Das QS-System erstellt
automatisch einen Priif-
plan, den sich der Priifer
auf dem Bildschirm

anzeigen lassen kann,

AUTOMATION/MESSTECHNIK

LUCKENLOS DOKUMENTIEREN

ERP/PPS- UND CAQ-LOSUNG BEI EINEM SPRITZGIESSER Mit dem Einsatz einer auf die
kunststoffverarbeitende Industrie spezialisierten ERP/PPS-Losung und einem eng darauf
abgestimmten Qualitdtsmanagementsystem ist es dem SpritzgieRBer Kaspareth gelungen, die
hohen Anforderungen seiner Kunden an Termintreue, Kosten und Qualitat zu erfiillen.

ittelstdndische  Unternehmen
M sind heute mehr denn je ge-

zwungen, aufgrund der gestie-
genen Anforderungen ihrer Kunden mo-
derne integrierte Informationssysteme
auf allen betrieblichen Ebenen einzuset-
zen. So auch Kaspareth im oberbayri-
schen Schwindegg. Der Zulieferer von
thermoplastischen Kunststoff-Spritz-
gussteilen setzt dafiir die Branchensoft-
ware Alfaplus von SWP-irma aus Stutt-
gart ein. Bereits seit Jahren unterstiitzt
das ERP/PPS-System die Organisation
der Geschaftsprozesse in Verwaltung und
Fertigung.

Autor

Hans-G. Pfaffinger, Geschaftsfiihrer,
Kaspareth, Schwindegg,
info@kaspareth.de

Ein Vorteil der Soltwarelosung liegt in
der Bearbeitung von SpritzgieRformen,
die haulig mehrere verschiedene Teile ei-
nes Produkts in einem Schuss produzie-
ren. Dabei lassen sich alle Teile separat in

KOSTENEFFIZIENZ

Wirtschaftlichkeit steigern

Durch den Einsatz einer ERP/PPS-Ldsung
und eines CAQ-Systems lassen sich die Kos-
ten inVerwaltung und Fertigung senken, Ef-
fizienz und Wirtschaftlichkeit steigern so-
wie Schwachstellen in der betrieblichen Or-
ganisationsstruktur beheben. Mit der voll-
standigen Integration aller Unternehmens-
bereiche sind zudem samtliche Produkti-
onsablaufe transparent und Informationen
per Knopfdruck abrufbar.

einer Stlckliste fithren. Wichtig fiir den
Kunststolf-Fertiger ist daher das vom
ERP/PPS-System unterstiitzte Hinterle-
gen werkzeugsperzifischer Daten und das
Priifen der Verfligbarkeit iiber mehrere
Fertigungsschritte hinweg. So ldsst sich
ermitteln, ob ein Werkzeug oder eventu-
ell auch Teile von Werkzeugen, die richti-
ge Maschine, Material oder Farbmittel
vorhanden sind. Mit den hinterlegten
Angaben zum Planen des Werkzeugein-
satzes lassen sich Fehlbestiickungen von
Maschinen vermeiden. So minimieren
sich Terminiiberschreitungen und Still-
standszeiten, und durch die Vermeidung
von Ausschuss sinken die Material-
kosten.

Systematische Fehleranalyse

Die bisherige Qualitdtsmanagement-Pra-
xis bei dem Kunststoftverarbeiter, mit ei-
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Das CAQ-System erzeugt mit Messdaten aus dem Erstmusterpriif-

bericht ein VDA-Formular.

ner durch Excel-Prafformulare und Feh-
lersammelkarten gefiihrten Dokumenta-
tion von Qualitdtssicherungsmalinah-
men, war an ihre Akzeptanzgrenzen ge-
stoRen. Eine systematische Fehleranalyse
wire ohne Einsatz zusdtzlicher Ressour-
cen nicht mehr zu bewaltigen gewesen.
Zudem ldsst sich ohne differenzierte ka-
vitdtenbezogene Auswertung keine Pro-
zessstabilitdt nachweisen. Das nach 1SO
9001:2000 zertifizierte Unternehmen hat
daraus die Konsequenzen gezogen und
beschlossen, die qualitdtssichernden
MaBnahmen auf eine neue, einheitliche
Basis zu stellen.

Nach Priifung der am Markt verfiigba-
ren Softwareldsungen Hir das Qualitéts-
management tiel Ende 2005 die Wahl auf
das CAQ-System QS-1-2-3-4 von CAT
aus Stuttgart. Ein entscheidendes Aus-
wahlkriterium war die einfache Integra-
tion ohne Schnittstellenprobleme in das
vorhandene ERP/PPS-System. Aufgrund
der Zusammenarbeit beider Software-
Hersteller sind die Losungen eng auf-
einander abgestimmt. Dadurch minimie-
ren sich die Probleme, wie zusatzlicher
Zeitaufwand oder eine hohe Fehlerwahr-
scheinlichkeit bei der Dateniibernahme
zum Beispiel durch Zahlendreher, die
sonst bei der Anbindung von CAQ- an
ERP/PPS-Systeme iiber Schnittstellen
entstehen konnen. Durch die Zustandig-
keit von nur einem Projektleiter fiir alle
Systeme sind zudem mdogliche Kom-
petenzschwierigkeiten von vorne herein
vermieden.

Im Februar 2006 wurde das CAQ-Sys-
tem implementiert, der Echtbetrieb star-
tete bereits Mitte Mdrz. Der bei der An-
bindung von CAQ- an ERP/PPS-Systeme
iibliche Zeitautwand von bis zu mehre-
ren Monaten liefs sich durch die enge
Kopplung der beiden Software-Losungen
verklrzen, da das sonst miihevolle Anle-
gen der Stammdaten ebenso entfallen ist
wie das komplizierte Ex- und Importie-
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Die Regelkarte zeigt die Gesamtwerkzeug-Auswertung mit Chargen-

nummer fiir eine genaue Auswertung an.

ren von Daten Uber Schnittstellen. Alle
Unternehmensdaten sind in einer Daten-
bank gefiihrt, nachtragliches Erfassen
von Daten im PPS oder CAQ ist nicht not-
wendig. Mit dieser Investition verbesser-
te das Unternehmen die Produktionspla-
nung und -steuerung sowie das interne
Qualitdtsmanagement. Zeiten und Kos-
ten lieBen sich senken. Der Auftrags-
durchlauf wurde um 50 % verkiirzt, und
in der Qualitdtspriifung reduzierten sich
die Zeiten um rund 70 %.

Priifauftrage automatisch generieren
Alle fiir die Qualitdtspriifung notwendi-
gen Daten gibt das ERP/PPS-System vor.
An miteinander vernetzten CAQ-Ar-
beitspldtzen finden sowohl Warenein-
gangs-, Warenausgangs- als auch fer-
tigungsbegleitende Priifungen statt. Zu-
satzlich ist die Dokumentation und Erst-
musterpriifung moglich. Die externen
optischen und taktilen Messsysteme im
Prifraum sind online mit dem QS-Sys-
tem verbunden. Bei der Wareneingangs-
buchung im ERP/PPS-System beispicls-

weise generiert das CAQ-System auto-
matisch einen Priifauftrag fiir die einge-
gangenen Teile. Die zugehorigen Priifpla-
ne mit Zeichnungen, Prifanweisungen,
Priifskizzen oder Originalteilekonturen
erstellt das System und zeigt sie dem Prii-
fer, der die atrributiven und messenden
Priifungen vornimmt, auf dem Bild-
schirm an. Die Freigabe der angelieferten
Ware erfolgt erst nach bestandener Qua-
litdtspriifung.

Das CAQ-System st auch Aufgaben-
stellungen fiir mehrkavitdten Werkzeu-
ge. Heute ist der SpritzgielRer jederzeit in
der Lage, bei laufendem Fertigungspro-
zess im CAQ-System Kavitdten zu offnen
und zu schlieBen. Die Teile lassen sich
nach Nestnummer sortiert oder unsor-
dert priifen. Per Mausklick erfolgt die
Auswertung auf einen Blick — sowohl bei
allen Nestern eines Werkzeuges einzeln
als auch dem Gesamtwerkzeug. An-
schlieBend lassen sich automatisch die
benotigten Qualitdtszertifikate fiir Kun-
den erstellen. [ ]
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Zur grafischen Darstel-
lung der geplanten
und ungeplanten
Auftrige dient die
Plantafel im ERP/PPS-
System.
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PUR-VERARBEITUNG FORMEN/WERKZEUGE TRENDBERICHT
Sicherheitssystem Temperiergerate Beim Mikrospritz-
verhindert sorgen fir konstante  gieBen kommt es auf
Produktionsausfdlle Produktqualitat das Gesamtsystem an
Seite 122 Seite 158 Seite 40

(] ‘Hi'lthi;

erfolgsm-éﬂien fiir exp




