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Effizienter mit der Cloud

Wie ein Cloud-basiertes System die Qualitat und Produktivitat verbessert

Ein Autohersteller beauftragte einen Zulieferer mit der Produktion eines Kunststoffteils, das an fiinf weltweiten Stand-

orten verbaut werden sollte. Der Lieferant musste daher in seinen Werken fiir einheitliche Produktionbedingungen

und ein hohes Qualitdtsniveau sorgen. Zudem sollten die Produktionsanlaufzeit verkiirzt und Kosten eingespart wer-

den. Erreicht wurden diese Ziele mit einem Cloud-basierten QM-System, das fiir weitere Produktionsauftrige einge-

setzt werden soll.

m Rahmen der internationalen Beliefe-

rung eines sliddeutschen Automobil-

herstellers erhielt ein Zulieferunter-
nehmen den Zuschlag zur Belieferung ei-
nes sicherheitsrelevanten Kunststoffteils
im Armaturenbrett. Das im Spritzgussver-
fahren hergestellte Kunststoffteil wird in ei-
nem Mittelklassemodell montiert und an
flinfweltweitverteilten Standorten gebaut.
Das Bauteil sollte von drei Werken an inter-
nationalen Standorten eingebaut werden.

Christoph Hermsen

Zur Sicherstellung der Lieferbereitschaft
sind die Anforderungen an alle Produkti-
onsorte identisch. So soll das Ausfallrisiko
verringert werden und eine Austauschbar-
keit im Rahmen eines Logistikkonzepts je-
derzeit gewdhrleistet sein.

Entsprechende
schriftenfiirjedes produzierte Teil galtes si-
cherzustellen, da der Einsatz des Bauteils

Dokumentationsvor-

im Auto als sicherheitsrelevant eingestuft
wird. Das Zulieferunternehmen entschied

sich im Rahmen der Erweiterungsinvestiti-
on fiir nahezu gleiche Produktionsanlagen,
dieandreiStandorteninden USA, Deutsch-
land und Siid-Korea anséssig sind. Der Her-
steller der Spritzgussmaschinen gewahr-
leistet einen weltweiten Ersatzteilservice,
ist jedoch ein deutsch-italienischer Anbie-
ter und nicht direkt in den USA oder Korea
vertreten. Das Zulieferunternehmen erfiillt
alle Anforderungen eines OEM der Auto-
mobilindustrie (ISO 9001:2015, IATF 16949
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VDA 6.1,1SO14001, 1SO 45001), insbesonde-
re im Bereich des Qualititsmanagements.

Hierbei stehen Six Sigma und KVP-Prozesse
im Fokus.

Cloud-basiertes QM
fiir schnelle Zielerreichung

Im Rahmen der Implementierung der Pro-

duktionslinien entschied sich der Lieferant

fiireineninnovativen Losungsansatzin den

Bereichen Kontinuierlicher Verbesserungs-

prozess (KVP) und internes Benchmarking.

Inder Vergangenheit wurden bereits Erfah-

rungen mit QM-Projekten wie Qualitatszir-

kel oder Six Sigma gesammelt. Nun wurde

erstmals eine Cloud-Anwendung geplant,

um den internationalen und zeitkritischen

Anforderungen gerecht zu werden. Dazu

zdhlen::

®  Belieferungvon fiinf Standorten,

®  drei Werke mit identischen Qualitats-
anforderungen,

®  schnelle Implementierung bei hohem
Kostendruck,

®  keineinternen IT-Kapazititen und
nachhaltige Wettbewerbsfahigkeit ge-
gegeniiber 3D-Druck.

Die bisher eingesetzte Spritzgusstechnolo-
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gie bendtigte einen Vorlauf von etwa sechs
Monaten bei einer Produktion von ca. 400
Teilen in 24 Stunden. Da mit weiteren Pro-
duktionssteigerungen im Rahmen der ad-
ditiven Fertigung zu rechnen war, lag die
strategische Zielsetzung in einer deutli-
chen Verkiirzung der Vorlauf- bzw. Anlauf-
kurve der bestehenden Spitzgusstechnolo-
gie. Insbesondere die vier Monate Produkti-
onsanlauf bis zum Erreichen der Zielpro-
duktivitat sollte deutlich reduziert werden.

Hierzuwar eine erhebliche Beschleuni-
gung der Lernphase im Rahmen der Pro-
duktionssteuerung erforderlich. Doch zwei
Monate werden alleine benétigt, um eine
entsprechende Spritzgussform durch ein
Zulieferunternehmen herstellen zu lassen.
Dariiber hinaus sollten die Investitionen re-
duziert werden (Bild 1).

Mit Kennzahlen und Six Sigma
zur Prozessverbesserung

Im Rahmen eines Six-Sigma-Projekts wur-
den die relevanten Produktionsvariablen
vorabidentifiziertund 15 Parametererfasst,
die als Steuerungsvariablen definiert wur-
den. Die jeweiligen Produkteigenschaften
waren mit finf Produkt-Parametern exakt
bestimmt (genaue Abmessungen, Ver-  »»
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Bild1. Einfluss einer internen IT-Investition auf GuV und Cashflow

steifungsparameter, Materialdichte, Ge-
wichtund Oberflachengiite). Diese definie-
ren die Anforderungen an die Zielqualitat.
Vom Auftraggeber wurden jeweils unter-
schiedliche Grenzbereiche fiir eine Abwei-
chung und die automatischen Messmetho-
den daflir bestimmt. Die Zielparameter
wurden mittels automatisiertem Scan-Vor-
gang, einer Prdzisionswaage und doku-
mentierter Prozessparameter gepriift.

Die drei
stellten alle erforderlichen Prozess- und
Produktparameter je Produktionsschicht
nach jeder Schicht als Upload in der Cloud-
Anwendung zur Verfiigung. Die Maschi-
nenparameter wurden in der Cloud-An-
wendung analysiert und entsprechende

internationalen Standorte

Reports in der Cloud erstellt. Diese standen
damit automatisch (nach gesteuerten Be-
nutzerkonzepten) allen Teilnehmern welt-
weit und zeitgleich zur Verfiigung.

Die individuelle Entwicklung von Aus-
wertungen, Schlussfolgerungen und Ande-
rungen im Herstellungsprozess waren da-
mit jederzeit transparent und nachvoll-
ziehbar. Somit mussten Erfahrungen nur
einmal fiir alle Standorte gesammelt wer-
den.

Der Austausch und das gemeinsame Ler-
nen vom Besten findet heute auf der direkten
Arbeitsebene statt. Versuche und Experi-
mente zur Qualitats- und Performancever-
besserung brauchen daher nur einmalig
durchgefiithrt zu werden.

Eine Herausforderungbei der Produkti-
onssteuerungist, die wesentlichen Prozess-
parameter und deren Zusammenspiel zum
Erreichen der Produktanforderungen zu

finden und deren Einhaltung nachhaltig si-
cherzustellen. Zentrale und klassische Pa-
rameter wie die Temperatur der Spritzguss-
form, Temperatur des fliissigen Kunststoffs
und der Pressdruck der Kunststoffmasse
fithren zu unterschiedlichen Ergebnissen
bezliglich der Qualitit des Endprodukts.
Weistdie Spritzform beispielsweise eine et-
was niedrigere Temperatur auf (was zu ge-
ringeren Energiekosten fiihrt) muss der
Pressdruck wiederum erhéht werden. Das
wiederum fithrt bei der Kunststoffmasse zu
einerleichten Verdickung und muss per Ad-
ditiv verdlinnt werden, um die gewiinschte
Qualitat zu erreichen.

Ceringe Abweichungen beim Einpress-
druck wiederum fiihren sehr schnell zu
Qualitatsproblemen beim Endprodukt. Der
Einpressdruckldsstsichjedoch bei geringer
Komprimierung besser steuern alsin hohe-
ren Druckbereichen. Die Formstabilitit des
Fertigteils wird wiederum bei hoheren Drii-
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cken erhéht, wenn die Formtemperatur ge-
ringer ist. Jedoch besteht hier die Gefahr,
dass zu viel Kunststoffmasse verbraucht
wird (héhere Kosten), das Teil zu schwer
wird und damit die Zielparameter ber-
schreitet.

Dieses Beispiel zeigt, wie komplex das
Herausarbeiten der besten Parameter zur op-
timalen Produktqualitit bei gleichzeitig
kostengiinstigstem Ressourceneinsatz ist.
Ergdnzende Parametersind darlberhinaus
u.a. Temperaturverlaufskurve fiir das an-
heizen der Kunststoffmasse, Presszeit der
Form (wie lange bleibt die Form nach dem
Einspritzvorgang noch zur Aushirtung ge-
schlossen) oder der Einsatz unterschiedli-
cher Trennmittel in der Form.

Learnings
aus der Spritzguss-Testphase

Nach etwa einem Monat wurden die vorab
identifizierten15 Prozessparameter, welche
ursachlich die Performanceziele absichern
sollten, auf18 Parameter erweitert und mo-
difiziert. Entwickelte Auswertungsroutinen
(z. B. Verhalten von Presszeit und Tempera-
tur) wurden individuell verfeinert und ver-
bessert.

Die Erweiterung der Prozessparamater
um drei weitere GrofRen (Feuchtigkeitsgrad
Kunststoffgranulat, Umgebungstempera-
tur bei Entnahme des Teils und Konzentra-
tion eines Additivs im Rohstoff) war das Er-
gebnis eines internationalen Lernprozes-
ses. Wurden die Parameter eines Standorts
und die daraus resultierenden Fehlerquo-
ten von einem anderen Standort (ibernom-
men, fithrte dies zu abweichenden Fehler-
quoten. Folglich mussten neue Steuerungs-
parameter in einem aktiven Lernprozess
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Bild 2. Der Cash-Abfluss entspricht dem Aufwand der GuV —ein deutlicher Vorteil der Cloud-Lésung.
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identifiziert werden. Diese weiteren Ein-
flussgrofRen wurden deutlich schneller ge-
funden, da jeweils nur die Abweichung ge-
geniiber den Vergleichsstandorten be-
trachtet werden musste.

Am koreanischen Standort beispiels-
weise stellte sich heraus, dass die Feuchtig-
keit des eingesetzten Kunststoffgranulats
einen bis dato nicht untersuchten Einfluss
hatte. Nachdem das Granulat entfeuchtet
war, konnten sogar noch bessere Ergebnis-
se erzielt werden als an den Vergleichs-
standorten. Die iibrigen Werke konnten
dann ebenfalls unverziiglich eine Cranula-
tentfeuchtung durchfiihren und somit di-
rekt von den Erfahrungen in Korea profitie-
ren.

Ziele auf ganzer Linie
erreicht

Die Lernphase im Produktionsanlauf konn-
te deutlich verkiirzt werden. Basierend auf
dieser positiven Erfahrungen wurde bereits
nach zweieinhalb Monaten eine Gutteil-
Quotevon 98 Prozenterreicht. Sielagdamit
nur geringfiigig tiber der Zielsetzung.

Nachhaltiger wirkte sich die deutliche
Kostenreduzierung aus, welche sich durch
deutlich geringere Reisekosten von Produk-
tionsexperten zwischen den Standorten,
geringere Ausschusskosten und héhere
Produktionsstiickzahlen in der Anlaufpha-
se manifestierte. Auch die IT-Kosten konn-
ten dem entsprechenden Bedarf angepasst
werden.

Flrdie Zukunft geplantsind der Einsatz
von empirischen Analysetools des Cloud-
Anbieters Anaplanzurschnelleren und teil-
weise Kl-basierten Analyse der Daten. Ins-
besondere die Mustererkennung und Prii-
Kausalititsbeziehungen des
wachsenden Datenbestands muus noch

fung von

besser werden.

Die Anforderungen des Herstellers
konnten aufgrund des direkten QM-Netz-
werks fast doppeltso schnell erfiillt werden
(im Vergleich zu Prozessen in der Vergan-
genheit). Gleichzeitig wurden die Anforde-
rungen der transparenten Kalkulation ge-
geniiber dem Auftraggeber ohne Mehrauf-
wand erfillt.

Dariiber hinaus wurden die Kosten zur
Entwicklung von Auswertungsroutinen
und die Durchfithrung von Auswertungen
mehr als halbiert. Neben reduzierter Dop-
pelarbeit an den jeweiligen Standorten
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Bild 3. IT-Kapazitdten und IT-Kosten bei interner Investition im Vergleich zur Cloud-Anwendung

konnten die Dokumentationskosten deut-
lich gesenkt werden, da die Produktionsda-
ten automatisch aus der Cloud in ein Data
Warehouse tiberfithrt wurden.

Die Berichterstattung an den Autoher-
steller hatte eine hohe Bedeutung fir die
Sicherheit. Nach vier Monaten wurde sie
von einem klassischen File-Transfer auf den
direkten Zugriff via Cloud-Anwendung mit
Leserechten des Autoferstellers umgestellt.

Dariiber hinaus wurde fiir die Uberprii-
fung des Auftrags im Rahmen einer Nach-
kalkulation durch den Auftraggeber eine
entsprechende Cloud-Freigabe zur Uber-
prifung der Kostenstruktur eingerichtet.
Eine zusatzliche Datenaufbereitung auf
Seiten des Zulieferunternehmens war nicht
erforderlich. Aufgrund der gemeinsamen
Datenlage und Transparenz der Prozessda-
ten konnte eine Preiserhdhung um 10 Pro-
zentrealisiert werden.

Im Rahmen eines Zwischenresiimees
wurden die deutlich schnellere Realisie-
rung von Lernerfolgen als auch die direkte
Zusammenarbeit der operativ Verantwort-
lichen hervorgehoben — bei signifikant ge-
ringerem Zeit- bzw. Kostenbedarf zum In-
formationsaustausch.

In Einzelfillen wurden Informationen
zuriickgehalten oder der Austausch mit
Kollegen verweigert, um den Arbeitsplatz
vermeintlich zu sichern. Mit einem Perso-
nalentwicklungsprogramm und gezielten
Weiterbildungsangeboten wurde gegen-
gesteuert. Dem Vorteil des direkten Aus-
tauschs der operativ Verantwortlichen
standen nichtvorhandene Fremdsprachen-
kenntnisse (insbesondere Englisch) gegen-
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ber. Eine entsprechende Weiterbildung
wurde den Produktionsmitarbeitern ange-
boten.

Das strategische Ziel einer deutlichen
Verkirzung der Anlaufzeit und Einsparung
von Kosten wurde mehr als iibertroffen. Fiir
weitere Produktionsauftrige wurden ein
Cloud-QM verpflichtend im Konzern einge-
fithrt. Die neue Zielsetzung schliefst eine
Verkiirzung der Formenherstellung mit
vorgelagerter Testproduktion ein. So soll ei-
ne weitere Verkiirzung der Anlaufphasen
erreicht und gegeniiber der additiven Ferti-
gung ein Produktionsvorteil gehalten wer-
den.m
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