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NX 7.0

Neue Version bietet mit
HD3D schnelle visuelle
Analysefunktionen und
erweiltert den Einsatz der
Synchronous Technology

iemens PLM Software hat im Oktober auf der An-

wenderkonferenz ‘Siemens PLM Connection Euro-
pe’ in Paris die neue Version 7.0 seiner Software fiir
die digitale Produktentwicklung angekiindigt. Die
HD3D-Technologie kann praktisch alle Arten von PLM-
Daten verarbeiten. So kénnen Produktinformationen
einfach gesammelt, zusammengefligt und prasen-
tiert sowie direkt flr kritische Entscheidungsprozesse
genutzt werden. Sowohl in NX als auch in Teamcenter,
das weltweit flihrende PLM-Portfolio, wird die neue
Technologie implementiert.

Auch auf dem Gebiet der Synchronous Technology
wartet NX 7.0 mit Verbesserungen auf. Diese Techno-
logie fiir CAD-, CAM- und CAE-Anwendungen hatte
Siemens im vergangenen Jahr eingefiihrt. Mit ihr
lassen sich typische Produktentwicklungsaufgaben
nun noch erheblich schneller umsetzen und auch
die Mdoglichkeiten, Daten aus Fremdapplikationen
einzulesen, wurden betrdchtlich erweitert.

,Wir haben unser 3D-CAD-System durch NX ersetzt,
weil es unserem alten System weit Uberlegen war,
besonders bei der einfachen und flexiblen Ande-
rung von nicht-parametrischen Geometrien”, sagt
Markus Pichler, Product Development Manager der
BWT AG. ,Wir schatzen die erweiterten Funktionen
der Synchronous Technlogy mit den neuen Healing-
und Reparatur-Optionen in NX 7.0. Damit kdnnen
wir eigene und fremde CAD-Daten noch schneller
editieren. So sparen wir eine Menge Zeit und kon-
nen unsere Supply Chain weiter straffen.” +

www.plm.automation.siemens.com/de_de/about_us/
newsroom/
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Teamcenter 8

Teamcenter fur die Konsumgtuter-
und Nahrungsmittelindustrie

iemens PLM Software hat im August neue Funktionen fiir die aktuelle

Version 8 seiner Teamcenter-Software vorgestellt, die speziell der Kon-
sumguter- und Nahrungsmittelindustrie helfen sollen, ihre Innovationspro-
zesse signifikant zu optimieren. Dies gilt besonders flir das Management
folgender Prozessbereiche:

Verpackungen

Unternehmen der Konsumgtiter- und Nahrungsmittelindustrie missen in-
novative Verpackungen entwickeln, die den weltweit unterschiedlichen
Bestimmungen entsprechen und die Wiinsche der Kunden und Handler
gleichermaBen erfillen. Teamcenter 8 ermdglicht es, die Genauigkeit und
Geschwindigkeit der dafiir nétigen Prozesse signifikant zu verbessern. Die
Integration mit der CAD-Software NX ermdglicht dariiber hinaus die Erstel-
lung und Validierung des bestmdglichen Verpackungs-Designs in Abstim-
mung mit Marken- und Marktanforderungen.

Spezifikationen

Eine exakte Verwaltung der Produkt-Spezifikationen ist ein entscheidender
Faktor fiir Produktqualitat, Kosten und Markenwert. Diese in allen Bereichen
innerhalb eines Unternehmens entstehenden Spezifikationen werden von
Teamcenter 8 so miteinander verkniipft, dass sich eine detaillierte Gesamt-
Ubersicht liber die einzelnen Produkte ergibt.

Die dynamische Verkniipfung gewdhrleistet Genauigkeit und erméglicht es
allen Beteiligten, die Auswirkung von Anderungen nachzuvollziehen sowie
diese in abhdngigen Spezifikationen konsistent umzusetzen.

Marken

Unternehmen in der Konsumgiter- und Nahrungsmittelindustrie konzen-
trieren sich auf eine profitable Entwicklung ihrer Marke. Der Wert einer Marke
kann allerdings durch widerspriichliche Aussagen, durch einen misslungenen
AuBenauftritt oder eine schlecht abgestimmte Produkteinfiihrung leiden. Das
Management von Wettbewerbsinformationen, Preisen, syndizierten Daten
und Feldanalysen mit Teamcenter 8 auf einer einzigen Plattform ermdéglicht
genauere Marken- und Produktgruppenanalysen sowie bessere Produktent-
scheidungen und eine konsistente Markenkommunikation.

Initiativen

Viele Unternehmen in der Konsumgtiter- und Nahrungsmittelindustrie ha-
ben bis heute noch keinen wiederholbaren Prozess etabliert, um verschie-
dene Projekte mit den unterschiedlichsten Marken und in verschiedenen
Markten bewerten zu kénnen und mit dem sie alle Informationen Uber
Finanzen, Ressourcen und aktuelle Aktivitdten in eine sinnvolle Struktur
bringen kénnen. Teamcenter 8 bietet eine Budgetierungs-Funktion, um ver-
flgbare Ressourcen und Funktionalitdten verwalten und Programme und
Projekte bestimmen zu kénnen, die flr das Unternehmen den gréBten Wert
bringen. +

www.plm.automation.siemens.com/de_de/about_us/newsroom



Aktuelle Nachrichten in Echtzeit

Siemens PLM Software twittert!

Siemens PLM Software stellt Ihnen ab sofort aktuelle News
rund um das Unternehmen auch lber Twitter zur Verfligung.
Unter http://twitter.com/SiemensPLM_DE konnen Sie schnell und
komprimiert erfahren, welche Neuigkeiten, Lésungen und Up-
dates sich in unserem Portfolio befinden, welche Veranstaltungen
wir gerade planen oder an welchen Messen wir teilnehmen.

Uber die Micro-Blogging-Plattform Twitter lassen sich kurze
Nachrichten via Web, Chat oder Handy versenden. Der Vorteil:
Sie werden dem Empfanger individuell und in Echtzeit geliefert.
Um unserem neuen Twitter-Stream zu folgen und damit aktuelle
Nachrichten von uns zu lesen, melden Sie sich einfach und kos-
tenlos unter www.Twitter.com an. Sie kénnen die Informationen
dort natdirlich auch per RSS beziehen. +

http://twitter.com/siemensplm_de

Teamcenter Express

Siemens AG setzt Teamcenter
als unternehmensweite Standard-
Software ein

ie Siemens AG wird die Teamcenter-Software als unterneh-

mensweiten Standard fiir das Produktdatenmanagement
(PDM) einfiihren. Damit wird das Unternehmen das weltweit
fihrende PDM-System als Basis-Software fur samtliche PLM-Pro-
zesse des Konzerns einsetzen. ,Siemens ist Innovationsfiihrer und
setzt entscheidende technologische Trends in allen Geschafts-
bereichen”, erkldrt Dr. Norbert Kleinjohann, CIO der Siemens AG.
,PLM ist dabei ein wichtiger Wegbereiter. Teamcenter liefert uns
einen bewadhrten Funktionalitdatsumfang, ist beliebig skalierbar,
ermdglicht niedrigere Betriebskosten und stellt somit einen gro-
Ben Mehrwert fir verschiedenste Geschaftsbereiche des Kon-
zerns dar.” Die PDM-Software-Tools von Teamcenter enthalten
Kern-Funktionalitdten, die den gesamten PLM-Prozess unterstit-
zen. Als neuer Siemens-Konzern-Standard wird Teamcenter auf
die Funktionsbereiche Engineering und Produktkonstruktion aus-
gelegt sein und in allen Sparten weltweit zum Einsatz kommen.
Zu diesen Funktionsbereichen gehdren das Stiicklistenmanage-
ment, das Konfigurationsmanagement, der Workflow von Erzeug-
nisstrukturen und das Release-Management. Die Entscheidung,
Teamcenter als Standard einzufiihren, wird ab sofort umgesetzt
und gilt fur alle Fachabteilungen und Mehrheitsbeteiligungen
von Siemens. +

www.plm.automation.siemens.com/de_de/about_us/newsroom/

Teamcenter & MCIS

Hochste Produktivitat durch
integrierte Planung und Fertigung

iemens hat im Oktober eine neue Softwarelésung vorgestellt,

die die Fertigungsplanung direkt mit den Bearbeitungsvor-
gangen der Teileproduktion in der Werkshalle integriert. Sie ver-
bindet Teamcenter von Siemens PLM Software mit dem Motion
Control Information System (MCIS) von Siemens Motion Control
Systems und stellt sicher, dass digitale Planungsdaten genau
und effizient zum richtigen Fertigungsort gelangen.

Verarbeitende Betriebe bendtigen eine wirkungsvolle Verbin-
dung zwischen Produktionsvorbereitung und Produktion. Damit
lassen sich Fehler vermeiden, die zu Verzogerungen in der Pro-
duktion, GbermaBig viel Ausschuss und schlechter Ressourcen-
Nutzung fiihren. Wenn Daten unsauber tbermittelt oder an die
falsche Stelle geschickt werden, hat das schwerwiegende Fol-
gen fir Zeitplane, Kosten und Qualitat. Das ist besonders dort
verbreitet, wo viele verschiedene Produkte in kleinen Serien her-
gestellt werden und Werkzeugmaschinen flexibel eingesetzt
werden sollen. Auch die hdufigen Anderungen der produzierten
Teile und der entsprechenden Fertigungsprogramme miuissen
nachverfolgt, geordnet und rechtzeitig an die richtige Stelle
weitergeleitet werden. AuBerdem verhindern unvollstéandige In-
formationen tber Verfligbarkeit und Lagerort bestimmter Werk-
zeuge die effiziente Nutzung von Werkzeugressourcen.

Die jetzt angekiindigte Losung verbindet das Fertigungspro-
zessmanagement-Modul in Teamcenter mit den beiden MCIS-
Komponenten Direct Numerical Control (DNC) und Tool Data In-
formation (TDI). Damit konnen Unternehmen die korrekten
Fertigungsdaten — etwa NC-Teileprogramme oder Informationen
zur Verfligbarkeit von Werkzeugen — von einer zentralen Umge-
bung fir Informationsmanagement und Planung an den kon-
kreten Produktionsort in der Fertigung schicken.

LAls Siemens die UGS Corporation (ibernommen hat, haben
wir uns dazu verpflichtet, durch unsere Losungen die virtuelle
Welt der PLM-Software mit der physischen Welt der Produktion
in der Fabrik ndher zusammenzubringen”, so Chuck Grindstaff,
Executive Vice President of Products und Chief Technology Offi-
cer bei Siemens PLM Software. ,Durch den Zusammenschluss
von Teamcenter und MCIS realisieren wir diese Vision. Mit der
Lésung kénnen Unternehmen Zeit und Kosten fiir die Herstel-
lung senken und die Produktqualitat verbessern.”

Die Schnittstelle Teamcenter - MCIS ist ab sofort erhaltlich. 4+

www.plm.automation.siemens.com/de_de/about_us/newsroom/
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PLM auf neuen Wegen!

Integration, Zusammenarbeit und Produktdaten-Management
hilft nicht nur der Fertigungsindustrie

Die interface-Redaktion sprach mit Vertriebsdirektor Ralf Ritz von Siemens PLM Software tliber den heu-
tigen Einsatz von PDM/PLM und liber weitere Potenziale durch eine breitere Anwendung in der Industrie

und den zugdnglichen Branchen.

interface: Herr Ritz, konnen Sie uns
kurz erlautern, wie Sie den heutigen
Einsatz von PLM beurteilen?

Ralf Ritz: Product Lifecycle Management
- kurz PLM - wird bis heute vor allem mit
weltweit operierenden Unternehmen der
Automobilindustrie, der Luft- und Raum-
fahrt, im Maschinenbau oder der High-
tech- und Elektronikindustrie verbunden.
Dort meist gepragt durch die Verwaltung
der Produkt- bzw. CAD-Daten von unter-
schiedlichen CAX-Tools und einer Integra-
tion in die Produktion.

interface: Wie agieren lhrer
Erfahrung nach andere, hier noch
nicht genannte Branchen?

Ralf Ritz: Die Unternehmen der Konsum-
giiter- oder Nahrungs- und Genussmittel-
industrie beispielsweise beginnen gerade
unter den aktuell herrschenden Marktbe-
dingungen, sich dieser Nutzen und Erfah-
rungen der PLM-Vorreiter zu bedienen.

Global titige Unternehmen, wie Procter
und Gamble oder Max Bogl, ein Bauunter-
nehmen, definieren heute Losungsansétze
angelehnt an die ‘PLM-erfahrenen‘ Bran-
chen, um ihre hoch gesteckten Ziele zu er-
reichen. Wir haben diesen Trend verstan-
den und bieten deshalb maBgeschneiderte
Industrie-Losungen an, basierend auf den
in mehr als 40 Jahren gemachten PLM-Er-
fahrungen und in enger Abstimmung mit
unseren Kunden.
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interface: Was waren konkret erzielte
Ergebnisse und Nutzen bei der
Einfiihrung von PLM?

Ralf Ritz: Die bislang oft eingesetzten
Abteilungslosungen konnten in eine ge-
meinsame, unternehmensweit zugingliche
homogene Struktur tuiberfiihrt werden.

Neben der quantitativen Ablaufverbes-
serung bedeutet dies gleichzeitig eine
hohe Kosteneinsparung und eine stark
verbesserte Kommunikation aller in- und
extern beteiligten Prozessteilnehmer.

Vielen Unternehmen hat die Einfiihrung
von PDM/PLM-Systemen wirtschaftlichen
Nutzen und starke Wettbewerbsvorteile
gebracht, wie besseres EBIT, mehr ‘Cash
Cows’, schnelleres ‘Time To Market’ und
anderes mehr.

interface: Sind damit die Potenziale
von PLM in den Unternehmen heute
bereits ausgeschopft?

Ralf Ritz: Nein - wir von Siemens PLM
Software konnen ihnen heute eine weitaus
breitere Anwendungsfokussierung der
PLM-Technologie im Unternehmensablauf
anbieten. Die neue Teamcenter-Generation
enthdlt ‘State oft the Art‘-Applikationen,

die entlang der Wertschopfungskette jede
einzelne Rolle im gesamten Unternehmen
nachhaltig unterstiitzen und so eine wirk-
liche Integration ermdoglicht.

interface: Das sind viele zusatzliche
Themen - fiir welche Branchen,
neben den bereits erwdahnten,
kommen diese PLM-Strategien auch
in Frage?

Ralf Ritz: Wie erwdhnt, der Konsumgtter-,
Nahrungs- und Genussmittelindustrie, dann
dem Energiemarkt, der Bauindustrie, dem
Anlagen- und Schiffbau, der Bekleidungs-,
Mode- und Schuhindustrie, der Chemie-
und Pharmaindustrie, dem Handel (Retail)
und dem Gesundheitswesen, einschlieBlich
der Herstellung medizinischer Geréte.

interface: Nun ist es ja wohl so,
dass in diesen Industrien bereits
IT-L6sungen eingesetzt werden. Wie
ist lhre Positionierung zu ERP- und
Office-Systemen?

Ralf Ritz: PLM erschlieBt den Unterneh-
men erweiterte Potenziale, nicht zuletzt
durch die Synergie zwischen ERP, Office
und PLM in einer partnerschaftlichen und



interface: Welche Ablaufe und Unternehmensbereiche sprechen Sie hier an?

Ralf Ritz: Die erweiterten Moglichkeiten unserer PLM

Losungsstrategie sind unter anderem:

die Ideenfindung zur Produktdefinition

das System Engineering (Konzeptfindung flr neue
Produkte mit Varianten-Szenarien)

das Anforderungs-Management
eine Programm- oder Portfolio-Organisation

ein integriertes Projekt-Management mit direkter
Kopplung zu den Produkt- und Produktionsdaten

eine Steuerung und Einbindung der
Elektronikentwicklung

das integrierte Dokumenten-Management
(z.B. Office-Einbindung)

die Uberpriifung hinsichtlich gesetzlicher oder
interner Unternehmensrichtlinien

ein Rezeptur-Management bzw. das Verwalten
von Inhalten und Zutaten

ein Verpackungs- und ‘Brand’-Management
die Optimierung der Produktion und Logistik

die erweiterte Steuerung und Organisation
der Produktion bis hin zu MES

die Organisation von Berechnungs- und
Forschungsdaten

das automatisierte Auswerten von Reports
und Analysen

die organisierte Einbindung von Lieferanten
und Partnern

die Verwaltung der Infrastruktur,
der Betriebsmittel und des Bestandes

die Organisation von Service und Kundendienst

und natdrlich die erweiterte Zusammenarbeit am
‘visuellen” Objekt (Kollaboration) und vieles mehr.

gemeinsamen Unternehmenslosung. Das
Zusammenspiel dieser drei IT-Bereiche
wird mit ausgereiften Integrationslosungen
ermoglicht und bedeutet fiir die Unter-
nehmen eine unabhingige aufgabenbezo-
gene Trennung der Lieferanten.

interface: Welche IT-Themen und
welche Kernaufgaben sprechen Sie
hiermit an?

Ralf Ritz: Jede der drei Losungsstrategien
sollte fur die Themenfelder eingesetzt
werden, flr die sie konzipiert und entwi-
ckeltist - ERP fir kaufménnische und per-
sonalbezogene Geschiftsprozesse, Office

fur die im Unternehmen verbreiteten PC-
Systeme und PLM fiir alle Prozesse von der
Produktentstehung tber die Produktion
bis hin zur Auslieferung oder Inbetrieb-
nahme sowie dem Management des Pro-
duktbetriebs.

interface: Worin liegen fiir das
Thema PLM die Synergien in einer
Partnerschaft mit Siemens?

Ralf Ritz: Siemens liefert seit Jahrzehnten
Automatisierungs- und Optimierungslo-
sungen, hauptsachlich fir die Produktion.
Den Produktentstehungs- und Produk-
tionsprozess mit PLM zu organisieren und

PDM in der Konsum-
giiterindustrie

mit Automatisierungstechnik fir die reale
Produktion zu verkniipfen, bringt dop-
pelten Nutzen fiir den Kunden. Dartber
hinaus liefert Siemens diese Automatisie-
rungstechnik ebenfalls in den erwdhnten
Branchen. Flr diese hat Siemens spezielle
‘Competence-Center’, die hohe Beratungs-
kompetenz zum Mehrwert fiir den Kunden
einbringen.

interface: Wie erfolgt die Integration
und Beratungsleistung fiir lhre
Kunden?

Ralf Ritz: Im ersten Ansatz haben wir eine
spezialisierte Service-Organisation, die
mit Business-Consultants auf die jewei-
ligen Markte mit Fachwissen fokussiert
agiert. Zusatzlich arbeiten wir verstarkt
mit fiihrenden System-Integratoren zu-
sammen. Dazu zédhlen beispielsweise SIS
(Siemens IT Solution and Services), IBM,
Accenture, TCS (Tata Consultancy Ser-
vices), HP oder T-Systems.

interface: AbschlieBend, wo sehen
Sie die groBten Vorteile fiir die
Anwender?

Ralf Ritz: In einem Satz gesagt, die Unter-
nehmen sparen durch PLM nicht nur Zeit
und Geld, sondern die verbesserte Kom-
munikation ermdglicht auch fundiertere
Entscheidungen und fiihrt zu besseren
und erfolgreicheren Produkten in kiirze-
rer Zeit.

Vielen Dank fiir das Gesprach!
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Mit der Synchronous Technology hat Siemens PLM
Software 2008 eine neue Modelliertechnik vorgestellt, die
als erste eine historienfreie, featurebasierte Bearbeitung
eigener wie importierter Daten erlaubt. Damit kombiniert
die Losung die Geschwindigkeit und Flexibilitat direkter
Modelliertechniken - in denen ohne Riicksicht auf die
Reihenfolge der Erstellungsschritte und Verkniipfungen die
Geometrie eines Bauteils direkt bearbeitet werden kann -
mit der prazisen Kontrolle maBgesteuerter Konstruktion.

dieser Technologie - Solid Edge with

Synchronous Technology 2 - wurde
dieser revolutiondre Ansatz im Bereich der
Bauteilbearbeitung weiter verbessert. Zu-
gleich wurde sie auf neue Bereiche inner-
halb der Baugruppenmodellierung und
auf die Blechteil-Konstruktion ausgedehnt.
Das neue Release verstarkt dariiber hinaus
die Integration in die Velocity Series - ein
modulares und dennoch integriertes Soft-
ware-Angebot, das neben Solid Edge fiir
die Konstruktion auch Losungen fur die
FEM-Berechnung, die NC-Programmierung
sowie das Datenmanagement enthilt und
Schnittstellenprobleme und redundante
Arbeiten vermeidet.

In der zweiten Solid Edge-Version mit

Das Medium der technischen
Zeichnung von 2D zu 3D

Als 2D/3D-CAD-System ist Solid Edge schon
immer eine gute Wahl fiir Unternehmen,
die entweder von der 2D-Konstruktion auf
das 3D-Modellieren umstellen wollen, oder
weiterhin flexibel in der Wahl ihrer jewei-
ligen Konstruktionsmethode bleiben wol-
len. Gerade Maschinenbauer und Zuliefe-
rer, mitihrem hohen Anteil an Norm- und
Zukaufteilen, haben oft nur schwierigere
Fertigungsteile in 3D detailliert.

Jetzt konnen Anwender von Solid Edge
mit dem einfachen Befehl ‘3D erstellen’
aus Skizzen und Zeichnungen 3D-Modelle
erzeugen. Dabei werden die vorhandenen
BemaBungen in Steuermafle fiir das 3D-
Modell umgewandelt, die der Anwender
beliebig verandern kann. Dies funktio-
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niert nicht nur mit Zeichnungen aus Solid
Edge, sondern auch aus gangigen Formaten
wie AutoCAD oder ME10. Wer also Zeich-
nungen von Zulieferern erhilt, kann daraus
sehr einfach Volumenmodelle erstellen.

Generell kann jedes Projekt mit Skizzen
und Zeichnungen begonnen werden, die
mit vorhandenen 3D-Bauteilen erganzt
und erst spater zu vollstandigen 3D-Bau-
gruppen ausmodelliert werden.

Die einfache Ableitung und die ausge-
reiften Zeichnungsfunktionen sorgen da-
fir, dass der Wechsel von 2D zu 3D nicht
zu einer EinbahnstraBe wird: Gerade fir
Fertigungsunternehmen bleibt die Zeich-
nung eine wichtige Informationsquelle,
die neben MaBen und Toleranzen, Mate-
rial- und Aufspannhinweisen auch die er-
forderliche Verbindlichkeit fiir Produkt-
haftung und Gewdhrleistung bietet.

3D-Modelle mit 2D-Skizzen dndern

Was historienfreies, featurebasiertes Mo-
dellieren in der Praxis bedeutet, zeigt der
Befehl ‘Live Section‘. Damit lassen sich be-
liebige Bereiche von Bauteilen oder Blech-
konstruktionen anwidhlen und anhand
ihres 2D-Querschnittes bearbeiten. Diesen
Vorteil kann man gar nicht genug heraus-
heben: Jede geringfiigige Anderung an
3D-Modellen von Zulieferern oder Dienst-
leistern erforderte bisher einen hohen
Aufwand. Nun lassen sich durch Auswahl
der geeigneten Ansicht, des richtigen
Querschnittes und einfaches Ziehen mit
der Maus Kollisionen beseitigen, Bauteile
an neue Einbausituationen anpassen, Va-

Synchronous Technology, zt

CAD-Modelle schneller erstellen, tibernehmen und @ndern - mit Solid Edge with Synchronou

Mit den ‘Live Sections’ lassen sich 3D-Modelle
intuitiv mit Hilfe von 2D-Schnitten andern

rianten erzeugen und Vieles mehr - die
Moglichkeiten dieser einfachen Funktion
sind unbegrenzt. Das gesamte Modell
passt sich flexibel an die vorgenommenen
Anderungen an, ohne dass weitere Ein-
griffe notwendig werden.

Ebenso konnen wichtige Features tiber
eine ihnen zugrunde liegende Skizze be-
arbeitet werden. Diese Moglichkeit eignet
sich fiir viele Blechteile, aber auch rotati-
onssymmetrische Teile.

Im Gegensatz zu historienbasierten pa-
rametrischen Systemen erfordern die An-
derungen keine Neuberechnung der nach-
folgenden Prozessschritte. Damitverringert
sich gegentiber herkémmlichen Vorgehens-
weisen zusatzlich noch die reine Rechen-
zeit am System.

Flihrendes Blechmodul neu
konzipiert

Die Synchronous Technology ist jetzt auch
im Modul zur Blechkonstruktion anwend-
bar. Mit neuen Werkzeugen zur direkten
Bearbeitung von Blechkonstruktionen kon-
nen importierte Geometrien oder Skizzen
in Bauteile gezogen werden, um schnell zu
dem gewunschten Ergebnis zu kommen.
Laschen oder Eckenverrundungen konnen
durch ‘Ziehen‘ von Bereichen erstellt und
mit einem Steuerrad verschoben, gedreht
oder ausgerichtet werden. Ein wichtiger
Vorteil fiir Fertigungsbetriebe liegt auch
hier wieder in der Mdoglichkeit, impor-
tierte Konstruktionen schneller als mit
dem Originalsystem zu bearbeiten.

Bei der Ubernahme in Solid Edge wer-
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Solid Edge with Synchronous Technology 2
beschleunigt die Konstruktion von Blechteilen

den Schliisselparameter wie Blechstérke,
Biegungen und Biegeradien erkannt und
beibehalten. Anderungen, die sonst einen
vollkommenen Neuaufbau der Konstruk-
tion erfordern wiirden, lassen sich nun
mit den beschriebenen, einfachen Metho-
den vornehmen. So konnen viele Unterneh-
men nun Anderungen an Konstruktionen
selbst durchfiihren, die friither kostspielige
Anderungszyklen mit einem Konstruk-
tionsdienstleister bedeutet hitten.

Sicherheit durch integrierte
Simulation

Zur konstruktionsnahen Berechnung
eroffnet Solid Edge nun skalierbare Mog-
lichkeiten, die eine Uberpriifung von Mo-
dellen in frithen Phasen der Entwicklungs-
prozesse erlauben.

Die digitale Uberpriifung anhand von
Solid Edge Simulation erspart Prototypen
und bringt frithzeitig Sicherheit in den
Entwicklungsprozess

Den Konstruktionspriifungs- und Freigabeprozess in die Konstruktion

integrieren — mit Solid Edge Insight

Das neue Modul Solid Edge Simulation
ist in Solid Edge integriert und bietet mit
vorkonfigurierten, bewahrten Workflows
Unterstiitzung flr genaue Analysen von
Baugruppen, einzelnen Volumenmodellen
oder Blechteilen. Die einfache, integrierte
Arbeitsweise erlaubt Entwicklern und Kon-
strukteuren eine direkte Berechnung wéh-
rend des Konstruktionsprozesses.

Viele Unternehmen, die spezialisierte
Berechnungsingenieure nicht auslasten
konnten, gehen damit einen ersten Schritt
zur digitalen Simulation von Bauteilen.
Dabei konnen sie sich auf die Ergebnisse
verlassen. Die Synchronous Technology 2
sorgt fiir die notige Assoziativitit zum
CAD-Modell und erlaubt damit einfaches
Verfeinern und schnelles Andern - unter
Beibehaltung der Umgebungsbedingungen.
Die digitale Simulation erspart materielle
Prototypen und bringt frithzeitig Sicher-
heit in den Entwicklungsprozess. Mittel-
standische Zulieferer beweisen mit die-
sem zusitzlichen Dienstleistungsangebot
Kompetenz und hohes Qualitatshewusst-
sein.

Transparentes, flexibles
Datenmanagement

Solid Edge mit seiner Insight-Technologie
ist das einzige wichtige CAD-System fiir
die Mechanik, das eine integrierte Kon-
struktionsverwaltung mit den CAD-Funk-
tionen verbindet, die Konstrukteure jeden
Tag benutzen. Die neue Version basiert
auf der aktuellen Microsoft SharePoint-
Technologie - die in Windows Server 2003 /

2008 enthalten und bei zahlreichen klei-
nen und mittelstdandischen Unternehmen
bereits im Einsatz ist.

Hinter allen wichtigen Solid-Edge-Be-
fehlen arbeiten nun PDM-Funktionen,
ohne dass die Anwender dies bemerken.
Daten aus Solid Edge werden fiir zukinf-
tige Projekte abgelegt, ohne den Konstruk-
teur damit zu belasten.

Wie bisher bietet Solid Edge Insight Kon-
struktionsabteilungen an einzelnen Stand-
orten die richtigen Funktionen fiir ihre
grundlegenden Ablaufe. Wer sich in Un-
ternehmensnetzwerke oder Lieferketten
integrieren mochte, setzt auf die weiter-
fihrenden Funktionen von Teamcenter
Express oder Teamcenter und baut damit
auf vorhandenen Daten auf. +

Einfaches und integriertes Konstruktions-
daten-Management mit Solid Edge Insight auf
Basis von Microsoft SharePoint

KONTAKT:

werner.kuentzler@siemens.com
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Entscheldend ist die Qualitat d

JT, fuhrendes Format fiir die Verbreitung und Visualisierung von CAD-Daten, wird zum ISO-Standard

Es ist ein typischer Selbstldaufer: JT hat sich innerhalb der vergangenen Jahre in
groBen Teilen der Industrie so stark ausgebreitet, dass niemand den Status eines
Quasistandards als neutrales Datenformat im Umfeld von PLM mehr anzweifelt.

Die Einschrankung ‘Quasi’ ist nun mit der Veréffentlichung durch die ISO ausgeraumt.
Aber mit dem ISO-Standard JT fangt die eigentliche Arbeit erst an. Der ProSTEP iViP
Verein libernimmt dabei eine wichtige Rolle mit der Implementierung von MaBBnah-
men zur Qualitatssicherung.

seit einiger Zeit ist das rdumliche

Modell auch in kleinen Konstruk-
tionsbiiros Stand der Technik. CAD-Pro-
gramme aber sind Spezialsysteme fur Inge-
nieure geblieben, was die Nutzung der von
ihnen erzeugten Modelle stark einschrankt.
Die wachsende Komplexitdt der Produkte
selbst, der Prozesse zu ihrer Entwicklung
und Fertigung und insbesondere die Bil-
dung weltweiter Teams fiir entsprechende
Projekte haben den Bedarf an neutralen
Formaten steigen lassen, mit denen 3D-
Modelle in solcher Umgebung und auch
auBBerhalb der eigentlichen Entwicklung
effizient genutzt werden koénnen.

Das Medium der technischen Zeichnung
wird immer noch fiir viele Prozessschritte
benotigt. Sie liegt der Bestellung bei, ist
Dreh- und Angelpunkt in der Fertigung,
taucht in Bedienungs- und Montageanlei-
tungen auf, zeigt dem Kunden auf der

S eit mehr als 30 Jahren gibt es CAD,
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Homepage die verfiigharen Ersatzteile.
Auch wenn die Zeichnung nicht mehr von
Hand erstellt, sondern weitgehend per
Knopfdruck aus dem Modell abgeleitet
werden kann - sie macht die Prozesse in-
effektiv, behindert die Kommunikation
mehr als sie zu fordern und schlief3t einen
beachtlichen Prozentsatz von Beteiligten
ginzlich aus. Ein neutrales Format und
ein kostengunstiger oder kostenloser Vie-
wer hebt das Niveau der Zusammenarbeit
um Klassen.

Auch innerhalb des Engineerings, wo
meist nicht nur ein CAD-System imple-
mentiertist und neben CAD etliche andere
Programme fiir Simulation, Berechnung
und Validierung einer Entwicklung zum
Einsatz kommen, ist ein systemunabhén-
giges Format hilfreich, das die diversen
Modelle miteinander in Bezug setzt und
ihre Nutzung auf eine Weise erlaubt, als
stammten sie aus demselben System.

Vom Demo-Tool zum ISO-Standard

Als JT (Jupiter Tesselation) auf den Plan
trat, war nicht vorauszusehen, ob und wie
weit es sich im Umfeld der Fertigungsin-
dustrie durchsetzen wirde. Entwickelt
hatte es urspriinglich das Unternehmen
Engineering Animation, Inc. (EAI) unter
dem Namen DirectModel. 1999 wurde EAI
von UGS tibernommen und das Datenfor-
mat als JT weiterentwickelt.

2003 griindete UGS PLM Solutions die JT
Open Initiative, um die Technologie in die
Breite zu tragen. Erste Aktivitaten zur [SO-
Normung gingen ebenfalls von JT Open aus.
Im selben Jahr wurde auf Initiative von
Spezialisten bei Siemens und Bosch eine
firmentibergreifende JT User Group zum
Erfahrungsaustausch tiber den industriel-
len Einsatz von JT basierend auf Erkennt-
nissen aus der tdglichen Praxis gebildet.

Heute hat sich JT etabliert. Zwei promi-
nente Beispiele mogen dies veranschauli-
chen: Bei der Siemens AG ist JT seit 2008
zur Langzeitarchivierung zusatzlich zum
‘Reduzierten 2D-Zeichnungssatz‘ zugelas-
sen. Bei Daimler wird jedes CATIA-Modell
beim Check-in automatisch in JT konver-
tiert und auch als JT-Datei gespeichert. Bis
zum Frithjahr 2009 waren tiber 2 Millionen
JT-Files im PDM-System Smaragd abge-
legt und rund 3.000 JT-Anwender aktiv. JT
ist bei Daimler heute auch das bevorzugte
Format zum Austausch von Daten zwi-
schen Engineering und Digitaler Fabrik.

Wie gut ist die Umsetzung in der Praxis?

Seit Dezember 2006 ist das DatenformatJT
verOffentlicht und frei zugéanglich — wich-
tigste Voraussetzung fir eine Standardisie-
rung. Im April 2007 hat UGS PLM Solutions
- kurz vor der Ubernahme durch Siemens -
bei der ISO den Antrag zur Standardisierung



er Daten

vonJT eingereicht. Am 18. September 2009
wurde JT zur Veroffentlichung als Publicly
Specification (PAS 14306) freigegeben.
Das schafft allerdings nur die zentralen
Voraussetzungen, die PLM-Prozesse kiinf-
tig mit Hilfe von JT effizienter zu gestal-
ten. Denn die Herausforderung steckt im
Detail. Es liegt an den Anwendern und den
Verantwortlichen in den Unternehmen,
welche der zahlreichen JT-Moglichkeiten
fir welchen Anwendungsfall genutzt wer-
den. Und wie gut der einzelne Prozess-
schritt dann tatsdchlich mitJT unterstutzt
wird, hangt in erster Linie von der Quali-
tat der erzeugten Daten ab. Wie hochwer-
tig erzeugt ein CAD-System diese Daten?
Wie gut sind sie, wenn sie von einem der
vielen Konvertierungstools stammen? Und
wie gut sind umgekehrt die nativen CAD-
Daten, die aus JT tibertragen wurden?
Um diese Fragen zuverlassig beantworten
zu konnen, ist ein systematisches Bench-
marking der beteiligten Tools erforderlich.
Der ProSTEP iViP Verein hat sich gemein-
sam mit dem VDA Arbeitskreis PLM dieser
Aufgabe angenommen. Seit Anfang dieses
Jahres arbeitet daran ein ProSTEP iViP/VDA
JT Workflow Forum, in dem zahlreiche
Unternehmen vor allem der Automobilin-
dustrie aktiv sind, aber auch Anbieter von
Translatoren und Systemintegration.  +

mit NeXeo PLM Training

4

Exklusiver Ansprechpartner fiir die Organisation und Durchfiihrung aller Trainings in den Schulungszentren von Siemens PLM Software.

JT-Benchmark

Der erste Schritt bestand in der Definition wichtiger Anwendungsfalle und der sich
jeweils stellenden Anforderungen an den Einsatz von JT in der Industrie. Rund 15
Use Cases wurden genauer beschrieben und fanden je ein Unternehmen, das sich
dafiir als Pate zur Verfligung stellte. Aus diesen Use Cases leitete sich eine Initiative
zum funktionalen Test verfligbarer JT Konvertoren ab. Neben den Kernthemen beim
Einsatz von JT — Visualisierung und Nutzung von 3D in den nachfolgenden Prozes-
sen —wurden hier natiirlich auch Datenaustauschvorgdnge beschrieben. Im zweiten
Schritt wurden die relevanten Systeme und Konverter auf die Qualitdt der von ihnen
erzeugten JT-Daten Uberpriift. Da alle Beteiligten den groBten Klarungsbedarf im
Umfeld der klassischen Datenaustauschszenarien sahen und testen wollten, wie
weit sie sich bei der Umsetzung der erarbeiteten Use Cases bereits auf die in ihren
Hausern derzeit im Einsatz befindlichen Systeme und Konverter stiitzen kdnnen,
wurde beim ersten Benchmark ein eher pragmatischer Ansatz gewahlt.

Konkret einigten sich die Beteiligten, CATIA V5 R19, MicroStation V8 XM, NX 5
und Pro/ENGINEER Wildfire 4.0 als Autorensysteme in allen denkbaren Kombinati-
onen mit den Konvertern von CT CoreTechnologie, Siemens PLM Software, T-Systems
und Theorem zu untersuchen und hierbei fiir die Ubertragung der Geometrie XT-
BREP zu verwenden. Da nicht jeder Konverter jede Systemverbindung unterstiitzt,
ergaben sich insgesamt 72 Testfalle. Flr die Tests fand immer dasselbe Modell Ver-
wendung, und zwar eins, mit dem bereits gute Erfahrungen gemacht wurden — es
stammt aus dahnlichen Benchmarks in Zusammenhang mit der Standardisierung von
STEP, das lediglich noch um einige zusatzliche Elemente wie PMI-Informationen er-
ganzt wurde.

Der Fokus der Tests liegt auf der Sicherstellung der Qualitédt folgender Elemente:

+ Geometrie (Volumen-, Flachen- und Schwerpunktsvergleiche)

+ Hilfsgeometrien (Punkte, Achsen, Flachen)

4+ PMI (MaBe und Toleranzen)

+ Produktstrukturen (Korrekte Struktur, Positionierung und Benennung)

+ Weitere Informationen wie Materialdaten, Texturen, Farbe (gesamtes Bauteil
und Features), Text und anderes mehr.

In der Folge werden die Benchmarks dazu dienen, dass andere Anbieter von Konvertern

ihre Tools auf dieselbe Weise testen lassen und weitere CAD-Hersteller die Tests zur

Absicherung ihrer JT-Anbindung nutzen kénnen.

Genauere Informationen sind erhaltlich iiber den ProSTEP iViP Verein oder unter

http://www.prostep.org/de/projektgruppen/jt-workflow-forum.html und
http://www.prostep.org/de/projektgruppen/jt-benchmark.html

AUTOR:
+ Ulrich Sendler

HINWEIS:
-+ Ende Teil 1, Teil 2 in der interface 1-10
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In vielen Bereichen der Wirtschaft werden
okologische Konzepte noch immer als Hemmnis
fiir eine wirtschaftliche Produktion gesehen.

ass dies haufig ein Trugschluss ist,
D zeigt Siemens PLM Software mit

seiner Materialfluss-Simulations-
software Plant Simulation auf.

,Die Annahme, dass entweder billig, mit
viel Abfall und hohem Energieeinsatz pro-
duziert werden muss oder teuer, mit Auf-
bereitungskosten und MaBnahmen, die
keinen produktiven Charakter haben,
stimmt so nicht“ sagt Matthias Heinicke
von der Manufacturing Business Group
bei Siemens PLM Software. ,Wo immer es
uns gelingt, mit weniger Strom die gleiche
Menge zu produzieren, lasst sich viel Geld
sparen. Hier greifen okologische Vertrag-
lichkeit (Sustainability) und 6konomischer
Nutzen ineinander. Heizen und Kiihlen
sind energetisch die gleichen Vorgéange,
nur mit umgekehrten Vorzeichen. Wenn
es beispielsweise in Brauereien gelingt,
das Abkitihlen des Bieres zeitlich mit dem
Aufkochen der Maische zu synchronisie-
ren und die Energie liber geeignete MaB3-
nahmen von einem Punkt zum anderen zu
transportieren, spart die Brauerei viel
Strom und Geld, gleichzeitig wird die Um-
welt mit weniger Kohlendioxid belastet.
Ahnliches finden wir in Stahlwerken. In
unzdhligen Prozessschritten wird Stahl er-
zeugt, gewalzt, abgekiihlt, gelagert und
danach mit enormen Energiekosten wieder
erhitzt, um weiterverarbeitet zu werden.
Was haufig noch fehlt, ist eine tibergeord-
nete Steuerlogik, die es erlaubt, die einzel-
nen Prozessphasen so zu managen, dass
sie wie Zahnrader ineinander greifen.”

Beachtliche 6konomische
Nebeneffekte

Werden die einzelnen Prozessschritte bes-
ser aufeinander abgestimmt, so wird nicht
nur Energie eingespart, sondern gleich-
zeitig auch Lagerhaltung vermieden, wo-
durch die Kapitalbindungskosten sinken.
Zusatzliche Reinigungsvorgange entfal-
len, denn was nichtlagert, wird auch nicht
schmutzig. Weniger Reinigungsvorgange
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bedeuten weniger Chemikalien. Das hilft
der Umwelt und reduziert Kosten fir Hilfs-
und Betriebsstoffe.

,burch die Vorab-Simulation mit Plant
Simulation kénnen wir exakte Prognosen
dartiiber treffen, wann und wo welche Res-
source wirklich benotigt wird. Das fuhrt
zum einen zu einer hoheren Auslastung
knappen Betriebskapitals, zum anderen
miissen aber auch einfach weniger Ma-
schinen angeschafft werden.“

Gleiche Ausbringungsmenge bei
niedrigeren Kosten und weniger
Umweltbelastung

Die Beispiele, an denen sich dkologische
mit 0konomischen Interessen treffen, las-
sen sich beliebig fortsetzen.

In Flughéfen lassen sich Sortierbander
besser steuern, wenn statt des einfachen
Ausschaltens des ganzen Gepackforder-
bandes etwas mehr Logik eingebaut wird.
Die Investitionen sind gering. Ein steu-
erbarer Antrieb, eine Lichtschranke und
etwas Steuerungselektronik sind alles,
was notig ist, um eine Fordertechnikan-
lage mit hunderten von Antriebsaggre-
gaten, die jeweils eine Leistungsaufnahme
iber 2 kW pro sechs Meter Forderstrecke
haben, zu regeln. Beim EU-Strom-Mix ist
der fossil erzeugte Stromanteil zurzeit
noch recht hoch. So entsprechen 2000 kW
circa 980 kg CO,-AusstoB3. Anders ausge-
drickt: Lassen sich 2000 kW einsparen,
so reduziert sich die klimaschédliche CO -
Last um das Gewicht eines kompletten
PKWs. Oder fiir den Laien verstandlicher:
Funf Meter Gepackfordertechnik verbrau-
chen heute so viel Strom wie ein haushalts-
ublicher Herd, bei dem alle vier Kochplat-
ten auf hochster Stufe angeschaltet sind.
Das kommt allerdings selten vor, denn die
Heizplatten werden nach Bedarf ein- und
ausgeschaltet. Hier steht hinter der Rege-
lung der Mensch.

In der Industrie muss diese Steuerung
von Technik ibernommen werden. Diese

Okologie und Okonomie

Wirtschaftliche und umweltschonende Fertigung schlieBen sich nicht aus

ist heute vorhanden und mittlerweile auch
so kostenglinstig geworden, dass sie rela-
tiv zu den Gesamtinvestitionskosten nicht
ins Gewicht fillt. Beim Umriisten von beste-
henden Anlagen wird mit Reamortisations-
zeiten von unter sechs Monaten gerechnet.
Und auch hier sind die positiven Begleiter-
scheinungen {iberzeugend. Ofter mal mit
reduzierter Last fahren spart nicht nur
Strom, sondern senkt auch den Larmpe-
gel und reduziert den Verschleif3.

»Wo0 immer wir mit ein wenig Gehirn-
schmalz Energie und Material einsparen
konnen, helfen wir Umwelt und Geldbeutel.
Das gilt fiir alle Branchen, ganz besonders
aber fir das produzierende Gewerbe®,
meint Heinicke und ergdnzt ein letztes
Beispiel. In der Herstellung von Grund-
chemikalien wurde in einem Projekt die
Herstellung von Ectoin tiberpriift. In die-
sem Projekt ging es darum, das komplexe
Ectoin ((4S)-2-Methyl-1,4,5,6-tetrahydro-
pyrimidin-4-carbonsdure) herzustellen,
aber auch das Produktionsverfahren schnell
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zur Marktreife zu bringen und kosten-
gunstig zu gestalten. Dank Simulation und
computerunterstiitzter Optimierung des
Produktionsprozesses wurde die Abwas-
sermenge um fast 40 Prozent gesenkt, die
im Prozess benotigte Salzmenge konnte
um 15 Prozent reduziert werden und der
Energieverbrauch um tuber 25 Prozent,
und das, ohne tief in die verfahrenstech-
nischen Abldufe des Herstellprozesses ein-
zugreifen. Wahrend der Laborphase sind
zunachst die technologischen Hiirden zu
uberwinden, um derart komplexe che-
mische Stoffe tiberhaupt zu synthetisieren.

SYHAG

G

Bei der Ubertragung auf groBtechnische
Anlagen werden dann hédufig Wasch- und
Spulvorgange tibernommen, die im La-
bormaBstab nicht ins Gewicht gefallen
sind, in der industriellen Erzeugung aber
durchaus relevante Kosten erzeugen, da
das bendtige Reinwasser erst einmal er-
stellt, im Prozess erhitzt sowie gefiltert
und am Schluss aufbereitet und entsorgt
werden muss.

Wenn es also gelingt, den Prozess zur
Marktreife durch ein geeignetes Produkt
Lifecycle Management so abzubilden, dass
eine kurze Zeit bis zur Marktreife mit

okologischer Vertraglichkeit und gleich-
zeitiger Kostenreduktion verbunden wer-
den kann, so ist am Ende allen geholfen.
Heinicke ist iberzeugt, dass in Zukunft
O0konomische und 6kologische Einsparpo-
tenziale von Unternehmen gleichermafen
verstanden werden, denn wo immer Res-
sourcen nicht optimal eingesetzt werden,
sind wirtschaftliche und Umweltinteres-
sen direkt betroffen. +

KONTAKT:

+ matthias.heinicke@siemens.com

CAE Losungen und Kompg

SYHAG CAE-TOOLS GmbH
45894 Gelsenkirchen
Telefon + 49 209 61 07 34

Zweigbiro SYHAG-SUD bei Miinchen
85238 Petershausen
Telefon +49 8137 99 86 586

Zweigbliro SYHAG-OST bei Zwickau
08115 Lichtentanne
Telefon +49 375 54 12 76

Support auch uber

info@syhag.de .
Ger unsere Website

www.syhag.de

Wir sind Siemens Solution Partner fir PLM  Anmeldung Gber www.syhag.de

CAE-Software

* Femap

» NX Nastran

» TMG Thermal/Flow
» winLIFE

Support [NET Aufbauseminar Leichtbaukonstruktion

CAE-Akademie

» Femap und NX Nastran

» NX Nastran Advanced Nonlinear
» NX Nastran Spezial

» FEM Grundlagen

[NE® Einfihrungsseminar Leichtbau-
konstruktion im Flugzeugbau

im Flugzeugbau

CAE - Dienstleistung

Festigkeits-, Thermal-, Stromungs- und
Lebensdaueranalyse

Fir die von uns angebotenen Produkte

FEM/CFD Seminar am 20. Oktober 2009
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gerung ist fur viele Bauunternehmen

eine besondere Herausforderung,
da wegen der instationaren Rahmenbedin-
gungen - Wetter sowie Abweichungen der
geologischen Gegebenheiten - viele Un-
wigbarkeiten und Interaktionen bei der
Planung und Ausfithrung von Bauwerken
bertcksichtigt werden mussen.

Gerade bei diesen komplexen Anforde-
rungen stellt ein zentrales Informations-
und Projektverwaltungssystem, basierend
auf integrierten digitalen Daten (3D-CAD,
Simulation etc.), die in einem Produktda-
tenmanagement (PDM)-System verwaltet
werden, den Schliissel zu Datenaktualitat
und Fehlervermeidung dar - und fiihrt
damit nachhaltig zu Zeit- und Kostenein-
sparungen.

Diesen und weitere innovative Ansitze
verfolgt das Forschungsprojekt ForBAU als
Verbund von sechs Hochschulen und tber
30 Industriepartnern, darunter Bauunter-
nehmen, Planungs- und Ingenieurbtros,
Baumaschinenhersteller und IT-Systeman-
bieter fur digitale Werkzeuge.

E ine durchgangige Produktivitatsstei-

ForBAU - Die Vision der virtuellen
Baustelle

Die ganzheitliche Betrachtung eines Bau-
projektes ist die Zielsetzung des interdiszi-
plindren Verbundes aus Bau- und Maschi-
nenbauingenieuren, Informatikern und
Betriebswirten. Wesentlich ist dabei der
Blick tiber den Tellerrand hinaus, um be-
wihrtes Wissen und etablierte Ansatze aus
verschiedenen fachfremden Branchen, wie
beispielsweise der Automobilindustrie,
auf die Baubranche zu ubertragen. Im
Sinne dieser Ganzheitlichkeit betrachtet
ForBAU auch die unterschiedlichen Phasen
eines Tiefbauprojektes — von der Baugrund-
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PL.M fur die Baubranche

Durchgangiges Datenmanagement ermoglicht effizientere Bauplanung und -abwicklung

Dieser Beitrag beschreibt, wie ein durchgangiges Datenmanagement
die Bauplanung und -abwicklung effizienter gestaltet, wie integrierte
3D-Modelle als zentrale Planungsgrundlage dienen und wie
Einsparpotenziale in der gesamten Prozesskette vom Leistungsver-
zeichnis lber die Bauausfiihrung bis zur Wartung von Bauwerken

genutzt werden.

modellierung sowie der Trassen- und Bri-
ckenplanung tiber die CAD-Konstruktion
und Ablaufsimulation bis hin zur Teile-
identifikation auf der Baustelle.

Die ForBAU-Idee setzt zunachst in der
Bauplanung an: Die verschiedenen 3D-Mo-
delle von Baugrund und Geldndeoberfliche
werden mit den parametrisch aufgebauten
3D-Planungsmodellen des Bauwerks ver-
knipft und zusammen mit dem Bauzeiten-
plan zentral bereitgestellt. Mit zusatzlichen
beschreibenden Daten, wie beispielsweise
Qualititsdokumentationen aus der Bau-
ausfiihrungsphase, entsteht dadurch ein
4D-Baustelleninformationsmodell. Dieses
wird auf einer zentralen Datenplattform

Bild 1:
Die ForBAU-Vision der virtuellen Baustelle

(PDM-System) verwaltet und gilt iber den
gesamten Lebenszyklus eines Bauwerks
als Informationsquelle fir alle Projektbe-
teiligten. Ein weiterer Ansatz beschaftigt
sich mit der Simulation der Baustellenab-
laufe, um kritische Prozesse friithzeitig im
virtuellen Modell zu testen und abzusi-
chern. Dadurch lassen sich bei der spéteren
Durchfiihrung Verzogerungen oder unno-
tige Stillstandzeiten bereits im Vorfeld
vermeiden oder gezielt reduzieren.

Auch fiir das operative Baugeschehen
bietet ForBAU Losungsansitze: Die auf der
Baustelle erbrachten Leistungen werden
durch den Einsatz moderner Identifikati-
onstechniken, wie der RFID-Technologie
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Bild 2: Der ganzheitliche Baustellen-Lebenszyklus im PDM-System Teamcenter

(Radio Frequency Identification) oder durch
innovative Laser-Vermessungen, beispiels-
weise durch Befliegung per Octocopter,
erfasst und ins zentrale System tlibertra-
gen (siehe Bild 1). Die Prozesse auf der
Baustelle werden damit transparenter
und konnen aktiv und frithzeitig gesteu-
ert werden.

Um dabei auch anwendungsnahe Ergeb-
nisse zu erzielen, ist die Unterstiitzung
der Industrie essentiell. Sie stellt die An-
forderungen an die Modelle und ermdégli-
cht es, die Ergebnisse an Pilotbaustellen
zu testen und zu validieren, damit aus der
Vision der virtuellen Baustelle ein realer
Erfolg wird.

Product Lifecycle Management (PLM)
zur effizienten Projektabwicklung

Das datentechnische Riickgrat in ForBAU
bildet ein PDM-System, das zur Speiche-
rung aller projektspezifischen Daten von
der Ausschreibung bis zur Wartung des
Bauobjektes genutzt wird (vgl. Bild 2). Die
zentrale Datenhaltung und -verwaltung
ermoglicht eine optimierte Zusammenar-
beitim Projekt, da die Informationen allen
Nutzern stets in der aktuellen Version und
strukturiert zur Verfligung gestellt werden.
Entwicklungs- und Abstimmungsprozesse
konnen so effizienter durchgefiihrt, Pro-
zess- und Datensicherheit erh6ht werden,
da durch ein integriertes Rechte- und Rol-
lenkonzept bestimmte Informationen nur
Mitarbeitern mit ausreichender Qualifika-
tion verflighar gemacht und alle Ande-
rungen protokolliert werden.
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In anderen Industriebereichen werden
derartige Systeme bereits seit einigen Jah-
ren vor allem zur unternehmensinternen
Verwaltung der im Produktlebenszyklus
entstehenden Daten eingesetzt. Am Bei-
spiel des PDM-Systems Teamcenter von
Siemens PLM Software soll das Konzept
fir die virtuelle Baustelle im Folgenden an
ausgewdhlten Beispielen nédher erlautert
werden.

Anforderungsmanagement

Zu Beginn eines Bauprojektes wird das
Leistungsverzeichnis oder das Lastenheft
in die Teamcenter-Datenbank importiert.
Dortwerden die einzelnen Anforderungen
aus dem zentralen Dokument automatisiert
in Einzel- oder Baugruppenanforderungen
aufgesplittet, die den jeweiligen Bauteilen,
Gewerken oder Arbeitsschritten via Trace-
links zugeordnet werden konnen. So ent-
steht eine erste grobe Struktur des Projekts
mit den Anforderungen an die einzelnen
Bauteile und Arbeitsschritte, die sukzessive
weiter detailliert und mit erforderlichen
Daten (CAD, Berechnung, Prifprotokolle
etc.) erganzt werden.

Der entscheidende Vorteil eines digitalen,
zentral verwalteten Anforderungsmanage-
ments liegt darin, dass jeder Mitarbeiter
in der Entwicklung stets mit aktuellen
Werten hinsichtlich der Teilespezifikati-
onen arbeitet. Speziell in der frithen Kon-
struktionsphase, wenn die definitiven
Kennwerte noch nicht endgtiltig fixiert
sind, die Konstruktion aber wegen der
engen Terminpldne bereits mit der Erstel-
lung von Bauteilen und Pldnen beginnen
muss, kann so sicher gestellt werden, dass
falsche Entwicklungen auf Basis veralteter
Informationen vermieden werden.

Projektplanung und -management

Zur sicheren Datenverwaltung kann durch
ein konfigurierbares Rechte- und Rollen-
konzept innerhalb des Systems der Zu-
griffsstatus fiir jedes Objekt definiert wer-
den. Zusatzlich werden die Daten in
Projektstrukturen organisiert, so dass
jedem Projekt Benutzergruppen und Ob-
jekte zugeordnet werden, damit nur defi-
nierte Informationen von den jeweiligen
Projektmitgliedern eingesehen und bear-
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beitet werden kénnen. Mit Hilfe dieses Si-
cherheitskonzepts ist auBerdem eine ein-
fache direkte Integration von Zulieferern
und Dienstleistern in Teamcenter mog-
lich. Denn nur Daten, die dem speziellen
Projekt zugeordnet sind, konnen auch ein-
gesehen werden - nicht aber alle weiteren
abgelegten Informationen.

Neben der projektspezifischen Datenor-
ganisation werden zusétzlich die Projekt-
plane direkt im System verwaltet. Den
jeweiligen Aufgaben konnen Bearbeiter
und Arbeitsanweisungen, die via Workflow
tiberwacht werden, zugewiesen werden [1].

Durch diese Verkniipfung von Pldnen,
Aufgaben und Objekten oder Bauteilen,
die das Ergebnis eines Arbeitsschritts dar-
stellen konnen, erhédlt der Projektleiter
jederzeit aktuelle Statusmeldungen und
automatische Benachrichtigungen, sobald
eine Aufgabe beendet wurde, zum Beispiel
per E-Mail oder RSS Feed. Eine manuelle
Aktualisierung von Projektpldnen oder die
(fern-)miindliche Ubermittlung von Infor-
mationen wird damit tiberfliissig.

Konstruktion und Entwicklung

Auf Basis der Projektstruktur werden die
Entwicklungsaufgaben fir die Einzelge-
werke durch den Projektleiter tiber Work-
flows an die Konstrukteure verteilt, die im
Anschluss in verschiedenen CAD-Syste-
men mit unterschiedlicher Systemintegra-
tion ihre Bauteile und Gewerke erstellen.
Die finalen Daten werden im PDM-System
sowohl originér als auch im neutralen Da-
tenaustauschformat]JT hinterlegt. Folglich
konnen auch Teile aus unterschiedlichen
Quellsystemen in einer gemeinsamen Bau-
gruppenzusammenstellung visualisiert
werden.

Durch diese Multi-CAD-Anbindung wer-
den die Vorteile der hochspezialisierten,
baubranchenspezifischen CAD-Systeme
durch definierte Schnittstellen optimal
mit der Transparenz und Datensicherheit
einer zentralen Plattform kombiniert. Ziel
der Konstruktion sind dabei 3D-Baustellen-
informationsmodelle, die nicht nur stati-
sche Plédne liefern, sondern durch Parameter
und Modellabhdngigkeiten schnell geédn-
dertund direkt fur die Produktion nutzbar
gemacht werden konnen [2].

Alle anfallenden Daten werden nun dem
Bauteil oder Gewerk zugeordnet und ste-
hen damit fir spatere Auswertungen zur
Verfligung. Workflows unterstiitzen einen
strukturierten und liickenlos dokumen-
tierten Freigabeprozess. Auch die Kon-
struktionshistorie kann durch individuelle
Reports dokumentiert und nachgewiesen
werden. Durch das Rechtekonzept werden
unkontrollierte Anderungen verhindert
und damit die Datenintegritdt der Kon-
struktionsstiickliste (Engineering bill of
material; E-BOM) geschiitzt. Die E-BOM ent-
hélt zu diesem Zeitpunkt alle Daten in einer
neutralen Form, da zum Teil noch nicht die
endgtiltigen Produktdaten vorliegen.

Dokumentation
der Einbau- und Wartungsstiande

Nach Ende der Konstruktionsphase wird
eine reale Struktur des Projekts erzeugt,
in der die tatsdchlichen Seriennummern
der Bauteile in eine sogenannte AS-Built-
Struktur ergdnzt werden. Dadurch kénnen
die exakte Produktions- und Einbauzeit
sowie die Hersteller- und Chargenbezeich-
nung hinterlegt werden, so dass diese fir
einen erforderlichen Herkunftsnachweis
bei Méangeln schnell und lickenlos zur

Abbildung eines Teamcenter-
Workflows: Ein kritischer
Bauprozess soll mit Hilfe

der Ablaufsimulation in
Tecnomatix Plant Simulation
von einem Experten genauer
untersucht werden



Verfligung stehen.

Erganzt wird dieses Konzept durch eine
innovative ForBAU-Idee, deren Zielsetzung
es ist, durch den Einsatz von RFID-Tags in
oder auf den Bauteilen eine einfache und
eindeutige Identifikation auf der Baustelle
zu ermoglichen. Die Erfassung der Bau-
teilnummer erfolgt dabei mit einem RFID-
Reader-Mobiltelefon durch den Bauleiter
oder Polier direkt vor Ort. Mit Hilfe einer
neutralen Middleware konnen Informa-
tionen automatisiert in die Teamcenter-
Datenbank eingespeist werden. So werden
beispielsweise Schadensmeldungen direkt
am Bauteil per Mobiltelefon erfasst und in
der zentralen Datenbank den jeweiligen
Gewerken im PDM-System zugeordnet.
Relevante Ereignisse konnen so Uber den
gesamten Bauverlauf nachvollziehbar do-
kumentiert und objektbezogen in der Pro-
jektplattform zugeordnet werden.

Optimierungspotenziale der
digitalen Baustelle

Eine ganzheitliche Unterstitzung der Bau-
planung und -abwicklung mit digitalen
Werkzeugen bietet umfassende Optimie-
rungspotenziale. Die Transparenz und Ak-
tualitdt lasst Planungsfehler, die bei der
Produktion zu erheblichen Mehrkosten
flihren und so die schon geringen Gewinn-
margen der Baubranche zuséatzlich schma-
lern, iberwiegend vermeiden.

Ein integriertes Projektmanagement
ermoglicht eine effizientere und harmo-
nisierte Auslastungsplanung, die durch
verbesserte Ressourcennutzung und Ver-
meidung von Mehrarbeit Einsparungen
im Projektbudget ermoglicht.

Neben diesen Kosteneffekten entsteht
zusdatzlicher Mehrwert in der Bauabwick-
lung selbst. Durch die zentrale Datenver-
waltung sind alle Anderungen tiberwacht,
alle Entscheidungswege nachvollziehbar
und alle Auswirkungen auf Bauelemente
oder Abldufe sofort erkennbar. Sie konnen
damit frithzeitig berticksichtigt werden,
um Anderungen in spiaten Phasen sowie
die damit verbundenen hohen Kosten zu
vermeiden. Die papierbasierte und meist
dezentrale Datenverwaltung und -auswer-
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tung von Bauzeiten- oder Konstruktions-
plinen gehort durch direkten Zugriff auf
die zentrale und aktuelle Datenbank der
Vergangenheit an.

Die Steigerung der gesamten Planungs-
qualitit stellt damit auch einen hohen zu-
satzlichen Nutzen fiir den ‘Kunden‘ dar,
der bereits vom Beginn der Planung bis
zur Inbetriebnahme liickenlos und echt-
zeitnah liber wichtige Ereignisse auf der
Baustelle informiert ist. Alle Vorgange
sind rechtssicher hinterlegt und stehen
auch bei spateren Schéaden als nachvoll-
ziehbare Dokumentation sowie zur Durch-
setzung von Regressanspriichen zur Ver-
fligung.

Fazit

Virtuelle Projektraume und aktuelle For-
schungsansitze im Bereich der IFC Model
Server [3] zeigen den steigenden Bedarf
einer unternehmensubergreifenden Zu-
sammenarbeit der am Bau beteiligten
Partner mit Hilfe einer zentralen Pro-
jektplattform. Auch bei verdnderlichen
Rahmenbedingungen mit Abhéngigkeiten
von Witterung und Baugrund erweist sich
die Etablierung einer PLM-Strategie als
sinnvoll, da gerade hier prozessgestiitzte,
standardisierte und stets aktuelle Informa-
tionen die Basis fur effizientes und nach-
vollziehbares Arbeiten liefern.

Die bisherigen Forschungsergebnisse
zeigen, dass ein PDM-System hierzu einen
erheblichen Beitrag liefern kann, sowohl
fiir die Generalunternehmer (GU), die als
Projektsteuerer auftreten, als auch fir die
Application Service Provider (ASP), die im
Auftrag des Bauherrn arbeiten.

Aktuell sind jedoch die Eintrittshiirden
fur viele Firmen der Baubranche noch zu
hoch, da die Einfihrung eines PDM-Sy-
stems - neben dem aktuellen Tagesge-
schift - sowohl mit groBem Arbeitsauf-
wand und IT-Know-how als auch mit
Prozessoptimierung und Kosten verbun-
den ist. Da in der ‘stationdren‘ Industrie
im unternehmensinternen Umfeld Anpas-
sungen am System nur sehr selten erfolgen
mussen, sind PDM-Systeme derzeit nur

mit relativ hohem Aufwand an projektspe-
zifische Gegebenheiten adaptierbar.

Dennoch besteht in der Baubranche die
dringende Notwendigkeit zur Optimie-
rung des gesamten Prozesses. Wiahrend
fiir spezielle Anwendungsfille, beispiels-
weise die 3D-CAD-gestuitzte Ableitung von
Bewehrungsplinen, bereits sehr gute In-
sellosungen bestehen, existieren noch
immer wenige Systeme zur Optimierung
der gesamten Kette, obwohl gerade hier
das Kosten-/Nutzenverhédltnis deutlich
hoher erscheint.

Eine durchgédngige, modellbasierte Pro-
jektplattform kann durch Einsparungen in
Planung und Abwicklung von Bauwerken
den Implementierungsaufwand mehr als
ausgleichen und deutliche Wetthewerbs-
vorteile generieren. +
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Nach ersten Tests waren die
Konstrukteure des Walzwerk-
herstellers Friedrich Kocks
GmbH & Co. KG schnell liber-
zeugt: Entwicklungsaufgaben
lassen sich deutlich schneller
in 3D als in 2D erledigen.
Darum wurde ein Auswahl-
verfahren fiir ein 3D-System
gestartet, an dessen Ende NX
von Siemens PLM Software
stand - das heute durch dessen
Partner Ascad betreut wird.

er schon einmal ein reales Walz-
werk gesehen hat, der bekommt
schnell Respekt vor den grof3en

Anlagen. Und auch vor denen, die sie er-
denken und bauen. Da darf nichts daneben
gehen, denn schon die Basismaterialien
sind sehr teuer. Klar, dass man solche Kon-
struktionen heute mit den optimalen CAD-
Systemen generieren mochte und dass es
sich lohnt, die Anlagen genau zu berech-
nen und zu simulieren. Jeder Fehler, den
man in der virtuellen Welt findet, braucht
nachher nicht an der realen Baustelle aus-
gebligelt zu werden.

Neben bekannten GroBunternehmen gibt
es auch mittelstdndische Firmen, die sich
dank ihres speziellen Know-hows in diesem
Umfeld etablieren konnten. Eines davon
ist die Friedrich Kocks GmbH & Co KG in
Hilden.

Drei Walzen machen den Unterschied

Der Firmengrinder, Dr. Dr. Friedrich Kocks,
beschritt seinerzeit vollig neue Wege im
Walzwerkbau, indem er das Drei-Walzen-
Prinzip auch fiir Draht- und Stabwalzwerke
einfiihrte. Das hat physikalische und geo-
metrische Vorteile, die dafiir sorgen, dass
Produkte in hoher Giite sehr wirtschaftlich
hergestellt werden konnen.
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Dieses Grundprinzip hat bis heute Be-
stand, ist aber im Detail immer weiter ent-
wickelt worden. ,Unsere Walzwerke bedienen
eine Marktnische. Aber diese Nische fiillen
wir sehr gut aus und sind hier auch Markt-
fihrer”, wie Frank Surmann, bei Kocks zu-
stdndig fiir die Informationstechnologie,
betont.

Kocks beschiftigt derzeit rund 90 Mitar-
beiter in Hilden (Engineering, Service,
Verwaltung) und 40 weitere in Bremen bei
der Kocks Manufacturing, wo wesentliche
Walzwerkskomponenten gefertigt werden.

Die Kunden des Unternehmens kommen
aus Europa, Amerika und Asien. Sie alle
wollen eine Vielzahl von fein abgestuften
Fertigabmessungen aus dem gleichen An-
stich herstellen und brauchen dafiir Walz-
geriiste mit verstellbarem Kaliber (free-size
rolling), wollen kurzfristig zwischen klei-
nen und groBen Abmessungen springen
konnen, bei niedrigen Temperaturen wal-
zen und moglichst enge Toleranzen erzie-
len. Und das bei niedrigen Betriebskosten
und hoher Ausbringung.

Das stellt hohe Anforderungen an die
Entwickler und Konstrukteure dieser An-
lagen. Um diese Anforderungen so weit
wie moglich unter einen Hut zu bringen,
sind die besten Mdglichkeiten in der Kon-
struktion, aber auch im Versuch, gerade
gut genug.

Von 2D nach 3D

Seit Mitte der 90er Jahre setzen die Hil-
dener das 2D-System Autocad ein, welches
auch heute noch auf rund 40 Arbeitsplat-
zen betrieben wird. ,Vor ungefiahr finf bis
sechs Jahren haben wir dann von Auto-
desk eine Inventor-Version sozusagen zum
Ausprobieren erhalten, haben sie auf drei
Arbeitspldatzen installiert und bei einer
kleineren Neuentwicklung ausprobiert®,

NX 1m Walzwerkbau

Deutliche Geschwindigkeitsvorteile durch 3D

berichtet Frank Surmann. Das Ergebnis
hat die Walzwerkbauer gleichzeitig ver-
blufft und erfreut. Mit 3D war man deut-
lich schneller und zwar um den Faktor 3!
»Wir haben dann die Ergebnisse der Kon-
struktionsleitung und Geschéaftsfihrung
vorgestellt und griines Licht fiir die Ein-
fihrung von 3D erhalten®.

Um das geeignete System zu finden,
wurde dann mit einer systematischen Aus-
wahl begonnen. Durch die Analyse ergaben
sich zuerst sechs, dann drei Systeme. Aus
detaillierten Benchmarks ging NX als kla-
rer Sieger hervor. Kriterien waren unter
anderem die Systemstabilitédt, die Ausbau-
fahigkeit und die Bearbeitung groBer
Baugruppen.

Mit der Entscheidung fiur NX entschied
man sich auch fiir Teamcenter, das PDM-
System des gleichen Herstellers. Beide Sys-
teme wurden jedoch nacheinander einge-
fihrt, NXim September 2005, Teamcenter
im Januar 2007.

NX - ein System mit
‘Wachstumsgarantie’

NXist das CAD/CAM-System mit dem brei-
testen integrierten Erfahrungsschatz. Die
Grundlagen fir den CAD-Teil wurden be-
reits in den 70er Jahren gelegt, fiir den
CAM-Teil schon in den 60er Jahren. NX ist
stets kontinuierlich weiterentwickelt wor-
den und hat heute eine Funktionsvielfalt,
die ihresgleichen sucht. Der Hersteller hat
mit Teamcenter auch dafiir gesorgt, dass
sehr leistungsfihige Werkzeuge fiir die Da-
tenverwaltung (PDM) zur Verfiigung stehen.
Das System ist ein Hybrid-Modellierer
auf Basis des Parasolid-Kernels, der es er-
moglicht, frei erstellte Geometrien und
Formelemente (Features) miteinander zu
mischen. AuBerdem erlaubt er, Volumen-,
Flachen- und Drahtmodelle innerhalb
einer Umgebung zu nutzen. Damit ist be-
reits die Grundlage fir ‘volle Flexibilitét
gelegt worden: Wahrend rein parametrische
Systeme nur eine auf Randbedingungen
basierte Formelementekonstruktion un-
terstiitzen, verfliigt NX tiber eine reichhal-
tige Palette an Werkzeugen, um verschie-
dene Konstruktionswege und -optionen zu
unterstlitzen. Der Anwender kann damit
die Vorgehensweise wiahlen, die seinem
Konstruktionsziel am Besten dient.



Die Version NX 6 ist durch Synchronous
Technology noch flexibler geworden. Die
‘Design Freedom* genannte Funktionalitat
ermoglicht dem Anwender schnellere Kon-
struktionsschritte als jemals zuvor.

Die Synchronous Technology arbeitet
mit den existierenden NX-Funktionen zu-
sammen, so dass vorhandene Daten nicht
konvertiert oder neu erstellt werden mus-
sen. Dabei werden die Vorteile des para-
metrischen mit denen des historienfreien
Ansatzes verbunden. Weiterhin wurden
auch die Simulations- und Berechnungs-
moglichkeiten deutlich verbessert.

Konstruktion, Berechnung,
Simulation

Von anfanglich 4 Konstrukteuren, die mit
NX starteten, hat sich die Installation bei
Kocks auf 15 Lizenzen erhoht. Neben der
eigentlichen Konstruktion und der Daten-
verwaltung wird bei Kocks auch noch die
FEM-Berechnung (NX Nastran) und die ki-
nematische Simulation (Motion) genutzt.

Bei der Konstruktion neuer Walzwerke
sind zentrale Systeme bereits als 3D-Mo-
delle, mit Variablen versehen, abgelegt.
Wenn jetzt ein neues System gebraucht
wird, weist man den Variablen konkrete
Werte zu und kommt so schnell zu einem
Ergebnis. Wochen und Monate an Kon-

= Femap

m NX Nastran

struktionszeit schmelzen dabei zu Tagen.
Weitere Variantentechniken, in Form von
Regelverarbeitung und Konfiguration, ste-
hen im System bereit und stellen einen
moglichen Wachstumsweg dar.

Im Rahmen eines Projekts zur Datenop-
timierung strebt man bei Kocks die Inte-
gration der beiden CAD-Systeme, aber auch
die Kopplung PDM-ERP an.

Denken in dhnlichen Strukturen

Die Systemeinfiihrung von NX und Team-
center wurde damals noch durch Siemens
PLM Software abgewickelt; mittlerweile
lasst sich Kocks aber von dessen langjdh-
rigem erfahrenen Partner, dem System-
haus ASCAD in Bochum, betreuen. ,ASCAD
denkt in dhnlichen Strukturen wie wir

= Software

hier, darum klappt die Verstandigung gut
und wir fiihlen uns gut aufgehoben® so
Frank Surmann. ASCAD betreut Kocks mit
Service und Support, Schulung und Up-
dates und steht dartiber hinaus mit seinem
gesamten Know-how zur Verfiigung.

AUTOR:

Karl Obermann

KONTAKT:

www.ascad.de
www.kocks.de

= Auftragsberechnungen

= Support
m Schulungen

= winLIFE (Lebensdauer)
m TOSCA (Topologieoptimierung)
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Einstieqg 1n die
Digitale Fabrik bei Behr

Wertstromanalyse und Materialfluss-Simulation erméglichen flexiblere Fertigung

Die Unternehmensgruppe Behr, Systempartner der internationalen Automobilindustrie
und spezialisiert auf Fahrzeugklimatisierung und Motorkiihlung, zahlt weltweit zu den
fiihrenden Erstausriistern bei Pkw und Nutzfahrzeugen. Das Unternehmen beschaftigt
an 17 Entwicklungsstandorten, 28 Produktionswerken und zwolf Beteiligungsgesell-

schaften weltweit rund 19.000 Mitarbeiter.

und fertigt der Tierl1-Zulieferer fir

jeden Kunden, jede Marke, jedes Modell
und jeden Motor technisch und wirtschaft-
lich optimierte Losungen. Dabei sucht
Behr laufend nach Einsparpotenzialen,
um die Produktkosten zu optimieren. Eine
wichtige Stellschraube ist dabei die Flexi-
bilitdt des Fertigungsprozesses, denn das
wirtschaftliche Umfeld fordert eine stei-
gende Variantenvielfalt. Auch steigt die
Produktkomplexitdt und die bereits sehr
kurzen Produktentwicklungszeiten fur
Motorkomponenten von 12 bis maximal
24 Monaten verkiirzen sich stetig - vor
allem durch verdanderte oder neue staatli-
che Normierungen, wie etwa die Euro-Ab-
gasnormen.

2008 startete Behr in einem Pilotpro-
jekt die Optimierung des Fertigungspro-
zesses der Stapelscheiben-Olkiihler am
Standort Miihlacker. In der betrachteten
Fertigung pragte eine Monokultur das
Umfeld. Um die Fertigungsleistung und

I n der Motorkithlungssparte entwickelt
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damit die Wettbewerbsfahigkeit des Un-
ternehmens zu erhohen, sollten diese
durch eine flexiblere Mehrproduktfer-
tigung ersetzt werden. ,Bisher hatten wir
wenig Erfahrungen mit der Digitalen Fa-
brik“, sagt Markus Schmidt, Prozessent-
wickler Stapelscheiben-Olkihler bei Behr.
Abgeschnitten von den Datenquellen der
CAD- und ERP-Welten arbeiten er und
zwOlf — weltweit jedoch erheblich mehr
Kollegen - mit Kalkulationstabellen und
Prasentationsprogrammen an der Ferti-
gungsplanung: ,Dieses erste Projekt soll
uns langsam an die vielen Moglichkeiten
heranfiihren.” Als zentrales Werkzeug fur
die Prozessoptimierung dient die Simula-
tionssoftware Plant Simulation aus der
Tecnomatix-Losung Plant Design and Op-
timization von Siemens PLM Software.
Plant Simulation ermdglicht die detail-
lierte Uberpriifung und prézise Validie-
rung von Materialfluss-Szenarien bereits
vor der Installation und Inbetriebnahme
des realen Systems.

Einstieg in die Digitale Fabrik

In dem Projekt evaluierte eine Wertstrom-
analyse zunachst den Ist-Zustand der Fer-
tigung. Sie identifizierte die bisher ver-
wendete Push-Steuerung als primaére
Schwachstelle und empfahl die Umstel-
lung auf eine Pull-Strategie. Gleichzeitig
sollten, um die Produktivitit im Wert-
schopfungsprozess zu erhéhen, die Pro-
duktdurchlaufzeit verkiirzt, die Bestande
innerhalb der Produktion reduziert und
unnotige Materialpuffer vor Fertigungs-
einrichtungen aufgelost werden.
Zusatzlich stellte die Einfiihrung einer
vollautomatischen Teilefertigung die Pro-
zessentwickler vor besondere Herausfor-
derungen. Im vollautomatischen Bereich
werden die einzelnen Kiihlscheiben ge-
stanzt, in einem so genannten Blockbildner
zu unterschiedlich hohen Blocken aufge-
stapelt und durch eine Entfettungsein-
richtung geschleust. In der manuellen
Fertigung montieren Mitarbeiter die spe-

Simulation von Ferti-
gungsprozessen —
mit Plant Simulation
erreichte Behr die
Reduzierung des
Work-in-Progress von
2000 auf 700 Teile



zifischen Kiihler, befiillen und kontrollie-
ren die Lotofen und vollziehen dann die
Dichtheitsprifung der Produkte. Diese
beiden Systeme muissen miteinander kom-
biniert und die Prozessteuerung darauf
abgestimmt werden.

,Die Stapelscheiben-Olkiihler eignen
sich optimal als Testobjekte fiir unseren
Strategiewechsel hin zur Mehrprodukt-
fertigung. Die Menge der verwendeten
Wiarmetauscherplatten definiert deren
Leistung, so dass fiir jeden Motortyp die
passende Kiihlung geliefert werden kann.
Theoretisch lassen sich also zahlreiche Va-
rianten auf gleiche Weise realisieren®, so
Schmidt.

Perfekter Soll-Prozess durch
Simulation

Aufbauend auf der Wertstromanalyse und
ihren Erfahrungswerten fir Betriebsmit-
telauslastung und Fertigungszeiten entwi-
ckelten die Prozessentwickler ein Soll-Mo-
dell mit verschiedenen Szenarien. Danach
wurden diese mit Plant Simulation in Hin-
sicht auf Produktivitdit und Durchlauf-
zeiten untersucht. Die Simulation zeigte
einen Bedarf nach einem Taktgeber, der
die beiden unterschiedlichen Prozessele-
mente koordiniert. Ein FiFo-Puffer (First
in, First out) ibernimmt in Zukunft diese
Aufgabe und sorgt gleichzeitig fur eine
optimale Auslastung der Lotofen, dem kri-
tischen Nadelohr im Fertigungsprozess.
Die Feinjustierung des Modells setzte
daher an dieser Schnittstelle zwischen
vollautomatischer und manueller Ferti-
gung an. Der Puffer ist zwar fiir maximal
320 Teile pro Typ ausgelegt, die Teilezahl
im Puffer soll aber die optimalen 200 nicht
uberschreiten.

Der Vergleich zwischen der Prozesssi-
mulation mit Plant Simulation und der her-
kommlichen Planungsmethodik bei Behr
ergab, dass ohne die Simulation der Puf-

fer doppelt so groB als notwendig ange-
setzt worden wire. In Konsequenz konnten
die Prozessentwickler mit Hilfe der Simu-
lation die Materialbestdnde innerhalb der
Produktion stark reduzieren. Waren in der
alten Push-Fertigung noch 2000 Teile pro
Typ in der Prozesskette unterwegs, so re-
duzierte der erfolgreiche Umstieg auf die
Pull-Fertigung diese Zahl auf 700.

Puffer als Taktgeber -
ein effektiver Puffer
nach dem ‘First in,
First out’-Prinzip
steuert den
Fertigungsprozess

Die Auslastung der einzelnen Lotofen
konnte soweit optimiert werden, dass samt-
liche Wartezeiten bis auf die notwendigen
Abktiihl- und Aufheizphasen eliminiert wur-
den. Alle nicht fertigungsrelevanten Puffer
lieBen sich erfolgreich auflésen. Durch op-
timale Auftragseinsteuerung und -durch-
steuerung verkurzte sich die Produktlauf-
zeit deutlich.

Die Einspar- und Verbesserungspoten-
ziale, welche der Einsatz von Plant Simu-
lation aufzeigte, bestatigten den Prozes-
sentwicklern, den richtigen Weg zu gehen.
Der komplette Materialfluss konnte bis
ins Detail fehlerfrei geplant und durch die
Simulation abgesichert werden. Zeit- und
kostenintensive KorrekturmaBnahmen
wihrend der Inbetriebnahme entfielen
komplett.

Stapelscheiben-Olkiihler:

Zur Fertigungsoptimierung von
Stapelscheiben-Olkiihlern setzte
Behr auf die Simulationssoftware
Plant Simulation

Taglich reale Gewinne

Inzwischen implementierte Behr den GroB3-
teil der entwickelten Anderungen in die
Fertigung der Stapelscheiben-Olkiihler.
,Die Ergebnisse rechtfertigen den Einsatz
der Software. Die Kosten haben sich in kur-
zer Zeit amortisiert”, so Schmidt. Samtliche
simulierten Kennzahlen bestitigten sich
in der Praxis. Die reduzierten Bestdnde in
der Produktion verringerten die Kapital-
bindung im Prozess um bis zu 22.000 Euro
pro Tag, was ein Rationalisierungspoten-
zial von mehreren Millionen Euro pro Jahr
ergibt. Die Umstellung von Push- auf Pull-
Fertigung und die Steuerung der Produk-
tion mit Hilfe des effektiven FiFo-Puffers
verbessern die Kommunikation innerhalb
des Prozesses und senken die Durchlauf-
zeit um bis zu 66 Prozent.

Die Lieferzeiten verkiirzen sich und Behr
kann flexibler auf die Anforderungen der
Kunden reagieren. Die realisierte Mehr-
produktfertigung ermdglicht die schnellere
Produktion von mehr Varianten und erhoht
die Produktivitit um bis zu 35 Prozent.
,Dank der hoheren Flexibilitat konnen wir
Nachfrageschwankungen entspannter be-
gegnen und uns schneller an neue Gege-
benheiten anpassen®, sagt Jiirgen Wolf,
Leiter Produkt- und Prozessentwicklung
Kihlmodelle bei Behr.

,Der mit Plant Simulation erreichte Nut-
zen hat das Interesse an der Digitalen Fa-
brik im Unternehmen sichtlich erhoht. Ich
gehe fest davon aus, dass dieses Pilotprojekt
erst der Anfang von zahlreichen weiteren
Prozessoptimierungen war.“. +
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Als ein fiihrender Zuliefer- und Entwicklungspart-
ner der Automobilindustrie stellt sich Hella dem
internationalen Wettbewerb. Wegen der hohen
Wettbewerbsintensitat im Bereich der Fahrzeug-
beleuchtung und -elektronik miissen kurze
Entwicklungsphasen, steigender Kostendruck und

hohe Qualitatsforderungen beherrscht werden.
Die Anforderung an die Planung und Entwicklung
sind deshalb sehr hoch. Es werden komplexe
Produkte entworfen und Montagevorgange mit
groBer Fertigungstiefe geplant. Zulieferer und
Logistik miissen so zusammenarbeiten, dass eine
reibungslose Produktion gewahrleistet ist.

abei werden viele Einflussgroen
D berticksichtigt. Die Bestimmung

von stationsabhéangigen Arbeitsin-
halten unter Beachtung der Taktzeiten, die
Entscheidung zwischen manuellen und
automatisierten Prozessen und das Konzi-
pieren von Arbeitsablaufen und Bandsteu-
erungen gehoren ebenso zur Fertigungs-
planung wie die interne Logistik fir die
Nahbereichsver- und -entsorgung sowie
die Berechnung von Pufferflichen und
Transportmitteln. Die Entscheidungen
werden umso komplexer, je ganzheitlicher
die Betrachtung auf das System ist. Wer-
den mehrere in Beziehung stehende Fer-
tigungslinien geplant oder optimiert, sto-
Ben selbst erfahrene Fertigungsplaner an
ihre Grenzen.

Software zur Materialfluss-
Simulation als Lésung

Aus diesen Griinden flihrte Hella bereits
2001 Software zur Materialfluss-Simula-
tion ein. Die Wahl fiel auf eM-Plant aus der
Tecnomatix-Produktlinie von Siemens PLM
Software. Es wurde eine Implementie-
rungsstrategie gewahlt, bei der die Soft-
ware zentral betreut und gepflegt, aber
dezentral einem breiten Anwenderkreis
zur Verfligung gestellt wird.

Dazu wurde ein Bausteinkasten fiir die
Planer entwickelt, fiir dessen Einsatz kein
Expertenwissen im Umgang mit der Simu-
lationssoftware benoétigt wird. Die zum
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Teil sehr komplexe Logik der Bausteine ist
fiir die Anwender nicht sichtbar. Mit Hilfe
des Bausteinkastens konnen die Planer nun
Montagelinien per Drag&Drop erstellen,
Stationen verbinden und tuber die Einga-
bemasken parametrisieren. Dabei entsteht
ein Simulationsmodell, ohne dass eine
Zeile in der Programmiersprache SimTalk
geschrieben werden muss.

Wenige Lizenzen von eM-Plant reichen
fir die Standorte aus. Dabei spielt es keine
Rolle, an welchem der Standorte der Pla-
ner arbeitet, da Anwendungsnutzung und
Lizenzvergabe durch einen zentralen Leit-
rechner erfolgten.

Vorausschauendes Planen,
Simulieren, Optimieren

Materialfluss-Simulation bei der Hella KGaA Hueck & Co.

Der erste Erfolg amortisierte die
Investition

Eine der beiden Hauptaufgaben der Mate-
rialfluss-Simulation besteht darin, vorhan-
dene Anlagen zu optimieren. Ausgehend
von der Stiickzahl, dem Personal und den
Stationen wird die Linie modelliert, um
verschiedene Optimierungsanséitze durch-
spielen zu konnen.

Wahrend man in der laufenden Produk-
tion hdufig nur den ersten Engpass finden
kann, erkennt man in der Simulation die
gegenseitige Beeinflussung von Faktoren
und kann die Auswirkungen von MaBnah-
men quantifizieren.



Wenn eine Anlage effizienter genutzt
werden soll, miissen sich die Planer mit
verschiedenen EinflussgroBen auseinan-
dersetzen. Nicht allein die stationsbezo-
genen Taktzeiten sind entscheidend, son-
dern auch die Verfugbarkeiten spielen
eine wichtige Rolle. Welche Potenziale in
der Optimierung stecken, zeigt das Bei-
spiel einer voll automatisierten Anlage mit
50 Stationen. Zur Entscheidung stand, ein
neues Betriebsmittel zu beschaffen, um
die Ausbringung der erforderlichen Stiick-
zahlen zu erreichen. Nach der Untersu-
chung mit Hilfe eines Simulationsmodells
konnte nicht nur die bereits geplante In-
vestition eingespart, sondern auch der
Personaleinsatz optimiert werden. Da-
durch ergaben sich erhebliche Einspa-
rungen. Bei den hohen Investitionskosten
einer Anlage gentligt bereits eine margi-
nale Verbesserung, um die Investition in
die Simulationssoftware zu amortisieren.

Neue Investitionen priifen

Die andere Hauptaufgabe bei Hella besteht
darin, geplante Investitionen mit der Soft-
ware zu projektieren und zu tUberprifen.
Um dies sicher zu stellen, wird im Freiga-
beprozess eines neuen Serienprojektes
eine Materialfluss-Simulation gefordert.
Die Untersuchung muss sich auf zahl-
reiche Rahmenbedingungen erstrecken,
mogliche Stiickzahlanderungen einbezie-
hen und die Auswirkungen berechnen.

Auch die Auswahl des geeigneten Werk-
sticktragersystems und die Festlegung
der Anzahl von Werkstiicktragern in einer
Linie konnen in der Simulation tiberprift
werden. Zu viele Werkstlicktrager fliihren
zum Stau, zu wenige ergeben Wartezeiten
an den Stationen.

Die Erkenntnisse aus der Simulation
haben fiir deutliche Fortschritte bei der
Fertigungsplanung gesorgt. Wurden fri-
her statische worst-case-Betrachtungen zur
Berechnung des Nutzungsgrades der An-
lage gefordert, werden heute detailliertere
dynamische Simulationen durchgefuhrt.
Neben verschiedenen Einfllissen durch
ein simuliertes ‘Mitarbeiterverhalten® hat
das Storprofil einzelner Stationen einen
erheblichen Einfluss auf den ermittelten
Nutzungsgrad. So wirkt sich zum Beispiel
eine Storung, die zu einem zweistiindigen
Stillstand einer Anlage flihrt, ganz anders
auf die Ausbringungsmenge aus als 60
Storungen zu je zwei Minuten.

Taschenrechner des Fertigungsplaners

Das Konzept der Simulation fiir die Ferti-
gungsplanung beruht auf einem umfas-
senden Bausteinkastensystem mit einfachen
Eingabemasken und standardisierten Aus-
wertungsdiagrammen. Dies hat dazu ge-
fiihrt, dass die Software zum ‘Taschenrech-
ner des Fertigungsplaners‘ geworden ist.
Bevor etwas realisiert wird, wird es simu-
liert. Durch eine zentrale Sammlung der

vielen verschiedenen Planungen baut sich
umfangreiches Wissen auf, das jedem ein-
zelnen Werk wieder zur Verfiigung steht.
Dadurch zeigt man Kompetenz gegentiber
den Automobilherstellern und kann den
Eink&ufern fiur ihre Bestellungen weitge-
hende Sicherheit vermitteln.

Auch in diesem Aufgabenbereich wurde
der hohe Nutzen der Simulation in einem
konkreten Projekt besonders deutlich. Fir
den Neubau einer Logistikhalle eines
Werkes bot ein Lieferant ein besonders
platzsparendes, auf Schienen verfahrbares
Regalsystem an, mit dem sich in der ferti-
gen Planung ein besonders geringer Platz-
bedarfergab. Zur Risikoabschdtzung wurde
eine Materialfluss-Simulation erstellt, von
deren Ergebnissen die Beschaffung ab-
héangig gemacht wurde. Die Simulation
ergab, dass das Konzept wegen der langen
Wartezeiten der Stapler auf das Verschie-
ben der Regale nicht umsetzbar war. Die
Anlieferungen hétten in der verfiigharen
Zeit nicht vollstandig eingelagert werden
konnen. So konnte eine teure Fehlinvesti-
tion vermieden und rechtzeitig ein Stan-
dardregalsystem mit mehr Flache beschafft
werden. +
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Der richtige Mix

Mit NX und Teamcenter Express setzt Medmix
neue Ideen effizient in marktkonforme Produkte um

Wer im hart umkampften Weltmarkt der Medizintechnik erfolgreich
sein will, der muss gute Ideen kontrolliert und regelkonform in
sichere Produkte hochster Qualitat iberfiihren. Die Medmix Systems
AG in Rotkreuz im Schweizer Kanton Zug beweist dies seit drei
Jahren auf dem Teilgebiet der Misch- und Applikationssysteme fiir
mehrere Komponenten.

rodukte wie Doppelspritzen, Kartu-
P schen, statische Mischer, Spraydiisen,

Ruhrsysteme und andere Hilfsmittel
fir das Handling von Flissigkeiten, Pasten
und Pulver jeglicher Beschaffenheit sind
in dieser kurzen Zeit entstanden. Sie wer-
den fur viele medizinische Anwendungen
eingesetzt: zur Lagerung, Vorbereitung,
Mischung und Anwendung von Knochen-
zement ebenso wie flir die Reparatur von
Bandscheiben oder Mehrkomponenten-
Substanzen zur Wund-und Gewebebehand-
lung. 48 angemeldete Patente belegen die
Kreativitdt und das marktfithrende Know-
how der Grundlagenforschung, das auf
jahrzehntelanger Erfahrung der fiihrenden
Mitarbeiter beruht.

Product Lifecycle Management
von Anfang an

Ein weiterer Erfolgsfaktor des jungen Un-
ternehmens ist, dass ab Stunde Null mit
einer Kombination hochwertiger Entwick-
lungssysteme von Siemens PLM Software
gearbeitet wird. Selbst die ersten drei 3D-
CAD-Arbeitspldatze mit NX, erweitert um
verschiedene Module zur FEM-Berechnung,
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Bewegungssimulation und STL-Ausgabe,
wurden von Teamcenter Express begleitet,
einer speziell auf kleine und mittlere Un-
ternehmen gerichteten Losung des markt-
flihrenden Systems zum Product Lifecycle
Management (PLM). ,Dank des CAD-Sy-
stems haben wir die gesamte Datenbasis
unserer Produkte im Haus - dank Team-
center Express sind diese ebenso geordnet
wie unsere Prozesse, sagt Roger Dubach,
Product Manager und CAD-Systembetreuer
bei Medmix. Durch die tiefe Integration
dieser beiden Werkzeuge werden der Krea-
tivitit keine Grenzen gesetzt.

Dies kommt vor allem der Grundlagen-
entwicklung zugute. Hier werden Ideen in
allgemein anwendbare, verifizierte Lo-
sungen umgewandelt — wie etwa Flaschen,
deren unterschiedliche Inhalte mit einem
Beftillungsadapter in eine Doppelspritze
transferiert werden, um sie danach im
richtigen Mischverhiltnis anzuwenden.
Der Innovationszyklus von der Idee bis zur
Patentanmeldung dauert dank PLM-Sy-
stem teilweise nur zwei Monate. Einspar-
potenzial gibt es noch bei der Stilisierung
des Produktmodells in den Patentzeich-
nungen, die nur die patent-relevanten

Darstellungen enthalten dirfen. ,Mit dem
Ohr am Markt entwickeln wir Losungen
und Komponenten fur neue Anwendungs-
falle, die nach Berechnungen, Prototypen
und Patentanmeldung unsere Innova-
tionsbibliothek fiillen - bis ein Kunde sich
fur ein bestimmtes Verfahren interessiert”,
sagt Andy Greter, Mitinhaber und CTO des
Unternehmens.

Sicher von der Idee
zum marktreifen Produkt

Tritt ein Kunde mit einer speziellen Aufga-
benstellung an Medmix heran, beginnt ein
kontrollierter, in vier Phasen gegliederter
Entwicklungsprozess. Bereits die in vier
Schritte gegliederte Vorstudie beruht auf
bewahrten Verfahren und den im Manage-
ment-System des Unternehmens begriin-
deten Prozessen.

Schnell wird deutlich, ob ein Medmix-
Standardprodukt, ein modifiziertes Stan-
dardprodukt oder ein kundenspezifisches
Produkt gefragt ist. In jedem Fall wird auf
die im Geometriebaukasten von NX abge-
legten Entwicklungsideen zugegriffen, die
uber ein sprechendes Nummernsystem in
Teamcenter Express und eine intelligente
Ordnerstruktur leicht zu finden sind.

,von der Idee kommen wir schnell zu
einer ersten grafischen Visualisierung
oder einem STL-Prototypen®, erklart Roger
Dubach. ,Jeder Strich ist gespeichert und
wieder auffindbar, selbst friihere Konzepte
oder Machbarkeitsstudien konnen weiter
verwendet werden.“ So reagiert das Unter-
nehmen schnell auf Anforderungen und
erzielt den Return on Investment in die
Grundlagenentwicklung besonders effi-
zient. Die Kunden gewinnen durch den
klar gegliederten Prozess mit mehreren
Optionen mehr Sicherheit und geringere
Investitionsrisiken.



oben: Breitschlitzdiise einer
Doppelspritze

unten: Doppelspritze mit
Schnappanschluss und aufgestecktem
Adapter mit Injektionsflaschchen

In der zweiten Phase entsteht ein Pflich-
tenheft, das neben der gefundenen Losung
auch das Material und den im Reinraum
stattfindenden Produktionsprozess be-
schreibt. Die FDA (Food and Drug Admini-
stration) und ISO 13485 (QMS fiir Medi-
zintechnik) konformen Dokumentationen
sind in Teamcenter Express abgelegt und
werden damit verwaltet.

Nahtlos in die Produktion

In der dritten Projekt-Phase entsteht vor
allem das Werkzeugkonzept, in direktem
Dialog mit den beiden Hauslieferanten
Sulzer Mixpac AG und Riwisa AG, die eben-
falls NX einsetzen.

In gemeinsamen NX-Meetings wachst
eine praxisgerechte Werkzeugkonstruktion
aus der Fertigung heraus, denn beide Un-
ternehmen spritzen die Produkte schlie3-
lich selbst. Der verlustfreie Austausch der
Bauteildaten und die Verwaltung der ge-
samten Werkzeuginformationen unter
Teamcenter Express — vom Rohmaterial
iiber die Anderungsstinde bis zu den
Werkzeugzeichnungen - sichern den Kom-
plettlieferanten ab.

Selbst in Phase vier, dem Werkzeugbau,
lassen sich spate Anderungen kontrolliert
und effizient umsetzen. Dabei unterstutzt
das in Teamcenter enthaltene Anderungs-
management.

,Wir kommen durch die enge Verzah-
nung von Entwicklung, Werkzeugkonstruk-
tion und Werkzeugbau in kurzer Zeit zu
den Produkten, die unsere Kunden erwar-
ten. Innerhalb von acht Monaten muss die
Serienfertigung moglich sein, sagt An-
dreas Kees, Mitinhaber und Geschaftsfiih-
rer von Medmix. Werden wahrend der Se-
rienfertigung oder in folgenden Losen
Anderungen in der Materialspezifikation,
dem Design, dem Werkstoff oder im Pro-

links: Doppelspritze rechts: Doppelspritze
mit Schnappanschluss  mit statischem

und Spraydiise. Mischer mit Luer-Lock
Bei Betdtigung der und Kaniile

Spritze werden die

zwei Komponenten

im Spraykopf

gemischt und als

Spray ausgetragen

duktionsverfahren generiert, lassen sich
in Teamcenter Express alle betroffenen
Teile wieder effizient auffinden. Nur ein
kurzer Schritt flihrt zur Benachrichtigung
der jeweiligen Kunden. Die neuen Freigabe-
dokumente werden automatisch versendet.

Zukunftssichere Entscheidung

IndendreijJahren seit Unternehmensgriin-
dung hat sich der frihzeitige Einsatz der
homogenen Systemarchitektur aus NX
und Teamcenter Express an vielen Stellen
bewdhrt. Das schnelle Wachstum des Un-
ternehmens und der Ausbau der Entwick-
lung von drei auf inzwischen acht Arbeits-
platze wurden dadurch erleichtert. ,Wenn
man neue Mitarbeiter sucht, findet man
schnell Absolventen der umliegenden
Hochschulen mit guten NX-Kenntnissen®,
berichtet Andy Greter. Der lokale Support
durch Siemens PLM Software wird haupt-
sachlich zu Installation und Systemadmi-
nistration der Teamcenter Umgebung in
Anspruch genommen. ,Wenn man die Hot-
line einmal braucht®, lobt Roger Dubach,
Jfunktioniert die Zusammenarbeit tadel-
los.“ Mit Spannung verfolgt das Unterneh-
men auch die Weiterentwicklung des 3D-
Systems: Die neue Synchronous Technology
versprichtnochschnellere Anderungsmog-
lichkeiten und einen einfacheren Weg zu
Konzeptzeichnungen fiir die Patentanmel-
dungen! +
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Mit einer integrierten Software-Technologie fiir Konstruktion,
Fertigung und Datenmanagement konnen Hersteller medizin-
technischer Produkte personalisierte, auf den jeweiligen Patienten
optimierte orthopadische Heilmittel konstruieren und produzieren.
Damit wird eine orthopadische Medizin Realitat, mit der sich
Implantate und Instrumente an den Patienten anpassen lassen,
nicht mehr umgekehrt. Weiterhin werden hoch invasive Opera-
tionen reduziert und vereinfacht, es wird mehr Gewebe erhalten
und die Patienten genesen schneller.

nternehmen der Medizintechnik,
l I Arzte und Patienten profitieren
gleichermaBen von individuellen
orthopédischen Therapiemitteln. Aber um
diese neuen LOosungen auf den Markt zu
bringen, miissen die Hersteller ihre bishe-
rigen Konstruktionsabldufe und IT-Kon-
zepte dndern. Dabei stehen sie vor dhn-
lichen Herausforderungen, die auch
Unternehmen anderer Branchen kennen.
Auch sie mussen die Zeit bis zur Marktreife
beschleunigen, die Kosten reduzieren und
mit der steigenden Komplexitidt von Regu-
larien fertig werden. Deshalb setzen Her-
steller von Medizintechnik auf dieselbe
PLM-Software-Technologie, die bereits in
anderen Branchen eingesetzt wird, um
ihre Prozesse zur Konstruktion und Ferti-
gung personalisierter orthopadischer Lo-
sungen zu optimieren.
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PLM schafft eine optimale
Zusammenarbeit ...

Bei herkommlichen orthopadischen Ein-
griffen, beispielsweise einem Ersatz eines
Kniegelenks, definiert bisher der Chirurg
den Operationsplan. Im Planungsprozess
wird das betroffene Knie des Patienten ge-
scannt, um die GroBe der chirurgischen
Implantate und der fiir die Operation be-
notigten Instrumente zu ermitteln. Der
Chirurg bestellt aus einem Katalog eine
Auswahl verschiedener Implantate und In-
strumente, die zum vorgesehenen Termin
geliefert werden. Wahrend der Operation
wahlt der Chirurg aus diesen Sets das Im-
plantat und die Instrumente, die der Ana-
tomie des Patienten am nachsten kommen.
Dann bearbeitet er Knochen und Gewebe
des Patienten, um das Implantat einzuset-
zen.

Eine individuelle Therapie verlauft an-
ders. Moglicherweise wird immer noch ein
Standard-Implantat fir den Patienten aus-
gewahlt. Aber die chirurgischen Instru-
mente werden individuell nach der Pa-
tientengeometrie gefertigt, damit das
Implantat optimal sitzt und maoglichst
wenig Gewebe entfernt werden muss. In
diesem Prozess arbeitet der Chirurg be-
reits vorab intensiv mit dem Hersteller an
der individuellen Auslegung der Instru-
mente. Das flihrt meist zu einer kiirzeren
Operation und weniger korrigierenden
Folgeeingriffen.

Erst die PLM-Technologie macht diese
Art der Zusammenarbeit zwischen Her-
stellern und Arzten moglich. Der Planungs-
prozess einer Operation verlduft online,
so dass der Zeitaufwand fiir den Chirurgen
minimal bleibt. Der Chirurg erstellt auf

PLM-Software ermoglicht
individuelle Implantate

Effiziente Konstruktion und Fertigung kundenspezifischer orthopddischer Lésungen

der Webseite des Medizinunternehmens
eine Patientenakte und ladt die CT- oder
MR-Scans des Patienten hoch. Das Medizi-
nunternehmen definiert aus den Scan-Da-
ten den Operationsplan und konstruiert
und fertigt daraus die individuellen Kom-
ponenten. Alle Plane und Konstruktionen
konnen liber die Webseite vom Chirurgen
gepriift und freigegeben werden.

... beschleunigt die Konstruktion

Durch die Einbindung des Operateurs und
automatisierte Prozesse hilft PLM den Her-
stellern dabei, den enormen Zeitdruck bei
der Personalisierung zu bewéltigen. Dabei
spielt die CAD-Software eine wichtige
Rolle. Bilddaten aus dem CT oder MR eines
Patientenknochens lassen sich nutzen, um
genaue digitale 3D-Volumenmodelle der
Knochengeometrie zu definieren. Diese sind
dann die Grundlage einer prédzisen Kon-
struktion der chirurgischen Instrumente.

Anhand individueller Algorithmen und
anatomischer Merkpunkte, die am digi-
talen Knochenmodell identifiziert werden
konnen, werden Konstruktions-Templates
erstellt. Diese automatisieren den digita-
len Abgleich der Implantate und der Or-
thopédie-Anleitungen fir die biomecha-
nischen Achsen. Dieser exakte Abgleich
gewdhrleistet, dass der Patient nach der
Operation die volle Bewegungsbandbreite
des Gelenks nutzen kann.

... ermoglicht flexiblere und
produktivere Fertigung

Die Fertigungsplanung fur individuelle
orthopéddische Therapiemittel erfordert
einen hohen Grad an Prédzision. Komplexe
Formen miuissen prazise bearbeitet werden,
damit sie genau den anatomischen Be-
zugspunkten entsprechen. Moderne CAM-
Software ermdglicht eine effiziente Bear-
beitung dieser komplexen Formen. Sie
stellt eine groBe Bandbreite zur Verfi-
gung, mit der die Moglichkeiten moderner
5-Achs- und Multi-Funktionsmaschinen
vollstindig ausgenutzt werden.

Um hochfeste Materialien schnell und
mit hoher Prazision effektiv zu bearbei-
ten, bietet die heutige CAM-Technologie
Bearbeitungsstrategien und Bearbeitungs-
parameter fir optimale Zerspanungslei-



Die Verwendung

von ‘personalisierten’
Implantaten und
chirurgischen Instru-
menten (links) kann
gegeniiber der
Standardtherapie
(rechts) die Notwendig-
keit invasiver Schnitte
reduzieren

stung und Oberfldchengtite. Die NC-Pro-
grammierung lasst sich automatisieren.
Templates fiir Bearbeitungsprozesse wen-
den bei neuen Patientenfillen automa-
tisch vordefinierte Methoden, Bearbei-
tungsabldaufe und Werkzeuge an.

Die Simulation von NC-Programmen spart
Zeit und Kosten, weil das NC-Programm
an der Maschine nicht lange getestet wer-
den muss und weniger Zeit- und kostenin-
tensive Fehler auftreten. Eine effiziente
Planung und Fertigung der kundenspezi-
fischen Implantate erfordert auch, dass
die einzelnen Anwendungen (CAD, CAM,
CAQ) innerhalb einer verwalteten Umge-
bung optimal genutzt und direkt mit den
Fertigungsmaschinen verbunden werden.
So kénnen Anderungszyklen und Ferti-

gungszeiten verkurzt und die Qualitat der
Produkte erhoht werden. Mit synchroni-
sierter Planung und Produktion lassen
sich die richtigen Daten am richtigen Ort
zum passenden Zeitpunkt nutzen. Dies er-
moglicht auch eine bessere Ruckverfol-
gung aller Prozesse.

... und sichert Regelkonformitat.

PLM-Systeme unterstiitzen Hersteller der
Medizintechnik nicht nur bei der Individu-
alisierung ihrer Produkte, sie sind auch
wichtig fiir die Ermittlung, Uberwachung
und Erfullung der Regelungsflut, die fur
diese Branche gilt.

TESIS PLMware 3

Daten aus MR- und
CT-Scans werden ge-
nutzt, um exakte digi-
tale 3D-Volumenmo-
delle von der
Anatomie des einzel-
nen Patienten zu er-
zeugen

Fazit

Ein umfassendes PLM-System, kombiniert
mit modernster CAD/CAM-Software, hilft
der Medizintechnik, qualitativ hochwer-
tige personalisierte Produkte zu liefern.
Diese werden nicht nur die Dauer von
Operationen verkiirzen und die Lebens-
qualitdt der Patienten verbessern, son-
dern gewahrleisten auch die vollstandige
Ubereinstimmung mit gesetzlichen Vor-
schriften und industriellen Normen. +

AUTOREN:

+ Aaron Frankel
+ Daniel J. Staresinic

k Teamcenter® Gateway for SAP® - Intelligentes Product Lifecycle Management

Teamcenter® Gateway for SAP® (T4S) ist die umfassende, zuverlassige und flexible Standard-
integration fur die nahtlose Verbindung der PLM-Welt von Teamcenter mit der ERP-Welt von SAP.

PLMware

~Mit dem Teamcenter Gateway for SAP haben wir eine starke L6sung. Die umfassende
Daten- und Prozessintegration ermoglicht uns, schnell und flexibel auf sich andernde
Marktanforderungen zu reagieren.” Reinhold Rauh, Konstruktionsleiter Loewe AG

. . . Solution Partner
TESIS PLMware — Wir machen PLM fur Sie erfolgreich.

Infos zu T4S und unserer professionellen Betreuung unter: www.tesis.de/t4s, +49 89 74 73 77-0 = SIEMENS
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Zlerleisten in Aluminium,
Ledersitze und Sechszylind

Einfach und schnell konfigurierbare Konsumgiiter erfordern neue Ansatze in der Produktenty
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Der Kauf des ersten eigenen Fahrzeugs: Darf es die Sportausstattung sein? Der Sechs-
zylinder und dazu noch ein Entertainment-System mit Surround-Sound? Fiir viele
Studierende ein unerreichbarer Traum, der zumeist warten muss, bis der Traumjob
nach dem Studium ergattert wurde. Die Konfiguration von Automobilen oder anderen
Konsumagiitern, meist liber das Internet, ist fiir viele Kunden heute eine Selbst-
verstandlichkeit, Uber deren komplexen Hintergrund sie sich keine Gedanken machen
miissen. Kiinftige Ingenieure aber miissen sich ndher damit befassen.

Philodromidae
(Laufspinne)

Dieser Roboter ist
sowohl mit Spinnen-
beinen als auch mit
einem Radantrieb
verfiligbar.

ie machen denn die in der Auto-
mobilindustrie das tiberhaupt?
Muss nicht fur jedes dieser Fahr-

zeuge eine Stuckliste erstellt werden? Wie
funktioniert der Entwicklungsprozess fur
eine solche variierende Modellreihe? Wie
arbeiten die Konstrukteure im Produktent-
stehungsprozess zusammen?

In Fachbtiichern kann man hierzu unge-
fahr folgendes lesen: ,Um einen vertret-
baren Entwicklungsaufwand sowie akzep-
table Produktionskosten realisieren zu
konnen, werden individuell zugeschnit-
tene Produkte in modular aufgebauten
Produktlinien zusammengefasst. Das Cus-
tomizing, also die Anpassung des Pro-
dukts an die Kundenanforderungen, sollte
durch Variation moglichst weniger Bau-
gruppen realisiert werden.“

Mag die Theorie noch so richtig sein,
gibt es wirklich jemanden, der versteht,
was hinter diesen Formulierungen steckt?
Vermutlich nicht und dartiber hinaus ist
die Problematik damit noch gar nicht zu
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Ende. Heutzutage wird mit Hilfe von virtu-
ellen Prototypen gearbeitet. Diese sind
meist tagesaktuell und glnstiger als phy-
sikalische Prototypen. Will man also tiber
eine konfigurierbare Sttickliste hinaus
auch konfigurierbare Prototypen zur Ver-
fugung stellen, erfordern diese sehr viel
genauere Informationen. Ein Beispiel zur
Verdeutlichung: Werden in der Sttckliste
vier Reifen mit Felgen als eine Stiicklisten-
position aufgelistet, hat im virtuellen Pro-
totypen jeder dieser Reifen und Felgen
eine geometrische Position im Raum. Gibt
es verschiedene Achsstande, dann kommt
zumindest fur die beiden hinteren Reifen
und Felgen jeweils eine Position hinzu.
Das zu beherrschen, klingt nicht nur kom-
plex. Es ist komplex.

Das Bereitstellen von konfigurierbaren
Prototypen und damit das Zusammenfiih-
ren von konfigurierbaren Stiicklisten mit
den geometrischen Daten aus der Kon-
struktion ist eines der komplexesten, aber
auch wichtigsten aktuellen Themen in der



Konsumgtterindustrie, egal ob es um Au-
tomobile, Haushaltsgerate oder elektro-
nische Gerdte der Kommunikations- und
Unterhaltungsindustrie geht.

Um eine solch komplexe Problematik fiir
die Studierenden der Beuth Hochschule
greifbar zu machen, geht nichts iiber ein
vereinfachtes, praktisches Beispiel. Daher
war es die Aufgabe, im Fach Rechnerinte-
grierte Produktentwicklung einen solchen
konfigurierbaren, geometrischen Proto-
typen mit Hilfe aktueller PLM-Technologie
(in diesem Falle Teamcenter von Siemens
PLM Software) zu entwickeln.

Dabei wurden zuerst die moglichen Op-
tionen in einem morphologischen Kasten
beschrieben und dann eine generische
Produktarchitektur aufgebaut, die das
Produkt in die enthaltenen variierenden
Funktionen unterteilt. Diesen Funktionen
wurde nun die zu erfillende Variabilitét
zugeordnet. Erst dann musste — um die
Variabilitat auch zu erfiillen - fir jede
mogliche Kombination eine konstruktive
Losung mit aktueller CAD-Technologie
entwickelt werden.

Die Studierenden nahmen die Idee, ein
eigenes konfigurierbares Produkt zu ent-

Das Fahrrad kann mit
einem Holland- oder
Rennlenker, mit Riick-
licht und Schutzblech
sowie einem 24- oder
26-Zoll Rahmen
konfiguriert werden.

er Turbodiesel

vicklung und Fertigung

wickeln, begeistert auf. So wurden unter
anderem Fiillfederhalter, Stithle, Schranke
und Fahrrader entwickelt, alle mit voll
konfigurierbaren virtuellen Prototypen.
Beispielsweise kann das Fahrrad mit einem
Holland- oder Rennlenker, mit Riicklicht
und Schutzblech sowie einem 24- oder 26-
Zoll Rahmen konfiguriert werden.

Besonders hervorzuheben war der Phi-
lodromidae (Laufspinne), ein Roboter, der
sowohl mit Spinnenbeinen als auch mit
einem Radantrieb verfiigbar ist.

Als Ausstattung sind verschiedene Werk-
zeuge erhaltlich, wie Sige, Greifer oder Boh-
rer. Hier ist die Problematik zwischen kon-
figurierbarer Stiickliste und virtuellem
Prototypen wieder gut zu erkennen. Wird
in der Stuckliste lediglich zwischen Sage,
Greifer oder Bohrer unterschieden, muss
im virtuellen Prototypen auch berticksich-
tigt werden, welcher der Roboterarme das
entsprechende Werkzeug tragt.

In der Lehrveranstaltung wurden mit
Studierenden Themen diskutiert, die in
GroBprojekten in der Automobilindustrie
von hunderten Projektmitarbeitern disku-
tiert werden. +

AUTOR:
+ Prof. Dr. Jorg W. Fischer
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ur optimalen Nutzung der umfas-
Z senden PLM-Softwareistnaturgemaf

eine gute und vor allem nachhaltige
Ausbildung der Anwender notwendig. Als
ein wichtiger Baustein wurde das E-Lear-
ning Modul von NeXeo konzipiert, entwi-
ckelt und bereits mit grofem Erfolg in der
Praxis eingesetzt.

So stellt sich die NeXeo E-Learning
Umgebung dar:

Der Bildschirm unterteilt sich in ein Fen-
ster mit den Ubungsaufgaben und das ge-
wohnte NX-Fenster. Mit wenigen Mausklicks
konnen sich Anwender durch die unter-
schiedlichen Aufgaben zu den NX Modulen
Assemblies, Drafting und Modeling navi-
gieren, sich die speziell vorbereiteten
Ubungsteile zu jedem Schulungsabschnitt
herunterladen oder sich ein als Lésungs-
hilfe hinterlegtes Video anschauen. Uber
ein integriertes Forum und eine Chat-Um-
gebung konnen sie sich mit Thren Frage-
stellungen an unsere erfahrenen Trainer
wenden.

+ Ubersicht der im E-Learning enthaltenen Module

Produkt

Update Modeling NX4-NX5
Synchrone Konstruktion
CAD Update NX4-NX5
CAD Update NX3-NX5
CAD Update NX5-NX6
CAD Update NX4-NX6

Modeling Assemblies Drafting Synchronous

Ja
Nein
Ja
Ja
Ja

Ja

Technology
Nein Nein Nein
Nein Nein Ja
Ja Ja Nein
Ja Ja Nein
Ja Ja Ja
Ja Ja Ja
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E-Learning

Mit effizienten Schulungen
Kosten senken

Mit ‘E-Learning’ bietet NeXeo -
seit 2007 Ansprechpartner fiir
die Organisation und Durchfiih-
rung der Trainings in den Schu-
lungszentren von Siemens PLM
Software - hocheffiziente Schu-
lungen an.

Vitra GmbH schult erfolgreich
mehr als 50 Anwender

Die Vitra GmbH wollte innerhalb einer
Woche 50 Anwender auf eine neue Version
schulen. Im Rahmen eines Benchmarks
wurden daraufhin einige Key-User mit
dem E-Learning-System vertraut gemacht,
um den Nutzen und den Mehrwert beur-
teilen zu konnen. Sie sprachen sich da-
nach eindeutig fiir die Update-Schulung
mit E-Learning aus.

Michael Haun, CAD/PDM Systems Mana-
ger bei Vitra, kommentiert das Ergebnis:
,Ein wichtiger Vorteil des E-Learning ist,
dass Schulungen schnell und effektiv ge-
staltet werden. Es ist ortsunabhingig durch-
fuhrbar, ermdoglicht eine freie Zeiteintei-
lung und berticksichtigt unterschiedliche
Wissensstiande der Teilnehmer, sodass die
Mitarbeiter eine auf ihre Bediirfnisse zu-
geschnittene Schulung erhalten. Die Aus-
wertung der Teilnehmerbefragung ergab,
dass die E-Learning Umgebung sehr positiv
beurteilt wurde. Wir haben nicht nur Zeit
gespart, sondern konnten auch die Update-
Schulungskosten deutlich reduzieren.“

Auch die WAGO Kontakttechnik GmbH &
Co. KG weiB3 den Ansatz zu schéitzen: ,NeXeo
hat ein besonderes Augenmerk auf die
praxisorientierte Schulung gelegt, die den
Anwendern ausreichend Ubungszeit in
einer betreuten Umgebung bietet”, so der
Projektleiter CAD/CAM Management Mi-
chael Burmester. Die Inhalte konnten mit
Hilfe der E-Learning-Umgebung vertieft
werden. Jedem Teilnehmer wurde auBer-
dem ein individuelles Lerntempo ermog-
licht und individuelle Schwerpunktthemen
wurden berticksichtigt.

NeXeo hat mit seiner E-Learning Umge-
bung bereits viele NX-Anwender tiberzeugt
und mochte deshalb auch allen anderen



von NeXeo

NX-Nutzern die Moglichkeit geben, diese
neue Methode der Fortbildung kennen zu + Spezielle Herbstangebote
lernen.
NeXeo bietet als Herbstaktion befristet
vom 1. Oktober bis zum 31. Dezember 2009 Produkt Verfligbarkeit Preis
kostenlose E-Learning Accounts fur die . .
Update-Schulung Modeling NX4-NX5 an. Update Modeling NX4-NX5 bis 31.12.09 kostenlos
Interessierte konnen sich dazu auf www. Synchrone Konstruktion ab sofort 99,- EUR
nexeo.de anmelden. Sie erhalten inner- .
halb von drei Werktagen Thren person- CAD Update NX4-NX5 bis 31.12.09 49,- EUR
lichen E-Learning Zugang. ab 01.01.10 190,- EUR
Die Kosten fiir die reguldren Kurse CAD .
Update NX4-NX5 und CAD Update NX3-NX5 CAD Update NX3-NX5 bis 31.12.09 99,- EUR
sind im Aktionszeitraum ebenfalls redu- ab 01.01.10 380,- EUR
alert * CAD Update NX5-NX6 ab sofort 190,- EUR
LINK ZUR ANMELDUNG: CAD Update NX4-NX6 ab sofort 380,- EUR
+ www.nexeo.de

Differenzierung durch Standards

Kosten senken. Sofort.
Durch kleine Mal3Bhahmen grof3e Wirkungen erzielen.

Eine Krise ist dann eine Chance, wenn man sie nutzt. Wie?
Jetzt aufraumen und fit machen fiir die Zukunft!

Eliminieren Sie zum Beispiel gleiche Teile mit unterschiedlichen Artikel-
nummern, das reduziert Lagerbestande.

Auch die automatisierte und transparente Erfassung von Konstruktions-
anderungen verschlankt Prozesse und optimiert die Verwendung der
eingesetzten Ressourcen, reduziert Fehlerkosten im Entwicklungs- und
Fertigungsprozess — und die kdnnen es in sich haben.

Wie? Sprechen Sie uns an!
BCT Technology AG, Im Lossenfeld 9, 77731 Willstatt
Tel. +49 7852 996-0, www.bct-technology.com

Solution Partner E : T

F S BCT Technology AG
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Veranstaltungen

Rund um das Thema PLM

12.11. <+ LS-DYNA Forum 2009
Industrie und Hochschulen prasentieren
verschiedene Anwendungen rund
um LS-DYNA
Filderstadt bei Stuttgart
+ www.dynamore.de/konferenzen
18.11.-20.11. + ANSYS Conference & CADFEM
Users "Meeting
Simulationstechnologien von heute
flir die Produkte von morgen
Leipzig
+ www.usersmeeting.com
02.12.-05.12. + Euromold

Weltmesse flir Werkzeug-
und Formenbau,
Design und Produktentwicklung
Frankfurt Messegeldnde
Halle 8 / Stand H36
+ www.euromold.com

23.02.-27.02.10

4+ METAV 2010
Metal meets Medical
Siemens-Sonderstand im Rahmen
der VDW-Medical-Initiative
Disseldorf

+ www.metav.de

02.03.-03.03.10

+ Product Life live 2010
Anwenderkongress fiir PDM und PLM
Stuttgart-Fellbach, Schwabenlandhalle

+ www.productlife.de

19.04.-23.04.10

4+ Hannover Messe
Hannover
+ www.hannovermesse.de

04.05.-05.05.10

-+ PLM Connection Deutschland
Seeheim

+ www.plm-benutzergruppe.de +
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