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Kleinste Teile,
gewaltige Anforderungen

Wie sich ein Serienfertiger mit konsequenter Prozessorientierung behauptet

Will sich ein kleines, leistungsfahiges Unternehmen im anspruchsvollen Automotive-Markt dauerhaft behaupten,

muss es aus der Menge seiner Wettbewerber herausstechen. Denn die Autozulieferindustrie verzeiht keinerlei Quali-

tatsmangel. Einem Traditionsunternehmen gelingt es mit einer CAQ-L6sung von B6hme & Weihs seit Jahrzehnten,

Vorreiter in einer umkdmpften Branche zu bleiben.

eit 1953 fertigt die Otto Bauckhage
S GmbH & Co. KG Stanz-, Prage-, Form-
und Tiefziehteile, vorwiegend fiir die
Automobilzulieferindustrie, daneben fir

die Verbindungstechnik sowie Elektroin-
dustrie. Ein eigener Werkzeugbau ermog-

Thomas Hohage

lichtes, jederzeit flexibel auf Kundenanfor-
derungen reagieren zu kénnen. Im sauer-
landischen Herscheid werdenjéhrlich rund
1,7 Milliarden Teile gefertigt — eine grofde
Zahl fiir ein rund 40 Personen starkes Un-
ternehmen. Was fiir Otto Bauckhage bei
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der Herstellung der Grof3- und Kleinserien
furdieinternationalen Kundenzahlt, istvor
allem héchste Préazision. Denn die Automo-
bilzulieferindustrie stellt hochste Quali-
tatsanspriiche und mit rund 80 Prozent ist
sie der Hauptumsatzmarkt fir das Un-  »»
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Bild 1. Beanstandungen haben sich dank konsequenter Null-Fehler-Strategie iiber die Jahre immer weiter verrringert.
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ternehmen. Die hohen Qualitatsanforde-
rungen an die gefertigten Teile jederzeit zu
erfilllen, war daher von Anfang an das Be-
streben. Als eines der ersten Unternehmen
in der Region, integrierte Otto Bauckhage
schon 1989 ein CAQ-System in sein Quali-
titsmanagement — und entwickelte sich
damitzueinem Maf3stab fir Wettbewerber
wie Kunden.

Potenzial erkannt und genutzt

Getrieben durch neue Regelwerke und Spe-
zifikationen der Automobilindustrie, wur-
den plétzlich Themen wie Statistische Pro-
zesslenkung (SPC), Nachweisfiihrung, Do-
kumentation und Archivierung relevant.
Ziel war es, Herstellungsprozesse zu opti-
mieren und verlissliche Vorhersagen iiber
die Produktionsergebnisse zu ermogli-
chen. Die Autozulieferindustrie stand
plétzlich vor komplett neuen Herausforde-
rungen. Damals entstand ein enormer
Druck, die neuen Qualititssicherungsvor-
gaben zu erfiillen. Otto Bauckhage sah in
den Veranderungen grofies Potenzial, sich
im Markt als Vorreiter zu positionieren. Zu
dieser Zeit gab es noch keine Marktbeglei-
ter, die man sich zum Vorbild nehmen kon-
nen hitte. Deshalb musste ein eigener Weg
gefundenwerden. Dazu gehorte unbedingt
auch die Umstellung auf ein computerge-
stiitztes Qualitatssystem, das die groflen
Datenmengen verarbeiten konnte. Zu der
Zeit war dieser Ansatz fast revolutiondr.

Es war klar: Fir diese Umstellung
brauchte es einen Spezialisten, der nicht
nur die technischen Anforderungen stem-
men konnte, sondern auch das zwingend

notwendige Normenwissen und -verstind-
nis hatte. Den fand man in unmittelbarer
Umgebung—in der Wuppertaler Béhme &
Weihs Systemtechnik GmbH & Co. KG, die
das Potenzial ebenso frith erkannt hatte.
Man suchte keine Einzelplatzlésung, son-
dern ein vernetztes System fiir die Ferti-
gung.Umdie Mitarbeiterandie neuen The-
menfelder heranzufiihren, war aufRerdem
die Bedienerfreundlichkeit bei der Daten-
erfassung besonders wichtig. Bohme &
Weihs konnte all das mit der CAQ-Soft-
warelésung CASQ-it von Anfang an bieten.

Das erste Softwaremodul, das Otto
Bauckhage im Einsatz hatte, war CASQ-it
SPC. Es setzte genau an den aufkommen-
den Anforderungen hinsichtlich der statis-
tischen Prozesslenkunganund hatauchdie
Mitarbeiter in die Prozessverantwortung
eingebunden. Eine spezielle Werker-Ergo-
nomie unterstiitzt die Qualititsdatenerfas-
sung in der Fertigung und fithrt die Mitar-
beiter wie ein roter Faden verldsslich durch
die Priifung. Wichtig fiir die Praxis war eine
ansprechende Messplatzumgebung und
die direkte Anbindung von Messmitteln.
Zudem setzt die Software-Bedienoberfla-
che auf Ubersichtlichkeit und Einfachheit.
Das liberzeugt die Mitarbeiter und moti-
viertsie,sich fiirihre Prozesse zu begeistern
und diese in den Arbeitsablaufen zu veran-
kern.

Prozessorientiert und strukturiert

Schon frith war das QM-System der Firma
Otto Bauckhage nach ISO 9001 zertifiziert.
Fiir ein Unternehmen dieser Grofienord-
nungjedoch bemerkenswert, istdie zusatz-
liche Zertifizierung nach dem Automotive-
Standard IATF16949. Bekanntlich ist dieser
mit hohen Aufwinden, Kosten und einer
straffen Organisationsstruktur verbunden.
Doch fiir das Unternehmen lohnt sich der
Aufwand. Die Mitarbeiterzahl liegt seit den
friihen 2000er-Jahren konstant bei um die
vierzig, doch die Effizienz wird mittels Pro-
zessoptimierung laufend gesteigert.
Wichtiges Steuerungsinstrument fir
den Serienfertigeristund bleibt die statisti-
sche Prozesssteuerung (SPC). Sie ist das
Werkzeug, das die notige Prozesstranspa-
renz schafft—im Zusammenspiel mit einer
kontinuierlichen Betriebsdatenerfassung
auf Leistungsebene. Im Zweischichtbetrieb
ist ein Mitarbeiterjeweils fiir maximal zwei
Maschinen voll prozessverantwortlich, in-
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klusive Erstteilpriifung und begleitender
Priifungen. In Sichtweite der Maschinen
befinden sich die Priifstationen. So haben
die Werkerihre Maschinen und Prozesse je-
derzeitim Blick und kdnnen bei Bedarf ein-
greifen. In den Produktionsprozessen diir-
fen einfach keine Fehlerauftreten,im Zwei-
fel wird die entsprechende Maschine sofort
gestoppt. Das verlangt eine hohe Eigenver-
antwortung seitens der Werker, die sich
aber bewdhrt hat.

Begleitend sorgt das CASQ-it Priifmit-
telmanagement zuverléssig dafiir, dass die
angebundenen Mess- und Prifmittel ter-
mingerecht gewartet und kalibriert wer-
den. Insgesamt ist das CAQ-System heute
durch seinen prozessorientierten Aufbau
derart in die Unternehmensablaufe inte-
griert, dass es nicht mehr wegzudenken ist.
Eine Tatsache, die auch immer wieder bei
Kundenaudits iberzeugt.

Null-Fehler-Strategie als Basis

Bei seinen Kunden ist Otto Bauckhage be-
reits seit Jahren als A-Lieferant gelistet. Die
Reklamationsquote liegt konstantim Null-
Prozent-Bereich — eine unmittelbare Folge
aus konsequentem, ganzheitlichem Quali-
tatsmanagementund kontinuierlichen Op-
timierungsmafinahmen in den Prozessen.
Diese Strategie kommt bei den Kunden
gutan. Prominentes Beispiel istdie Stabilus
GmbH aus Koblenz, Hersteller von Gasfe-
dern, Ddmpfern und elektromechanischen
Antrieben. Sie verlieh Otto Bauckhage 2018
ihren begehrten Supplier Award. Im Jahr
darauf gelangdies direkt noch einmal—mit

dem Stabilus-Zertifikat ,Excellent Quality
Performance fiir die beste Lieferanten-
Qualitat weltweit. Selbst wenn die Null-Re-
klamationsquote zu mancher Diskussion
mit Auditoren fiihrt: Sie entspricht der Rea-
litat (Bild 1).

Bei der Designentwicklung einzelner
Komponenten ihres elektromechanischen
Heckklappenantriebs fiir Automobile setz-
te die Stabilus GmbH auf die Expertise von
Otto Bauckhage. Und die gewiinschten Zu-
lieferteile passten perfekt in das Stanz-
Portfolio. Entscheidend war aufierdem das
grofde Know-how hinsichtlich Materialei-
genschaften und Bearbeitungsweisen so-
wie die grofRe Variantenvielfalt. Es geht um
hohe Stiickzahlen, denn wer ein Fahrzeug
mit automatischem Klappenantrieb fahrt,
bei dem fahrt hochst wahrscheinlich ein
Bauteil von Otto Bauckhage mit.

Mit steigenden Produktionszahlen
stiegen auch die Anforderungen an die
Qualitatssicherung, also an eine 100-Pro-
zent-Priifung der Bauteile. Hier ging das
kleine Unternehmen wieder einmal voran.
Zum Start of Production wurde in die neu-
3D-Analysetechnologie
Heute sind fiir eine optimale Performance
fiinffotooptische Priifanlagen im Dauerbe-

este investiert.

trieb. Jede ist mit bis zu acht hochauflésen-
den Kameras und High-End-Rechnern zur
Echtzeit-Bildverarbeitung ausgestattet. Ei-
ne Technologie, die im reguldren Stanzbe-
trieb eigentlich nicht eingesetzt wird — mit
der Otto Bauckhage aber eine vollstindige
Prozessabsicherung erreichen wollte. Die
Daten werden zu Analysezwecken in die
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SPC iitbernommen, um hieraus stetig Er-
kenntnisse fiir Optimierungspotenziale in
der Prozesssteuerung zu gewinnen.

Diese vorausschauende Investition be-
legt einmal mehr die durchgingige Strate-
gie des Unternehmens, hinsichtlich der
Prozess- und Produktqualitit keine Kom-
promisse einzugehen und die hohen Anfor-
derungen der IATF16949 so konsequent zu
erftllen.

Gerdustet fiir die Zukunft

Dass Otto Bauckhage so exakt weif}, wo die
eigenen Produkte verbaut werden, ist je-
doch nicht der Regelfall. Uberwiegend wer-
den die Komponenten mit anderen Bautei-
len zueiner Baugruppe zusammengefiihrt.
Es ist aber bekannt, dass die Produkte zu-
nehmendim Bereich elektrisch angetriebe-
ner Fahrzeuge eingesetzt werden. Ob in
Lenksystemen, in elektrisch angetriebenen
Heckklappenddmpfern, bei der Montage
von Armaturenbrettern oder der Verbin-
dung von Karosserieteilen. Ist die E-Mobili-
tatalso der Markt der Zukunft?

Otto Bauckhage wird auch zukiinftigan
den Weiterentwicklungen der Automobil-
industrie partizipieren, das ist sicher. Zahl-
reiche Produkte sind nicht an die Brenn-
stoff-basierten Antriebsarten von Fahrzeu-
gen gebunden und werden auch in der
E-Mobilitat benotigt. Flankiert durch ein
zeitgemafies QM-System sowie den Einsatz
komplexer IT-Landschaften, wie das modu-
lare CAQ-System von Bohme & Weihs, wird
man sich auch allen kommenden Heraus-
forderungen stellen.®
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