CAQ I @z
Mit einem IT-Verbundsystem die Herstellungsprozesse optimieren
Holger Therre, Birkenfeld Die Vielseitigkeit des Produktangebots, die Ausweitung der Produk-
tionsleistung und hochkomplexe Produktionsprozesse im Auto-
mobilbau verlangen nach IT-Unterstiitzung. Fiir sicherheitsrelevan-
te Bauteile war und ist die Dokumentation aller relevanten Produk-
tions- und Qualitatsdaten von elementarer Bedeutung. Der Automo-
bilzulieferer Hiigel konnte mit Hilfe von CAQ-Software Prozesse ver-
schlanken und Kapazitaten besser auslasten.
Eine enorme Produktvielfalt und die An- sparpotenziale freigesetzt werden. haltung von maBgeblichen Normen bei-
forderungen der Kunden konfrontieren Die Hiigel GmbH & Co. KG, ein Herstel- spielsweise bei der Erstbemusterung wa-
Zulieferer der Automobilhersteller mit ler im Bereich Stanz-, Umform- und Mon- ren Impulsgeber fiir die Einfiihrung des
zunehmend komplexen Produktionsab- tagetechnik, konnte Arbeitsablaufe straf- rechnergestiitzten Qualitdtssicherungs-
laufen. Transparenz in der Produktion fen und einzelne Arbeitsschritte komplett systems der IBS AG. Uberzeugt haben
und eine verbesserte Kapazitdtsauslas- einsparen. Der Automobilzulieferer pro- Funktionstiefe und Integrationsfahigkeit
tung sind Schritte auf dem Weg zu ge- duziert im Jahr 60 Millionen Endprodukte dieses CAQ-Systems gerade im Hinblick
steigerten Produktionsvolumina. aus Aluminium und Stahl. Uber 1000 Ein- auf die Produktionssteuerung. Auch die
Neben der Sicherung von hohen Quali- zelprodukte wie Scharnierverstarkungen, Moglichkeit, Realtime-Daten aus der Pro-
tatsstandards darf die Optimierung des Turboladerstiitzen, Befestigungen fiir die duktion sowohl auf operativer als auch
Fertigungsprozesses nicht vernachlads- gesamte Elektrotechnik im Fahrzeug, Ge- dispositiver Ebene verwenden zu Kon-
sigt werden; sie wird vor allem mit den triebestiitzen entstehen in der Produk- nen, war fiir die Entscheider bei Hiigel
folgenden quantifizierbaren Ergebnissen tionsstatte Birkenfeld. Das Unternehmen bedeutend. Denn mit dieser Datenanbin-
realisiert: Einsparung von Arbeitsschrit- beliefert mit 300 Mitarbeitern die fiihren- dung ist eine schnelle Reaktion auf Soll-
ten und damit Zeitersparnis in der Ferti- den deutschen Automobilhersteller. Ist-Abweichungen moglich. MaBnahmen
gungssteuerung sowie eine verbesserte Expansionsbestrebungen Ende der zur Fehlerbehebung konnen damit unver-
Kapazitatsauslastung. Zudem sollten mit neunziger Jahre und die strengen Vorga- zliglich eingeleitet werden. Das System
einer Restrukturierung der Prozesse Ein- ben der Automobilindustrie tiber die Ein- liefert die notwendige Transparenz iiber
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alle relevanten Produktions- und Quali-
tatsdaten, und damit die Basis fiir die
richtigen operativen Entscheidungen.

I Klare Zielsetzungen

Nach intensiven Beratungsgesprachen
und einer Analyse der Prozessabldufe
entschied sich die Fiihrung der Hiigel
GmbH & Co. KG Mitte 2000 im ersten
Schritt fiir die Einfiihrung der Software
CAQ=QSYS-Professional. Nach einer kur-
zen Implementierungsphase des Sys-
tems ging es im zweiten Schritt um die
Einfithrung der Produktionsmanage-
mentlosung IBS-Prisma. Seit Mitte 2002
wird mit beiden Systemen abteilungs-
ibergreifend gearbeitet.

Eine Voraussetzung fiir den Einsatz
des neuen CAQ-System war die Anbin-
dung an das iibergelagerte Enterprise-
Resource-Planning- (ERP-) System von
Baan. Der Datenaustausch zwischen
Baan und QSYS findet tiber eine Online-
Schnittstelle im Sekundentakt statt. Not-
wendige Stammdaten, Produktionsauf-
triage, Bestellungen werden dabei nur in
Baan angelegt und an QSYS tiibergeben.
Die Wareneingangs- und Produktionsda-
ten flieBen auf dem gleichen Weg von
QSYS zuriick in das Baan-System. Auch
die rdumliche Distanz zwischen den ein-
zelnen Maschinen forderte eine besonde-
re Losung. Mit der funkunterstiitzten
mobilen Datenerfassung konnte IBS
auch hier ein erprobtes System bereit-
stellen.

Komplexe Produktions- und Qualitats-
prozesse bedingt durch die Vielseitigkeit
des Produktangebots und die Auswei-
tung der Produktionsleistung setzten
eine geeignete IT-Unterstiitzung voraus.
Gerade im Hinblick auf die Fertigung von
sicherheitsrelevanten Bauteilen war und
ist die Dokumentation aller relevanten
Produktions- und Qualitidtsdaten von ele-
mentarer Bedeutung.

Weiterhin waren transparente Daten
und Realtime-Informationen {ber die
komplexen Fertigungsprozesse ange-
sichts der Vielzahl an Fertigungsteilen
unbedingt erforderlich. Denn nur wer
auf Kundenwiinsche oder kurzfristige
Auftragsanderungen operativ reagieren
kann, wird seine Kunden dauerhaft zu-
frieden stellen.

Die Zielsetzung der Hiigel GmbH & Co.
KG war eindeutig: Durchgéngig sollten
alle Fertigungsprozesse mit dem neuen
System abgebildet und die Qualitatsiiber-
wachung gemaB ISO 9001 und VDA 6.1
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gewdahrleistet sein. Diese Schritte sollten
dariiber hinaus die Sicherung bzw. den
Ausbau des Marktanteils, die Kostenopti-
mierung und eine bessere Auslastung al-
ler Ressourcen einleiten.

I IT entlang der Prozesskette

Die Anlieferung der tonnenschweren, ge-
wickelten Stahlbdnder (Coils) erfordert es,
dass die Wareneingangspriifung direkt am
LKW durchgefiihrt wird. Wegen der besse-
ren Mobilitdit werden Tablet-PCs einge-
setzt, die tiber Funk mit dem Datenbank-
Server kommunizieren. Erforderlich ist
die Erfassung von variablen, attributiven
und visuellen Merkmalen sowie die Einga-
be des Liefertermins und der Liefermenge
fiir die Lieferantenbewertung. Der Ver-
wendungsentscheid (Annahme, bedingte
Annahme, Riickweisung, Sperrung) wird
automatisch an das ERP-System zuriick-
gemeldet. Dies flihrt zur Aktualisierung
der Materialbestdnde im ERP-System, das
fiir die Produktionsplanung herangezogen
wird. Fehlerhafte Wareneingdange werden
direkt zuriickgeschickt, eine Reklamation
im ROMS-Modul der IBS-Software wird
automatisch ausgelost.

Nun werden die freigegebenen Ferti-
gungsauftrage automatisch vom ERP-Sys-
tem in das Produktionsmanagementsys-
tem IBS-Prisma iibertragen. Dort erfolgt
eine Feinplanung mittels einer elektroni-
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schen Plantafel; die Erfassung von Stiick-
zahlen oder Storungen fiihrt der Werker
an den Betriebsdatenerfassungs-Termi-
nals durch (Bild 1).

Insgesamt entsteht in der Fertigungs-
folge eine Vielzahl von Baugruppen, die
zur Weiterverarbeitung in die Bereiche
SchweiB- und Montagetechnik weiterge-
fiihrt und dort gemaB Fertigungsauftrag
komplett abgearbeitet werden.

I Grob- und Feinplanung

Um eine umfassende Datenintegration
zu erreichen, wurde eine Systemarchi-
tektur entwickelt, die auf dem vorhan-
denen ERP-System von Baan und CAQ=
QSYS-Professional und IBS-Prisma auf-
baut. Auf den verschiedenen Unterneh-
mensebenen werden so die zentrale
Grobplanung der Maschinenzyklen,
Lagerbestandsreservierungen, Kapazi-
tatsbelegungen und die Auftragstermi-
nierung mit dem ERP-System durchge-
fiihrt.

Die vertikale Integration mit der Plan-
tafel und der Betriebs- und Qualitatsda-
tenerfassung erlaubt nun zusatzlich die
Feinplanung dieser zentral vorgegebe-
nen Fertigungsauftrage. Die Plantafel er-
fullt dabei die Funktion der Reihenfolge-
planung sowie der visuellen Darstellung
des Fertigungsgeschehens auf der opera-
tiven und dispositiven Ebene. Gleichzei-
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tig ist sie das Bindeglied zwischen ERP-
System und der Betriebsdatenerfassung.

Zwischen den verschiedenen Ebenen
der Maschinensteuerung und der Wer-
ker- und Leitstandsebene sorgt die 1BS-
Software fiir die konsequente Erfassung
aller produktions- und qualitédtsrelevan-
ten Ist-Daten.

Im Leitstand konnen diese dann mit
den visualisierten Sollvorgaben aus dem
Baan-System abgeglichen werden und
fiir eine effektive Feinplanung des Pro-
duktionsgeschehens herangezogen wer-
den.

I Einsparpotenziale nutzen

Die Starken des Systems haben sich
schnell gezeigt. Auftrige werden nun
nicht mehr lediglich anhand einer groben
Vorplanung abgewickelt, vielmehr wer-
den Realtime-Daten der vorhandenen Ka-
pazititen und Ressourcen beriicksich-
tigt.

Die Plantafel stellt mittels eines Gantt-
Diagramms die aktuelle Planungssitua-
tion iibersichtlich dar (Bild 2). Auf der
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Basis der verfiigharen Ist-Daten konnen
die Auftrdge somit sowohl manuell als
auch automatisch vom System ein- oder
umgeplant werden. Dabei werden An-
fangs- und Endtermine der Auftrags-
bzw. Arbeitsgangbearbeitung mit Hilfe
der Netzplantechnik errechnet.

Ist die Feinplanung abgeschlossen, er-
folgt die Auftragsfreigabe und der an-
schlieBende Transfer der Daten an das
Produktionsmanagementsystem IBS-Pris-
ma. Hier und im CAQ=QSYS-Professional
System werden nun die aktuellen Qua-
litdts- und Produktionsdaten aufgenom-
men und tiber den Leitstand an Baan zu-
rickgemeldet. Somit stehen standig ak-
tuelle Informationen zum Fertigungsauf-
trag zur Verfligung.

Systemerweiterung
vorgesehen

Durch die Umsetzung dieses Gesamtkon-
zeptes konnte die Effizienz in der Pro-
duktion erheblich gesteigert und mittels
einer konsequenten Qualitatssicherung
der verschiedenen Produktionsstufen die
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Kosten deutlich gesenkt werden. Das
CAQ-System fiihrt durch eine stdndig
aktualisierte Berichterstattung, die Ver-
waltung und Steuerung aller relevanten
Produktionsdaten sowie durch den Daten-
austausch tber standardisierte Schnitt-
stellen zur Optimierung und Transpa-
renz der gesamten Fertigung.

Geplant ist die Erweiterung der beste-
henden CAQ-Losung um die Software-
module CAQ=QSYS-APQP und -Audit.
Die Phasen der Produktentwicklung und
Produktherstellung sollen damit weiter
optimiert werden. Dariiber hinaus plant
die Hiigel GmbH & Co. KG die mobile Da-
tenlibertragung bei Storfallmeldungen
an der Maschine per SMS auf das Handy.

I Der Autor dieses Beitrags

Holger Therre, geb. 1967, absolvierte eine
Ausbildung zum mathematisch-technischen In-
formatiker und war als Softwareentwickler und
Projektleiter in verschiedenen Systemhdusern
téitig. Seit 2000 ist er als Leiter IT bei der Hiigel
GmbH & Co. KG, Birkenfeld, fiir den Aufbau der
kompletten IT verantwortlich.
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