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SOFTWARE CAQ

Feinschliff
fur die Qualitatsprifung

CAQ-Implementierung sorgt fiir reibungslose Produktion

Zigtausend Produkte im Lieferportfolio, ebenso viele Priifplane im System und eine fertigungsbegleitende Priifabfolge

der besonderen Art. Uber Jahre stemmte die Qualititssicherung eines Schleifscheibenherstellers diese Herausforde-

rungen unter Einsatz von Tabellenkalkulationsprogrammen und eines modifizierten ERP-Moduls. Mit steigender Pro-

duktvielfalt und -komplexitat wuchsen die Anforderungen, Qualitatsfeinschliff versprach der Einsatz eines flexiblen

CAQ-Systems.

und 60 000 verwaltete Teile im Pro-
duktportfolio, aber praktisch kein La-
gerbestand. Die qualitdtssensibels-
ten Industriezweige wie Automobilbau,
Luftfahrt und Maschinenbau als Hauptab-
nehmer. Aber so gut wie keine Reklamatio-
nenim Feld. Wasssich liest wie unvereinbare

Frank Ogrissek

Gegensatze, ist fiir die Alfons Schmeier
CmbH & Co. KG im oberfrankischen Helm-
brechts unternehmerische Realitit. Die
Voraussetzungen dafiir zu schaffen, war al-
lerdings eine krifte- und ressourcenzeh-
rende Herausforderung. Schon seit 1946
beliefert Schmeier weltweit namhafte Un-
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ternehmen der metallverarbeitenden In-
dustrie mit Schleifscheiben auf kerami-
scher Basis, vorwiegend fiir den Prizisions-
innenschliff sowie mit selbstschdrfenden
Feinstschleifwerkzeugen. Eingesetzt wer-
den diese Produkte vor allem bei Auto-
mobilzulieferern und -herstellern sowie im
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anspruchsvollen Maschinenbau. Solche In-
dustrieanwender stellen stindig hoéhere
Anforderungen an die Materialien, Kontu-
ren und Toleranzen von Schleifmitteln.
Massenware sucht man bei Schmeier ver-
geblich — so wie berhaupt irgendwelche
nennenswerten Lagerbestinde.

Gefertigt wird praktisch ausschliefilich
in Auftragsproduktion, also auf Bestellung.
Meist handelt es sich dabei um Chargenim
zwei- oder dreistelligen Bereich —und sehr
haufig auch um Einzelanfertigungen. Im-
merwieder um Mengen von mehreren Tau-
send Stiick eines Produkts. Im Gegensatz zu
friiher jedoch selten von mehr als 10000
Stiick. Denn mit einem einzigen der hoch
spezialisierten Schleifmittel bearbeiten die
Anwender vielfach Zehn- und sogar Hun-
derttausende eigene Werkstiicke. Oder
Unikate und Prototypen. Doch genau diese
Produktvielfalt wurde inden letzten Jahren
zu einem Problemfiir die Qualitdtspriifung
im Fertigungsverlauf.

Praktisch jedes dieser Produkte ver-
langt eine eigene Priifsystematik, einen in-
dividuellen Prifplan — oftmals sogar noch
mit weiterer Aufficherung in abweichende
Priifplane fir Teilmengenpriifungen wah-
rend des Herstellungsprozesses. Zwar lau-
fen die Kundenreklamationen praktisch
gegen null, die Reklamationsbearbeitung
konzentriert sich also nahezu ausschlief3-
lich auf interne Reklamationen, und hier
vorwiegend auf solche aus der Fertigungs-
kette. Doch an dieser Stelle gab es ein Pro-
blem, genauer ein Kommunikationspro-
blem: Im Fertigungsablauf gab es hinsicht-
lich der Qualititsdaten keinen Informa-
tionsaustausch zwischen Produktion und
ERP-System.

Sobald das Warenwirtschaftssystem
(ERP) den Fertigungsauftrag platziert hat-
te, erfolgte fiir die Priifplanerstellung und
die nachfolgenden fertigungsbegleitenden
Priifungen eine Umstellung auf Handar-
beit in Form von Excel-Listen. Dies war ein
kaum zu bewaltigender Aufwand mit Blick
auf die immense Produktvielfalt. Ebenso
herausfordernd war die anschliefdende
Riickiibertragung der Priifergebnisse be-
ziehungsweise Reklamationen in ein dafir
modifiziertes urspriingliches Servicemodul
des vorhandenen ERP-Systems. Dies war
ein eher unbefriedigender Ansatz und weit
entfernt von den Moglichkeiten und Fahig-
keiten eines CAQ-Systems. Fir die Unzu-
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friedenheit mitder ERP-Losung gabes zahl-
reiche Griinde:

® Die Kriterien zur Erfassung von Rekla-
mationen liefien einen Spielraum und
wurden abteilungsweise unterschied-
lich gehandhabt. Dabei konnten Re-
klamationen zu Endprodukten aus-
schliellich (iber kaufmannische Vor-
gange erfasst werden. Der Bezug auf
einen Fertigungsauftrag oder auch auf
Zwischenprodukte war dadurch nur
indirekt gewahrleistet.

® Die Struktur der Fehlerquellen, -arten
und -ursachen sowie der dazugehori-
gen Mafinahmen liefs Leereintrage zu
und war fir eine Auswertung zu grob,
beziehungsweise es fehlte eine Unter-
gliederung. Dadurch waren die Fehler-
arten nicht aussagekraftig genug, und
die weiterfithrende Fehlerbeschrei-
bung konnte als Freitext nicht ausge-
wertet werden.

® Die Bearbeitungskette bestehend aus
den Schritten Fehler—Ursachen—Maf3-
nahmen stand fiir Auswertungen nicht
zur Verfiigung. Somit konnten keine
Aussagen zu Haufigkeiten und Wirk-
samkeiten getroffen und kein Wissen
aufgebaut werden. Dariiber hinaus
waren Auswertungen nuraufstatischer
Basis und ohne grafische Unterstiit-
zung moglich. Fiir eine weitere Bearbei-
tung mussten die Dateninein Tabellen-
kalkulationsprogramm (ibernommen
werden.

® |n der Lieferantenbewertung wurden
zwar Hard und Soft Facts beurteilt, dies
allerdings ohne IT-Unterstiitzung. Vor
allem die Termin-, Mengen- und Preis-
treue konnte ohne solche Unterstiit-
zung nur sehr schwer oder gar nicht
beurteilt werden. Bei Fehlern durch
Lieferanten, die erst im Fertigungsab-
lauf festgestellt wurden, konnte kein
Verweis von der internen Reklamation
aufeineLieferantenreklamation herge-
stellt werden.

Klar war, dass diese Problematik letztlich
allein durch die Implementierung eines
CAQ-Systems geldst werden konnte. Und
zwar miteiner CAQ-Systematik, diesich der
Wareneingangspriifung, der fertigungsbe-
gleitenden Los- und Zwischenpriifung so-
wie dem Reklamationsmanagement und
der Fehleranalyse widmen wiirde.

www.qz-online.de
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K.o.-Kriterien
fiir die Softwareauswahl

Im

Rahmen seines berufsbegleitenden

Masterstudiums hatte der QS-Leiter von

Schmeier eine Masterarbeit zum Thema
CAQ-Software erstellt. Sein Auswahlpro-
zess war nach der Marktbeobachtung
dreistufig. Eine Vorauswahl wurde unter
15 CAQ-Anbietern mit dem Ziel durchge-
fithrt, diese auffiinf Systeme zu begrenzen.

Die Feinauswahl wurde dann auf nur noch
zwei Anbieter begrenzt, und schliefilich
folgte die Endauswabhl. Fiir die einzelnen
Auswahlstufen wurden jeweils prazise An-

forderungskataloge entwickelt. So konn-

ten in der Vorauswahl die Systeme fiir den

gewlinschten Funktionsumfang unterein-
ander und auch mit dem Leistungsgrad
der vorhandenen ERP-Losung verglichen
werden. Dabei wurden 24 K.o.-Kriterien

angesetzt.

Anbieter

Die als Excel-Tabellen an die CAQ-

weitergereichten  Anforde-

rungskataloge schlossen Rahmenbedin-
gungen, funktionale und unternehmens-
spezifische Anforderungen ein. Fir die
Entscheidung wurde eine Gewichtunger-

arbeitet. So umfassten die funktionalen

Anforderungen folgende Beurteilungs-
felder:

Datenbanksystem,

Berechtigungs- und Rollenkonzept,
Reklamationserfassung,
Reklamationsverwaltung/Workflow,
Reklamationsbewertung,
Dokumentation,
Qualitatsmethoden,
Suchfunktionen und Auswerte-
moglichkeiten,

Schnittstellen und Kopplungs-
moglichkeiten,

Gesetzes- und Normenkonformitat,
Modularitat.

Konkrete Fragen in diesem Kontext waren
unter anderem die nach einer webbasier-

ten Oberflache fiir eine einfache Arbeits-

platzinstallation auf unterschiedlichsten
Endgeraten sowie die Forderung nach un-
terstiitzten Qualititsmethoden zur Fehler-
analyse, wie Streudiagramm, Pareto-Dia-
gramm, Ishikawa-Diagramm und 8D-Me-

thode. Weitere Entscheidungskriterien wa-

ren die Prasentation der Software, die zu
erwartende Losungskompetenz des Anbie-
ters und auch die Kostenstruktur.
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Das Ergebnis dieses systematischen
Auswahlprozesses war das CAQ-System
CASQ-it des Systemhauses Bohme &
Weihs. Diese Software und deren Module
Wareneingangspriifung (WEP), Los- und
Zwischenpriifung (ZP) und Reklamati-
onsmanagement (RUF) waren deckungs-
gleich mit den Anforderungskatalogen.
Hinzu kamen beste Referenzen und eine
kundenorientierte, flexible Art zu denken
vom ersten Moment an.

Wie flexibel das CASQ-it-Konzept tat-
sachlich ist, zeigte sich spontan. Man war
bereits mitten in der Schulung der Mitar-
beiter fiir die neuen CAQ-Module, als eine
Schmeier-Besonderheit in der Los- und
Zwischenpriifung erstmals thematisiert
wurde: die Teilmengenpriifung. Ubli-
cherweise wird eine Teilmenge nach Ab-
schluss eines Priifschritts definiert. Dafiir
errechnet die Software zum Beispiel an-
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hand von Fehlern, FehImengen oder Aus-
schiissenautomatisch die neuentstande-
ne Teilmenge fir den weiteren Ferti-
gungsablauf. Anders bei Schmeier. Hier
war es erforderlich, die Teilmengen eines
Gesamtauftrags bereits vor der Priiffung
zu definieren und mit einem vollstindig
eigenen Priifauftrag sowie gegebenen-
falls
versehen.

Hintergrund: Das ERP-System iibergibt im-
mernurdie Gesamtmenge eines Auftragsan
die Fertigung. Tatsdchlich aber wird dieserin
technisch und oft auch zeitlich unabhingi-

individuellen Prifmerkmalen zu

gerFolge abgearbeitet. Zum Beispiel weil die
Brenndfen nur eine bestimmte Aufnahme-
kapazitat haben—und jeder Brand seine ei-
gene Charakteristik sowie Brandnummer
hat. Oder weil der Kunde die bestellte Ce-
samtmenge in Teillieferungen (iber einen
langeren Zeitraum abrufen mochte.

Die offene Architektur der
CAQ-Software erlaubte es, innerhalb weni-
ger Tage auf die Eigenheiten der Teilmen-
genpriifung bei Schmeier zu reagieren und
das CASQ-it-Modul ZP darauf auszurich-
ten. Und dies wahrend der aktiven Imple-

neuen

mentierungsphase.

Mehrwert durch
hierarchische Fehlerkataloge

Schmeier hat nun die Moglichkeit, den ur-
spritnglichen Auftrag wihrend des Ferti-
gungsprozesses an beliebig vielen Punkten
in ebenso beliebig viele Teilmengen mit je-
weils ganz eigenen, neuen Priifplanen auf-
zufachern. Und ganz entscheidend, die Er-
gebnisse dieser individualisierten Priifab-

IHR PARTNER FUR
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Bohme & Weihs entwickelt seit 1985 Lésungen fiir das computergestiitzte Qualitéits-
und Fertigungsmanagement. Die MES-Lésung WEB.MES und das CAQ-System
CASQ:it sind bereits bei mehr als 30.000 berzeugten Anwendern im Einsatz.

Am Firmensitz in

Nordrhein-Westfalen sowie den Niederlassungen in Baden-

Wiirttemberg, Frankreich und Russland sichern mehr als 140 Mitarbeiter den
optimalen Einsatz unserer Softwareldsungen fiir lhren Erfolg.
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ldufe zur Auswertung und Weiterverarbei-
tung an das Softwaremodul RUF fir das
Reklamationsmanagementund die Fehler-
analyse zu iibergeben. Selbstverstandlich
unter Bezug auf den urspriinglichen vom
ERP (ibergebenen Cesamtauftrag. Und un-
ter Ubergabe des Fehlerwegs.

Diesesogenannten hierarchischen Feh-
lerkataloge sind fiir Schmeier von grofier
Bedeutung, um mogliche Fehlerschwer-
punkteim Produktionsverlaufzuerkennen.
Mogliche Fehler,die das Licht der Lieferwelt
garnichtersterblicken diirfen. Denn Rekla-
mationen aus dem Feld laufen seit Jahren
praktisch gegen null. Mit dem seit Mitte
2015 aktiven CAQ-System soll diese Traum-
quote nochmals verbessert werden — in
Richtung Null-Fehler-Strategie. ®
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