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Die hoheren Weihen der Automobilher-
steller, festgehalten in der [SO/TS 16949,
sind weltweit einheitlicher Standard. Ent-
sprechend hoch sind die Anforderungen,
die fiir den Erwerb des begehrten Zertifi-
kats gelten. Gerade fiir mittelstandische
Unternehmen stellt sich deshalb aber
auch die Frage, ob die dort geforderten
Prozesse in einer betriebswirtschaftlich
akzeptablen Form und Frist tiberhaupt re-
alisiert werden konnen.

Die Umsetzung dieser Norm setzt ein
leistungsstarkes und praxisrelevantes
CAQ-System voraus, das mehr kann, als
nur Qualitat feststellen und verwalten.
Es sollte Zusammenhdnge zwischen
Ursache und Wirkung erkennen, also
Transparenz in alle Produktionsprozesse
bringen. Solch ein CAQ-System sollte
also alle qualitdtsrelevanten Informatio-
nen wie Produktions- bzw. Kundenre-
klamationen oder mitarbeiterbezogenes
Wissen sammeln, auswerten, verkniip-
fen und zur Verfiigung stellen konnen.

Was auf den ersten Blick aufwindig,
schwierig und mit hohen Investitions-
ausgaben verbunden scheint, erweist
sich bei ndherer Betrachtung als durch-
aus realistisches Vorhaben. Mit einem

Passgenau
in enge Markte

Mit geeigneter Software
zu Zertifikat, Wissensspeicher
und integriertem CAQ-System

Wer Zutritt zum internationalen Parkett der Automobilhersteller und
-zulieferer erhalten will, muss sich den hohen QM-Systemanforde-
rungen stellen. Produktqualitat und Prozesssicherheit sind jedoch in
der automobilen Systemherstellung zeit- und kostenintensiv. Mithilfe
eines CAQ-Systems schaffte ein mittelstandischer Kunststoffverar-
beiter den Sprung in die internationale Automobilindustrie.

geeigneten CAQ-System ist es auch fir
mittelstandisch strukturierte Unterneh-
men moglich und lukrativ, im groBen
Automobilzuliefergeschift mitzuspielen
- wie die Kunststoff und Elektrotechnik
GmbH (KE-Technik) aus dem siidbadi-
schen Monchweiler beweist. Mit 90 Mit-
arbeitern produziert das Unternehmen
technische Formteile aus thermo- und
duroplastischen Werkstoffen. Die friiher
erforderliche Mehrfachzertifizierung fiir
den hart umkdmpften internationalen
Automobilmarkt hatte sich das Unter-
nehmen nicht leisten konnen. Durch die
entschlossene Umsetzung der Forderun-
gen der ISO/TS 16949 gelang es dem
Schwarzwélder Spezialisten fiir techni-
sche Kunststoffteile schlieBlich, sich fiir
den anspruchsvollen Automotive-Markt
zu riisten.

Standardsoftware
geniigt kaum

Zur Umsetzung der Zertifizierungsanfor-
derungen entschied sich die KE-Technik
fiir das CAQ-System des Softwarehauses
iq’s Software GmbH, das mit dem so
genannten Integrierten Fertigungsplan

(IFP) ein umfassendes Tool zur Verfii-
gung stellt. Mit dem Zertifikat wurde ein
wichtiger Schritt vom Teile- zum System-
lieferanten vollzogen. Durch die Zerti-
fizierungsanforderungen und die Ein-
bringung individueller Kundenwiinsche
miissen bei KE-Technik alle Dokumente,
die der Nachweisfilhrung eines be-
herrschten Prozesses dienen (Priif- und
Kontrollplane, Fehlermoglichkeits- und
-einflussanalysen, Erstmusterpriifberich-
te oder Fahigkeitsnachweise), erstellt
und den entsprechenden internen Abtei-
lungen, aber auch den Kunden in ihrer
jeweils jiingsten, aktuellsten Version zur
Verfiigung stehen.

Bevor die Zertifizierung ins Auge ge-
fasst wurde, erfolgte die Dokumentation
aller relevanten Daten und Dokumente
in umfangreichen Excel- oder Word-Da-
teien. Der Nachteil dieser Technik lag
darin, dass die verschiedenen Dokumen-
te und Formulare nicht miteinander ver-
kniipft werden konnten. Die Datenver-
waltung und -pflege auf einheitlichem
Stand zu halten und fiir jedes Erzeugnis
zu detaillieren, gestaltete sich aus die-
sem Grund &uBerst umstdndlich. Um
dennoch Datenaktualitdat zu gewahrleis-
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ten, wurden bereits vorliegende Datensat-
ze Kkopiert und uberschrieben - eine ge-
fahrliche Fehlerquelle. Die Unterschiede
in Formatierung und Aussehen der ein-
zelnen Dokumente lieBen auch kein ein-
heitliches Erscheinungsbild im Sinne not-
wendiger Corporate Identity zu. Alles in
allem war der Anspruch, den die KE-Tech-
nik an ihre aktuelle Datenpflege im Sinne
von serviceorientiertem Kundennutzen
und aktueller Dokumentenverwaltung
stellte, nur unter sehr zeit- und damit ko-
stenintensiven Aspekten moglich.

Vorhandene Informationen
gezielt einbinden

Da das Unternehmen bereits Mitte der
90er Jahre damit begonnen hatte, suk-
zessive Systemsoftware wie BDE/MDE,
CAD oder ein Produktionsplanungssys-
tem in die Produktionsprozesse zu inte-
grieren, war ein umfangreicher Bestand
an elektronisch archivierten Dokumen-
ten und Informationen zu verwalten. Alle
vorhandenen rechnergestiitzten Systeme
lieferten Daten und Fakten, die in das
avisierte  Computer-Aided-Quality-Sys-
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tem (CAQ) der iq’s Software integriert
werden sollten.

Deshalb war eine grundsatzliche For-
derung der KE-Technik, dass diese vor-
handenen Systeme und Daten an den
Integrierten Fertigungsplan angebunden
werden konnen. Bei der Implementie-
rung des Integrierten Fertigungsplans
sollten durch eine sofortige einfache
Ubernahme aller Stammdaten von Tei-
len, Werkzeugen, Kunden usw. nicht nur

Arbeitsschritte rationalisiert werden,
sondern auch alle Daten ohne Zeitverzo-
gerung zur Verfligung stehen. Im Fall
von Anderungen sollten diese Daten im
neuen CAQ-System automatisch aktuali-
siert werden.

Fir das Qualititswesen der KE-Tech-
nik gestaltete es sich als besonders zeit-
und kostensparend, dass das CAQ-Sys-
tem die gleichzeitige Generierung der
Fehlermoglichkeits- und -einflussanaly-
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Geschaftsleitung

Kontroll- und
Prifplanung

Wissens -
pool

Controllling

se (FMEA) und der QM-Pldne ebenso er-
laubt wie die vollautomatische Kenn-
zeichnung der TeilemaBe bei Erstbemu-
sterungen (Bild 1). Auch die automati-
sche Einbindung von Zeichnungen tiber
die aktive Zeichnungsverwaltung des Sy-
stems ist nun moglich.

In enger Kooperation mit den Projekt-
leitern des Softwareherstellers wurde
ein Weg entwickelt, das CAQ-System so
einzusetzen, dass es ohne Reibungsver-
luste in der laufenden Produktion wichti-
ge Datenbestdande sofort tibernimmt, die-
se miteinander verkniipft und sich so an
die vorhandenen Betriebsstrukturen
anpasst.

Suchen Navigieren

&— Getriebem. —» &— Beanstandung — &— 08.03.2002 —» &

Meier GmbH

Kunde

®
Getriebemotor

Weu\k
SN

Deckel Zahnrad

11.12.2001 5614

Erzeugnis-Nr: 48012
Bezeichnung: Getriebemotor
Anderungs-Nr: 01-48012
Anderungs-Datum:  14.01.2002
Baureihe: GMO11

Bild 3. Die richtige Verknipfung von Informationen beschleunigt
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Informationen gesam-
melt und kénnen von
allen Bereichen
eingesehen werden

Lebendigen
Wissensspeicher nutzen

Im Integrierten Fertigungsplan (IFP) wird
die gleichzeitige Bearbeitung der Ferti-
gungsdokumente Arbeitsplan, FMEA,
Priif- und Kontrollplan in nur einer Soft-
ware umgesetzt. Eine doppelte Datenein-
gabe ist also nicht erforderlich, denn alle
Informationsfelder werden nur einmal be-
arbeitet und dann automatisch in allen re-
levanten Dokumenten synchronisiert. So
sind alle Dokumente immer auf dem ak-
tuellen Stand. Auch fiir die Warenein-
gangs- bzw. -ausgangskontrolle, flir alle
Zwischenpriifungen oder auch fiir die in
Vorbereitung stehen-
de statistische Pro-
zesskontrolle wurde
der IFP als zentrales
Planungsinstrument
fir hohe Produkt-
qualitat eingesetzt.

Die verschiedenen
Dokumente werden
entsprechend ihrer
zeitlichen Entste-
hung vom CAQ-Sys-
tem automatisch ver-
sioniert und immer
in ihrer kompletten
Historie zur Verfii-
gung gestellt. Damit
sind alle Anderun-
gen zwischen einzel-
nen Standen in einfa-
cher Form nachvoll-
ziehbar.
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Zur effizienten Erstellung der Ferti-
gungsdokumente wird im IFP das von
iq’s entwickelte Konzept der Vererbung
verwendet, das Zusammenhange, Unter-
schiede und Gemeinsamkeiten in allen
Datensdtzen erhélt und sie verwertbar
und darstellbar macht. Produkt- wie Pro-
zessahnlichkeiten werden beim Anlegen
neuer Dokumente genutzt, wodurch der
Entstehungsprozess neuer Planungsdo-
kumente erheblich beschleunigt wird.
Jede Anderung wird nur einmal eingege-
ben und automatisch in allen relevanten
Dokumenten berticksichtigt. Alle Pla-
nungsdokumente lassen sich jederzeit
aktuell vorzeigen.

Fehler bedeuten
Wissensgewinn

Durch den direkten Informationsriick-
fluss aus der Produktionspraxis wird ge-
rade die FMEA zu einem lebenden Doku-
ment. Moglich wird dieser Informations-
riickfluss durch eine zentrale Fehlererfas-
sung im Herstellungsprozess. Alle unter-
nehmensinternen wie auch alle externen
Kunden-Reklamationen und die darauf-
hin durchgefiihrten, oft umfangreichen
Fehleranalysen werden in der FMEA ar-
chiviert und fortgeschrieben. Wiederho-
lungsfehler werden eindeutig identifiziert
und Korrektur- bzw. Fehlervermeidungs-
maBnahmen auf Wirksamkeit iiberpriift,
was weitere Kontrollschritte tiberfliissig
macht. Damit fiihrt die FMEA zur geziel-
ten, erfolgreichen Fehlervermeidung.

Herkommliche Systeme priifen die er-
reichte Qualitat bzw. Fehlerminimierung.
Die Angst vor dem Fehler aber bleibt be-
stehen, und es wird alles unternommen,
Fehler zu vermeiden. Im Zentrum der
Qualitatsphilosophie steht jedoch die Er-
kenntnis, dass aus jedem Fehler auch
neues Wissen entsteht, dass jeder Fehler
dazu beitrdgt, neue Informationen zu er-
halten und weiterzuvermitteln. Auch auf
diesem Weg kann innovatives Wissen
entstehen, das wiederum in die Verbesse-
rungsprozesse zur Qualititssteigerung
miindet (Bild 2).

Integriertes
CAQ-System aufbauen

Nachdem bei der KE-Technik einmal die
Entscheidung getroffen war, mit diesen
CAQ-Softwareprodukten den Weg zur
Zertifizierung zu gehen, erfolgte die Ein-
flihrung Schritt fiir Schritt. Die Mitarbei-
ter erhielten damit die Moglichkeit, sich
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auf ein jeweiliges Einzelmodul einzustel-
len und sich auf ihm einzuarbeiten, be-
vor die ndchste Stufe erklommen wurde.
In Monchweiler wird der Integrierte Fer-
tigungsplan nicht isoliert eingesetzt,
sondern wurde bereits mit Reklama-
tionsmanagement, Produktlebenslauf,
Erstmusterpriifbericht und Priifmittel-
verwaltung kombiniert. In Kiirze wird
auch noch die Statistische Prozesskon-
trolle (SPC) der iq’s Software GmbH ein-
gefiihrt, so dass durch das Zusammen-
spiel aller Softwaremodule ein integrier-
tes System entstehen wird.

Mit dem CAQ-System, das sich durch
klare Strukturen und einen verstdand-
lichen Systemaufbau auszeichnet, konn-
te die KE-Technik bislang neben den
Zertifizierungsanforderungen auch allen
Kundenwiinschen entsprechen. Im Laufe
der Zeit soll das gesamte unternehmens-
interne Wissen so verwaltet und struktu-
riert aufbereitet werden, dass systema-
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tisch alle Informationen nicht nur gefun-
den, sondern auch mit allen gleichen und
dhnlichen Sachverhalten unterstiitzt
werden. Die Zukunft liegt damit im Be-
reich eines modernen Wissensmanage-
ments, das Daten, Fakten und Aussagen
verwaltet und mit Dokumenten, Be-
triebssystemen, Bilddateien, E-Mails
oder Websites verbinden kann (Bild 3).
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