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Einfache Arbeitsprozesse
sind sichere Prozesse

Vernetztes BDE und CAQ steuern Priifprozesse automatisiert

Die Automatisierung von Prozessen ist der Schliissel zu wachsendem Erfolg. Die damit verbundene Effizienz und Zu-

verlassigkeit sollte sich jedoch nicht nur auf die Produktionsprozesse, sondern auch auf die QM-Prozesse erstrecken. Bei

einem Anbieter von Anschluss- und Verbindungstechnik entstand ein hochgradig vernetztes Zusammenspiel aus dem

CAQ-System von Bohme & Weihs, einem BDE-System von ProSeS sowie einer Vielzahl von Messmaschinen.

ruckknopfe fir Kleidung und elekt-
rische Steckverbindersysteme ha-
ben auf den ersten Blick nicht viel

gemeinsam. Wie nah sich diese zwei Pro-
dukte jedoch stehen, zeigt ein Blick auf die
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traditionsreiche  Firmengeschichte der
Stocko Contact GmbH & Co. KC. Gegriindet
wurde die KnopffabrikimJahr1901in Wup-
pertal. Wahrend die HohInieten, Osen und
Druckknopfe in den Folgejahren die globa-
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len Markte eroberten, bereitete Stocko
schon seine bis dahin bedeutsamste Wei-
terentwicklung vor: Aus einer Schuhdse
wurdeinVerbindung miteinerLotfahnedie
Lotose. Es folgte eine rasche Expansion als
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Anbieter von Elektrotechnik, gepragt von
steigenden Mitarbeiterzahlen, der Criin-
dung von Auslandsvertretungen und ei-
nem wachsenden Produktportfolio. Seit
Endeder90er-Jahreist Stocko Teil der Bam-
berger Wieland-Gruppe, ebenfalls Produ-
zent elektrischer Verbindungstechnik.
Mehrals3450 Artikel—von Steckverbin-
dersystemen, |6tfreien Verbindern und
Crimpkontakten iiber kundenspezifische
Sonderlésungen bis hin zu den passenden
Verarbeitungssystemen wie Handzangen
und Vollautomaten fir die anschliefdende
Montage — werden weltweit ausgeliefert.
Serviceund Kundennihesind dabeiebenso
Grundlage der Unternehmensphilosophie
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CAQ SOFTWARE

wie kompromisslose Produktqualitit und
die stindige Optimierung der Organisati-
onsablaufe. Branchenanforderungen wie
IATF16949, 1SO14001, [SO50001 und
1SO 9001 fiir die Zielmarkte Heizungstech-
nik, Hausgeratetechnik, Automotive und
Industrie erganzt Stocko deshalb zusitzlich
um eigene Standards.

Mit Blick auf den kontinuierlich wach-
senden Auftragseingang entschied das Ma-
nagement: Die Produktion sollte so weit
wie moglich automatisiert werden, um die
hohen Stiickzahlen absolutzuverldssigund
weiterhin in Deutschland produzieren zu
konnen.Denn gerade der Markt fiir Elektro-
technik ist im Wettbewerb mit asiatischen
Anbietern hart umkampft.

Neue Produktionshallen entstanden,
vollautomatische Maschinen und ganze
Produktionsstrafden wurden im eigenen
Maschinen- und Werkzeugbau gebaut, zu-
satzliche Mitarbeiter zur Maschinenbedie-
nung eingestellt. Gleichzeitig fithrte man
die neuesten Methoden zur Qualitatssiche-
rung ein: Integrierte Sensoren (iberwachen
kontinuierlich die relevanten Prozesspara-
meter, wie beispielsweise den Innendruck.
Rund 90 Prozent der Montagemaschinen
verfiigen iibereine abschlief}ende, kamera-
gestlitzte 100-Prozent-Priifung. Die Steue-
rung, Uberwachung und Analyse aller qua-
litatsrelevanten Prozesse erfolgt nun mit
CASQ-it, der CAQ-Lésung von Bohme &
Weihs Systemtechnik. Optimal ausgerich-
tet auf die unternehmensspezifischen Pro-
zesse, steuert und itberwacht das CAQ-Sys-
tem die Qualitdt vom Wareneingang liber
die Fertigung bis hin zur Lieferung.

Wie tief diese prozessorientierte Ar-
beitsweise flihrt, zeigt sichin der gemeinsa-
men Weiterentwicklung des QM-Systems.
Dabei wurden die vorhandenen Priifpro-
zesse fiir die Mitarbeiter vereinfacht und
gleichzeitig automatisiert. So spielen das
CAQ-System CASQ-it, das BDE-System Pro-
SeSunddie Messmaschinenintelligentund
vernetzt zusammen.

CAQ und BDE verschmelzen

Auf insgesamt 10275 m? Produktionsfla-
chein Hellenthal und Frankreich stehen ak-
tuell 170 Produktionsmaschinen, die durch
erfahrene Maschinenfithrer betreut wer-
den. Die Mitarbeiter sind zustindig fiir Be-
trieb, Ristung, fertigungsbegleitende »»
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INFORMATION & SERVICE
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Diesen Beitrag finden Sie online:
www.qz-online.de/6879721

Priifungen mittels Werkerselbstpriifung
sowie die Stichprobenentnahme fiir die
Teileprufungen in den Messlaboren. Ein
verantwortungsvolles und umfangreiches
Aufgabengebiet, bei dem die Maschinen-
filhrer mithilfe des Betriebsdatenerfas-
sungs-(BDE-)Systems sowie der
CASQ-it-Priifstation den Uberblick behal-
ten.

Wahrend ProSeS am Maschinentermi-
nal alle relevanten Auftrags- und Maschi-
neninformationen zur Verfligung stellt,
steuert und itberwacht CASQ-it die Einhal-
tung und Durchfihrung der Qualitdtspri-
fungen. Und genau hier lag ein Verbesse-
rungspotenzial in zweierlei Hinsicht. Die
Vereinfachung der Arbeitsprozesse fiir die
Werker bei gleichzeitig steigender Prozess-
sicherheit. Gemeinsam mit Bohme & Weihs
wurden drei Kernforderungen aufgestellt:

® Vereinfachung: Je mehr unterschiedli-

che Softwaresysteme im Einsatz sind,
umso komplexerwird deren Bedienung
fiir die Mitarbeiter und die Verzahnung
im Prozess. Das CAQ-System sollte des-
halb mit dem den Maschinenfiihrern
vertrauten BDE-System regelrecht ver-
schmelzen. Fur die Qualitts- und Ma-
schineniiberwachung sollte die Soft-
warelésung einheitlich aussehen.

m Zentralisierung: Die Aufforderung zur
Entnahme der nichsten Stichprobe
sollte fiir die Werker zentral in den Fo-
kus riicken. Wihrend bisher farbige
Verlaufsbalken an den in der Fertigung
stehenden CASQ-it-Priifstationen die
nachste Qualitdtspriifung anzeigten,
sollte die Aufforderung dazu nundirekt
auf jedem Maschinenterminal zu se-
hen sein.

= Automatisierung: Zudemsollte der ge-
samte Priifprozess — von der Uberwa-
chung der Priiffrequenzen Gber die
Qualitatsprifung
erfassung bis hin zur Ubernahme und

und  Messwert-

Analyse der Daten unter Einbindung
der Messmaschinen—so weit wie mog-
lich automatisiert werden.

Gefiihrte Werkerselbstpriifung
gibt Sicherheit

Heute spannt sich ein zuverldssiges Quali-
tatssicherungsnetzwerk aus BDE-System,
CAQ-Software und Messmaschinen {ber
die Bereiche Stanztechnik, Montagetech-
nik und Spritzguss. Damit wurde nicht nur
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das Ziel der vereinfachten Bedienung er-
fullt, sondern gleichzeitig auch eine schnel-
lere und produktionsweit einheitliche Prii-
fauftragsbearbeitung fiir die tiglich rund
140 Prifauftriage erreicht.

Sobald ein Auftrag im BDE-System an-
gemeldet wird, startet der dazugehdrige
Priifauftrag basierend auf den rund 82 660
in CASQ-it hinterlegten Priifplanen auto-
matisch an derzugeteilten Prifstation. Pro-
duktionsinformationen wie Fertigungs-
nummer oder Artikelnummer sind sowohl
inder BDEalsauch inder Messstation iden-
tisch und stellen so die Informationsverbin-
dung zwischen BDE und CAQ her. Durch
den permanenten Austausch mit der
BDE-Software reagiert CASQ-it flexibel auf
Fertigungsereignisse und passt die Priiffal-
ligkeit entsprechend an. So verschiebt bei-
spielsweise ein Maschinenstillstand die
Aufforderung zur Priifung nach hinten.
Eine erhebliche Zeit- und Kostenersparnis,
dennso priifendie Werker nur,wennindem
fiir die Priiffrequenz definierten Zeitraum
auch tatsachlich produziert wurde.

Die Aufforderung zur Qualitatsprifung
erfolgt nun iiber die Bedienoberflache des
BDE-Systems. Im Hallenplan zeigen leicht
verstindliche Symbole direkt neben der
Maschine auf einen Blick, sobald eine Qua-
litatsprifung falligistund umwelche Artes
sich handelt:

® Freigabepriifung zur Artikelfreigabe,
® Werkerselbstpriifung,
= Messprifung.

Wahrend die Freigabe-Messpriifungen in
den angeschlossenen Messlaboren der je-
weiligen  Fertigungsbereiche erfolgen,
fithrt der Maschinenbediener die Werker-
selbstpriifung eigenverantwortlich direkt
in der Produktion durch. Er entnimmt die
Stichprobe und startet per Button in ProSeS
die Qualitatsprifung. Dieser Button ist das
Kommunikationssignal an CASQ-it, mit
dem der Priifauftrag bearbeitet wird. Auto-
matisch tritt die bis dahin in Wartestellung
verharrende CAQ-Software in den Vorder-
grund und 6ffnet den Priifauftrag, ohne
dass der Mitarbeiter das BDE-System ver-
lassen oder die CAQ-Software starten muss.

Fiir eine liickenlose Riickverfolgung au-
thentifizieren sich die Priifer iiber ihren
personlichen RFID-Chip, der auch fir das
unternehmensweite Zugangs-und Schliefs-
system genutzt wird. Schritt fiir Schritt
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fithrt CASQ-it nun den Werker durch die er-
forderlichen Priifschritte, wie Ident-Pri-
fung, Optik-Priifung und Mafs-Priifungen.
Dabei unterstiitzen Priifanweisungen und
hinterlegte Bilder die Mitarbeiter. Ist die
Priifung abgeschlossen, analysiert und do-
kumentiert CASQ-it die erzeugten Ergeb-
nisse, leitetdie Information derabgeschlos-
senen Priifung an das BDE-System weiter
und zieht sich anschlieftend automatisch
wieder in den Hintergrund zurtick.

Dieses intelligente Zusammenspiel bei-
der Softwarelésungen beriicksichtigt Pro-
duktionszeit und -menge, Fertigungsereig-
nisse sowie Priifergebnisse. Unbehelligt da-
von kdnnen sich die Mitarbeiter vollstindig
auf Priifauftrage und Maschinen in ihrem
Verantwortungsbereich konzentrieren.

Automatisierte Messwertiiber-
nahme fiir sichere Dateniibergabe

Die Automatisierung des Prifprozesses
setztsichin den Messlaboren fort. Hier fiih-
ren die Messpriifer die SPC-bezogenen Prii-
fungen durch. Stocko setzt dabei fiir die zu-
verldssige und schnelle Qualitatsiiberwa-
chung auf mehrere Messmaschinen von
Werth, Keyence und Vision Engineering, die
alle mit CASQ-it vernetzt sind. Die Vernet-
zung geht so weit, dass jeder Priifauftrag
ohne zusatzliche Eingaben aufgerufen, be-
arbeitet und abgeschlossen wird:
® Die Stichproben werden nach Auffor-
derung durch das BDE-System von den
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Maschinenfiihrernentnommen undim
produktionsbezogenen Messlabor ab-
gegeben.

® Eine Maschinenbezeichnung auf dem
Behalter der Stichprobe markiert, von
welcher Maschine die Teile stammen,
und erlaubt so die eindeutige Zuord-
nung.

® Auchim Messlabor erfolgt der Start des
Priifauftrags (iber das BDE-System.
Durch die Verkniipfung von Artikel-
nummer, zugeordnetem Priifplan und
im BDE ausgewdhlter Priiffolge startet
CASQ-itautomatischdenrichtigen Prii-
fauftrag und stellt die erforderlichen
Priifmerkmale und -vorschriften fiir die
Messmaschine zur Verfligung.

® Der Messpriifer legt lediglich die Teile
auf das Koordinatenmessgeridt bzw.
den digitalen Messprojektor auf und
startet die Priifung Gber das BDE-Sys-
tem. Basierend auf dem CASQ-it-Priif-
plan erfasst die Messmaschine binnen
kiirzester Zeit alle erforderlichen Merk-
male.

® Mit Abschluss der Priifung erfolgt die
automatische Ubergabe der Messwerte
an CASQ-it und die abschliefRende Pro-
zessbewertung in der Regelkarte.

Durch die automatisierte Ubernahme von
Qualitatsdaten werden nicht nur Manipu-
lationen oder Fehleingaben ausgeschlos-
sen,sondern auch eine zuverlassige Grund-

www.qz-online.de
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lage zur Beurteilung der Prozessqualitit
geschaffen. Das wird an einem Beispiel aus
dem Spritzguss deutlich: Bis zu 32 Kavita-
ten umfasst eine Stichprobe, pro Kavitat
werden jeweils zwei Merkmale erfasst. Die-
se Qualitatsdaten stehen durch das auto-
matisierte Zusammenspiel von BDE, CAQ
und Messmaschinen binnen kirzester Zeit
in der Regelkarte zur Prozessbeurteilung
bereit — von der Cesamt-Prozessbetrach-
tung bis hin zur Qualitatsbeurteilung ein-
zelner Kavitaten. Wahrend der Messpriifer
inder Lage ist, Prozessauffalligkeiten sofort
zu erkennen, ist der Maschinenfiihrer ba-
sierend aufseiner ErfahrunginderLage,die
Maschine entsprechend neu zu justieren.
Prozessveranderungen kann sofort gegen-
gesteuert werden, um Toleranzverletzun-
gen und somit Ausschuss und Fehlerfolge-
kosten zu verhindern.

Prozessqualitat iiberzeugt
bei Requalifizierungspriifung

Nicht nur bei Stocko blickt man kritisch auf
die Produktionsprozesse. Auch die Kunden
aus der Automotive- und Haushaltsgerate-
branche haben grofles Interesse daran. In
regelmafligen  Requalifizierungspriifun-
gen sind sie es, die belastbare Nachweise
zur Maschinen- und Prozessfahigkeit ver-
langen. Kein Problem, denn in CASQ-it ste-
hen dynamische Analysen und Kennzahlen
lUber variable Zeitraume und bis in beliebi-

ge Tiefe zur Verfiigung. ®
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