10 I
Kontr N.C

r Durch Aufbau eines T
ZU akw oar@r iche

572

Glinter Fries, Ralph Potzinger
und Bernhard Mayrpeter,
Kirchdorf/Osterreich;

Jens Leder, Sprockhovel

Verstarkter Wettbewerb und verkiirzte
Produktlebenszyklen erfordern verkiirz-
te Entwicklungszeiten. Die Automobil-
hersteller vergeben Entwicklungsaufga-
ben zunehmend an ihre Zulieferer.
Durch solches Outsourcing entstehen
unter Vorgabe von Leistungs- und An-
schlussparametern in einem Black-Box-
Design zeitgleich komplette Baugrup-
pen, die dann beim Hersteller nur noch
montiert werden.

Mit der Auslagerung der Produktion
wird auch die Verantwortung fiir die
Qualitdtssicherheit dezentralisiert: Even-
tuelle Regresskosten werden an den Zu-
lieferer weitergegeben. Diese Art des
Outsourcings ist auch in anderen Bran-
chen zu beobachten. Daher muss der
Zulieferer durch ein verldssliches Priif-
wesen die Sicherheit seiner Produkte
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Immer mehr Unternehmen kaufen statt Rohmaterialien fertige Bau-
gruppen ein. Doch mit kostenintensiven Prozessschritten wird auch
die Verantwortung fiir die Qualitatssicherheit ausgelagert. Fiir den
Zulieferer steigen die Anforderungen an die eigene Qualitatssicher-

heit sowie an deren liickenlose

und normgerechte Dokumentation.

Um diese zu erfiillen, baute ein mittelstindischer Metallverarbeiter

ein Total Quality Network auf.

dokumentieren und kontinuierlich bele-
gen; gleichzeitig miissen die entstehen-
den Priif- und Qualitatssicherungskos-
ten bereits in der Angebotskalkulation
beriicksichtigt sein. Dabei gilt es, mit
moglichst  geringem  Aufwand die
hochstmogliche Qualitatssicherheit zu
erreichen. Das erfordert bereits zu Be-
ginn der Produktentwicklung eine opti-
male Prozesssicherheit.

Die zur Trident Component Group ge-
horende TCG Unitech AG mit Hauptsitz
im oOsterreichischen Kirchdorf entwi-
ckelt und produziert mit 1100 Mitarbei-
tern Gussteile fiir die Automobil- und
Kommunikationsindustrie. Eine beson-
dere Leistung ist dabei die kombinierte
Anwendung unterschiedlicher Gussver-
fahren in einem Bauteil. Die Produktent-
wicklung von der Angebotslegung bis

hin zur Serienproduktion erfolgt durch
interdisziplindre Projektteams, in die
stets auch das Qualitditsmanagement in-
tegriert wird. Die breite Produktpalette
von tlber tausend Artikeln sowie Pro-
duktneuentwicklungen pro Jahr fiihren
bei Erstbemusterungen mit bis zu iiber
1500 Produktmerkmalen zu Mengenge-
riisten, die nur mit Rechnereinsatz
handhabbar sind. Als in der Fachpresse
zu Beginn der 90er Jahre erstmals iiber
die Vernetzung einzelner CAQ-Kompo-
nenten berichtet wurde, setzte sich das
Unternehmen die Einfiihrung einer
ganzheitlichen CAQ-Losung zum Ziel.
Dabei fiihrt die konsequente Vernetzung
der einzelnen CAQ-Module schlieBlich
zu einem durchgingigen Qualitdtsnetz-
werk (Infokasten).
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Qualitat im Netzwerk

Fehler und Verschwendung verursa-
chen vermeidbare Kosten. Ein kon-
sequent eingefiihrtes Netzwerk qua-
lititssichernder MaBnahmen ermdog-
licht es dem Unternehmen, Einsparpo-
tenziale zu erkennen, zu erschlieBen
und zu nutzen. Die eindimensionale Be-
trachtung der Qualitatsaspekte von Wa-
reneingang, Produktion, Priifwesen und
Warenausgang ergibt eine Kette, die so-
genannte Quality Chain. Diese Denk-
weise stoBt jedoch schnell an ihre Gren-
zen. In der Realitét sind Prozesse nicht
nur in einer Dimension miteinander
verbunden, sondern werden von sehr
viel mehr Faktoren beeinflusst. Ein Pro-
zessschritt wird zu einem Knotenpunkt,
einem Punkt in einem Qualitatsnetz-
werk. An diesem Knotenpunkt kommen
Informationen, Anweisungen und Mel-
dungen von vielen Bereichen zusam-
men, werden miteinander verkniipft.

| Von der Idee zur Realitat

Als Ausgangspunkt fiir die Umsetzung
der TON-Konzeption diente der Unitech
die Erstbemusterung. Der Erstmuster-
priifbericht liefert u.a. die Priifdaten fiir
die spatere Produktion und ist damit das
Bindeglied zwischen Produktentwick-
lung und -realisierung. Die Auswertun-
gen erfolgen zumeist programmintern
und sind durch einen einfachen Tasten-
druck abrufbar - nahezu in Echtzeit,
denn laufende Ergebnisse werden be-
riicksichtigt. Durch die automatische
Speicherung von Arbeitsschritt-Histori-
en wird jeder Produktionsprozess riick-
verfolgbar und somit zur Basis fiir eine
umfassende Qualititstransparenz. Der

Erstmusterpriifbericht (EMPB) weist

u.a. folgende Leistungsmerkmale auf:

P Riickverfolgbarkeit aller MaBnahmen
durch Bearbeitungshistorie,

» Informationsaustausch einfach durch
Excel-Schnittstelle: automatisierbarer
Import definierter Teilbereiche eines
Excel-Sheets, Export durch Drag-and-
Drop tiber die Zwischenablage,

» Dokumentation durch XML-Schnitt-
stelle: Erstmusterpriifberichte konnen
normgerecht in dem vom Bundesamt
fiir Materialwirtschaft, Einkauf und
Entwicklung vorgegebenen XML-Sche-
ma dargestellt werden,

D Zeitersparnis  durch  komfortable
E-Mail-Funktionen:  Informationsaus-

Jahrg. 46 (2001) 5

Beispielsweise muss der Erstmuster-
priifbericht fiir eine Kfz-Wasserpumpe
selbstverstdndlich allen Vorgaben des
Kunden geniigen. Zuséatzlich hat die
Entwicklungsabteilung schon lange
vorher festgelegt, was wo und wie ge-
priift werden muss, damit ein rei-
bungsloser Produktionsprozess ge-
wahrleistet bzw. eine gute Prozesssi-
cherheit erzielt wird. Verschiedenste
Produktionsteilprozesse sind mit ein-
gebunden, und auBerdem muss der
Vorlieferant beriicksichtigt werden.
Der Erstmusterpriifbericht ist also Teil
eines Qualitdtsnetzwerks. Mit zusatzli-
chen Knoten - z.B. Wareneingangs-
und -ausgangskontrolle, Qualitdtsda-
tenerfassung, Prifmittelwesen - wird
das Qualitatsnetz immer dichter. Es
entsteht das Total Quality Network
(TQN).

tausch wahlweise als XML, HTML oder
XML/BFR, so dass der Empfianger den
EMPB ohne spezielle Software-Vorga-
ben lesen und bearbeiten kann,
Ansicht aller Dokumente durch einen
komfortablen Viewer,
Manipulationssicherheit durch Sperr-
barkeit von Bearbeitungen,
EMPB-Kennzeichnung eindeutig
durch interne Ident-Nummer: Unter-
schiedliche Versionsstinde werden

CAQ

unterscheidbar, frithere Versionen
bleiben erhalten,

Anwendungsflexibilitit durch wahl-
weise merkmals- oder nestbezogene
Messwerteingaben und definierbare
Messwertformate (Mittelwert, Streu-
ung, Spannweite, Minimum, Maxi-
mum und andere),

Messmittelanbindung flexibel durch
normierten Priifmitteltreiber oder di-
rekte Ubernahme von ASCII-Files mit

automatischer Ubertragungskontrolle,

Toleranziiberwachung automatisch
mit Schnittstelle zur Reklamationser-
fassung,

Priifplanverwaltung vollstandig mit
Merkmalsiibernahme/-iibergabe  in/
aus Qualititsdatenerfassung, Waren-
eingangs-, Zwischen- und Warenaus-
gangspriifung,

Schutz vor Datenverlusten durch Re-
covery-Start: Alle Informationen wer-
den bis zur einwandfreien Archivie-
rung auf dem Server auf dem lokalen
Arbeitsplatz automatisch und verlust-
sicher gespeichert.

| Qualitatssicherheit outsourcen

Wenn groBe Konzerne, etwa Automobil-
hersteller, Teile der Produktion an Zulie-
ferer auslagern, betrifft dies nicht nur
die Herstellung vorgegebener Einzeltei-
le, sondern in zunehmendem MaB auch
die eigenstindige Entwicklung komplet-
ter Baugruppen, die dann beim Herstel-
ler nur noch montiert werden miissen.

Bild 1. In der Ubersicht der Messergebnisse werden im EMPB nach VDA 2.3 die Toleranz-

verletzungen automatisch rot gekennzeichnet
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Damit wéchst fiir den Zulieferer die Ver-
antwortung fiir die Qualititssicherheit
seiner Produkte: Bisher musste er nur
sicherstellen, die vom Auftraggeber ge-
stellten Spezifikationen zu erfiillen, was
bereits mit einer PC-Insellosung (Waren-
ausgangspriifung) realisierbar war. Heu-
te muss der Zulieferer selbst die Spezifi-
kationen fiir die Qualititssicherheit sei-
ner Produkte definieren. Dies lasst sich
jedoch mit einem einzigen Funktions-
modul wie der Warenausgangspriifung
nicht mehr realisieren, sondern erfor-
dert das Zusammenspiel aufeinander ab-
gestimmter Softwarefunktionalitaten so-
wohl in der Entwicklung als auch in al-
len Bereichen der Produktion. Die kon-
sequente Vernetzung der hierzu erfor-
derlichen Anwendungsmodule fiihrt
zum Total Quality Network.

Eine wirtschaftliche Produktion ist bei
den brancheniiblich engen Preisvorga-
ben nur dann mdoglich, wenn die Kosten
fir qualititssichernde MaBnahmen von
Anfang an mit beriicksichtigt werden.
Um diese Kosten moglichst gering zu
halten, muss die Qualititsvorauspla-
nung hochste Anspriiche an die Prozess-
Okonomie und -ergonomie erfiillen. Ein
durchgédngiges TON vermeidet die sonst
iibliche Mehrfacherfassung von Daten
und reduziert den entsprechenden Auf-
wand von Ressourcen. Beispielsweise
nutzen rechnergestiitzt erstellte Erst-
musterpriifberichte Konstruktionsdaten.
Sollwerte und Toleranzgrenzen werden
direkt aus den Konstruktionsvorgaben
iibernommen und bilden zugleich die
Basis fiir die Planung, Durchfiihrung
und Dokumentation der Priifung. Gleich-
zeitig liefert der Erstmusterpriifbericht
wichtige Informationen fiir die Prozess-
planung von Produktion und Priifwesen
(Bilder1 und 2). Qualititsdaten werden
unternehmensweit verflighar und er-
moglichen einen kontinuierlichen Ver-
besserungsprozess mit hervorragenden
Ergebnissen innerhalb kurzer Zeit.

Die von den Messmitteln erfassten
Werte wurden online eingelesen und in
das spatere EMPB-Berichtsformular ein-
gesetzt. Abweichungen von vorgegebe-
nen Spezifikationen sind farblich auf ei-
nen Blick erkennbar. Anhand der ein-
deutigen Teilenummer ist der Fehlerur-
sprung sofort ersichtlich; mit einem ein-
zigen Mausklick werden entsprechende
Folgeaktivitaten gestartet (z.B. interne/
externe Reklamationen). Dies kann per
E-Mail direkt aus der Ubersicht heraus
erfolgen und sogar automatisch gene-

riert werden. Simultan wird eine Fehler-
anzeige an den entsprechenden Bearbei-
tungsplatz im Unternehmen abgesetzt;
es ergibt sich unmittelbare Transparenz
fiir alle Beteiligten. Vorgaben und Tole-
ranzen fiir die spatere Priifplanung wer-
den direkt aus der Erstbemusterung
ubernommen. Gleichzeitig flieBen die
Qualitdtsdaten in die Fehlerstatistik ein
und werden in Berichten und Auswer-
tungen online beriicksichtigt. Die Ar-
beitsoberflache erlaubt den schnellen
Wechsel in andere Module oder auch zu
Anwendungen auBerhalb des TON.

| Den Weg zum TQN beschritten
Vor dem Aufbau des Total Quality Net-

works wurden Berichtsdaten vom Wer-
ker manuell erfasst. Die erstellten Mess-

| i E W

den Ist-Analyse (Hardware, Software,
Kommunikationsstrukturen) wurde ein
entsprechendes Lastenheft erstellt. Auf
den Abschluss der Test-Phase im Jahr
1999 erfolgte zundchst eine Installation
auf zehn User-Arbeitspldtzen der Modu-
le ,Prifmittelwesen“ und ,Erstmuster-
priifbericht aus dem QM-Informations-
system CASQ-it 9000 des Systemhauses
Bohme & Weihs, Sprockhovel.  Spater
wurde die Einfiihrung weiterer System-
module fiir Wareneingangs- und -aus-
gangsprifung, Qualitdtsdatenerfassung
und Reklamationswesen realisiert. Be-
reits nach Einfiihrung der ersten CAQ-
Module fiir das Total Quality Network
wurde das Unternehmen 2000 nach der
derzeit hochsten Anforderungsstufe zer-
tifiziert und erfiillte die Anforderungen
der QS-9001 und VDA 6.1.
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Bild 2. Durch

die komfortable

Generierung

der Kenndaten

werden z.B.
Lieferanten-,
Zeichnungs-
und Bestell-
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daten sofort im
Original-Deck-
blatt-Formular
des EMPB nach
VDA 2.3 aufge-

zeigt
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wertlisten wurden in einem Sekretariat
gesammelt und - wiederum manuell -
in ein Tabellenkalkulationsprogramm
iibertragen, um die Werte fiir nachfol-
gende Analysen verfligbar zu machen.
Neben der Gefahr von Ubertragungs-
und Lesefehlern waren Ergebnisse nur
mit zeitlicher Verzigerung verfiigbar
(Bild 3). Zudem fehlte es in dieser ersten
Vorstufe zum TQON an geeigneten, spe-
zialisierten Analysewerkzeugen. Beno-
tigte Berichte mussten manuell und in-
dividuell auf Anforderung erstellt wer-
den. Eine Schnittstelle zum vorhande-
nen PPS war nicht gegeben.

Die Vorbereitungen in Richtung TQN
begannen 1998: Nach einer umfassen-

-
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Mit der Einfiihrung der CAQ-Module
folgte umgehend deren Vernetzung zum
TQON. Durch die Anbindung an das vor-
handene PPS, die mit dem eingesetzten
QM-Informationssystem problemlos
funktioniert, werden die Artikeldaten
tdglich aktualisiert. Die konsequente Ar-
beit mit Seriennummern ermoglicht ei-
ne durchgéangige Indexverfolgung: Teile-
lebensldufe werden dokumentiert und
sind jederzeit verfolgbar. Neben los- und
monatsbezogenen Seriennummern er-
folgt bei sicherheitsrelevanten Teilen zu-
sdtzlich eine datums- und schichtbezo-
gene Kennzeichnung. Dies gewdhrleistet
eine eindeutige Riickverfolgbarkeit bei
allen Produkten.
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612ppm gesenkt werden.
Derzeit realisiert das Un-
ternehmen mit Einsatz
des TON eine weitere Re-
duzierung auf unter
100 ppm, bezogen auf eine
Jahresproduktion von
1000000 Teilen.

Auch die Flexibilitat der
Produktion konnte - bei
verbesserter Qualitit - ver-
groBert werden. Trotz en-
ger Logistikvorgaben (Lie-
ferdatum und -zeit) kann

Bild3.  jie Produktion iiber die

Die automatische

Messwerterfassung,

-auswertung und Berichter-

stellung mit dem Erstmuster-Priifbericht (EMPB) liefert ein-
fach und schnell Qualidtsdaten fiir das Total Quality Network

Weil die TON-Einfiihrung durch das
Qualititsmanagement initiiert wurde,
werden die qualitatssichernden MaBnah-
men sofort praxisnah in den Produkti-
onsprozess integriert. Entwicklungsauf-
trage beinhalten in der Regel auch die
Vorgabe des Endpreises (Target Costs).
Indem das Qualititsmanagement von
Anfang an implementiert ist, konnen
Qualitétskosten bei der Kalkulation die-
ser Target Costs realistisch berticksich-
tigt werden, denn Priifplanung und Feh-
lermoglichkeits- und -einflussanalyse
werden bereits bei Angebotslegung als
qualititsplanende MaBnahmen einge-
setzt. Die Installation und Pflege der
TQN-Module erfolgt auf einem zentralen
Server, der alle drei Werke im Standort
Kirchdorf verbindet. Informationen aus
dieser zentralen Datenverwaltung sind
von jedem Rechner aus abrufbar. Die
durchgéngige Transparenz anstatt einer
Mehrfacherfassung minimiert den Ar-
beitsaufwand. Die bisherige Arbeit mit
Excel-Sheets konnte vor sechs Monaten
vollstidndig eingestellt werden.

Mit TQN signifikant die
Qualitat erhéhen

Ein Beispiel belegt die Effizienz des
TQN: Im Rahmen des Entwicklungs- und
Produktionsoutsourcings lagerte ein Au-
tomobilhersteller die Produktion von
Motorteilen zur TCG Unitech AG aus.
Dort gelang es durch die Produktions-
verlagerung, im ersten Schritt die Feh-
lerrate von urspriinglich 33 000 ppm auf
15000 ppm zu reduzieren. Durch konse-
quente Prozessoptimierung konnte die
Fehlerrate innerhalb von acht Jahren auf
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Nutzung von Abrufauftra-
gen an externe Lieferanten
und Lager schnell reagie-
ren. Werkzeugwechsel im
Druckguss erfolgen meist
am Wochenende, so dass wahrend der
Woche im Drei-Schicht-Betrieb ein ho-
her Durchsatz erreicht wird. Dabei wird
das Qualititsmanagement zur entschei-
denden Unternehmensinstanz, indem es
gleichzeitig den verldngerten Kontrol-
larm des Kunden bildet und das eigene
Unternehmen vor ungerechtfertigten
Anspriichen schiitzt.

Derzeit arbeitet das Unternehmen an
der Bildung eines standortiibergreifen-
den TQN. Ausgehend vom Technologie-
und Entwicklungszentrum der TCG Uni-
tech AG in Kirchdorf werden Werke an
sechs europdischen Standorten mit ins-
gesamt 1800 Beschaftigten mit den ent-
sprechenden CAQ-Modulen ausgeriistet
und so in das TON eingebunden. Hier
erweist sich die Option der Multilingua-
litdt des verwendeten QM-Informations-
systems als Vorteil: Neben der Haus-
sprache Englisch wird an jedem Stand-
ort in der jeweiligen Landessprache
kommuniziert. Parallel dazu arbeitet das
Unternehmen gemeinsam mit Bohme &-
Weihs an einer Schnittstelle zur direk-
ten Verarbeitung von CAD-Datenforma-
ten im TQN sowie an der Anbindung des
eigenen TON an das CAQ von Kunden
und Lieferanten.
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