMEA eine Entdeckungs-
mafinahme hinzugefiigt, wird auch der
entsprechende Priifplan angepasst. Indem
die Dokumente im Fall von Anderungen
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stets versioniert abgelegt werden, bleibt
die Historie eines Teils immer nachvoll-
zieh- und abrufbar. Entsprechende Kun-
denanfragen konnen nun jederzeit rasch
bedient werden.

Schon vor dem Erwerb der Firmenli-
zenz war bei Fischer das EMPB-Modul
von igs im Einsatz, da auch die Robert
Bosch GmbH als Kunde von Fischer einen
Austausch der Erstmusterpriifberichte
iiber die igs-Software wiinschte. Die Er-
fahrungen damit waren so positiv, dass Fi-
scher daraufhin anstrebte, auch mit ande-
ren Kunden die Erstbemusterung tiber
dieses EMPB-Modul abzuwickeln. Diese
Entscheidung fiel auch deshalb, weil der
Bemusterungsaufwand bei Kunststofftei-
len oft sehr hoch ist. Wegen der Komple-
xitdt der Teile von Fischer hat eine Zeich-
nung schnell mehrere Hundert Merkmale,
die beim Kunden vorgestellt werden miis-
sen. Da ein Spritzwerkzeug meist mehrere
Kavitdten hat, potenziert sich dieser Auf-
wand.

Messpunktetibernahme
spart am meisten Zeit

Das grofite Einsparpotenzial erzielte Fi-
scher durch die vollstindig automatisierte
Ubernahme von Sollwerten und Toleran-
zen aus der Zeichnung in den EMPB. Ein-
gabefehler waren ab dem Zeitpunkt der
Einfithrung ausgeschlossen. Wird eine
Zeichnung fiir bestimmte Teile gedndert,
so wird die gednderte Zeichnung in den
EMPB eingelesen, und die gednderten Po-
sitionen werden automatisch abgeglichen.
Auf Knopfdruck kann nun ein Ande-
rungspriifbericht erstellt werden.

Mitunter erhdlt Fischer von seinen
Kunden Zeichnungen, die schon positio-
niert sind. Mit der neuen Software kann
Fischer auch die schon gestempelten
Zeichnungen einlesen und daraus den
Soll-Messbericht generieren. Die ver-
schiedenen Messmittel, die bei Fischer
im Einsatz sind (z.B. taktile Messgerite
und optische Messmittel), wurden iber
Standardschnittstellen an die neue Soft-
ware angebunden. Die Messwerte kon-
nen nun in den EMPB iibernommen
werden.

In einem néchsten Schritt mochte Fi-
scher das Modul Reklamationsmanage-
ment einfiithren. Externe und interne Feh-
ler kénnen dann in die FMEA iibernom-
men werden. Damit erreicht man eine ef-
fektive Fehlerpravention und schliefit den
Qualitatsregelkreis. g
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