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In den modularen Spannungsversorgungseinheiten von EA
sind je nach Modell bis zu 75 funktions- und sicherheitskriti-
sche Schraubverbindungen prézise anzuziehen.

Bild: EA Elektro-Automatik GmbH & Co. KG

Schraubverbindungen priifen und dokumentieren

Null-Fehler-Strategie fiir
die Elektronikmontage

Bei Hochleistungselektronik konnen Montagefehler schnell
die gesamte Anlage lahmlegen. Um dem vorzubeugen, er-
stellt EA Elektro-Automatik die Schraubverbindungen aller
hergestellten Laborstromversorgungen mit MicroTorque-
Schraubsystemen von Atlas Copco.

eute kommt kein elektro-
Htechmsches Labor und
" keine Forschungsanstalt

mehr ohne uni- und bidirektionale DC-
Stromversorgungsgerate sowie DC-
elektronische Lasten mit Netzrickspei-
sung aus”, stellt Markus Stops fest.
,Diese Geratschaften sind zum Testen
von Fahrzeugelektronik und Hochvolt-
komponenten aller Art unentbehrlich.”
Auch die immer wichtigeren Uberpri-
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fungen rund um die Elektromobilitat
waren ohne sie kaum maglich, sagt der
Produktionsleiter der EA Elektro-Auto-
matik GmbH & Co. KG (kurz EA) in Vier-
sen zur Bedeutung der eher unschein-
baren und nur 19 Zoll breiten High-
Tech-Geréate. Dass die Gerate nach ver-
richteter Arbeit bis zu 96 Prozent der
Energie ins Netz zurlckeinspeisen kon-
nen, sieht man ihren kompakten wei-
Ren Metallgehausen nicht an.

96 Prozent Wirkungsgrad

L,EA gilt als der Erfinder netzriickspeisen-
der elektronischer Lasten und zuletzt
konnten wir deren Verlustleistung auf nur
noch vier Prozent minimieren”, erldutert
der Produktionsverantwortliche. Das sei
Weltspitze, spare Kosten und vermeide
aulerdem aufwendige Kihlsysteme. In
ihrem Innern stecken je nach Modell bis
zu 75 funktions- und sicherheitskritische
Schraubfélle, berichtet Markus Stops. Sie
korrekt und drehmomentgenau anzuzie-
hen, sei ein absolutes Muss. Versage nur
eine Schraubverbindung, kdnnte das eine
gesamte Anlage lahmlegen. Zur Sicher-
stellung der Qualitat prifte EA deshalb
bislang alle relevanten Verschraubungen



nach, schildert Stops, wahrend er in die
Produktion fihrt: Die Wertschopfungs-
tiefe hier ist grof® und umfasst das Be-
sticken der Platinen sowie die Komplett-
fertigung ganzer Vorkomponenten
ebenso wie umfangreiche Leistungstests
und die Endmontage.

Uberwachung gegen Fehler

Als jlingstes Beispiel dafir prasentiert
Stops die Umstellung auf neuartige
Schraubwerkzeuge in der Montage. ,Um
maximale Prozesssicherheit und Quali-
tat zu erreichen, wollten wir unsere Mon-
tagevorgange luckenlos Uberwachen
und die Schraubdaten auswerten. So
konnen wir sie fir weitere Qualitatsver-
besserungen nutzen. Unsere bislang ein-
gesetzten Akkuwerkzeuge hatten das
aber nicht unterstutzt. Daher nahmen
wir das Angebot unseres Werkzeugliefe-
ranten Tools-Technik-Gilges an, ein neu-
artiges MicroTorque-System seines
Partners Atlas Copco Tools auszupro-
bieren." Dieses System sollte den Priif-
aufwand der kritischen Schraubverbin-
dungen deutlich vereinfachen und nach
erfolgreichem Abschluss der Erpro-
bungsphase sogar ganz erubrigen.

Einfacher Start

,Schon die Inbetriebnahme der ersten
Ausristung lief denkbar einfach und in-
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tuitiv’, schildert Frank Schriefers, stell-
vertretender EA-Produktionsleiter.
,Uber die Softtasten an der MicroTor-
que-Schraubersteuerung konnte ich
das flr die Verschraubung unserer
elektronischen Lasten bendtigte Dreh-
moment von 100 Newtonzentimetern
und die ideale Drehzahl in wenigen Se-
kunden einstellen. Das Programmieren
Uber die Steuerung ist viel genauer und
komfortabler als das mechanische Ein-
stellen und Nachmessen des Drehmo-
ments an den Abschaltkupplungen un-
serer bisherigen Akkuschrauber.” Im
Gegensatz zu denen, arbeiten die mit
einem elektronischen Messwertaufneh-
mer messenden MicroTorque-Schraub-
spindeln wesentlich praziser und ohne
storanfallige Mechanik.

Werkzeug denkt mit

Sobald das System mit den Montage-
anforderungen parametriert ist, kdnnen
die Bediener laut Hersteller praktisch
keine Fehler mehr machen. ,Das An-
ziehmoment und der Eindrehwinkel
jeder einzelnen Verschraubung wird
Uberwacht”, sagt Schriefers. Sollte etwa
eine Schraube mit Gewindefresser ver-
baut werden oder der Bediener den
Starterhebel des Werkzeugs zu friih
loslassen, gibt das System eine Alarm-
meldung und fordert zur Korrektur auf.
Zudem verhindere die integrierte Batch-

Zahlung, dass eine Schraube in einer
Montagesequenz vergessen wird.

Montagedaten sinnvoll nutzen

Mit den erfassten Daten konnte der Vier-
sener Elektronikhersteller im Falle einer
Beanstandung schnell nachweisen, dass
jede Schraubverbindung in der Produktion
nach ihren Spezifikationen angezogen
wurde. Auch aus diesem Grund haben
Stops und Schriefers bereits nach kurzer
Zeit funf weitere der ESD-zertifizierten
und Reinraum-zugelassenen Schrauber in
ihre Fertigung eingebunden.

Produktivitat 30 Prozent hoher

,2Unsere Erwartungen in puncto Ergono-
mie, Qualitat und Prozesssicherheit wur-
den voll erfiillt. Wir haben unsere Mon-
tage inzwischen vollstandig auf die Micro-
Torque-Ausristungen umgestellt’, schil-
dert Markus Stops. “Durch die einfache
Handhabung des flexiblen Systems und
den Wegfall der friher nétigen Prif-
schritte konnten wir die Gesamtprodukti-
vitat in unserer Montage um beachtliche
30 Prozent steigern.” |

Der Autor Heiko Wenke ist in
der Unternehmenskommunikation bei der

Atlas Copco Tools Central Europe GmbH tatig.

www.atlascopco.com

- Anzeige -

Stempeln wie kein Zweiter.
Mit der CAD-Integration zu
aktuellen Zeichnungsmaf3en.

Zeichnungen bilden eine wichtige Grundlage fiir viele Qualitatsprozesse
und unterliegen haufig Anderungen. Beim Vergleich zwischen neuer und
alter Zeichnung fiihrt Sie ein Assistent in wenigen Schritten zu aktuellen
und digitalen Zeichnungsmallen.

www.babtec.de/cadi

3A3TEC
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Qualitatssicherung

Manipulationen und

adobe.com

Bild: ©greenbutterfly

Verfalschungen erkennen

In der Qualitatssicherung kann es vorkommen, dass die Griinde fiir Messabweichungen
nicht gleich auf der Hand liegen — beispielsweise konnte eine Manipulation oder eine ver-
sehentliche Messfilschung der Grund fiir die Abweichung sein. Bei der CAQ AG beschiftigt
man sich bereits langer mit dieser Thematik. Die Erkenntnisse aus dieser Arbeit finden in
der CAQ.Net-Software anwendung.

AQ-Systeme bieten eine Vielzahl
Can statistischen Auswertungs-

moglichkeiten in der Messwert-
analyse. Neben der vollautomatischen Er-
mittlung der passenden Verteilungsmo-
delle und der Berechnung, Auswertung
und grafischen Darstellung aller adaquaten
Kenngrolen, verfiigen sie auch tiber Werk-
zeuge zur Prozessleistungs- und Prozess-
fahigkeitsuntersuchung. Anwendungen zur
Schwachstellenanalyse und Identifizie-
rung von Fehlerschwerpunkten sowie Char-
genverfolgung und SPC vervollstandigen
das Portfolio gegenwartiger CAQ-Systeme.
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Daten missen valide sein

Diese Werkzeuge setzen allesamt vo-
raus, dass die verwendeten Messwerte
valide sind. Die Validitat ist ein Gitekrite-
rium fir Modelle, Mess- oder Testverfah-
ren. Sie beschreibt die inhaltliche Uber-
einstimmung einer empirischen Mes-
sung mit einem logischen Messkonzept.
Allgemein ist dies der Grad an Genauig-
keit, mit dem dasjenige Merkmal tat-
sachlich gemessen wird, das gemessen
werden soll. Dementsprechend ist eine
Messung valide, wenn das Messmittel

mit der gewlnschten Prazision die kor-
rekten Werte anzeigt und der Prifer sei-
nen Anweisungen folgt. Griinde fUr nicht
valide Messergebnisse kdnnen u.a. nicht
kalibrierte Prifmittel, fehlerhafte Kom-
munikation von Anweisungen oder die
Nicht-Durchfiihrung von Priifungen sein.
Wahrend diese Grinde relativ einfach
identifiziert werden konnen, gestaltet
sich dies bei den fehlerhaften/mehrfa-
chen Ubertragungen von der Messma-
schine zur CAQ-Software, absichtlichen
Messmanipulationen oder versehentli-
chen Messverfalschungen schwieriger.
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Die Software
fUr Prozess-
und Qualitats-
management

Die intelligente Messwertanalyse bietet neben der
zusatzlichen Absicherung bei der Auswertung
auch eine verbesserte Prozesstberwachung und
die Moglichkeit zur Visualisierung von Manipula-
tionen und Vermeidung von Falschmeldungen.

Sichere Produkte herstellen

Fur Unternehmen nahezu aller Branchen gilt es
heute mehr denn je, die Vorteile der Digitalisie-
rung, Vernetzung und intelligenten Auswertung
von Informationen zu nutzen und innerhalb ihrer
taglichen Prozesse umzusetzen — die Qualitats-
sicherung ist dabei keine Ausnahme. Durch sie
wird etwa die Herstellung sicherer Produkte er-
moglicht. Bei der Erkennung von Messverfal-
schungen maschineller und menschlicher Quellen
geht es nicht nur um die Reduzierung von poten-
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Identifizierung typischer Messmanipulationen und Verfalschungen

Manipulationen erkennen

Bei der Charakterisierung und Erkennung von
Messmanipulationen und Verféalschungen unter-
sucht beispielsweise die CAQ.Net-Software der
CAQ AG Messreihen in beliebiger Lange. Die
Werte werden dazu zum groften Teil vorab
normiert und klassiert — anschlielfend wird unter
anderem geprft, ob

+ sich der gleiche Wert Uber mehrere Messungen
hin wiederholt.
+ sich dieselbe Distanz zwischen Messwerten

ziellen Fehlerkosten und Mehrarbeit, steigende
Kundenzufriedenheit und das Absetzen vom Mit-
bewerber, sondern auch um die Aufdeckung ver-
borgener Fehler in der Wertschépfungskette, die
Vermeidung rechtlicher Folgen und oftmals auch
direkt die Verhinderung von Gefahr fir Leib und
Leben. Es ist nur eine Frage der Zeit, bis die Ana-
lyse von Messreihen mit kinstlicher Intelligenz
zum Stand der Technik wird und zum Standardre-
pertoire zur Risikominimierung und Vermeidung
rechtlicher Folgen gehort. |

Der Autor Stephen Collier
ist Product Manager
bei CAQ AG Factory Systems.

ConSense GmbH
info@consense-gmbh.de
Tel.: +49 (0)241 | 990 93 93-0
www.consense-gmbh.de

wiederholt.
+ Werte einer guten Probe wiederholt kopiert wurden.
- das ‘Schema’ der Werte einer guten Probe wieder-

holt kopiert wurde. www.cag.de

Kontaktieren Sie uns!
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BabtecQ-Release 7
Qualitat uber Unternehmens-
grenzen hinweg

Babtec hat Version 7 der Qualititsmanagement-Software BabtecQ veroffentlicht. Darin
will das Wuppertaler Unternehmen die Integration aller Qualitatsaufgaben, die Konnek-
tivitat an andere Unternehmenssysteme und die Kollaboration iiber Unternehmens-

grenzen hinweg vereinen.

m erfolgreich mit einer Qualitats-
U management-Software arbeiten

zu kdnnen, muss diese leicht be-
dienbar sein. Daher will Babtec mit dem
Release 7 ihrer QM-Software BabtecQ
viele Arbeitsprozesse durch eine intuiti-
vere Bedienbarkeit vereinfachen. Bei-
spielsweise konnen Anwender Uber die
integrierte Suche genau das Werkzeug
finden, das gerade gebraucht wird.

Module parallel anzeigen
Alle gedffneten Module und die dazuge-

horigen Kataloge werden als Tabs darge-
stellt. So kdnnen mehrere Module parallel
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angezeigt und bedient werden. Alle Tabs
lassen sich abdocken und nebeneinander-
stellen. Nutzer konnen zudem mit indi-
viuellen Dashboards arbeiten. Diese kon-
nen fir alle Beteiligten oder als Ubersicht
fur To-Dos genutzt werden. Auch das
Kennzahlenmanagement ist transparen-
ter geworden: In einem festgelegten Inter-
vall kann der aktuelle Ist-Wert einer Kenn-
zahl gespeichert und die Entwicklung in
einem Verlaufsdiagramm angezeigt wer-
den. So erhalt man zu der jeweiligen
Kennzahl ein Diagramm, welches dar-
stellt, wie sich die Kennzahl in einem be-
stimmten Zeitraum entwickelt hat. Durch
die Mallnahmenintegration  konnen

! I@\
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zudem Verbesserungsmallnahmen ange-
legt werden — beispielsweise wenn sich
die Kennzahl verschlechtert.

Zeichnungsmale bereitstellen

Konstruktionszeichnungen bilden eine
wesentliche Grundlage fir alle Qualitats-
prozesse. Sie enthalten die Anforderun-
gen, die das spatere Produkt erfiillen
muss. Da die Produkte komplex sein kon-
nen, kann die Software die Mitarbeiter
entlasten, da der Zeitaufwand bei der han-
dischen Ubernahme und Bereitstellung
der Zeichnungsmalie entféllt. Auf Basis
der bereitgestellten Daten lassen sich an-



schlielend die Merkmale ableiten, die zur
Sicherung der Qualitat zu prifen sind.

Anforderungen verwalten

Die eigenentwickelte CAD-Integration
von Babtec ermdglicht gleichzeitig die
Verwaltung der Anforderungen. Die CAD-
Zeichnungen dienen dabei als Grundlage
fir die konsequente Uberwachung von
Merkmalen in allen Q-Prozessen. Da-
durch kénnen Anwender kinftig noch
wirksamer mit Zeichnungsmalien und
Prifmerkmalen arbeiten.

Zeichnungen gegenliberstellen

Mit Hilfe der CAD-Integration werden
Zeichnungsmalie aus allen gangigen
CAD-Systemen automatisch erkannt
und eindeutig gestempelt. Fur die Ver-
wendung in der Priifplanung und Erst-
bemusterung werden die Malle zentral
zur Verfligung gestellt. Gleichermallen
ist die Verwaltung sowie Gegenuber-

- Anzeige -
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stellung alter und neuer Zeichnungs-
stéande maoglich. Ein Assistent flihrt den
Anwender Schritt flir Schritt durch den
erweiterten Vergleich von alten und
neuen Zeichnungsmalen aus unter-
schiedlichen Versionen. Dabei besteht
die Mdglichkeit, Zeichnungsmalie zu er-
kennen, deren Malte unverdndert sind,
die sich aber an einer anderen Position
auf der Zeichnung befinden.

Mit anderen
Unternehmen vernetzt

Qualitdtsmanagement geht auch tber die
eigenen Unternehmensgrenzen hinaus.
Zu diesem Zweck ist das Aufgaben- und
MaRnahmenmanagement mit dem
Cloud-Service Qube.Spot verbunden. Auf-
gaben und MalRnahmen, die in den Bab-
tecQ-Modulen angelegt werden, kdnnen
mit einem Konnektor auch unterneh-
menstibergreifend geteilt und bearbeitet
werden. Der Geschéftspartner kann zur
Bearbeitung entweder seine Babtec-Soft-

ware nutzen oder Uber die browserbasier-
ten Cloud-Services reagieren. Ebenso
kann auch der Ersteller jederzeit mobil
auf Aufgaben und Mallnahmen zugreifen
oder Aktualisierungen durchfihren.

Alle Werke einbinden

In Kombination mit dem Cloud-Service ist
das Aufgaben- und MalRnahmenmanage-
ment flexibel nutzbar. Beispielsweise kon-
nen im Fall einer Abweichung, die im Rah-
men eines Lieferantenaudits festgestellt
wurde, vereinbarte KorrekturmalRnahmen
direkt eingeleitet und zur gemeinsamen
Bearbeitung mit dem Lieferanten geteilt
werden. So bietet Babtec eine einfachen
Losung, alle Werke oder Tochtergesell-
schaften in das Aufgaben- und MaRnah-
menmanagement einzubinden. |

Mit Material der Babtec
Informationssysteme GmbH.

www.babtec.de

Pickert - Virtuelle Null-Fehler-Messe

lhre Alternative zum Messebesuch bei Pickert zur HMI und Control

NULL-FEHLER pickert &

MESSE

Das Onlina-Event fir Ihr Qualitits-
und Produktionsmanagemant!

Da 2020 die Hannover Messe und die Control in Stuttgart nicht
planmaRig stattfinden, entfallt fur viele Messebesucher eine
wesentliche Informations- und Netzwerkplattform. Der
Softwarehersteller Pickert bietet als Alternative eine Online-
Messe zu den reguldaren Messeterminen rund um das Thema
NULL-FEHLER-PRODUKTION an.

Pickert informiert Kunden, Interessenten und Partner {iber

Innovationen und L6sungen aus den Bereichen:

+ Qualitats- und Produktionsmanagement

« Effiziente Messdatenerfassung und -auswertung mit SAP®

» Neue Softwaretrends und Technologien in der industriellen
Fertigung

Planen Sie aus einem vielfaltigen Angebot individuell Thren
virtuellen Messebesuch. In Webinaren wird das gesamte
Produktportfolio, von der CAQ Software RQM bis zu dem SAP®
QM Subsystem IDOS aufgezeigt. Zudem prasentiert das
Innovation Lab ZERO defects technologische Trends wie MQTT,
Cloud-Losungen, Plattformtechnologien und Blockchain.

Erganzend finden Fachvortrdge, wie beispielsweise ein Best-
Practices Vortrag zur europaweiten Einfiihrung eines Qualitatsma-

nagementsystems aus
Anwendersicht, statt.

Abgerundet wird das
Angebot durch die
Maoglichkeit personliche Gesprache mit den jeweiligen Fachex-
perten zu flhren. Die Anmeldung sowie die Terminvergabe flr
die Null-Fehler-Messe erfolgen sicher und bequem online.
www.pickert.de/nullfehlermesse

Pickert freut sich auf lhren Besuch.

Das ganze Pickert-Team

pickert &
Kontakt

Pickert & Partner GmbH
Héandelstr. 10 + 76327 Pfinztal
Tel.: +49 721 6652-444
sales@pickert.de

www.pickert.de

IT&Production 4/2020

39

GmbH

3
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Prozesssteuerung und Traceability

Werkerfiihrung fiir
Priif- und Montageprozesse

Die Werkerfiihrung stellt in der
Montage sicher, dass trotz Hand-
arbeit eine gleichbleibend hohe
Qualitat erzielt wird. Das neue
MES-Modul der Carl Zeiss MES Solutions,
friher Guardus, soll eine besonders agile
Prozesssteuerung ermaoglichen.

as Modul Werkerfiihrung von
DZeiss Guardus soll mit seiner in-
teraktiven Prozesslenkung fir si-
chere Ablaufe in der Montage sorgen und
die Mitarbeiter im Werk effizient unterstiit-
zen. Wahrend das Manufacturing Execu-
tion System (MES) seine Anwender Schritt
fir Schritt durch alle Aufgaben leitet, ste-
hen die dafir notwendigen Informationen
auf individuellen Arbeitsmasken zur Verfi-
gung. Dazu gehdren Montageanleitungen
fir Arbeitsschritte sowie begleitende Do-
kumente, Stlcklisten und Bilder. Hinzu
kommt die Bereitstellung der zugehoren-
den Prifungen und Funktionen zur histo-
rienfesten Qualitats- und Produktionsda-
tenerfassung. Neben der aktiven Prozess-
steuerung soll das datenbankgestitzte
Management der begleitenden Montage-
unterlagen den daflr anfallenden Verwal-
tungsaufwand erheblich reduzieren, indem
das Erstellen, Freigeben und Verteilen der
digitalen Dokumenten- und Sprachversio-
nen besonders schnell zu erledigen ist.
Veraltete und fehlende Papierdossiers
kdnnen bestehende Abldufe ins Stocken
bringen. Dieses Risiko soll sich durch den
Einsatz des Moduls abstellen lassen.

MES-Modul statt PDF-Datei

,Montageanleitungen werden in vielen
Fertigungsbetrieben noch immer mit
enormem Aufwand erstellt — ob als
Word-, Excel- oder PDF-Dokument”, sagt
Simone Cronjager, Geschaftsflhrerin der
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Stammdaten .
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ﬁ

Montage- und
Priifplan
Carl Zeiss MES Solutions.
Hinzu kommt die Uberset-
zung und Verteilung in ver-
schiedene Sprachen, wo-
durch das vorgegebene Qua-
e . . Dokumente
litdtsniveau standortiber- gilder

greifend standardisiert wer-

den kann. Zudem kénnen Anderungen an
Produkten und Prozessen Kosten und
Fehleranfalligkeit in die Hohe in die Hohe
treiben. Das Modul lose diesen Miss-
stand auf, so Cronjager weiter.

Daten zusammenfiihren

Grundlage der interaktiven Werkerfih-
rung sind Informationen Gber prozess-,
produkt- und qualitatsrelevante Sach-
verhalte. Neben Stammdaten und Kom-
binationsmatrizen gehdren dazu Infor-
mationen aus den Systemen, die an
das MES angrenzen, etwa das Enter-
prise Ressource Planning-Syytem (ERP)
fir Auftragsdaten, Sticklisten und so
weiter oder das Dokumentenmanage-
mentsystem (DMS) fir relevante Doku-
mente, Zeichnungen oder Produktbilder.

Priifanweisungen am Platz

Um die Werker zu unterstitzen, werden
die Prif- und Montageanweisungen on-
line am Arbeitsplatz angezeigt. Dazu ge-
neriert das Manufacturing Execution
System dynamisch einen Montageauf-
trag zu jedem Fertigungsauftrag. Dabei

i\

ERP eDHR
: Montage-
Werker- Logbuch
flhrung

o 0

Qualitatsdaten Auswertungen

sind auch ungeplante Aktionen wie das
Abbrechen, Unterbrechen oder Wieder-
holen von Tatigkeiten berdcksichtigt.

Fur anspruchsvolle Branchen

Das MES-Modul wurde darauf ausgelegt, in
den Branchen Medizintechnik sowie Luft-
und Raumfahrt eingesetzt zu werden. Ent-
sprechende Regeln im Umgang mit Daten
im regulierten Umfeld kdnnen sich mit der
papierlosen Dokumentation der Werkerflh-
rung umsetzen lassen. Im Durchlauf der
Arbeitsschritte werden sowohl der Verbau
einer Baugruppe strukturiert dokumentiert,
als auch die Prif- und Testergebnisse hin-
terlegt. Ziel ist der gesetzeskonforme Auf-
bau einer elektronischen Gerateakte bezie-
hungsweise des Electronic Device History
Records sowie die ltickenlose Riickverfolg-
barkeit. Ergadnzt um Funktionen zum Audit-
Trail und der elektronischen Signatur
konnen hohe Ansprlche einer papierlosen
Fertigung abgebildet werden. |

Die Autorin Monika Nyendick ist
Fachjournalistin bei Press'n’Relations GmbH.

www.guardus.de

eiss MES Solutions GmbH
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Weltweit giiltige
Prozesse und Dokumente

Zum  Erfolgsrezept der
GEMU Gebriider Miiller Ap-
paratebau gehort das hohe
Qualitatsniveau. Das lasst
sich die inhabergefiihrte Fir-
mengruppe national und in-
ternational durch zahlreiche
Zertifizierungen bestatigen.
Die Einhaltung der verschie-
denen Regelwerke erleich-
tert das integrierte Manage-
mentsystem von ConSense.

Bei Anmeldung in ConSense GxP Enterprise wer-
den die Beschéftigten von GEMU auf der indivi-
duellen Startseite tber anstehende Aufgaben,
Verdanderungen und Neuigkeiten benachrichtigt.

ei GEMU Gebriider Miller Appara-
B tebau werden Ventil-, Mess- und
Regelsysteme flr Flissigkeiten,
Dampfe und Gase hergestellt. Das global

ausgerichtete, inhabergefiihrte Familien-
unternehmen wurde 1964 gegrindet.

Mehr Informationen zur
Supply Chain 4.0 finden

www.igs.de

1.‘

Co.

BH&

I

Bild: GEMU Gebruder Milller Appa

Heute beschaftigt es weltweit mehr als
1.900 Mitarbeiter, davon Uber 1.100 in
Deutschland. Neben der Zentrale in Ingel-
fingen-Criesbach gehdren weltweit 27
Tochtergesellschaften und sechs Pro-
duktionsstandorte in Deutschland, der

Supply Chain 4.0

Schweiz, China, Brasilien, Frankreich und
den USA zur Firmengruppe. Nahezu
jedes Produkt ist eine Eigenentwicklung
und wird inhouse gefertigt. Ein funda-
mentaler Baustein zum weltweiten Erfolg
der Gruppe ist das Qualitatsmanage-

- Anzeige -

Sie auf unserer Website:

Profitable Lieferkette durch
digitales Qualitdtsmanagement

© Direkte Kommunikation
© Reibungslose Prozesse
© Durchgéngigkeit Ihrer Daten

Unser webbasiertes igs Supply Chain Quality Center unterstiitzt
Sie effektiv und nachhaltig bei der Erreichung Ihrer Qualitats-
ziele — mit einer durchgangigen Lieferantenkommunikation, die
ideal fiir die Praxis ausgelegt ist. Nutzen Sie die Digitalisierung
als Wettbewerbsvorteil und revolutionieren auch Sie lhre Supply
Chain, auf deren Qualitat Sie und Ihr Kunde sich verlassen kénnen.

|
CAQ mit System I
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ment, das in allen Unternehmensberei-
chen angewendet wird. Die Werke und
Produktionsprozesse sind zertifiziert
nach 1S09001, ISO14001 und produkt-
spezifisch auch nach FDA oder USP
Class VI. Die Reinraumfertigung im
Schweizer Werk ist zertifiziert nach
ISO9001 sowie 1ISO13485 und erzielt eine
Reinraum-Qualitat gemal der ISO-Klasse
8 sowie der GMP Klasse C.

Software flir Zertifizierungen

Das Qualitatsmanagement gemal der
DIN EN 1S09001 wird bei GEMU seit 1995
betrieben. Zu seiner Unterstltzung suchte
man im Jahr 2016 nach einer passenden
Software. Matthias Barth, globaler Quali-
tatsmanagementleiter bei GEMU, sagt:
,Wir haben eine Software gesucht, mit der
wir Prozessabldufe und die Beschreibung
von Arbeitsanweisungen professionell ab-
bilden kdnnen. Ganz oben auf unserer
Liste stand der Wunsch nach GxP-Taug-
lichkeit, da wir bedeutende Kunden aus
der Medizintechnik und der Pharmabran-
che haben, die Softwarevalidierungen for-
dern. AuRerdem war flir uns eine anwen-
derfreundliche Bedienung sowohl fir die
Einrichtung des neuen Systems als auch
fir die spatere Nutzung ein wichtiges Kri-
terium. Daneben haben wir aufgrund un-
serer internationalen Standorte ein mehr-
sprachig einsetzbares System gesucht.”

Sorgfaltiger Auswahlprozess

Bei der Systemauswahl wurden die
QM-Leiter der verschiedenen Standorte

Bild: GEMU Gebriider Mller Apparatebau GmbH & Co.
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ebenso einbezogen wie die kaufmanni-
schen und gewerblichen Beschaftigten.
,Denn das sind schliellich die Personen,
die am Ende mit dem System arbeiten *,
sagt Katrin Buhler, Projektverantwortliche
bei GEMU. Ende 2016 stand die Entschei-
dung fest. Bihler erlautert: ,ConSense
GxP Enterprise ist als klarer Sieger hervor-
gegangen, denn die Software hat unsere
Mitarbeiter vor allem durch Anwender-
freundlichkeit Uberzeugt” Sie stammt
vom Aachener Spezialist fir [T-gestiitztes
Qualitatsmanagement ConSense.

Modellieren und verkniipfen

Anfang 2017 wurde die Software instal-
liert. Dann wurden die vorhandenen Pro-
zessbeschreibungen aus MS Word und
Excel tbertragen. Mit der Software lassen
sich Prozesse modellieren und realitats-
getreu wiedergeben. Prozessschritte kon-
nen den Mitarbeitern oder Organisations-
einheiten zugeordnet werden. Die Pro-
zesse konnen wiederum untereinander
verknUpft werden, so dass eine interaktive
Prozesslandkarte entsteht. Das legt
Schllsselprozesse sowie deren Schnitt-
stellen zu anderen Bereichen offen. Die
Regelung der Zugriffe erfolgt tber ein de-
zidiertes Rollen- und Rechtesystem.

Richtlinien leichter einhalten

Das Qualitdtsmanagementsystem unter-
stltzt nun bei der Einhaltung der nationa-
len und internationalen Gesetze, Normen
und Richtlinien. Die Software ist ausge-
richtet auf regulierte Unternehmen aus
Bereichen wie Medizin,
Medizintechnik und Phar-
mazie. Die Software tber-
nimmt das in regulierten
Unternehmen besonders
aufwendige Dokumenten-
management und die revi-
sionssichere Archivierung
von Dokumenten und Pro-
zessen. Per Audit Trail
werden dabei Anderungen

Die Produktionswerke bzw.
Herstellprozesse bei GEMU
sind zertifiziert nach 1SO
9001, 1SO 14007 und produkt-
spezifisch auch nach FDA
oder USP Class VI

dokumentiert. Gleichzeitig unterstutzt die
Software die Umsetzung aller weiteren
Vorgaben aus bei GEMU befolgten Regel-
werken, etwa der ISO9001. Katrin Buhler
schildert: ,Wir verwenden die GxP-Ver-
sion von ConSense im gesamten Unter-
nehmen. Fur andere Bereiche, die nicht
diesen Forderungen unterliegen, ergibt
sich dadurch kein Nachteil, da die Work-
flows flr GxP-relevante und nicht GxP-re-
levante Inhalte unterschiedlich konfigu-
riert werden konnen.”

Aktuelle Dokumente griffbereit

Bei der Anmeldung im System werden die
Beschaftigten bei GEMU auf individuell
zusammengestellten Startseiten Uber an-
stehende Aufgaben, Anderungen und re-
levante Informationen benachrichtigt. Die
wichtigen Dokumente fiir den Arbeitsall-
tag sind ausschlieBlich Uber die neue
Software verfiigbar. Sie stellt sicher, dass
die Mitarbeiter immer auf die glltige Re-
vision der Dokumente und Prozesse zu-
greifen. Zudem fordert das System eine
Bestatigung ein, dass aktuelle Informatio-
nen die Mitarbeiter auch erreicht haben.

Zum Systemeinsatz motiviert

Um die Mitarbeiter zur Nutzung des
neuen Systems zu motivieren, wurden im
Rahmen der Umstellung alle Inhalte aus
dem alten System entfernt, sobald sie in
ConSense zur Verfigung standen. In der
Ubergangszeit sorgten Verlinkungen zwi-
schen den Systemen daflr, dass alle Mit-
arbeiter gesuchte Inhalt fanden. Zu-
nachst wurde die QM-Software am
Stammisitz in Deutschland eingefihrt, da-
nach folgten Italien und anschliellend die
anderen Vertriebsniederlassungen. An
jedem Standort koordiniert ein Key-User
das Projekt und kiimmert sich um die
Fragen der Mitarbeiter.

Sprachen und Abweichungen

Eine Besonderheit der Software ist das
Mehrsprachenkonzept, das auch inhaltli-
che Varianten von Dokumenten und Pro-
zessen erlaubt: Einerseits konnen identi-
sche Inhalte in unterschiedlichen Spra-
chen hinterlegt werden, andererseits ist
es auch moglich, Varianten mit abwei-
chenden Inhalten in unterschiedlichen



INTEGRIERTES QUALITATSMANAGEMENT | COMPUTER AIDED QUALITY IIIIEGEGE

Sprachen zu nutzen. GEMU profitiert be-
sonders vom Variantenkonzept, wie Ka-
trin Buhler erlautert: ,In unserer Unterneh-
mensgruppe laufen sowohl globale als
auch lokale Prozesse ab. So sind unsere
Vertriebsprozesse z.B. global einheitlich
geregelt. Was den Einkauf angeht, haben
wir allerdings lokal unterschiedliche Pro-
zesse, z.B. aufgrund unterschiedlicher
Zollbestimmungen. Dies alles lasst sich
mit ConSense abbilden.” Aktuell nutzt
GEMU die Sprachen Deutsch, Englisch,
Franzésisch, Portugiesisch und fiir den
chinesischen Standort Mandarin.

System gut etabliert

Der QM-Verantwortliche bei GEMU hat
bemerkt, dass sich die Beschaftigten
seit Einfihrung der Lésung mehr am
Qualitatsmanagement beteiligen: ,Heute
melden sich unsere Mitarbeiter von
selbst, wenn Inhalte nicht aktuell oder
unvollstandig sind. So sind wir zu einem
wirklich gelebten Managementsystem

Quealitet aus LeidensclaF

gelangt.” Dazu beigetragen hat laut Ka-
trin Buhler, dass die jeweils verantwortli-
chen Mitarbeiter von Anfang an fir ihre
Prozesse verantwortlich waren und
diese selbst erstellt und Zustandigkeiten
fir jeden Prozessschritt definiert haben.
Der Arbeitsalltag des Qualitdtsmanage-
ments wurde mit ConSense GxP Enter-
prise ebenfalls erleichtert. Das QM-Sys-
tem Ubernimmt viele Verwaltungsaufga-
ben: Revisionierungen werden automati-
siert, wiederkehrende Aufgaben lassen
sich durch konfigurierbare Workflows
steuern. Daruber hinaus werden viele
weitere Pflegetatigkeiten vom System
ausgefihrt, wie die Aktualisierung von
Kopf- und FulRzeilen in Dokumenten und
von Verkntpfungen. Auch der Abgleich
verschiedener Revisionen von Dokumen-
ten ist moglich, das System macht An-
derungen sichtbar, sodass statt des
gesamten Dokuments nur die Neuerun-
gen abgeglichen werden mussen. Bei
Kunden-Audits stehen z.B. Schulungs-
nachweise auf Knopfdruck bereit.

Software fur lhr Qualitatsmanagement

Dokumente

Schulungen / E-Learning
Prozesse / APQP
Projektmanagement
Prifplanung / SPC
Risikoanalysen / FMEA
Erstmusterprufung / PPAP
Prifmittelmanagement
Interne/Externe Audits
Lieferantenmanagement
Reklamationsmanagement
u. v. m.

Control

05.05. - 08.05.2020
Messe Stuttgart
Halle 8, Stand 8501

Apgp

| Dokumente

QBD.Net

schulungen
qualify Net

Quality Management Software Solutions

Von Erfahrungen profitieren

Nun soll das Managementsystem schnell
an allen Standorten ausgerollt werden.
Auflerdem, so Katrin Bihler, soll den Be-
schaftigten aus der Montage der Zugang
noch weiter vereinfacht werden. Und wel-
chen Tipp wirde sie im Rickblick ande-
ren Nutzern fr die Einfihrung eines Ma-
nagementsystems geben? ,Wir haben
aus der Erfahrung gelernt: Anfangs haben
wir den Geltungsbereich sehr grolziigig
ausgelegt und z.B. gleich ganze Abteilun-
gen statt eines einzelnen Teams einge-
setzt. ConSense hatte uns das zwar an-
ders geraten, damit die Mitarbeiter nicht
unter einer Informationsflut leiden, aber
das hatten wir unterschatzt. Inzwischen
haben wir die Geltungsbereiche sinnvoll
eingegrenzt’, schliet Matthias Barth. W

Der Autor Dr. Stephan Killich ist Mitglied der
Geschéftsfiihrung der ConSense GmbH.

www.consense-gmbh.de

- Anzeige -
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www.CAQ.de
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Control

Keine Messe, viel Innovation

Trotz ihrer zeitlichen Nahe zur Hannover
Messe ist die Control in Stuttgart als
Leitausstellung fur die rechnergestitzte
Qualitatssicherung jedes Jahr gesetzt.
Jetzt hat nicht der Industriegigant aus
Hannover, sondern das Sars-CoV-2-Virus
die Veranstaltung in die Knie gezwungen:
Die 2020er Messeausgabe fallt ersatzlos
aus, um die Verbreitung der vom Virus
ausgelosten Krankheit zu entschleuni-
gen. Der Termin der nachsten Control ist

Neue Funktionen fiir Prozesse, QM und Workflows

Die Qualitdtsmanagement-Software
SmartProcess bietet Funktionen rund
um die Verwaltung von Prozessen, Doku-
menten und Workflows. Auch das Rekla-
mationsmanagement und Audits werden
e -

e

B —

[T —

funktional unterstitzt. In einer neuen
Version der Anwendung wurde die Frei-
gabe von Prozessen und Dokumenten
Uberarbeitet. Die Glltigkeitsfristen fir
einen Prozess und ein Dokument werden
jetzt aus dem Freigabe-
Workflow Ubernommen.
Ein neuer Formularde-
signer fur Workflows er-
moglicht es, Eingabe-

masken flexibler zu ge-
stalten. So konnen z.B.
Eingabemasken fir Re-
klamationen und Audits

flexibler definiert werden.

- www.cwa.de

CASQ-IT unterstiitzt aktuellere Standards

Bohme & Weihs haben das Q-Release
15 fir ihre CAQ- und MES-Plattform vor-
gestellt. Seit dem Update kann bei Be-
darf per Webbrowser auf CASQ-IT zuge-
griffen werden. Ob Uber das eigene Fir-
mennetzwerk, die Cloud oder eine hy-
bride Losung vernetzt wird, lasst sich in-
dividuell einstellen. Das mehrstufige Si-
cherheitssystem mit Verschlisselung
und Multifaktorauthentifizierung schiitzt
Daten dabei vor unberechtigten Zugrif-
fen. Durch das Zusammenspiel der
Komponenten WEB.MES und CASQ-IT,
|asst sich die Shopfloor-Ebene leichter in
die Qualitatssicherung einbinden. So
steuert WEB.MES die Stichproben-
nahme zur Qualitdtsdatenerfassung.
Qualitats- und Maschinenkennzahlen

IT&Production 4/2020

flieBen zu Analysen zusammen. Mit Re-
lease 15 unterstitzt das System auller-
dem neue Normen und Richtlinien. Dazu
zahlen Audits nach ISO19011, Layered
Process Audits sowie die Umsetzung
des VDA-Bands 8D-Prozess und des
AIAG- und VDA-FMEA-Handbuchs.

www.boehme-weihs.de

s Systemtechnik GmbH & Co. KG

der 4. bis 7. Mai 2021. Zwar konnten die
meisten Aussteller wohl noch rechtzeitig
umdisponieren, doch den Produktinnova-
tionen rund um die IT-gestutzte Quali-
tatssicherung fehlt dieses Jahr eine zen-
trale Prasentationsplattform. Wir sprin-
gen ein, um Anwender, Produkte und
Messe auch in unruhigen Zeiten so gut
es geht zusammenzubringen.

www.control-messe.de

Technische Sauberkeit
sauber kontrollieren

Leica Libs bietet eine 2-in-1 Losung zur
Materialanalyse.

Mit neuen Analyzer-Workflow-Losungen
will Leica Nutzer dabei unterstiitzen,
hohe Anforderungen in der Qualitats-
kontrolle vor allem in der Sauberkeits-
analyse zu erfillen. Die einzelnen Lo-
sungen sind als Gesamtpakete gedacht,
die jeweils auf einen speziellen Work-
flow zugeschnitten sind. Die Analyzer
kommen alle mit Mikroskop, einer Digi-
talkamera, einem PC sowie einer Schu-
lung. In den Qualitatswerkzeugen rund
um die technische Sauberkeit sollen An-
wender nur noch die Messvorschriften
auswahlen mussen, um schnell und
genau analysieren zu kdnnen. Zu einer
optischen Prifung brauchen Anwender
zudem haufig eine chemische Analyse,
die aufgrund ihrer Komplexitat oft nur
von Experten durchgefihrt werden
kann. Das Libs-System (Laser Induced
Breakdown Spectroscopy) bietet eine
Technologie, um metallische Legierun-
gen und anorganische Verbindungen zu
analysieren und darauf zu reagieren.

www.leica-microsystems.com
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solvtec ® CAQ
Industrie 4.0 im Qualitatsmanagement

solvtec APQP

solvtec Informationstechnologie GmbH |

COMPUTER AIDED QUALITY NG

Ubergreifendes Verbesserungsmanagement

Risikobetrachtung
FMEA J cP

Stammdatenmanagement

Abweichung + Reklamation

FAl / EMP
PP J Validierung + Zertifizierung

i AUDIT

Praxis Know-how — mehr als CAQ-Software
solvtec bietet mit seinem Produkt ,solvtec CAQ" hoch-
integrierte und leistungsfahige Werkzeuge zum Prozess- und
Qualitdtsmanagement, sowie das notwendige, langjahrige
Know-how zum Aufbau lhres CAQ-Systems. Mit solvtec
bekommen Sie nicht nur die perfekt passende Software fir
lhre Aufgabenstellung, sondern auch die passende Umsetzung
Ihrer Anwendungsfélle in der Praxis.

Einzigartige Durchgangigkeit im Gesamtprozess
— Der APQP in neuer Dimension

Der in der Praxis bendtigte, durchgéngige Ablauf (APQP) wird
in perfekter Form abgebildet. Die Prozesse laufen abgesichert
und transparent. Von der Prozessdefinition tber die FMEA, die
Controlplanung (CP), die Bemusterung (PPAP, PPF) sowie die
Prifplanung (PP) bis hin zur Erfassung und Auswertung von
Daten (SPC) in der Produktion stellt solvtec die passenden
Werkzeuge zur Verflgung. Mit seinem vernetzten APQP
Management ermdglicht solvtec die ganzheitliche Sicht auf Ihre
Prozesse. Informationen flieRen und betroffene Personen
werden im Ubergreifenden Verbesserungsmanagement aktiv
eingebunden. lhre Ressourcen werden geschont und der
Gesamtwirkungsgrad steigt deutlich.

Modularitat und Skalierbarkeit

Jedes Projekt beginnt mit ersten Schritten, moglichst gleich
auch in die richtige Richtung. Dies gilt in besonderem Mafe fir
erfolgreiche CAQ-Projekte. Mit solvtec CAQ lasst sich der
Grundstein flr lhr System durch den modularen Aufbau in
optimaler Form legen.

Bedienerfreundlichkeit: Das 3-Klick-Prinzip

Nicht zuletzt die Akzeptanz beim Bediener entscheidet Uber den
erfolgreichen Einsatz von Softwareldsungen. Leistungsstarke
und eine maoglichst einfache Bedienung muissen nicht im
Widerspruch zueinander stehen. Lassen Sie sich von der
Leistungsfahigkeit und der Einfachheit Giberzeugen.

Unterstiitzende Q-Prozesse integrieren

Im Rahmen einer funktionierenden Abbildung aller Qualitats-
prozesse gilt es sowohl Kern- als auch unterstiitzende Prozesse
zu integrieren. Stammdatenmanagement, Prifmittelmanagement,
Lieferantenmanagement, Auditmanagement und ein aussage-
kraftiges Kennzahlenmanagement stehen zur Verfigung.

Normen + Vorschriften abbilden mit Synergie
Die Anforderungen an produzierende Unternehmen steigen
ununterbrochen. Der damit einhergehende Aufwand wachst
stetig. Um diese Flut an Anforderungen effizient zu bewaltigen,
unterstutzt Sie solvtec CAQ. solvtec Kunden bestatigen, dass
hierbei umfassend Durchgéangigkeit und Transparenz innerhalb
der Prozesse und deutliche Synergieeffekte entstehen.

Das solvtec Modell - Qualitatswerkzeuge zum
aktiven Verbesserungsmanagement

Definierte Verbesserungsprozesse (KVP, 5W, 8D, Ishikawa) bilden
die Grundlage fir ein durchgédngiges und Ubergreifendes
Management von Aktivitaten und Mallnahmen, sowie flr den
Aufbau einer Wissensbasis Uber den Gesamtprozess. Innerhalb
des solvtec Modells wird Ihr Know-how liickenlos erfasst,
strukturiert und zur weitergehenden Nutzung aufbereitet.

Traceability auf hochstem Niveau

Das solvtec Modell erlaubt Ihnen Ihre Produkte und Prozesse so
optimal und einfach wie moglich abzubilden. Die Erfassung der zu-
gehdrigen Prif-, Prozess- und Produktdaten geschieht mihelos.

Sicherheit im Betrieb (7/24) und Integration
solvtec CAQ sichert Ihre Priifprozesse umfassend ab. Ein sicherer
7/24 Betrieb ist dadurch jederzeit gegeben und ohne hohe
[T-Zusatzaufwendungen zu realisieren. Die Nutzung von Schnitt-
stellen zu PPS, ERP, CAD und zu unterschiedlichsten Mess- und
Prifsystemen vereinfacht die Ablaufe auf allen Ebenen.

Mobilitat im Standard

Mit solvtec CAQ erfassen Sie die Daten dort, wo sie entstehen.
Das mobile Qualitdtsmanagement von solvtec erlaubt die
Erfassung von Daten auch auf mobilen Geraten. Priifungen in
der laufenden Produktion oder externe Priiftatigkeiten konnen
damit perfekt und unkompliziert erledigt werden.

Kontakt SOl\/tGC CAQ

solvtec Informationstechnologie GmbH
Bayreuther Stralle 6

91301 Forchheim

Tel.: +49 9191 97784-0 « Fax: +49 9191 97784-9
info@solvtec.de * www.solvtec.de
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Qualitatsmanagement
mit ERP-Werkzeugen

Qualitdtsmanagement (QM) lasst sich
auch aus dem ERP-System heraus um-
setzen, wenn es die passenden Funk-
tionalitaten mitbringt. Yaveon z.B. will
mit seinen QM-Modulen gezielt auf
Qualitatsereignisse eingehen. Neben
dem Verwalten von Dokumenten oder
Anderungen sowie der Bearbeitung von
Capas, stehen die Interaktion und Kom-
munikation zwischen den Beteiligten
im Vordergrund. Vorgabedokumente
konnen elektronisch am Arbeitsplatz
bereitgestellt werden, Reklamationen in
einem Reklamations- und Capa-Tool
erfasst sowie Kunden-, Artikel- und
Chargeninformationen aus dem ERP-
System Ubernommen werden.

www.yaveon.de

Multi-Tenancy-Cloud fiir Produktentwickler

Im Fokus der Plato
AG steht die Vernet-
zung von Menschen
und Tools im Dienst
der Produktentwick-
lung. Das Messe-
highlight sollte der
Launch der Multi-Te-
nancy-Architektur
der e1ns-Cloud wer-
den. Das mandan-
tenfahige  System
soll ab Mai 2020 ver-
fligbar sein. Mit der
Arbeit auf der ‘e1ns
Product Innovation
Platform’ will der Anbieter seinen Nutzern
helfen, ein gemeinsames Systemverstand-
nis zu entwickeln, vernetzt zusammenzu-
arbeiten und Entwicklungsprozesse trans-
parenter darzustellen. Frank Fischer, Ver-
triebsvorstand der Plato AG: ,Diese Weiter-
entwicklung ermoglicht kleinen und mittel-
standischen Unternehmen so professio-
nell und sicher zu arbeiten wie die grol3en.
Der Leistungsumfang kann auf ihre indivi-
duellen BedUrfnisse und ihr Budget flexibel

angepasst werden. So haben Mitarbeiter,
wie z.B. FMEA-Anwender, die Moglichkeit,
nur die Module zu buchen, die sie auch
tatsachlich bendtigen — ohne Installations-
aufwand, IT-Kenntnisse und Lizenzgebiih-
ren." Das Cloud-Angebot richtet sich zu-
nachst an die Automotive-Branche, wenn
etwa die neuen VDA/AIAG-FMEA-Stan-
dards erfUllt werden missen.

www.plato.de

Integrierte Priifprozesse in der automatisierten Fertigung

Der Optik-Spezialist Zeiss hat das unter-
nehmenseigene Manufacturing Execu-
tion System (MES) Zeiss Guardus mit
seiner Messsoftware Calypso integriert.
Durch diese Prozessintegration will der
Hersteller ein System bieten, mit dem
sich Technologiebarrieren in der Produk-
tion reduzieren und die Prifleistung in
der automatisierten Fertigung steigern
lassen. Grundlage bildet die Vernetzung
der Shopfloor-IT mit den Mess- und Prif-
systemen in-line und im Labor. Zum an-
deren stehen die Dynamisierungskompe-
tenzen beider Welten somit gebindelt
zur Verfligung. Zunadchst wurde hierbei
das merkmalsbezogene Verfahren reali-
siert: Zum Start einer Laborpriifung Uber-
gibt das MES der Messmaschine die ein-
deutige Probennummer sowie Informa-
tionen darlber, welche Prifmerkmale
unter Berlcksichtigung von Qualitatshis-
torie, Produktionssituation und Dynami-
sierungsregel relevant sind. Diese Aus-

IT&Production 4/2020

wahl wird nun von Zeiss Calypso Uber-
nommen, wobei die Berechnungsmetho-
dik der Messsoftware den Fahrweg zwi-
schen den dynamisierten Messelemen-
ten ad hoc und ohne Programmierauf-
wand berechnet. Die Ergebnisse der Pru-
fung werden an das MES zurlickgespielt
und gehen dann in den
nachsten Priifzyklus ein.
Liegt ein Messergebnis
aullerhalb seiner Tole-
ranz, kann die prozessre-
gulierende Ruckmeldung
in die Produktion deut-
lich schneller erfolgen.
Zudem setzen dynami-
sierte Messablaufe unter
Umsténden freie Kapazi-
taten auf den Messma-
schinen frei. Das MES
von Zeiss war schon vor
dem Erwerb im Jahr
2018 auf die Qualitatssi-
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cherung spezialisiert. Daher bietet es
tber die neue Integration hinaus zahlrei-
che erprobte Funktionen, um Prifaufga-
ben systematisch zu reduzieren, ohne
dass Anwender dabei EinbulRen bei der
Produktqualitat hinnehmen mussen.
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Integrierte Qualitatssicherung

Was CAQ-Losungen dem
ERP-System voraus haben

Uber welches IT-System die Qualititsaufgaben einer Produktion gelenkt werden sollen,
ist haufig noch umstritten. Wahrend die Administration dies oft dem ERP-System zutraut,
stehen viele Projektleiter und Fachverantwortliche in der MES- und CAQ-Fankurve.

ie Bedeutung von Manufactu-
D ring-Execution-Systemen mit sei-

nen Einzeldisziplinen wie Compu-
ter Aided Quality (CAQ), Betriebsdatener-
fassung (BDE) und Maschinendatenerfas-
sung (MDE) ist im Zeitalter der digitalen
Transformation unumstritten hoch. Die
Vorteile eines IT-gestltzten, integrierten
Qualitatsmanagementes sind ebenfalls
hinlanglich bekannt, dient es doch unmit-
telbar der Wettbewerbsfdhigkeit eines In-
dustrieunternehmens. Doch trotz der stei-
genden Sensibilisierung sind die Diskussio-
nen nach dem fiihrenden System noch
nicht erloschen. Wer hat den Hut auf,
wenn es darum geht, das Priifgeschehen
entlang der Fertigung zu planen, in Echt-
zeit zu Uberwachen und flexibel zu steu-
ern? Lasst man einmal die Zweckentfrem-
dung von Excel und Co. beiseite, herrscht
in vielen Betrieben noch immer die Mei-
nung, dass ein ERP-System hier durchaus
gut positioniert sei. Warum also die zu-
sdtzliche Investition in eine Spezialanwen-

IT&Production 4/2019

dung? Die Fahigkeiten und Defizite der
beiden Systemwelten ‘integriertes CAQ’
und ‘ERP-System’ werden bei einer ge-
nauen Betrachtung schnell klar.

Im Kontext des Auftrags

‘Fehler vermeiden, bevor sie entstehen” lau-
tet eine Grundregel im Qualitatsmanage-
ment. Was es dafir braucht, sind alle Infor-
mationen zum Produktionsauftrag inklusive
der qualitatsrelevanten Parameter. Hinzu
kommen verschiedene operative Einfluss-
grolen wie Maschinenbelegung und Werk-
zeugeinsatz sowie der Prifort (In-Prozess
oder Labor), das verwendete Material und
die Qualifikation des Mitarbeiters. Ein Unter-
nehmen, das all diese Informationen zusam-
menbringt, kann mittels gezielter Qualitats-
prifungen Fehler am Produkt meist sicher
vermeiden. Bereits an dieser Stelle zeigt
sich, dass ein ERP-System alleine diese Auf-
gabe nicht erledigen kann. Der Beitrag der
betriebswirtschaftlichen Anwendung zu

diesem umfassenden Datenpool konzen-
triert sich ndmlich nur auf den deterministi-
schen Teil des Geschehens. Im Rahmen der
Arbeitsvorbereitung werden Arbeitsplane
inklusive einzelner Arbeitsgdange, Ferti-
gungshilfsmittel und Material- bzw. Stick-
listen erstellt. Operative EinflussgréRen sind
dem ERP-System jedoch nicht bekannt. Die-
ses Wissen kommt aus dem integrierten
CAQ, oder noch besser, aus dem MES. Hier
ist der Kontext des Produktionsauftrags
vorhanden. Die Fachanwendung verwaltet
die tatsachlichen Bedingungen, welche auf
die Priifplanung einwirken und welche Prif-
aufgaben in den einzelnen Arbeitsgangen
notwendig sind, um die gew{inschte Quali-
tdt sicherzustellen. In der ERP-Alleinherr-
schaft heilt das konkret: Der Anwender er-
stellt einen Arbeitsplan samt Priifplan, ohne
die konkrete Prifsituation zu kennen. In
einer ERP-bestimmten Qualitatsprifplanung
befindet sich der Planer buchstdblich im
Blindflug. Er hat keine Mdglichkeit, spezifi-
sche Prifumfange gezielt zu einer Ferti-



gungslage zuzuordnen. Und so muss er sehr
zeit- und kostenaufwendig im Maximalaus-
bau - also zu 100 Prozent - alle Parameter
und Merkmale prifen.

N&her an der Ist-Situation

Dem hier beschriebenen Ansatz mit einem
ERP-System in der Mitte mangelt es nicht
nur an Transparenz. Er schopft dartber hi-
naus nur einen kleinen Teil des Optimie-
rungspotenzials ab. Neben der Vermei-
dung von Fehlern liegt ein groRes be-
triebswirtschaftliches Potenzial in der Dy-
namisierung des Prifgeschehens. Damit
der Trend zur Automatisierung und Flexibi-
lisierung von Produktionslinien nicht durch
zu lange oder gar unnétige Qualitatspri-
fungen ausgebremst wird, muss sich die
Art und Logik des Priifgeschehens situati-
onsgesteuert anpassen lassen. Ziel ist es
also, die Prufkosten konsequent zu redu-
zieren und gleichzeitig die Produktions-
Performance - also die produzierten Stiick
pro Zeiteinheit - zu steigern. Auch in die-
ser erweiterten Qualitatssicht kann eine
Business-Software alleine wenig ausrich-
ten, denn eine Anpassung der Prifmetho-
den aus der Ist-Situation heraus kénnen
ERP-Systeme kaum leisten. Die notwendi-
gen Parameter und Stellschrauben zur
Prifdynamisierung sind in der Regel nicht
Teil des Datenbestands. Das Kennen, Be-
werten und anschlieBende Steuern der
Produktionssituation ist nur in Verbindung
mit der Execution-Ebene - also einer inte-
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grierten CAQ-L6sung oder einem MES
maoglich. Auf Basis einer integrierten Da-
tenbank Uber alle qualitats- und produkti-
onsrelevanten Produkt- und Prozessdaten
definiert der CAQ/MES-Anwender vorher,
welche Dynamik er erwartet, wobei das
System die Einstellungen in Echtzeit plau-
sibilisiert und justiert. Moglich wird dies
beispielsweise mit der neuen Qualitdtsma-
trix des MES der Carl Zeiss MES Solutions
GmbH, vormals Guardus Solutions AG.

Die Qualitatsmatrix

Uber die Oberfldchen der Lésung lassen sich
qualitatsrelevante EinflussgroRen individuell
justieren. Auf diese Weise ist es dem An-
wender moglich, das Zusammenspiel von
Fertigungssituation und Prozessabsicherung
weitreichend zu definieren. Es soll ein dyna-
misches, selbstregulierendes Gleichgewicht
von Produktions-Performance und Prifauf-
wanden entstehen. Das Einsatzszenario: Am
Beginn der Planung steht der Parameter
Produkt mit seinen Spezifikationen fur die
Herstellung und den daraus resultierenden
Prifplan. Der Faktor Priifort verfeinert die
Konfiguration des Prifgeschehens um wich-
tige standortbedingte EinflussgroRen wie
beispielsweise Montagearbeitspldtze mit In-
Prozess-Kontrollen oder Off-Line-Laborpri-
fungen. Der Produktionsprozess selbst ist
ebenfalls eine wichtige Stellschraube, denn
die Erststlckprifung erzwingt andere Vor-
gange, als eine Serien- oder Letztteilpri-
fung. Die Steuerung des Prifumfangs tber

das Letztteil halt zudem interessante Einbli-
cke fur den Werkzeugbau bereit: An den
Qualitatsparametern des Letztteils zeigt sich
die aktuelle Gute des verwendeten Werk-
zeugs. Somit kann der Planer den nachsten
Wartungs- und Nachbearbeitungszyklus des
Produktionsmittels gezielt ableiten. Die Ein-
flussgroRe Arbeitsfortschritt entscheidet
Uber zeit- beziehungsweise mengenbe-
dingte Veranderungen der Priiffolgen. Glei-
che Bedeutung kommt dem Parameter Ma-
schine zu, vor allem wenn man die Bertck-
sichtigung von Maschinenzustanden wie
Stérung, Risten oder Produktion bedenkt.
Darauf aufbauend kann der Anwender Uber
die Parameter Werkzeug und eingesetztes
Material den Priifprozess vorab definieren.
Last but not least ist der Produktionsmit-
arbeiter ein wichtiger Einflussnehmer auf
die notwendige Art und Logik der Prifung.
Im Ergebnis lassen sich mit der neuen Funk-
tion Qualitatsmatrix im MES nutzliche Werk-
zeuge schaffen, um den anhaltenden Trend
zur Automatisierung und Flexibilisierung von
Produktionslinien weiter zu verfolgen. Qua-
litdts- und Produktionsverantwortliche fin-
den so leichter eine gemeinsame Basis, in
der die Bauteilglte mit der Ausbringungs-
menge harmoniert und Qualitatsprifungen
die Fertigung nicht unnétig ausbremsen.®

Die Autorin Simone Cronjdger
ist Geschaftsfiihrerin

der Carl Zeiss MES Solutions GmbH.

www.guardus-mes.de

- Anzeige -
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Routine automatisieren,
Normkonformitat sicherstellen

== Normenwachter bei
der Folienherstellung

Polymerfolien stehen selten im Vordergrund, sind
aber Hightech-Produkte. Um die hohen und variablen
Fertigungsanforderungen einzuhalten und nachweislich
zu priifen, setzt die EK-Pack Folien GmbH auf das
Managementsystem IMS Professional von ConSense.

Bild: EK-Pack Folien GmbH
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ie 1977 gegriindete EK-Pack Folien
DGmbH mit Sitz im Allgau entwi-

ckelt und fertigt Polymerfolien, die
vor allem in der Lebensmittelindustrie, aber
auch flr pharmazeutische und kosmetische
Produkte sowie fir technische Anwendun-
gen eingesetzt werden. Die Hochbarriere-
folien, die das Unternehmen in einer Viel-
zahl von Materialkombinationen herstellt,
sind Hightech-Produkte. In immer diinnerer
Ausflhrung, dabei extrem strapazierfahig,
vereinen sie unterschiedliche funktionelle
Schichten und verschiedene Veredelungen,
die auf die Anforderungen der Auftragge-
ber abgestimmt sind. Bereits 2010 entschie-
den sich die Verantwortlichen bei EK-Pack
ein softwarebasiertes Integriertes Manage-
mentsystem einzufihren, das alle Normen
und Standards unter einer einheitlichen
Oberfliche zusammenfihren sollte. ,Uns
war besonders wichtig, die Prozess- und
Dokumentenpflege Uber ein zentrales Sys-
tem zu regeln”, sagt Marco Ziegler aus der
Geschaftsfiihrung der EK-Pack Folien.

Software pocht auf Standards

Die Wahl fiel auf die Software des Aache-
ner Unternehmens Consense. Deren Inte-
griertes Managementsystem IMS Profes-
sional wurde im Marz 2011 installiert. Es ver-
eint die Qualitatsmanagementnorm DIN EN
ISO9001:2008 - inzwischen in der Revision
aus 2015 - mit dem BRC Global Standard
fur Verpackung und Verpackungsmateria-
lien sowie dem Energiemanagementsystem
nach 1SO50001:2011. Die Software sorgt
daflr, dass die vorgegebenen Standards
zur Dokumentation der verschiedenen Re-
gelwerke lickenlos eingehalten werden.
Sie bietet eine komplette elektronische Un-
terstltzung durch automatisierte Routine-
abldufe, stellt systematisch Informationen
bereit und Uberwacht geltende Normvor-
gaben. Am Standort Ermengerst-Wiggens-
bach kommt die Software im gesamten
Unternehmen zum Einsatz. Die Unterneh-
mensprozesse wurden dazu mit dem inte-
grierten Modellierungs-Tool abgebildet und
mit den verantwortlichen Stellen und Do-
kumenten verbunden. Meldet sich nun ein
Mitarbeiter im System an, werden auf
einem personalisierten Startbildschirm die
notwendigen Informationen zusammenge-
stellt. Das schafft Transparenz im Hinblick
auf Zustandigkeiten, Ablaufe, Schnittstel-
len, anstehende Aufgaben und einzuhal-
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tende Termine. ,Besonders
praktisch ist, dass sich die Lese-
und Zugriffsberechtigungen bei
Consense IMS gut steuern las-
sen. Es muss nicht jeder alles im
System sehen kénnen, sondern
nur das, was fur ihn relevant ist”,
erklart Martin Farber, Leitung
Qualitdtsmanagement bei EK-
Pack. Jeder Mitarbeiter nutzt
sowohl personenbezogene In-
halte wie Urlaubsantrage als
auch arbeitsplatzbezogene In-
formationen. Dabei gewahrt das
System stets Zugriff auf die ak-
tuell freigegebene Version von
Prozessen und Dokumenten,
sodass die Aktualitat sicherge-
stellt ist. Das System erfasst au-
Rerdem die Historie aller Aktivi-
taten, z. B. Anderungen, Priifun-
gen und Freigaben. Bei Status-
anderungen erhalten alle be-
troffenen Mitarbeiter automa-
tisch eine Benachrichtigung.

Workflows
automatisch steuern

Das Integrierte Management-

system vereinfacht den Arbeits-

alltag von EK-Pack vor allem

durch eine automatisierte

Workflow-Steuerung von Routineaufga-
ben, die anstehende To-Dos direkt an die
damit beauftragten Kollegen weiterleitet.
Uber eine Anbindung an das Modul Con-
Sense Malnahmenmanagement wird die
terminbezogene Bearbeitung aller Aufga-
ben Uberwacht. Gerade flir wiederkeh-
rende MaRnahmen hat sich dies als sehr
zeitsparend erwiesen. So finden beispiels-
weise bei EK-Pack monatliche Abteilungs-
begehungen statt, bei denen u.a. der Zu-
stand von Anlagen und Gebdude kontrol-
liert wird. Dabei werden vorgegebene
Checklisten abgearbeitet. Die Abteilungs-
leiter stellen ihre Berichte danach ins Sys-
tem. Die daraus hervorgehenden erforder-
lichen MalRnahmen werden direkt in das
MaRnahmenmanagement und die Wieder-
vorlage Ubernommen. ,Das System ‘erzieht’
uns zu einer termingerechten Umsetzung.
Denn bei Terminlberschreitungen werden
die von uns zuvor festgelegten Eskalations-
stufen eingeleitet. Wird nicht reagiert, mel-
det sich das System. Und es ist einfacher,

die anstehenden Aufgaben dann zu erledi-
gen, als die Erinnerungen abzustellen”,
schmunzelt Martin Fdrber. Besonders prak-
tisch findet der Qualitdtsmanager auler-
dem, dass sich Verlinkungen in das System
einbinden lassen. ,Man kann zu den Pro-
zessbeschreibungen z.B. Normkapitel hin-
terlegen. Das tragt dazu bei, das Verstand-
nis flr bestimmte Vorgehensweisen zu for-
dern. Denn gelegentlich gibt es Diskussio-
nen bezlglich bestimmter Ablaufe, die
maoglicherweise auf den ersten Blick etwas
umstandlich erscheinen. Mit Verweis auf
die Norm steigt die Akzeptanz. Gleichzeitig
regt dies auch zum Hinterfragen an - und
damit zu konstruktiven Anderungsvorschla-
gen im Sinne eines kontinuierlichen Ver-
besserungsprozesses”, sagt Martin Farber.

Zum Nutzen motivieren
Die Einflihrung des Integrierten Manage-

mentsystems stieR bei der Belegschaft von
EK-Pack durch spirbare Arbeitserleichte-
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solvtec ® CAQ

- Anzeige -

Industrie 4.0 im Qualitatsmanagement

Praxis Know-how - mehr als CAQ-Software

solvtec bietet mit seinem Produkt ,solvtec CAQ” hoch-
integrierte und leistungsfahige Werkzeuge zum Prozess- und
Qualitatsmanagement, sowie das notwendige, langjahrige
Know-how zum Aufbau lhres CAQ-Systems. Mit solvtec
bekommen Sie nicht nur die perfekt passende Software fiir Ihre
Aufgabenstellung, sondern auch die passende Umsetzung lhrer
Anwendungsfalle in der Praxis.

Einzigartige Durchgangigkeit im Gesamtprozess

- Der APQP in neuer Dimension

Der in der Praxis benétigte, durchgangige Ablauf (APQP) wird in
perfekter Form abgebildet. Die Prozesse laufen abgesichert und
transparent. Von der Prozessdefinition Uber die FMEA, die
Controlplanung (CP), die Bemusterung (PPAP, PPF) sowie die
Prifplanung (PP) bis hin zur Erfassung und Auswertung von
Daten (SPC) in der Produktion stellt solvtec die passenden
Werkzeuge zur Verfligung. Mit seinem vernetzten APQP
Management ermdoglicht solvtec die ganzheitliche Sicht auf
Ihre Prozesse. Informationen flieBen und betroffene Personen
werden im Ubergreifenden Verbesserungsmanagement aktiv
eingebunden. Ihre Ressourcen werden geschont und der Gesamt-
wirkungsgrad steigt deutlich.

Modularitat und Skalierbarkeit

Jedes Projekt beginnt mit ersten Schritten, mdglichst gleich
auch in die richtige Richtung. Dies gilt in besonderem MaRe
flr erfolgreiche CAQ-Projekte. Mit solvtec CAQ ldsst sich
der Grundstein fir Ihr System durch den modularen Aufbau in
optimaler Form legen.

Bedienerfreundlichkeit: Das 3-Klick-Prinzip

Nicht zuletzt die Akzeptanz beim Bediener entscheidet tUber den
erfolgreichen Einsatz von Softwareldsungen. Leistungsstarke und
eine maglichst einfache Bedienung missen nicht im Widerspruch
zueinander stehen. Lassen Sie sich von der Leistungsfahigkeit und
der Einfachheit Gberzeugen.

Unterstiitzende Q-Prozesse integrieren

Im Rahmen einer funktionierenden Abbildung aller Qualitats-
prozesse gilt es sowohl Kern- als auch unterstiitzende Prozesse
zu integrieren. Stammdatenmanagement, Prifmittelmanagement,
Lieferantenmanagement, Auditmanagement und ein aussagekraf-
tiges Kennzahlenmanagement stehen zur Verfligung.

IT&Production 4/2019

Normen + Vorschriften abbilden mit Synergie

Die Anforderungen an produzierende Unternehmen steigen
ununterbrochen. Der damit einhergehende Aufwand wadchst
stetig. Um diese Flut an Anforderungen effizient zu bewaltigen,
unterstitzt Sie solvtec CAQ. solvtec Kunden bestatigen, dass
hierbei umfassend Durchgangigkeit und Transparenz innerhalb
der Prozesse und deutliche Synergieeffekte entstehen.

Das solvtec Modell - Qualitatswerkzeuge zum
aktiven Verbesserungsmanagement

Definierte Verbesserungsprozesse (KVP, 5W, 8D, Ishikawa) bilden
die Grundlage fir ein durchgdngiges und Ubergreifendes
Management von Aktivitaten und MaRBnahmen, sowie fir den
Aufbau einer Wissensbasis Gber den Gesamtprozess. Innerhalb
des solvtec Modells wird Ihr Know-how lickenlos erfasst, struk-
turiert und zur weitergehenden Nutzung aufbereitet.

Traceability auf hochstem Niveau

Das solvtec Modell erlaubt Ihnen lhre Produkte und Prozesse so
optimal und einfach wie méglich abzubilden. Die Erfassung der zu-
gehdorigen Priif-, Prozess- und Produktdaten geschieht mihelos.

Sicherheit im Betrieb (7/24) und Integration
solvtec CAQ sichert lhre Prifprozesse umfassend ab. Ein sicherer
7/24 Betrieb ist dadurch jederzeit gegeben und ohne hohe
IT-Zusatzaufwendungen zu realisieren. Die Nutzung von Schnitt-
stellen zu PPS, ERP, CAD und zu unterschiedlichsten Mess- und
Prifsystemen vereinfacht die Ablaufe auf allen Ebenen.

Mobilitat im Standard

Mit solvtec CAQ erfassen Sie die Daten dort, wo sie entstehen.
Das mobile Qualitdtsmanagement von solvtec erlaubt die
Erfassung von Daten auch auf mobilen Geraten. Priifungen in der
laufenden Produktion oder externe Priftatigkeiten konnen damit
perfekt und unkompliziert erledigt werden.

Kontakt

solvtec Informationstechnologie GmbH
Bayreuther StraRe 6

91301 Forchheim

Tel.: +49 9191 97784-0 « Fax: +49 919197784-9
info@solvtec.de * www.solvtec.de
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rung schnell auf Akzeptanz. ,Wir haben ein
bisschen nachgeholfen: Die verschiedenen
Dokumente gab es nach und nach nur
noch in elektronischer Form. Dadurch
konnte niemand mehr die Nutzung des
Systems umgehen. Das Interesse der Mitar-
beiter Idsst sich leicht wecken, wenn man
zusatzlich Informationen bereitstellt, die
Uber starre QM-Inhalte hinausgehen. Bei
EK-Pack verbreiten wir auf diese Weise alle
firmeninternen News, z.B. Infos zum anste-
henden Firmenjubildum oder zu bevorste-
henden Kundenbesuchen”, erkldrt der Qua-
litatsmanager. Auch im Arbeitsalltag des
QM-Leiters hat sich das System bewahrt.
,In Kundengesprachen oder in Audits kann
ich meine Gesprachspartner oft damit ver-
bluffen, dass ich zu eben gestellten Fragen
die Antwort direkt auf Knopfdruck in Form
eines Berichts oder einer Aufstellung aus
dem System ziehe.”

Mitwachsendes System

Das System ist seit seiner Einflihrung kon-
tinuierlich mit den Bedurfnissen von EK-
Pack mitgewachsen. So wurde es unter an-
derem durch das Modul Prifmittelmanage-
ment erganzt, das dabei unterstitzt, die in
der Produktion der Hochbarrierefolien ein-
gesetzten Prif- und Messmittel nach den
Vorgaben der Qualitdtsmanagementnorm
DIN EN ISO9001 zu tberwachen, Uberpri-
fen, kalibrieren oder zu eichen. Dazu zahlen
bei EK-Pack Feinwaagen, Zugprifmaschi-
nen und Messgerate zur Bestimmung des
Folienprofils. Mit diesen Gerdten wird die
Dicke der Folien Uber die gesamte Ferti-
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Einsatz und Instandhaltung von Prifmitteln lassen sich mithilfe der Software organisieren.

gungsbreite des Materials ermittelt.
Schwerlastwaagen stellen das Gewicht der
Folienrollen fest, das spater relevant fir die
Abrechnungen ist. Auch Siegelgerate, die in
Folientests eingesetzt werden, um Siegel-
nahte herzustellen, zéhlen zu den regelma-
Rig kontrollierten Prifhilfsmitteln. ,Diese
Aufgabe muss in bestimmten Zeitabstan-
den neben den eigentlichen Tatigkeiten
miterledigt werden und hat uns friher sehr
aufgehalten”, sagt Martin Farber. Heute hat
das Modul ConSense Prifmittelmanage-
ment diese Arbeit erheblich vereinfacht
und beschleunigt. Dazu wurden die bei EK-
Pack eingesetzten Prifmittel und Prifhilfs-
mittel einmal im System als Vorlage ange-
legt. Mit dem Modul lassen sich nun u.a.
Uberwachungstermine und -intervalle, Re-
paratur- und Anschaffungskosten sowie
Ausfall- und Produktivzeiten der Prifmittel

Ohne strukturierte MaRnahmen zur Absicherung der Produktqualitat ist auf dem Weltmarkt kaum noch zu
bestehen. Bei EK-Pack hat man sich dieser Herausforderung daher friih gestellt.

erfassen. Auf Knopfdruck kénnen unter-
schiedliche Auswertungen abgerufen wer-
den, die in anschaulicher Darstellung, zB. in
Form von Grafiken, den Inhalt auf einen
Blick erfassbar machen.

Wirkt nach innen und auRen

Die Einflihrung des Integrierten Manage-
mentsystems hat sich bei EK-Pack als wir-
kungsvolles Instrument zur Sicherung der
Kundenzufriedenheit und des Unterneh-
menserfolgs bewahrt. Denn nur mit struk-
turierten und standardisierten Prozessab-
|dufen - von der Produktentwicklung tber
den Kundenkontakt bis hin zum Versand
der Hightech-Folien - sind die vielfdltigen
Anforderungen, vor denen ein modernes
Unternehmen heute steht, aus Sicht der
Verantwortlichen zu bewadltigen. Und so
berichtet die Geschaftsleitung, dass mit der
Umstellung auf das softwarebasierte Sys-
tem ein deutlich wahrnehmbarer Ruck
durch das Unternehmen ging. Mit Ruickblick
auf die eigenen Erfahrungen hat Martin
Farber noch einen Tipp fur jene, die Uber
die EinfUhrung eines dhnlichen Systems
nachdenken: ,Bei der Einrichtung der Pro-
zesse sollte man sich auf das Wichtigste
beschranken. Man neigt anfangs dazu, bis
ins kleinste Detail zu gehen, vergisst aber
gern, dass es viel Arbeit macht, diese nicht
unbedingt notwendigen Details zu pflegen
- oder sie wieder loszuwerden.” |

Die Autorin Dr. Iris Bruns ist Geschaftsfiihrerin
der ConSense GmbH.

www.consense-gmbh.de
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Nutzendefinition mit der Software C-Link DTM: Schaltungen werden per Mausklick auf dem Nutzen angeordnet. Rotationen,
Spiegelung sowie Kombinationen aus Spiegelung und Rotation sind ebenso mdglich wie das Generieren von Mischnutzen.

Elektronikfertigung

IT-Portfolio fuir Nutzentests

Baugruppen im Nutzen zu bestiicken, hat sich in der Elektronikfertigung in den
letzten Jahren durchgesetzt. Galten Nutzentests lange als schwierig, ist auch dieses
Verfahren gefragter, seitdem man das Trennen besser im Griff hat. Allerdings kaimpfen
Elektronikfertiger bei Nutzentests noch mit zahireichen Herausforderungen, die sich

durch verschiedene Softwares deutlich erleichtern lassen.

er sich mit dem Thema Nut-
erntests befasst, kennt die
lange Liste der zugehdrigen

Herausforderungen: schwierige und zeit-
aufwendige Nutzendefinition, zunehmende
Komplexitat beim Adapterbau samt kom-
plizierter Adapterverdrahtung und aufwen-
diges Testprogramm-Debugging. Zudem
kénnen Mischnutzen und die zugehorigen
Tests meist nur manuell und mit viel Auf-
wand erzeugt werden. Oft wird der Nut-
zentest in der Fertigung zum Flaschenhals,
der die gesamte Fertigungsgeschwindig-
keit einschrankt. Offensichtlich defekte Ein-
zelschaltungen lassen sich schwer bis gar
nicht vom Test ausschlieRen. Hinzu kommt
hoher Ausschuss, da sich Fehler oft nur
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dem ganzen Nutzen, nicht aber der einzel-
nen Baugruppe zuordnen lassen. Einzel-
schaltungen zu testen - zum Beispiel bei
Rucklaufern aus dem Feld - ist eine weitere
Schwierigkeit. Hinzu kommen fehlende
Moglichkeiten zur Traceability. Verschie-
dene IT-Tools helfen jedoch mittlerweile
auch beim Test im Nutzen.

Leichte Nutzendefinition

Bevor man Hardware im Nutzen testen
kann, muss man den Nutzen erst einmal
definieren. Welche Baugruppe soll wo und
wie positioniert werden? Das war bislang
aufwendige Handarbeit. Mit der Software
C-Link DTM von Digitaltest lassen sich nun

klassische CAD-Formate in einen Nutzen-
Generator importieren. Einzelne Schaltun-
gen kénnen dann per Mausklick auf dem
Nutzen angeordnet werden. Dabei sind
Rotationen in 0,1 Grad Schritten, Spiege-
lung sowie Kombination aus Spiegelung
und Rotation ebenso denkbar wie das Ge-
nerieren von Mischnutzen, also ein Nutzen
mit verschiedenen Schaltungen. Die Soft-
ware Ubernimmt dabei auch die Numme-
rierung der einzelnen Baugruppen. Fir die
Traceability ist es wichtig, dass die Num-
merierung der Einzelschaltungen im Nut-
zen bei allen Prozessschritten gleich ist.
Zusatzlich ist es moglich, den Nutzen Uber
eine Mergefunktion zu einer Gesamtbau-
gruppe zu verschmelzen.

Bild: Digitaltest GmbH



Testdebugging leicht gemacht mit
CITE. Das Testprogramm wird auf
einer Instanz angelegt und auf alle
anderen Baugruppen Ubertragen.

Testadapter entwickeln

Je mehr Baugruppen in einem Nut-
zen getestet werden sollen, desto
aufwendiger wird das Design der
Testadapter. Auch das war bislang
Handarbeit - oder man UberlieR es
dem Adapterbauer, hatte dann aber
keinen Einfluss etwa auf die Ver-
gabe von Kanalnummern, also die
Nummerierung der Testnadeln. Testadap-
ter kosten viel Geld, ihre Planung und
Herstellung muss daher fehlerfrei erfol-
gen. Die Anwendung C-Link kann die Pla-
nung eines Testadapters signifikant er-
leichtern. Dieser ldsst sich automatisch
oder teilmanuell erstellen. Dazu kann eine
Nadel des Testadapters manuell auf eine
Baugruppe platziert und die Position an-
schlieRend auf alle Baugruppen des Nut-
zens Ubertragen werden. Auch die Label-
positionen zu den Nadeln oder die Na-
deleigenschaften selbst konnen auf einer
Schaltungsinstanz einmalig angelegt und
auf alle weiteren Baugruppen Ubertragen
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werden. So entstehen keine Redundan-
zen, die bei nachtraglichen Anderungen
zu Fehlern flhren kénnten. Auch die Ver-
gabe der Kanalnummern ist mit der Soft-
ware flexibel und lesbar mdglich, bei op-
timierter Ausnutzung der verfligbaren
Testerhardware. AbschlieRend wird eine
Adapterdokumentation mit allen indivi-
duellen Kanalnummern des Gesamtnut-
zens erzeugt. Das erleichtert am Ende die
Testdokumentation und die Traceability.
Adapter, mit denen sich zusatzlich Einzel-
schaltungen testen lassen, also beispiels-
weise Ruckldufer aus dem Feld, sind
ebenfalls einfach zu planen.

Schnell zur
Testdefinition

Das Testprogramm-De-
bugging wird ebenfalls
oft als Herausforde-
rung beim Nutzentest
genannt. Hierbei hilft
das Computer Integra-
ted Test Environment
(CITE) von Digitaltest.
Auch hier werden auf
einer Instanz alle Test-
parameter angelegt
und dann automatisch
auf alle Baugruppen
des Nutzens Ubertra-
gen. Wichtig ist dabei
jedoch Offenheit und
Flexibilitat fur Ausnah-
men und Irregularita-
ten, beispielsweise wenn eine teurere Test-
Ressource von allen Baugruppen nachei-
nander genutzt werden soll, etwa eine
Stromversorgung. Es ist auch wahlbar, ob
Tests flr den gesamten Nutzen oder fir
jede einzelne Baugruppe separat dokumen-
tiert werden sollen. Dazu wird ein Barcode
auf dem Nutzen gescannt und Uber die Po-
sition jeder Baugruppe auf dem Nutzen
eine eindeutige Kennung (abhdngig von
den Vorgaben der jeweiligen Anwendung)
zugeordnet. Das gesamte Konzept funktio-
niert auch bei Mischnutzen. Neben der
Testsoftware ldsst sich auch die Benutzer-
oberflache des Testprogramms in CITE
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individuell anpassen. Fur die Traceability
speichert die Software zudem alle Testda-
ten in einer Datenbank. Mit Hilfe der Soft-
ware lasst sich so der Overhead fir das Er-
stellen von Nutzentests im Vergleich zu
Einzeltest deutlich reduzieren.

Parallel statt Flaschenhals

Aber nicht nur die Planung von Tests und
Testequipment sind herausfordernd, son-
dern auch die praktische Umsetzung der
Tests. Werden alle Baugruppen im Nutzen
in herkdmmlicher Weise sequenziell getes-
tet, kann das die gesamte Produktionslinie
ausbremsen. Bei Einsatz eines Testsystems
mit mehreren Testkopfen (Lambda Edition)
kénnen zwei oder mehr Baugruppen gleich-
zeitig parallel geprift werden. Damit redu-
ziert sich die Taktzeit und der Durchsatz am
Tester erhéht sich entsprechend. Ein PC
kann mehrere Testkdpfe ansteuern, die
Uber eine entsprechend angepasste Adap-
tierung mit dem Nutzen verbunden
sind. Die Software der Lambda Edition stellt
alle fur die Ansteuerung eines derartigen
Paralleltests bendtigten Funktionen zur Ver-
fligung. Dies umfasst sowohl die Kommuni-
kation mit dem Bediener oder Handlingsys-
tem als auch die Ansteuerung und gegebe-
nenfalls Synchronisation der Priifprozesse.
Hochstmdgliche Performance wird erzielt

Bild: Digitaltest GmbH

Paralleltests mit der
Lambda edition.

IT&Production 4/2019

B COMPUTER AIDED QUALITY | TESTSYSTEME

C-Link DTM unterstitzt beim Testadapterdesign. Hier an den Beispielen
Boardnummerierung (2a) und Nadelpositionierung (2b).

wenn alle Testschritte parallel ausgefiihrt
werden. Dariber hinaus ist die Lambda Edi-
tion sehr flexibel gestaltet, so kbnnen z.B.
bestimmte teure Hardware-Ressourcen nur
einmal installiert sein, die Software koordi-
niert bzw. synchronisiert sequenziell die je-
weilige Verwendung. Hier-
mit kann der Durchsatz
verbessert werden. Die
Lambda Edition ist aufge-
teilt in die eigentlichen
Testprogramme und einen
Koordinator, der die paral-
lel ablaufenden Tests an-
steuert. So ldsst sich mit
einem PC und zwej Test-
kopfen die Taktzeit der
Teststation halbieren oder
mit einem Vier-Kopf-Sys-
tem auf ein Viertel der se-
quenziellen Testzeit redu-
zieren. Sehr aufwendige
oder rechenintensive
Testprozesse lassen sich
durch Einsatz eines zwei-
ten PCs beschleunigen.
Die Prifprogramme wer-
den automatisch vom Ko-
ordinator-PC auf die ande-
ren Rechner Ubertragen
und somit aktuell gehal-

ten. Koordinator und Testprogramm basie-
ren auf einem Baukastensystem.

Fehler finden und beheben

Werden beim Nutzentest Fehler gefunden,
ist es wichtig, diese den korrekten Einzel-
baugruppen zuordnen zu kdnnen. Dies
Ubernimmt das Fehlerimport-Modul der Re-
paratursoftware QMAN. Mit einem Verfah-
ren zur eindeutigen Zuordnung von Fehlern
zur jeweiligen Baugruppe, kann sicherge-
stellt werden, dass im Nutzentest erkannte
Fehler auf der Einzelschaltung schnell ge-
funden und damit kostenglinstig repariert
werden kénnen. Im Gesamtbild ergibt sich
eine Losung, die auf einfache Bedienbarkeit
einerseits und individuelle Konfigurierbar-
keit andererseits ausleget ist. Ob einfache
oder komplexe Testanwendungen, das Sys-
tem unterstltzt Anwender beim gesamten
Nutzentest von der Nutzenerstellung tUber
das Testdebugging bis hin zu Tests samt ab-
schlieRender Dokumentation. |

Die Autoren: Martin Bader ist Leiter
Vertriebs-/Kundensupport, Jiirgen Holzinger ist
Produktmanager CITE und Olaf Rohrbacher ist
Produktmanager C-Link/QMAN.
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