VW Osnabriick sichert Schraubprozesse
mit QS-Torque ab

Software von CSP dokumentiert die Qualitét

far das Nachziehdrehmoment von

Verschraubungen
Sicherheitsrelevante Verschraubungen
werden in der Automobilindustrie besonders
sorgfdltig gepruft. Engmaschige Stichproben
pro Schicht sind die Norm. Bei der VW
Osnabrick GmbH ist fur die Absicherung der
Schraubprozesse die Software QS-Torque im
Einsatz. Mit der modernen CAQ-L&ésung kann
der Hersteller fur den Nachziehdrehmoment
einer Verschraubung nachweisen, dass hier
jederzeit die gleiche Qualitéat sichergestellt war
und ist.

Schon als das Werk noch zur Karmann-Gruppe
gehdrte, war QS-Torque als Software fur die
Werkzeugpriufung im  Einsatz. Seit der
Ubernahme durch VW im Jahr 2010 wurde die
Lésung weiterhin regelmdfig upgedatet. Mit
dem Ziel, fur die interne Qualitatssicherung die
eigene Prozessfdahigkeit sauber zu
dokumentieren, wurde bei der Einflhrung kurz
vor dem Jahrtausendwechsel ein manuelles
System abgeldést. Damals wurden die

Stichproben noch auf Qualitatsregelkarten per

Hand notiert und auch manuell ausgewertet.
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QS-Torque verwaltet Qualitatsdaten aus
dem Schraubprozess

Heute kontrolliert VW Osnabruck die Schraub-
prozesse mit besonders flexiblen, modernen
Prufschlisseln. Seit kurzem setzt der Hersteller
die ,Freedom3 “-Prufschlissel der Firma SCS
zur Qualitétskontrolle von verschraubten Bau-
teilen an drei Produktionslinien ein. Aufgenom-
men werden hier dann fur die Verschraubun-
gen der Sicherheitsklasse A und B insgesamt
1.500 Einzelprufungen pro Schicht. An den drei
gepruften Linien produziert das Werk das VW
Golf Cabrio sowie die beiden Porsche-Typen

Cayman und Cayenne. Insgesamt laufen rund
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250 Fahrzeuge am Tag vom Band. Mit QS-Tor-
que werden die Daten der Nachziehdrehmo-
mente ausgewertet und auch archiviert. Wei-
tere Schraubwerte speichert das VW Primdr-
system.

Die Zahl der regelmdfRigen Stichproben ent-
spricht dem VW-internen hohen Qualitats-
standard. Die gesamte Qualitétssicherung, bei
der QS-Torque einen wichtigen und zuverléssi-
gen Bestandteil darstellt, erfullt die Vorgaben
des Gesetzgebers fur eine beherrschte Produk-
tion. Intern wurden die Anforderungen zusdatz-
lich mit den Technischen Leitlinien zur Doku-
mentation spezifiziert. Entsprechend werden
die Einzeldaten der Stichproben erfasst und
abgelegt.

Einfache Bedienung und Administration

Insgesamt arbeiten 13 Mitarbeiter bei VW Osn-
abrick mit QS-Torque, vier sind standig aktiv
mit der Ldésung beschdftigt. Gruppenleiter
Norbert Siepker, zusténdig fur die Schraub-
technik und WI-Montage, schétzt an der Soft-
ware insbesondere die Mdglichkeit, Berechti-
gungen gezielt zu vergeben. So gibt es etwa
Mitarbeiter, die die Daten lediglich aus den
SchlUsseln auslesen und sie mit QS-Torque
auswerten, und andere, die mit einer Administ-
rationsberechtigung auch Programmierungen
vornehmen und Einstellungen veréndern kén-
nen. Insgesamt ist die Handhabung einfach
und intuitiv. Generell 18uft die Software auch
durchgéingig stérungsfrei, so dass der CSP-
Support selten benétigt wird. Trat in der Ver-
gangenheit einmal ein Problem auf, konnte
dieses mit telefonischer Unterstitzung vom
Hersteller aus GroRkdlinbach schnell behoben
werden. Bei der Einfuhrung der neuen Pruf-
schltssel war zudem kurzlich ein Servicetech-
niker vor Ort, um die L&sung einzurichten und
eine reibungslose Kommunikation zwischen
Prufschltussel und QS-Torque sicher zu stellen.
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Kuinftig mehr im Fokus: die Kurvenanalyse
Norbert Siepker stellt einen grofen Vorteil der
Software heraus, die in der Automobilbranche
den Status eines Quasi-Standards inne hat: ,,
Ein grofdes Plus an QS-Torque ist, dass sich mit
dieser L6sung Ende 2013 die neue Generation
von Prufschltsseln so schnell und einfach ein-
fahren lie3. Wir konnten unsere gewohnte Soft-
ware behalten und dabei die Werkzeugprufung
auf ein neues Niveau heben. “ Aktuell ist das
Team bei VW Osnabrick damit beschdftigt,
alle eingesetzten Schllssel auf einen einheitli-
chen Stand zu bringen. Dann soll auch das er-
gdnzende Kurvenmodul von QS-Torque stdrker
zum Einsatz kommen. Mit diesem ist es még-
lich, die per Prifschlussel aufgenommen
Schraubkurvendaten am Bildschirm Uberei-
nander zu legen und detailliert zu analysieren.
Diese Funktion unterstUtzt die Qualitatssiche-
rung dann kuinftig insbesondere bei der Fehler-
analyse im Osnhabrtcker Werk.

Anwenderprofil VW AG, Werk Osnabriick:
Osnabruck ist seit Uber 100 Jahren stolze Auto-
mobilstadt. Mehr als 3,3 Millionen Fahrzeuge
sind in der drittgréfsten Stadt Niedersachsens
hergestellt worden. Aufbauend auf dieser Tra-
dition wurde im Dezember 2009 die Volkswa-
gen Osnabrick GmbH als 100%ige Tochterge-
sellschaft der Volkswagen AG gegrindet.

Derzeit arbeiten Uber 1900 Mitarbeiter und Mit-
arbeiterinnen in den Geschdftsfeldern Techni-
sche Entwicklung, Metall Gruppe und Fahr-
zeugbau. Die Kernkompetenz des Unterneh-
mens liegt dabei vorrangig in den Bereichen
Cabriolets und Roadster sowie Kleinserien. Auf
dem 426.000 m* groflen Werksgeldnde im
Stadtteil Fledder ist derzeit eine technische Ka-
pazitét von ca. 100.000 Fahrzeugen [ Jahr in-
stalliert. Das erste Gesamtfahrzeug des neuen
Standorts ist das Golf VI Cabriolet, das seit Mdrz
2011 vom Band I&uft. Die Produktionsstarts des
Porsche Boxster im September 2012 und des
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Porsche Cayman im November 2012 unter-
streichen die Rolle als Mehrmarkenwerk inner-
halb der Volkswagen-Gruppe.

Seit dem 8. Juni 2015 wird auch der Porsche
Cayenne in Osnabrtck montiert.

Sie haben Fragen?
Melden Sie sich gerne unter
info@csp-sw.de

+49 9953 3006-0

WWW.CSp-Sw.com




