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Partner-News

Teamcenter

Teamcenter” Gateway 8.1 von TESIS PLMware
erhalt SAP"-Rezertifizierung

Pl S

_n—’-'-"*

ESIS PLMware hat die erfolgreiche Re-

zertifizierung seiner Integrationslésung
Teamcenter Gateway fiir die Integration mit
SAP-Anwendungen bekannt gegeben. Die
Auszeichnung hat eine Giiltigkeit von drei
weiteren Jahren und bestatigt die Integration
der Software mit SAP-L&sungen. Kunden der
diskreten Fertigungsindustrie profitieren hier-
durch von einer verbesserten Effizienz und
einer verkirzten Time-to-Market.

Teamcenter Gateway (T4S) ist eine um-
fassende, zuverlassige und flexible Losung
flr die nahtlose Verbindung von Teamcenter
mit SAP ERP. Die Standardlésung adressiert die
Bedirfnisse von Kunden der diskreten Fer-
tigungsindustrie, die ihre SAP-Anwendung mit
Engineering-Informationen aus Teamcenter
erganzen mochten. Durch bi-direktionale, sys-
temibergreifende Datensynchronisation stellt
Teamcenter Gateway relevante Informationen
unternehmensweit und jederzeit aktuell zur
Verfligung und leistet durch die Verbindung

SteinhilberSchwehr libernimmt ASCAD

Mathias Mond, Geschaftsfiihrer TESIS PLMware

der beiden Unternehmenswelten einen we-
sentlichen Beitrag zur Gestaltung effizienter
Prozesse. Teamcenter Gateway wird weltweit
als Siemens PLM Software-Standardldsung
vertrieben, mit aktuell mehr als 150 Kunden.

TESIS PLMware Geschéaftsfiihrer Mathias
Mond freut sich tiber das Ergebnis des er-
folgreich abgeschlossenen Rezertifizierungs-
prozesses: ,Die Rezertifizierung bestatigt uns
in unserem Anspruch, unsere Kunden mit
erstklassigen Losungen zu unterstiitzen, wel-
che in einer Standardumgebung sofort flexi-
bel einsetzbar sind”, so Mond. ,Durch die
nahtlose Verbindung von Teamcenter mit
SAP ERP hilft Teamcenter Gateway unseren
Kunden bei der Bewaltigung ihrer Herausfor-
derungen und tragt zu einem schnellen und
gesteigerten Return on Investment bei.” +

www.tesis.de/t4s

Aufstieg in die Spitzengruppe deutscher IT-Systemhauser

ie SteinhilberSchwehr AG, herstellerunab-
hangiger IT-Dienstleister mit einem um-
fassenden Angebot flr mittelstandische Fer-
tigungs- und Handelsunternehmen, hat zum
1. Januar 2009 100 Prozent der Geschaftsan-
teile des CAD/PLM-Spezialisten ASCAD (ber-

Karl-Heinz Eberle,
Vorstandsvorsitzender SteinhilberSchwehr AG
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nommen. ASCAD bleibt unter dem Dach von
SteinhilberSchwehr als selbstdndig gefiihrte
GmbH bestehen. Beide Unternehmen sind
langjahrige Vertriebs- und Dienstleistungs-
partner von Siemens PLM Software.

Der einvernehmlich in die Wege geleitete
Zusammenschluss ist eine fiir beide Unter-
nehmen fundamentale, strategische Entschei-
dung, um Marktposition und Erfolgschancen
im Bereich der mittelstdndischen Fertigungs-
industrie signifikant zu starken. Gerade hier
gewinnt die konsequente Anwendung mo-
dernsterInformations- und Kommunikations-
technologie — besonders die Verbindung der
kaufméannischen Lésungen und der techni-
schen Systeme durch Product Lifecycle Ma-
nagement — eine immer gréBere Bedeutung.

,Zum einen sind genau dies die Kernkom-
petenzen von SteinhilberSchwehr und ASCAD,
die im Ubrigen auch eine fast identische

Unternehmensphilosophie aufweisen. Zum
anderen ist PLM gerade in Fertigungsunter-
nehmen wegen der stetig zunehmenden An-
forderungs-, Produkt- und Datenkomplexitat
eine der wichtigsten wertschopfenden Res-
sourcen”, so Karl-Heinz Eberle, Vorstandsvor-
sitzender der SteinhilberSchwehr AG.

Mit den aktuellen Kennzahlen unter Ein-
beziehung von ASCAD gehdrt Steinhilber-
Schwehr nun zu den gréBten IT-Dienstleis-
tern in Deutschland. Als CAD/PLM-Anbieter
nimmt das neu aufgestellte Unternehmen
sogar eine fiihrende Position ein. +

www.steinhilberschwehr.de
www.ascad.de




Maya HTT wird CAE-Vertriebspartner

Bekanntes Gesicht unter neuer Firmierung

as kanadische Unternehmen Maya HTT

Ltd (Maya Heat Transfer Technologies
Ltd) ist seit Gber 25 Jahren Technologie-
Partner von Siemens PLM Software und
entwickelt seit tber 30 Jahren High-End-Be-
rechnungssoftware fiir Temperatur-, Stro-
mungs- und Strukturanalysen.

Seit einigen Jahren ist Maya in Nordame-
rika dariiber hinaus auch ein sehr erfolg-
reicher Vertriebspartner von Siemens PLM
Software.

Um diesen Erfolg auf Europa auszudeh-
nen, hat Maya jetzt eine deutsche Tochter-
firma gegriindet und mit Siemens PLM Soft-
ware in Deutschland eine Vereinbarung
flr die Vermarktung der CAE-Lésungen von

Flexib
und Effi

fur lhre IT-Landsc

Siemens unterzeichnet. Den Vertrieb des
neuen Unternehmens hat Ulrich Deisenroth
Ubernommen, der tiber eine langjahrige CAE-
Erfahrung aus seiner Tatigkeit in den Firmen
SDRC, dann UGS und zuletzt Siemens PLM
Software verflgt.

Zu den Analyse- und Simulations-Software-
I6sungen von Siemens, die Maya entwickelte,
zahlen unter anderem NX Thermal, I-deas
TMG, Femap TMG fir die Warmelbertra-
gungs-Simulation sowie NX Flow, |-deas ESC
und Femap TMG Flow fir die Stromungs-
Analyse. +

ulrich.deisenroth@mayahtt.com
www.mayahtt.com
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Ulrich Deisenroth

SAP' Certified

Integration with SAP Applications

SAP’ Certified

Powered by SAP NetWeaver®

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.

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

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

Solution Partner

PLM

SIEMENS

TESIS

PLMware
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NX 7

HD3D, Synchronous Technology, digitale Simulation und vieles mehr ...

Auf der Hannover Messe vom 19. bis 23. April zeigt Siemens PLM Software erstmals
einer breiten Offentlichkeit das umfassende NX 7-Portfolio fiir den digitalen Produkt-
entstehungsprozess. Es verkiirzt erneut Konstruktions- und Anderungsprozesse und
erhoht Qualitat und Effizienz der Produktentwicklung - einschlieBlich Simulation und
Fertigungsplanung. Die neue HD3D-Technologie bietet eine visuelle PLM-Umgebung
fiir transparente, schnelle und sichere Entscheidungsprozesse.

den im Folgenden kurz beschrieben.

Besser ist natiirlich der direkte Kon-
takt mit der Software und den Experten
von Siemens, zum Beispiel auf der Hanno-
ver Messe in Halle 17, Stand B40 oder auf
dem Jahrestreffen der PLM-Benutzergruppe
am 4. und 5. Mai in Seeheim/Darmstadt.

E inige der vielen NX 7-Highlights wer-

HD3D, eine neue Sicht der Dinge

HD3D ist eine Technologie, die Siemens
PLM Software erstmals mit NX 7 ausliefert.
Anders als beim HD-TV, dem High-Defini-
tion-Fernsehen, geht es hierbei nicht um
die Bildauflosung oder -scharfe. Es geht
vielmehr um die Darstellung einer Viel-
zahl von unterschiedlichen Teile-Infor-
mationen, wie beispielsweise zu Status,
Gewicht oder anderer NX Attribute, tiber-
nommen aus PDM- oder ERP-Systemen, die
in dieser neuen Umgebung fiir die schnelle
visuelle Analyse genutzt werden konnen.
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Anders ausgedriickt, HD3D unterstiitzt
visuelles PLM, bei dem alle produktrelevan-
ten und fir Entscheidungen nétigen Daten
direkt im Kontext des 3D-Produktmodells

zur Verfiigung stehen. Mit unterschied-
licher Auspriagung und Tiefe, in einer ein-
zigen visuellen und interaktiven Umge-
bung. Ahnlich wie bei ‘Google maps‘ werden
so unterschiedlichste Informationen auf
einer Oberfliche zusammengefiihrt, die bei
Bedarf mit wenigen Mausklicks weitere De-
tails vermitteln. Damit werden Forderungen
von PLM-Analysten und aus der Industrie
untersttitzt, die vielen vorhandenen pro-
duktrelevanten Daten besser und einfacher
fir die Produktentstehungs- und Entschei-
dungsprozesse nutzen zu konnen.

Paradigmenwechsel

Genau diesem Gedanken folgt HD3D. Es
erweitert die Moglichkeiten im Produkt-
entwicklungsprozess, weil es alle relevan-

ten PLM-Daten eines Produktes oder Teiles
davon direkt auf den PC des NX- oder
Teamcenter-Nutzers bringt, und zwar dann,
wenn sie benoétigt werden. Die Technolo-
gie liefert alle Informationen, die Unter-
nehmen benotigen, um in global verteilten
und heterogenen Umgebungen Produkte
zu entwickeln, Prozesse zu verstehen, op-
timal zusammenzuarbeiten und Entschei-
dungen zu treffen. In der visuellen Dar-
stellung unterschiedlichster Produktdaten
direkt am 3D-Modell sieht Siemens PLM
Software einen Paradigmenwechsel, der in
Zukunft auch in anderen Bereichen vollzo-
gen wird.

HD3D in NX 7

NX 7 enthilt bereits konkrete Anwendun-
gen auf Basis der HD3D-Technologie. So
ermoglicht HD3D Visual Reporting den
Anwendern, ein Produktdesign visuell zu
hinterfragen und zu evaluieren.



HD3D Visual Reporting

Das geschieht auf der Basis von Daten
aus Teamcenter oder NX. Diese konnen
beispielsweise den Release-Status, Gewichts-
beschrankungen, Materialtypen oder den
Lieferstatus beschreiben. So ist es mdg-
lich, einen Report zu generieren, in dem
alle Teile aufgelistet sind, die sich derzeit
in der Entwicklung befinden und als
‘plinktlich’ oder ‘verspitet’ gekennzeichnet
sind. Im 3D-Modell des Produkts werden
dann alle Komponenten visuell hervorge-
hoben, die eine bestimmte Zeit hinter dem
Zeitplan sind und daher Probleme bereiten
konnten. Auf dem Bildschirm werden dann
interaktive ‘Tags‘ (Markierungen) gezeigt,
die zu detaillierten Informationen fiithren.
Bei Produkten, die durchaus tausende Teile
umfassen konnen, ist ein solch visuelles
Feedback sehr niitzlich. Diese interaktive
Arbeitsumgebung macht es unndtig,
durch Stiicklisten-Strukturen zu blattern
und Status-Reports abzufragen. Uberle-
gungen, wo es Probleme geben konnte
oder welche Aktionen angebracht sein
konnten, gehoren damit der Vergangen-
heit an.

Die auf NX Check-Mate basierende Er-
weiterung HD3D Validation beschleunigt
Priifungen von 3D-Modellen und sichert
die Einhaltung von Qualitatskriterien. Dazu
wird die Ubereinstimmung mit definierten
Konstruktionskriterien, die Konsistenz in-
nerhalb der Dateistruktur des CAD-Modells,
die Flachenqualitat oder Genauigkeit so-
wie die Einhaltung von Unternehmens-
und Industriestandards gepriift. Die bis-
herigen Validierungs-Tools von Check-Mate
erhalten durch HD3D eine neue, visuelle
Benutzerschnittstelle. Darin werden Pri-
fungen definiert und durchgefiihrt, die
Ergebnisse in ‘Tags‘ am 3D-Produktmodell
angezeigt. So lassen sich nicht nur in ak-
tiven NX-Sitzungen Probleme beheben.

HD3D Validation

Mit einem Klick auf die ‘Tags’ am Pro-
duktmodell konnen Konstrukteure auch
spater Teile auswdhlen und 6ffnen, um
das Modell zu bearbeiten und eventuelle
Probleme zu bereinigen.

Die HD3D-Technologie hilft damit u.a.
auch Werkzeug-Konstrukteuren proble-
matische Bereiche wie Hinterschnitte zu
visualisieren und effizient zu korrigieren.

Synchronous Technology

Die Anwendung der bahnbrechenden Syn-
chronous Technology, die parametrische
und historienfreie Modellierung in einem
System vereint und erstmals in NX 6 zum
Einsatz kam, wurde in NX 7 auf das schnelle
Erzeugen und Bearbeiten von Freiformfla-
chen erweitert.

Freeform modeling
powered by Synchronous Technology

Weiterhin optimiert NX die Verwendung
importierter oder konvertierter Geome-
trien durch neue Funktionen zur Flachen-
optimierung. So vereinfacht die Software
Deckflachentypen, verschmilzt unterteilte
Flachen, verbessert die Kantengenauigkeit
und erkennt Deckflichenverrundungen.
AufBerdem kann NX 7 importierte Verrun-
dungs-Deckflachen vom Typ B-Surfaces in
analytische Rollkugel-Verrundungen um-
wandeln, die dann durch Anderungen der
erkannten Radien einfach und schnell ver-
andert werden konnen.

Die Moglichkeit, Flachenbereiche im his-
torienfreien Modus zu verschieben, wurde
weiter verbessert, so dass auch im Bau-
gruppen-Kontext mit mehreren Flachen-
bereichen verschiedener Komponenten
gleichzeitig gearbeitet werden kann. Bei-
spielsweise um Bereiche einer Baugruppe
zu stauchen oder zu strecken.

Durch die verbesserte Mustermodellie-
rung im historienfreien Modus entstehen
Muster-Features im Teile-Navigator, die
einfacher bearbeitet werden konnen. Wenn
die Konstrukteure Flachen oder Versatzre-
gionen auf eine beliebige Instanz des Mus-
ters verschieben, werden alle Instanzen
aktualisiert. Auch Verrundungen, Fasen
und Bohrungen der Instanz eines Musters
werden automatisch aktualisiert, wenn das
Muster bearbeitet wird.

Einfaches Andern von Muster-Features

Weitere neue Funktionen erleichtern
den Umgang mit diinnwandigen Teilen,
ermoglichen das Sperren von BemaBun-
gen und die Definition fester Bedingungen,
um unbeabsichtigte Verdnderungen von
GroBe oder Position zu verhindern sowie
die optimierte Bearbeitung von Quer-
schnittskonturen und eine umfangreichere
Analyse von Kurven.
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‘Abgeschlossene’ 3D-MaBe erhalten die
entscheidenden Relationen

» Rapid Design

Unter dem Begriff ‘Rapid Design‘ wurde
von Siemens PLM Software eine Vielzahl
von Verbesserungen typischer und haufig
vorkommender Arbeitsablaufe zusammen-
gefasst.

Mit ihnen kann die Konstruktionszeit
um bis zu 40 Prozent reduziert werden -
beispielsweise beim Skizzieren, beim Ar-
beiten mit Baugruppen im Produktzusam-
menhang und durch Verwendung der
neuen Wiederholteilbibliothek fiir 2D-
Konturen.

Baugruppenkonstruktion

Die Assembly-Funktionalitdt in NX 7 auto-
matisiert das Laden von JT-Daten. Bau-
gruppen werden so schneller gedffnet und
es wird weniger Computer-Speicherplatz
belegt. Bei Bedarf ladt NX 7 weiterhin die
exakten B-Rep-Daten, was aber meist nicht
notig ist, da viele typische Anwendungs-
falle, wie Bauteilpositionierung, Messen,
Kollisionspriifung oder Sichtbarkeitskla-
rung auch mit facettierten Daten moglich
sind.

Weitere Neuheiten betreffen die WAVE-
Technologie mit einer verbesserten Dar-
stellung der Baugruppenbeziehungen im
Relation-Browser.
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Multi-CAD

Daten aus unterschiedlichen CAD-Systemen
sind mit NX 7 noch einfacher zu handha-
ben. Zum einen durch das einfache Bear-
beiten dieser Daten mit der Synchronous
Technology, zum anderen durch bessere
Qualitat der importierten Daten mit neuen
Translatoren und Datenbereinigungs-
werkzeugen. Durch die Assoziativitdt der
JT-Daten von Lieferanten und Auftragge-
bern werden Datenaustausch- und Aktua-
lisierungsprozesse vereinfacht und ver-
kirzt. AuBerdem koénnen, wenn NX mit
Teamcenter eingesetzt wird, heterogene
Baugruppen aus NX- und JT-Daten erzeugt
werden.

DraftingPlus

Obwohl der 3D-CAD-Einsatz zur Regel ge-
worden ist, werden in vielen Unternehmen
fir bestimmte Aufgaben immer noch sepa-
rate 2D-Systeme eingesetzt. Das neue NX-
Modul DraftingPlus bietet volle 2D-CAD-
Funktionalitdt innerhalb der bekannt
ergonomischen NX-Oberfliche. Dabei han-
delt es sich nicht um eine EinbahnstraBe,
denn NX DraftingPlus kann den Unterneh-
men mittel- und langfristig auch als Brii-
cke zu 3D dienen. NX DraftingPlus macht
eine Datenlibertragungen zwischen 2D-
und 3D-Systemen uberfliissig, ebenso wie

o ﬂ

die Bedienung unterschiedlicher Systeme
fir die 2D- und 3D-Anwendung - und be-
seitigt den dadurch entstehenden Produk-
tivitatsverlust!

Integrierte Prozesskette,
einschlieBlich CAE und CAM

NX zeichnet sich von jeher als voll inte-
griertes CAD/ICAE/ICAM-System aus. Des-
halb kommen die neuen Mdglichkeiten
der Synchronous Technology nattrlich auch
den Berechnungsingenieuren und Ferti-
gungsplanern zugute.

So beschleunigen die Verbesserungen
von NX 7 an den Modellierungswerkzeugen
der Synchronous Technology die oft erfor-
derliche CAE-Modell-Bereinigung und -Ide-
alisierung sowohl fiir NX- als auch impor-
tierte Geometrie. Ahnliches gilt fiir den
NC-Programmierer und Werkzeugbauer,
falls aus fertigungstechnischen Griinden
importierte Geometrie korrigiert und an-
gepasst werden muss, wie beispielsweise
das schnelle SchlieBen von Tuschierfla-
chen bei Formwerkzeugen.

Die CAE-Erweiterungen in NX 7 markie-
ren den bisher gro8ten Entwicklungs-
sprung in der Simulationstechnologie von
Siemens PLM Software. Nur einige der vie-
len Weiterentwicklungen an den CAE- und
CAM-Modulen in NX 7 werden im Folgen-
den aufgefiihrt:



CAE

+ Mit NX 7 kdnnen Ingenieure die Bewegung von

Baugruppen simulieren, die aus flexiblen und starren
Korpern bestehen. Flexible, also plastisch deformier-
bare Kérper dndern das Verhalten eines Kinematik-
Modells, insbesondere bei plétzlichen Bewegungs-
dnderungen und kénnen dadurch groBen Einfluss
auf Funktion und Haltbarkeit der Konstruktion
haben. Die Einbeziehung flexibler Kérper in die
Kinematik-Analyse fiihrt zu signifikant besseren
Ergebnissen.

NX 7 beschleunigt die Vorbereitung von Modellen,
wie zum Beispiel dinnwandige Gussteile, auch
durch mehr Leistung bei der Erstellung von
Mittelflachen, eine exaktere Positionierung beim
Kanten-Splitting sowie durch die automatische
Netzverknlipfung bei Geometrien, die in mehrere
Korper aufgeteilt worden waren.

Das Modul NX Finite Element (FE) Model Correlation
ermdoglicht den quantitativen und qualitativen
Vergleich von Rechnung und Test.

Fir Lebensdauer-Analysen deckt NX 7 jetzt die
entsprechenden Funktionen von I-deas ab, mit
einem anwendernahen Durability Wizard und einer
umfassenden Umgebung fiir Berechnungsexperten.
Damit wird ein weiteres Versprechen erfillt, das am
Anfang der Zusammenfihrung von Unigraphics und
I-deas zu NX stand. GemaB dem Motto: ‘Best of both'.

Die Programmierschnittstelle NX Open unterstitzt
jetzt auch die FE-Modellierung, Berechnung und
Bearbeitung im CAE-Postprozessor. Mit NX Open
kdnnen Unternehmen typische Aufgaben automa-
tisieren und CAE-Prozesswissen erfassen und zu
einer validierten Wiederverwendung bringen.

CAM

+ Die neuen Modellierungs-Tools der Synchronous

Technology beschleunigen die Bereinigung impor-
tierter Daten, die nicht vollstandig oder inkonsistent
libertragen wurden. Sie eignen sich auBerdem ideal
zum Entfernen, Vereinfachen oder Hinzufligen von
Features fur die Belange der NC-Programmierung.

NX CAM ermdglicht wahrend der NC-Programmie-
rung die simultane Berechnung von Werkzeugwegen
auf Multi-Processor-Rechnern, fiir eine um bis zu 50
Prozent reduzierte Berechnungszeit.

NX CAM verbessert die NC-Programmierung und das
Post-Processing durch integrierte Unterstlitzung von
Werkzeugmaschinen mit Sinumerik-Steuerungen
von Siemens. Die Sinumerik-Steuerungen bieten
einzigartige Steuerungs-Zyklen sowie spezielle
Befehle zur Maximierung der Maschinenleistung.

Die NC-Programmierung der Frasbearbeitung
komplexer Turbinenschaufeln wird mit einer wei-
teren Automatisierung des Prozesses — ermdglicht
durch Feature-basierte Bearbeitung und Nutzung
der Fertigungsinformationen aus 3D-Modellen -
signifikant vereinfacht.

Ganz neu ist die NX CAM-Anwendung fiir die NC-
Programmierung von Koordinatenmessmaschinen
(CMM | Coordinate Measuring Machines). Auch

in diesem Modul kénnen Fertigungsinformationen
aus 3D-Modellen genutzt werden. Neben der
Programmierung bietet die Anwendung auch

die integrierte Simulation der Messvorgange
einschlieBlich Kollisionsprifung sowie die freie
Wahl spezieller CMM-Ausgabeformate.

Fazit

NX 7 ist ein weiterer groBer Schritt auf
dem Weg, die Produktentstehungspro-
zesse zu vereinfachen und zu beschleuni-
gen und die digitalen Produktdaten so-
wohl fir Folgeprozesse als auch fir
wichtige strategische Entscheidungen ef-
fizienter zu nutzen. Dabei wurde, wie
schon in den fritheren Versionen, darauf

geachtet, voll integrierte Losungen anzu-
bieten, aber auch durch Flexibilitat und
offene Software-Architektur die Zusam-
menarbeit in heutigen heterogenen Ent-
wicklungsumgebungen optimal zu unter-
stitzen.

Kurz gesagt, NX 7 ermdglicht mehr Pro-
duktivitét, Flexibilitdt, Qualitdt und Trans-
parenz fur innovativere Produkte! +

AUTOR:

4+ Andreas Schifer,
Siemens PLM Software
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ber erstmal zuriick zum Anfang.
AWarum simuliert man iiberhaupt
mit digitalen Produktmodellen? Die
traditionelle Vorgehensweise Entwurf,
Herstellung, Versuch und Verbesserung
des Entwurfs hat zwei gravierende Nach-
teile (Abb.1, Ref[1]). Zum einem dauert es
sehrlange - je nachdem wie oft die Schleife
durchlaufen werden muss und zum ande-
ren kann die Herstellung von Prototypen
und deren Priifung sehr viel Geld und Zeit
kosten. Oder die Priifung unter Einsatzbe-
dingungen ist nur unzureichend oder viel-
leicht sogar ganz unmaoglich. Ein Beispiel
hierfiir war das Apollo-Programm der USA
und der damit verbundenen massiven Ent-
wicklung der Simulationsverfahren. Aus
diesem Programm heraus entstand in den
sechziger Jahren des vorigen Jahrhun-
derts NASTRAN (NASA Structural Analysis
System) zur Simulation der strukturellen
Integritdt der Raumfahrtkomponenten.
Simuliert wird nicht nur im Produktent-
stehungsprozess, sondern entlang des
kompletten Lebenszyklus eines Produktes.
Die Herstellung von Komponenten durch
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komplexes Umformen wie Tiefziehen wird
genau so simuliert wie die Montage mit
und ohne Roboter, die Logistik zur Ferti-
gung hin und von der Fertigung weg. Und
ist das Produkt beim Kunden, lassen sich
Servicetatigkeiten ebenfalls simulieren.
Kann man die Xenon-Lampe des PKW mit
oder ohne Demontage des kompletten
Hauptscheinwerfers austauschen? Oder wie
einfach ist die Demontage des Produktes
beim Recyceln?

Die folgenden Trends und Vorgehens-
weisen in der Simulation werden zwar
exemplarisch in der Produktentwicklung
betrachtet, ihre Relevanz gilt jedoch fir
den kompletten Produktlebenszyklus. Die
Funktion eines Produktes ist der Funktion
eines Prozesses dquivalent.

Eine ganze Zeit lang beschéftigte sich
die Simulation mit dem ‘Hinterher-Rech-
nen‘ wahrend der Versuchsphase oder
dem Berechnen bei Problemen zum Ver-
stindnis des Warums und gegebenenfalls
der Prifung von Loésungsalternativen.
Hierbei ist die Simulation als ‘Feuerwehr*
tatig und in den eigentlichen Prozess

Der Nutzen der Simulation
im Produktlebenszyklus

Was leistet die Simulation im Produktentwicklungsprozess und wo sind ihre Grenzen?

Die Simulation versucht mit einem Modell die Funktion
eines Produktes oder eines Verfahrens nachzubilden. Lauft
diese Modellbildung in einem Rechner ab, spricht man von
Computer Aided Engineering, kurz CAE.

Da die Simulation mit einem Ersatzmodell die Physik nach-
bildet, sind genau hier auch die Anwendungsgrenzen zu
suchen. Ein Modell nimmt eine Vereinfachung vor und es
ist zu priifen, ob diese Vereinfachung fiir den zu untersu-
chenden Effekt einen Einfluss hat oder nicht. Zum Beispiel
mochte man das dynamische Verhalten eines Bauteils aus
Kunststoff untersuchen, welches stark verformt wird.

Durch diese starke Verformung kommt es zu einer lokalen
Erwarmung im Kunststoff an der Verformungsstelle. Bedeu-
tet die Erwarmung eine Verdanderung der Eigenschaften des
Kunststoffes und muss diese mit berticksichtigt werden?
Die Antwort erhdlt man durch die Korrelation mit Versuchs-
daten, also den Vergleich der Simulation mit der Realitat.

wenig oder gar nicht integriert, sie agiert
vornehmlich reaktiv.

In einem néachsten Schritt beschéaftigen
sich die Simulationsexperten neben der
eigentlichen Berechnung auch mit der Be-
wertung ihrer Verfahren, wie gut bei-
spielsweise Modellansitze und Vereinfa-
chungen die Realitdt nachbilden kénnen.
Angewiesen sind sie hier auf Daten aus
dem Versuch. Mit gut korrelierenden Er-
gebnissen wird so das Vertrauen in die
Relevanz der Simulationsergebnisse auf-
gebaut - als Voraussetzung fuir den néachs-
ten Schritt.

Dieser néachste Schritt ist, die Simulation
in die Lage zu versetzen, auch voraus be-
rechnen zu konnen. Bisher konnte sie nur
erklaren, warum eine Funktion oder Eigen-
schaft nicht vorhanden ist. Jetzt ist sie in
der Lage, Funktion oder Eigenschaft voraus-
zusagen. Und dann kann die Simulation
optimieren, um bei gegebener Funktion
das Gewicht oder den Verbrauch zu minie-
ren. Diese Optimierung nur iber Ver-
suchsergebnisse durchzufiihren, wire viel
zu teuer und wiirde sehr lange dauern.
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Abb. 1: Up-Front Simulation im Vergleich
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Abb. 3: Vergleich der Kosten und Anzahl der Anderungen je nach Vorgehensweise
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Was bedeutet dieses Reifen

der Simulation nun fiir die
Anwendung, besonders im
Produktentstehungsprozess (PEP)?

Die Anforderungen an die Entwicklungs-
abteilungen sind vielfdltig. Neben einer
weiteren Steigerung der Qualitdt - diese
wird vom Kunden unausgesprochen vor-
ausgesetzt — miissen Produkte noch frither
am Markt und Uber Innovationen begehr-
ter sein als Mitbewerber-Produkte — oder
bei Vergleichbarkeit kostengtinstiger.

Betrachtet man den PEP, so ist das Ziel,
100 Prozent der Anforderungen tiber der
gegebenen Zeit zu realisieren und somit
auf der blauen Kurve den Produktreife-
grad zu steigern (Abb. 2, Ref. [2]). Oder
anders formuliert: Es miissen 100 Prozent
der Probleme geldst werden, um dann das
Produkt als reif zu erhalten.

Bei jedem Meilenstein wird der aktuelle
Entwicklungsstand beziiglich der Anforde-
rungen, Funktionen und Leistungsmerk-
male gepriift. Diesen Vorgang bezeichnet
man als Absicherung oder Validierung.

Im zugehorigen Absicherungsplan ist
festgelegt, mit welcher Methode (Versuch,
Simulation, 0.4.) welche Funktion tber-
priift wird.

Im gezeigten Beispiel (Abb. 2) wird die
Funktion 3 mit Experiment und Simula-
tion abgesichert, da die Simulationsme-
thode noch nicht freigegen ist und via Kor-
relation Uberpruft werden muss. Ist diese
dann nach erfolgreicher Korrelation frei-
gegeben, kann in der nachsten Entwick-
lung dieser physische Test entfallen und
mit ihm die zugehorigen Kosten und der
Zeitbedarf. So verdndert sich die Absiche-
rung vom physischen Prototyp immer
mehr hin zum virtuellen Prototyp.

Das sogenannte Frontloading des PEP -
die Verlagerung von Simulationsschritten
im Prozess nach vorne - ist eine nachge-
wiesen erfolgreiche Methode von der
blauen zur roten Kurve (Abb. 2) zu gelan-
gen, um die Entwicklungszeit drastisch zu
reduzieren. Zum einen erlaubt ange-
sammeltes Wissen tiber das Produkt den
Start bei groBer als Null und durch frithe
und vor allem mehr Simulation wird die

Kurve steiler. Welche Auswirkungen das
auf die Absicherung hat, wird in Teil 2
dieses Artikels in der nadchsten interface-
Ausgabe erldutert.

Interessant ist in diesem Zusammen-
hang die Betrachtung der Kosten fiir An-
derungen am Produkt je nach Zeitpunkt
im Lebenszyklus (Abb. 3, Ref. [1]). Die
frithe Simulation verhindert einen Teil der
spiten und teuren Anderungen. Die frithe
Simulation und Einbeziehung der Produkt-
herstellung in die Produktentwicklung
forciert diesen Trend noch dramatischer.

Neben der Betrachtung der Kosten fiir
Anderungen ist die Betrachtung der zu-
satzlich aufzuwendenden Zeit mindestens
genau so wichtig. Jede nicht geplante An-
derung bindet Ressourcen fiir diese ‘Feuer-
wehrtatigkeit’. Und die Ressourcen dafiir
werden in der Regel von anderen Entwick-
lungsprojekten kurzfristig abgezogen,
was fiir deren Fortschritt sicher nicht hilf-
reich ist. Kennen Sie diese Ressourcenspi-
rale auch? +
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eute bieten die virtuelle und die
H physische Welt eine Vielzahl unter-

schiedlicher Funktionen. So zahlen
zur virtuellen Welt die Konstruktionsab-
teilungen mit CAD sowie die Arbeitsvorbe-
reitung mit der NC-Programmierung, der
Prozessplanung, der Werkzeugkonstruk-
tion und dem Betriebsmittel-Management.
In der physischen Welt gibt es die Auf-
tragsverwaltung mit Warenwirtschafts-
systemen und Fertigungssystemen.

Dazu zdhlen auch die verschiedenen
Produktionsmittel, wie z. B. Werkzeugma-
schinen, DNC-Systeme fiir die Verwaltung
von NC-Programminformationen und Pro-
duktionsdaten-Managementsysteme zur
Verwaltung der Werkzeugmaschinen. Ub-
licherweise sind diese beiden Welten in
verschiedenen Abteilungen angesiedelt,
auf unterschiedliche Unternehmen ver-
teilt oder innerhalb der Prozesskette nur
lose miteinander verbunden.

Um die virtuelle enger mit der phy-
sischen Welt zu verbinden, ist die Verbes-
serung der CAM/CNC-Verfahrenskette
einer der Schliisselprozesse bei der Teile-
produktion. Denn eine enge Integration der
Erstellung der NC-Programme und ihrer
Verwendung an der CNC-Steuerung in der
Werkstatt hat mehrere positive Effekte:

+ erhohte Qualitat
+ sicherer und schneller Anlauf der

Produktion
+ verbesserte Maschinenauslastung
+ standardisierte Produktionsmittel
+ optimierte Produktionsmethoden und
+ die Einhaltung der Produktqualititsziele.
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Jeder dieser Punkte erhoht die Effizienz
der Verfahrenskette. Typische Fragen, die
bei der Optimierung der CAM/CNC-Verfah-
renskette immer wieder auftreten, sind
+ Steht ein optimierter Postprozessor fur

die Werkzeugmaschinen und CNC-Steu-

erungen zur Verfigung?

+ Laufen die NC-Programme fehlerfrei?
Konnen sie fur die Fertigung freigege-
ben werden?

+ Werden alle Fihigkeiten der komplexen
Bearbeitungszentren genutzt?

+ Kann die gewtnschte Bearbeitungsqua-
litdt erreicht werden?

+ Sind die Werkzeugmaschinen maximal
ausgelastet?

Die folgenden drei Abschnitte veran-
schaulichen, wie der Produktentstehungs-
und Fertigungsprozess durch die engere
Verbindung zwischen virtueller Welt (NX
CAM) und der physischen Welt (CNC-Steu-
erung Sinumerik) verbessert wird.

Optimierte NX-CAM-Leistung
fiir die Steuerung Sinumerik

Die Optimierung des CAM-Elements ist eine
MaBnahme zur Verzahnung der CAM/CNC-
Verfahrenskette: Sie stellt sicher, dass alle
Moglichkeiten der CNC-Steuerung Sinu-
merik mit Hilfe der vom Softwaresystem
NX CAM ausgegebenen Daten optimal ge-
nutzt werden. Dies ist in besonderem
MaBe relevant, wenn die CAM/CNC-Verfah-
renskette eine Steuerung wie die Sinume-
rik mitihren vielen leistungsstarken Funk-
tionen anspricht. So erfolgt in NX CAM die
direkte Ansprache von Steuerungszyklen

Arbeitsplanung und Fertigung
wachsen zusammen

NX CAM optimiert die Teileherstellung durch Verzahnung von Planung und Fertigungssteuerung

Der Prozess der Teileherstellung umfasst
die virtuelle Welt der Arbeitsplanung
und die physische Welt des Produktions-
betriebs. Siemens, mit herausragenden
Fahigkeiten auf beiden Gebieten, hat
jetzt mit seiner Software NX CAM die
Verbindung zwischen diesen beiden
Bereichen optimiert. Dadurch kénnen
Fertigungsbetriebe die Effizienz ihrer
Produktion weiter steigern.

wie Bohren, Schwenken oder High-Speed
Cutting, die an der Sinumerik komfortabel
editiert werden konnen. Die Optimierung
der CAM/CNC-Verfahrenskette ist vor allem
fur anspruchsvolle Bearbeitungen im Frei-
formflachenbereich oder 5-Achsbereich
sinnvoll. Die CAM-Leistung fir die Steue-
rung kann optimiert werden, indem man
deren optimalen Parameter verwendet.
Die konsequente Nutzung der Sinumerik-
Zyklen macht sich bezahlt, da der effi-
ziente Austausch ubergeordneter Daten
die Bearbeitungszeit senkt und damit Ko-
sten spart.

Abstimmung der NX-CAM-Werkzeug-
wegverarbeitung auf die Steuerung

Eine optimierte Werkzeugwegverarbeitung
in NX CAM verbessert die Produktqualitat
und die Leistung einer durch Sinumerik
gesteuerten Werkzeugmaschine entschei-
dend. Der CAM-Softwarelieferant Siemens
weiB, wie Steuerung und Werkzeugmaschi-
nen auf spezielle Datenkonfigurationen
reagieren, und kann deshalb bestens zur
Entwicklung effektiver CAM-Software bei-
tragen. Gemeinsam erarbeiteten CAM-
Softwareentwickler und CNC-Technologie-
Teams bei Siemens eine Losung, die den
CAM-/CNC-Anwendern entscheidende Vor-
teile bietet.

Das NX-CAM-System kennt die notwen-
digen Werkzeugweggeometriedaten und
richtet die Punktverteilung exakt auf die Be-
diirfnisse der CNC-Steuerung Sinumerik
aus. Wird jeder Werkzeugdurchgang ein-
zeln berechnet, erhalt man typischerweise



Da die Prozesse im Engineering und in der Produktion
komplex und vielschichtig sind, sind neue Ansatze
erforderlich.

Siemens hat das erkannt und in der CAM/CNC-Verfahrens-
kette umgesetzt. So wird bereits im Prozess des Product
Lifecycle Management (PLM) beriicksichtigt, auf welcher
Maschine und auf welcher Steuerung ein Teil gefertigt
wird. Dazu ist es sehr wichtig, dass die Informationen
auf beiden Seiten des Produktentstehungsprozesses, also
in der Arbeitsvorbereitung und in der Fertigung, zur
Verfligung stehen.

Sowohl Werkzeugmaschinen als auch CNC-Steuerungen
werden immer leistungsfahiger. Fertigungsbetriebe
kénnen deshalb nur mit der vorgestellten optimierten
Verzahnung von CAM und CNC-Steuerung die Markt-

+ hohere Qualitat

+ sicherer und schneller Anlauf der Produktion
+ verbesserte Maschinenauslastung

+ standardisierte Produktionsmittel

+ optimierte Produktionsmethoden und

+ Einhaltung der Produktqualitdtsziele

Dafiir hat Siemens in den letzten Jahren ein umfang-
reiches Portfolio an Software-Lésungen und Dienst-
leistungen entwickelt, welches die Kunden von der
Idee bis zum Ende des PLM-Prozesses unterstiitzt und
die virtuelle Welt der Planung mit der realen Welt des

anforderungen erfiillen:

Produktionsbetriebs verbindet.

eine nicht synchronisierte Punktewolke
nebeneinanderliegender Werkzeugbahnen.
Die Entwickler synchronisierten dagegen
in NX CAM die Datenpunkte in benachbar-
ten Bahnen miteinander und optimierten
sie fiir die Bearbeitung auf der Steuerung.
Das verbessert nachweislich die Oberfla-
chenqualitdt. Auch die Bearbeitungsge-
schwindigkeit erhoht sich meist, weil die
Geschwindigkeit gleichméBiger zu kontrol-
lieren ist und der Vorschub optimiert
wird.

Validierung des Bearbeitungspro-
zesses in NX CAM mit integrierter,
steuerungsbasierter Simulation

Werkzeugmaschinensimulation wird heute
von den meisten CAM- oder Priifsystemen
auf die eine oder andere Weise angeboten.
Doch Simulation ist nicht gleich Simula-
tion. Viele Bearbeitungssimulationen ba-
sieren lediglich auf einer Darstellung des
CAM-internen Werkzeugweges oder der
Simulationshewegung des 3D-Werkzeugs
und bestenfalls auch zusétzlich des Werk-
zeugmaschinenmodells. Auch wenn die
Simulation auf Basis des mit dem Postpro-
zessor erzeugten NC-Programms erfolgt,
konnen diese Simulationslésungen den
Bearbeitungsprozess nur interpretieren.
Sie zeigen, wie die Werkzeugmaschinen-
steuerung auf die vom CAM-System gene-
rierten Werkzeugwege reagieren sollte.
Um den Anwender besser zu unterstit-
zen und die Prozesssicherheit zu erhdhen,
basiert der Simulationsprozess in NX CAM
dagegen auf der Virtuellen Sinumerik-
Steuerung (Virtueller NC-Kern, VNCK) -
siehe Bild 3. Nur so kann exakt simuliert
werden, wie und in welcher Zeitfolge die
Steuerung den Werkzeugweg interpretiert
und wie sich die Werkzeugmaschine genau
verhdlt. Mit den exakten Zeitvorgaben
eines VNCK konnen auch komplexe Werk-
zeugmaschinenbewegungen richtig und
zuverldssig dargestellt werden. Spezielle
Steuerungsbefehle und -zyklen werden

korrekt simuliert. Uberraschungen in der
Fertigung, wie ein kollisionsgefdhrdeter
Ruckzug des Werkzeugs, konnen so in der
Arbeitsvorbereitung sicher tiberpruft wer-
den. AuBerdem kann die Arbeitsvorberei-
tung die Bearbeitungszeit zuverlédssig vor-
hersagen und ermoglicht so eine optimale
Einlastung von Fertigungsauftragen. Der
Virtuelle NC-Kern kann mit Hilfe des NC-

Virtuell

Produktion planen ...

Archivfiles mit den Einstelldaten individu-
ell und exakt an die Realitdt der jeweiligen
Werkzeugmaschine angepasst werden. +
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Entscheidend i1st die Qualitat
der Daten (Tell 2)

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

Der erste Teil des Artikels in der letzten interface-Ausgabe hatte sich mit der Entwicklung des
neutralen Datenformats JT hin zum 1SO-Standard, der Ausbreitung der Anwendung in der
Industrie und den Aktivitdten zum Test von Konvertern durch einen JT-Benchmark des ProSTEP
iViP Vereins beschaftigt. Am 18. September 2009 gab die ISO bekannt, dass die JT-Spezifikation
als Publicly Available Specification (PAS) mit der Bezeichnung ISO/NP PAS 14306 anerkannt ist,
der entscheidende Schritt zur Norm. Der zweite Teil des Artikels behandelt nun das Daten-
modell selbst und beschreibt typische Anwendungsfille, fiir die sich das Arbeiten mit JT und
seine verbindliche Nutzung in den Prozessen geradezu anbieten.

T Daten sind mehr als nur 3D-Visuali-

sierungsdaten. Das Datenmodell kann

man sich vorstellen wie einen Contai-
ner mit mehreren Kammern, die mit un-
terschiedlichen, sehr umfangreichen In-
halten gefillt werden. Da sind zum einen
die tesselierten, also facettierten Daten de-
finierter Genauigkeit — die sogenannten
Levels of Details (LOD) - die urspruinglich
im Mittelpunkt des Interesses standen. Sie
machen das Modell besonders leichtge-
wichtig und performant im Vergleich zu
den Nativdaten.

Die derzeit leichteste Form dieser Daten
heiBtJT ULP, das 2008 freigegeben wurde.
Damit kann der Umfang eines Modells bei-
spielsweise auf ein Fiinfzigstel bis Hun-
dertstel des Originals reduziert werden.
Es gehorte allerdings noch nicht zur Ver-
sion 8.1c des JT-Formats, die zur Standar-
disierung eingereicht wurde. Aber auch
die facettierten Daten mit einem relativ
niedrigen Level of Detail machen nur
einen Bruchteil der urspriinglichen Daten-
menge aus.

Eine weitere Moglichkeit der Geometrie-
abbildung ist die Boundary Representa-
tion (BREP), die exakt die Korper und Fla-
chen abbildet, die im CAD-System erzeugt
wurden. Dennoch hat auch das exakte JT-
File nur einen Bruchteil des Umfangs der
Originaldatei. Das liegt daran, dass viele
andere Bestandteile, die in einem Origi-
nalmodell enthalten sind, ausgeschlossen
werden. Insbesondere fehlen die Kon-
struktionshistorie und die Konstruktions-
parameter, womit gleichzeitig der Schutz
geistigen Eigentums, also des Know-hows
der Ingenieure eines Unternehmens un-
terstiitzt wird, denn der steckt zum groBen
Teil genau in diesen Informationen. Neben
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dem am weitesten verbreiteten JT BREP
gibt es fiir die exakte Geometrie auch das
jingere XT BREP auf Basis des PARASOLID
Kernels, das sich unter anderem durch die
Darstellung von Regelgeometrien aus-
zeichnet, aber noch nicht von vielen Kon-
vertern unterstiitzt wird.

Neben der Geometrie kann JT auch Pro-
duct Manufacturing Information (PMI) wie
BemaBung, Oberflachenbeschaffenheit und
anderes aufnehmen, womit das Format
fur die auf die Konstruktion folgenden
Prozesse, insbesondere fiir die Fertigung
attraktiv wird. Auch weitere Informationen
wie Licht, Texturen, Material- und andere
Eigenschaften lassen sich Uibertragen, was
die Anwendung von JT auch im VR-Bereich
(Virtual Reality) gestattet.

Fir die vielen Felder, in denen inzwi-
schen groB3e Hoffnungen auf Prozessver-
besserungen durch den Einsatz von JT ge-
setzt werden, ist es jeweils wichtig zu
wissen: Welche Teile des Datenmodells
spielen eine Rolle, und welche Qualitat
haben diese Daten, je nachdem, mit Hilfe
welchen Konverters sie tibertragen wurden.
Da viele Anwendungen auch dort geplant
sind oder bereits stattfinden, wo auf die
Arbeit mit einem CAD-System nicht ver-

Anwendungsfalle.

zichtet werden kann, kommt es dabei nicht
nur auf die Qualitat der JT-Daten an, son-
dern eben auch auf die Riickiibertragung
aus einem JT-File, das beliebigen Ursprung
haben kann, in ein CAD-System.

Vielfach kommt zusammen mit JT auch
das Format PLM XML zum Einsatz. Es
stammt ebenfalls aus dem Hause Siemens
PLM Software und dient der leichtgewich-
tigen, geometrielosen Ubertragung von
Metadaten und Strukturdaten. Dieses For-
mat steht derzeit noch nicht zur Normie-
rung an, ist also bis auf Weiteres lediglich
ein Produkt von Siemens PLM Software.

Die Industrie muss sich aber auch in Zu-
sammenhang mit dem Thema Strukturda-
tenaustausch in naher Zukunft auf die
Nutzung einheitlicher, offener Standards
verstdndigen. Dazu wird beispielsweise im
Rahmen des JT Workflow Forums des Pro-
STEP iViP Vereins auch PLM XML unter-
sucht. Und Siemens PLM Software hat im
Februar 2010 eine Vereinbarung mit dem
Verein unterzeichnet, in der festgehalten
wird, dass auch dieses Format zur Normie-
rung eingereicht werden kann, wenn sich
seine Verwendung in Verbindung mit JT
als hilfreich fiir die industriellen Prozesse
erweist.



Die Grafik zeigt an einem Beispiel den
enormen Unterschied im Datenumfang
zwischen CAD-Nativdaten (ganz links)
und den verschiedenen JT-Genauigkeiten.
Selbst die komplette, exakte Geometrie
macht im JT-Format nicht einmal ein
Zehntel der CAD-Datei aus.

Die Anwendungsfille betreffen eine
Vielzahl von Prozessen

Einige Beispiele sollen zeigen, welch unter-
schiedliche Anwendungsszenarien sich die
im ProSTEP iViP / VDA JT Workflow Forum
mitwirkenden Unternehmen vorstellen.

Eine der zentralen Anwendungen ist die
Zusammenfuhrung von unter Umstinden
sehr umfangreichen CAD-Daten von Teilen
und Baugruppen diverser Herkunft zu
einem kompletten System, dem sogenann-
ten Digital Mock-up, das fiir zahlreiche
Zwecke zum Einsatz kommt, zum Beispiel
fiir die Priifung der Gesamtgeometrie hin-
sichtlichMaBund Gestalt, fiirKollisionspri-
fungen im Zusammenbau, zur Kollisions-
prufung fiir Montage und Demontage oder
fiir Bauraumpriifung und Packaging.

Ein anderer Use Case heif3t Design in
Context. Bei der Konstruktion wird haufig
Bezug genommen auf bereits vorhandene
Geometrien, die dazu aus einem PDM-Sys-
tem oder aus anderen Quellen, zum Bei-
spiel von Partnern oder aus Normteile-
bibliotheken ins CAD-System geladen
werden. Dann dienen Eckpunkte, Kanten,
Flachen oder Hilfsgeometrien der gela-
denen Elemente als Bezug fur Gestalt, Ab-
malBe oder Positionierung neuer Geome-
trie. Dieser gewollte Bezug wird in der
Regel vom System als aufrechtzuerhal-
tende Beziehung (Constraint) verwaltet.

Nun konnen Geometrie und PMI im JT-
Format anstelle von Nativdaten dafiir he-
rangezogen werden. Fiir den eigentlichen
Konstruktionsschritt ergeben sich dann
zwei Alternativen: entweder wird vollstan-
dig im Nativformat des CAD-Systems -
nicht-hybrid - gearbeitet, dann folgt die
Konvertierung der JT-Daten. Dies ist bei-
spielsweise erforderlich, wenn das fiir die
Konstruktion implementierte CAD-System
nicht mit JT-Daten arbeiten kann. Oder es
wird hybrid konstruiert. Dann bezieht sich
Design in Context auf Geometrie im JT-
Format. Auf eine Konvertierung wird ver-
zichtet, weil das CAD-System den Bezug
auf JT-Daten in vollem Umfang unter-
stlitzt. In beiden Fallen miissen die Kon-
struktionsergebnisse auch als technische
Zeichnung ausgegeben werden konnen.

Ein groBes Thema stellt die Verbesse-
rung der Zusammenarbeit in verteilter

Urmfang (MB)

Quelle: Siemens PLM Software

Entwicklung dar, wie sie heute nicht nur
in der Automobilindustrie Normalfall ist.
Selten nutzen alle Beteiligten dasselbe
System in derselben Version. Meist mus-
sen auf allen Seiten Schnittstellen gepflegt
werden, die jeweils fiir die Konvertierung
aus einem CAD-Format in ein anderes sor-
gen. JT wurde hier nicht nur die Konver-
tierung beschleunigen, da nicht der ge-
samte Datenumfang ubertragen wird. Es
wirde auch die Anzahl der Datenaus-
tauschvorgange reduzieren, wenn sich
alle Beteiligten fur zahlreiche Aufgaben
auf JT verstandigen konnen.

Eine typische Anwendung ist auch die
Digitale Fabrik. Um die Produktion zu si-
mulieren, virtuell in Betrieb zu nehmen
und eventuell sogar Uber dieselben Sys-
teme schlieBlich real zu steuern werden ja
neben den Modellen von Halle, Maschinen
und Anlagen auch die Modelle der zu fer-
tigenden Produkte bendtigt. Die Anzahl
der beteiligten Autorensysteme steigt
nochmals, verglichen mit der reinen Pro-
duktentwicklung, deutlich an, und mit der
Anzahl der Systeme steigt naturlich der
fiir den Datenaustausch zu treibende Auf-
wand. Was fiir die Zusammenarbeit in ver-
teilter Entwicklung gilt, gilt hier umso
mehr. Schnellere Verfligbarkeit der zu
nutzenden Daten und Reduktion der Aus-
tauschvorgénge ist auch hier das Ziel beim
Einsatz von JT.

Um ein Beispiel zu nehmen, das eher in
den kaufménnischen Bereich gehort: Wenn
heute der Einkauf ein Teil bestellt oder des-
sen Entwicklung bei einem Zulieferer in
Auftrag gibt, dann muss er sich in der Regel
damit begniigen, in Form einer Zeichnung
zu zeigen, was das Ziel des Auftrags sein
soll. So wie der Lieferant sein Angebot
ebenfalls in Form von Zeichnung oder
Screenshot abbildet. Denn die beteiligten
haben selbst keinen Zugriff auf CAD-Sys-
teme und konnen - wenn tiberhaupt - dann
nur auf Umwegen an eine Darstellung des
entsprechenden Modells kommen. Hier
wirde der Einsatz von JT zu einer spur-
baren Steigerung der Qualitidt der Kommu-
nikation zwischen Einkauf und Lieferant
fithren. Mit denkbar kleinem Aufwand.

Der Nutzen, den sich die Industrie von
der Einfihrung des kiinftigen ISO-Stan-
dards JT verspricht, ist enorm. Auch wenn
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sich dies nur in engen Grenzen mit Zahlen
belegen lédsst, gibt es aus dem JT Workflow
Forum recht konkrete Angaben.

Allein rund 30 Prozent der bisher aufzu-
wendenden Kosten fiir CAD-Lizenzen glau-
ben die Unternehmen dauerhaft einsparen
zu konnen. Insbesondere diejenigen, die
aus unterschiedlichen Griinden zur Imple-
mentierung mehrerer CAD-Systeme ge-
zwungen sind. Teilweise werden solche Im-
plementierungen sogar ganz tiberfliissig,
sofern der Austausch mit Partnern und
Auftraggebern fur bestimmte Zwecke voll-
stindig auf JT umgestellt werden kann.

Alle Beteiligten erwarten sich eine dra-
matische Verbesserung und vor allem Er-
leichterung der Prozesse. Statt nur auf
Worte konnen sie sich endlich fachbe-
reichstibergreifend und vor allem auch in
nicht-technischen Prozessen auf visuelle
Kommunikation stuitzen. Der Aufwand fir
die Suche nach Daten, fur die Erklarung
von Dokumenten und die Verteilung von
Informationen wird splrbar schrumpfen.
NetMeeting unterstutzt Telefon- und Vi-
deo-Konferenzen. 3D-PDF erlaubt die Er-
stellung und Bearbeitung von Dokumenten
unterschiedlichster Art.

Fur das Arbeiten mit Engineering Daten
konnte JT zum Kernelement der Zusam-
menarbeit insbesondere in heterogenen
und firmentibergreifenden PLM-Land-
schaften werden. Dieser Gedanke wird in-
nerhalb der Siemens AG mit Nachdruck
vorangetrieben. So sind Corporate Tech-
nology und Corporate Information Tech-
nology dabei, die wichtigsten Rahmenbe-
dingungen fiir einen noch breiteren
Einsatz von JT im eigenen Haus vorzube-
reiten - unter anderem ist der Schutz von
in JT-Daten steckendem Unternehmens-
wissen (IP-Protection) ein wesentlicher Be-
standteil dieser Aktivitdten. +

AUTOR:
+ Ulrich Sendler

HINWEIS:

+ Teil 1 dieses Artikels ist in der
interface 2-2009 erschienen.
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PLM-Benutzergruppe: ‘Von Anwendern fiir Anwender’

Die interface-Redaktion sprach mit Klaus Kiggen, dem Vorsitzenden
der PLM-Benutzergruppe, Uber deren heutige Relevanz und das
kommende Treffen in Seeheim.

Herr Kiggen, wie wiirden Sie heute -
mit lhrer langjdhrigen Erfahrung im
Software-Markt - die Relevanz der
Benutzertreffen beschreiben? Wie ist
ihre Ausrichtung?

Benutzertreffen gewinnen zunehmend an
Bedeutung, da sie fir ihren speziellen An-
wenderkreis eine umfangreiche Informa-
tions- und Wissensplattform darstellen.

Die Anforderungen und Erwartungen
der Teilnehmer sind dabei recht weit ge-
streut. Sie beginnen mit dem Anspruch,
neue Produkte kennen zu lernen, etwas
iber konkrete Losungsansitze fiir ihre
Problemstellungen zu erfahren, bis zur
Frage, wie zukunftige Trends und Strate-
gien die Software des Herstellers gestalten.

Die Kunst bei der Planung und Ausrich-
tung eines Benutzertreffens ist es, die An-
forderungen der Anwender rechtzeitig zu
erkennen und ein Programm festzulegen,
das die Erwartungen erfiillt oder tiber-
trifft. Die Konferenz der PLM-Benutzer-
gruppe steht nicht nur unter dem Motto
‘Von Anwendern fiir Anwender‘, sondern
wird auch von Anwendern fiir Anwender
geplant und organisiert. Das gesamte
Team, vom Vorstand bis zum Leiter der
Special-Interest-Group, wird taglich mit
der Anwendungspraxis der Softwarepro-
dukte konfrontiert. Das ermoglicht es,
ganzjahrig Informationen zu sammeln
und ein schliissiges Programm zusam-
menzustellen.

Hat es liber die Jahre signifikante
Anderungen gegeben? Beispielsweise
weg von frither haufig gefiihrten
Detaildiskussionen iiber fehlende
Funktionalitdt zu mehr generellen
Themen? Sind die Teilnehmer aktiver
oder passiver geworden?

Die Konferenz hat sich tiber die Jahre zu
einer konstruktiven Kommunikations-
plattform zwischen Anwendern, Soft- und
Hardwareherstellern sowie den wichtigen
Dienstleistern entwickelt. Dabei sind De-
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taildiskussionen tiber fehlende Funktio-
nalitidt oder Fehler abgeldst worden durch
verschiedene konstruktive Workshops
und Gesprichskreise, um Anforderungen
an die Entwicklung zu adressieren.

Die Aktivitat der Anwender hat deutlich
zugenommen: Dies wird deutlich durch
das wachsende Interesse, an Workshops
teilzunehmen, aber auch durch mehr Vor-
tragsanmeldungen von Referenten.

Wie sehen Sie lhre Rolle als
Organisator zwischen dem Software-
Lieferanten Siemens und den
Anwendern?

Das gesamte Team der PLM-Benutzer-
gruppe fungiert hier als Vermittler, Infor-
mationsquelle und Moderator. Wir stellen
die Plattform und stoBen die Prozesse an,
die Referenten, Workshop-Leiter und na-
turlich die Anwender flillen es mit Leben.
Es bereitet uns groBe Freude zu sehen, wie
man durch diese Hilfestellung eine so
fruchtbare Veranstaltung auf die Beine
stellen kann.

Wie stark ist das Interesse der
Anwender am PLM-Benutzertreffen
in diesem Jahr, auch unter
Beriicksichtigung der augenblick-
lichen wirtschaftlichen Lage?

Stand heute hat sich das Interesse gegen-
tber dem letzten Jahr deutlich erhoht, wir

erhalten tdaglich neue Anmeldungen und
hoffen, dass die Reisebeschrankungen ei-
niger Unternehmen noch gelockert wer-
den. Einen wesentlichen Grund fir das
hohe Interesse sehen wir im hohen Nut-
zen fir den Softwareanwender, bei sehr
gunstigen Kosten.

Was sind die inhaltlichen
Schwerpunkte in diesem Jahr?
Warum lohnt sich eine Teilnahme am
Treffen?

Diese Konferenz bietet dieses Jahr als
Highlight die Vorstellung der neuen Funk-
tionen von NX 7, dazu zahlreiche Fachvor-
trage aus der praktischen Anwendung der
Produkte und eine Plattform fir den in-
tensiven Erfahrungsaustausch. Zusitzlich
wurden die Workshops fur Teilnehmer
weiter ausgebaut, um die Gelegenheit zu
bieten, sich in neue Arbeitstechniken und
Themengebiete einzuarbeiten.

Wie kdnnen interessierte Personen
der Benutzergruppe beitreten?

Der PLM-Benutzergruppe konnen alle Per-
sonen, Unternehmen, Institute und Bil-
dungseinrichtungen beitreten, die Siemens
PLM Software reguldr nutzen und lizen-
siert haben. Eine Mitgliedschaftin der PLM
Benutzergruppe bietet die kostenfreie Teil-
nahme an der jahrlichen Anwenderkonfe-
renz flr zwei Mitarbeiter sowie die ganz-
jahrige Nutzung des Internetportals. Die
Kosten belaufen sich auf 330 Euro im Jahr.
Die PLM Benutzergruppe e.V. arbeitet ge-
meinnitzig, der Mitgliedsbeitrag ist daher
steuerlich absetzbar.

Herr Kiggen, vielen Dank fiir das Ge-
sprach und viel Erfolg fiir die Veran-
staltung in Seeheim!

ANMELDUNG:

+ www.plm-benutzergruppe.de



ANWENDERKONFERENZ

04.+05.Mai 2010

_ Siemens Lufthansa Training &
ELL Canhection Conference Center Seeheim

»VON ANWENDERN FUR ANWENDER«

Die PLM-Benutzergruppe eV. mochte Sie zur diesjahrigen Anwender-
konferenz einladen. Fachvortrage, Workshops und Weiterbildungen

= Deutschland 2010 werden fiir Ihre berufliche Tatigkeit angeboten und die Neuheiten

der Siemens PLM Software Produkte vorgestellt.

Melden Sie sich auf www.plm-benutzergruppe.de unter
,Konferenz 2010“ —  Jetzt anmelden“ an.

Wir wiirden uns freuen, Sie auf der Siemens PLM Connection
in Seeheim-Jugenheim begriif3en zu diirfen!
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Zukunft im Automobilbau

Wie PLM das Engineering und die Produktprozesse evolutioniert

Die interface-Redaktion sprach
mit Dr. Markus Wolfgang Hesse,
Director Global Automotive
Accounts & Strategic Alliances
bei Siemens PLM Software.

Herr Hesse, ist die Krise in der
Automobilindustrie vorbei?

Es kommt darauf an, was man als Ende der
Krise beschreibt. Glaubt man den Aussagen
auf der Automobilausstellung in Genf,
werden die Zulassungszahlen nicht weiter
sinken, viele neue Modelle den Markt be-
reichern und die Stimmung wird sich auf-
hellen. Echten automobilen Nutzen zu
attraktiven Preisen zu bieten war immer
das Rezept, um Krisen zu begegnen - auch
dieses mal.

Was bedeutet das fiir das IT Business
im Automotive Bereich von Siemens
PLM Software?

Auch wir hatten 2009 mit Riickgdngen im
Geschéft zu kidmpfen. Allerdings traf uns
die Krise nicht so hart wie andere Indus-
trien, da wir die Signale bereits 2008 wahr-
nahmen und rechtzeitig darauf reagierten.
2010 werden wir uns gegentber der Zeit
vor der Krise wieder steigern. Das verwun-
dert nicht, denn Siemens PLM Software
stellt Losungen fiir Wege aus der Krise be-
reit. Die Potenziale im Engineering und im
Produktentstehungsprozess sind ldngst
nicht so ausgeschopft wie in der Produktion.
Speziell global agierende Unternehmen
werden verstarkt in IT und Prozessverbes-
serung investieren.
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Welche Trends sind in der
Automobilindustrie erkennbar?

Alternative Antriebe als reine Elektrofahr-
zeuge, als Hybrid oder als Plug Inn Hybrid
werden die Zukunft bestimmen und signi-
fikante Auswirkungen auf den Entwick-
lungs- und Produktionsprozess haben. Die
Wartung von Fahrzeugen wird vollig an-
ders, der Anteil an Elektrik und Elektronik
wird durch elektrische Antriebe noch
schneller voranschreiten. Mechanische und
elektrische Entwicklungsprozesse werden
dadurch weiter zusammenwachsen. Durch
neue Entwicklungsschwerpunkte verschie-
ben sich die Kernkompetenzen der OEMs.
Ausgehend vom Antriebskonzept werden
sich Motor, Getriebe oder Bremsen radikal
andern oder ganz wegfallen. Bei der Ent-
wicklung und dem Betrieb von reinen
Elektroautos wird es Kooperationen geben,
an die bis vor kurzem keiner gedacht hat.

Man wird also kein eigenes Auto
mehr besitzen?

Weniger. Das Automobil ist viel zu emo-
tional und individuell, um es komplett zu
anonymisieren. Man wird vielleicht ein
Uberlandfahrzeug besitzen, Stadtkilometer
wie eine Handyflatrate kaufen und sich am
Urlaubsort ein groBeres Fahrzeug fir die
Familie oder Freunde mieten.

Ein weiterer Trend ist, dass sich Unter-
nehmen verstarkt auf die frithe Entwick-
lungsphase fokussieren. Genau dort ent-
stehen Innovation und Kreativitdt. Die
Herausforderung dabei ist, bei uneinge-
schrankter Kreativitat eine hohere Effizienz
im Prozess zu erzielen. Das Thema Doku-
mentation der Struktur im Ubergang zur
Serienentwicklung wird zum beherrschen-
den Thema. Jeder Fahrzeughersteller ver-
folgt hier unterschiedliche Konzepte und
Prozesse. Auch Fahrerassistenzsysteme
und Systeme zur Sicherheit werden wei-
terentwickelt, das Thema Stau wird zukiinf-
tig intelligenter gelost.

Welche Trends sehen Sie im Bereich
Digitale Fabrik und Produktion?

Die Produktion eines Modells auf einem
Band war gestern. Bereits heute werden
unterschiedliche und sich laufend andernde

Modelle auf einer Linie gefertigt. Es ist
sehr wichtig, Produktionslinien schnell
anzupassen und umzubauen. Das Potenzial
hierbei ist noch lange nicht ausgeschopft.
Wir sind mit unseren PLM-Losungen dabei,
Stillstandzeiten zu reduzieren, indem wir
neue Linien in der digitalen Welt auBBer-
halb des kritischen Pfades simulieren. Ge-
nerell werden die Mauern zwischen digi-
taler und realer Welt verschwinden.

Wie wird sich die Zusammenarbeit
zwischen OEMs und Zulieferern in
der Zukunft gestalten?

Die generische Zusammenarbeit zwischen
Herstellern und Zulieferern wird es nicht
mehr geben sondern tiber enge und stark
integrierte Prozesse ablaufen. Der Gedanke
zur ‘Extended Enterprise‘ wird weiter fort-
gesetzt. Dadurch kooperiert ein Hersteller
mit schdatzungsweise 500 bis 1000 Zuliefe-
rern. Das heif3t jedoch auch, dass er mit
den Ubrigen 2000 nicht kooperiert und
sich die Chance nimmt, einen potenziell
vorhandenen Innovationsvorsprung zu
nutzen.

Deshalb wird die Anzahl projektbezo-
gener Kooperationen sehr stark zunehmen.
Dabei wird man verstarkt hinterfragen,
wie viele Informationen die Zulieferer und
der Hersteller austauschen miissen.

Wird etwa die ganze Baugruppe auf Basis
von CAD-Modellen und Strukturen be-
trachtet? Oder gentigt eine vereinfachte
Form, um die IP des Zulieferers zu schiit-
zen und dem Hersteller genau die Infor-
mationen zu geben, die die Prozesssicher-
heit gewéahrleisten?

Wer von den OEMs ist lhrer
Meinung nach am besten fiir die
Zukunft geriistet?

Das ist schwer zu sagen. Jeder hat in ein-
zelnen Bereichen Starken, die ihn fir die
Zukunft stark machen. GroBBe Automobil-
konzerne mit ihren verschiedenen Mar-
ken, Beteiligungen und Kooperationen im
Nutzfahrzeugbereich sind mit Sicherheit
hervorragend gertstet. Allein das Fahr-
zeugvolumen ermdoglicht den Konzernen
groBe Entwicklungsbudgets und das Po-
tenzial ausgefeilter Modulkonzepte ist
noch lange nicht ausgereizt.



Wie reagiert Siemens PLM Software
auf diese Trends?

Es wird immer wichtiger, in verteilten Teams
virtuell zusammen zu arbeiten und Ent-
scheidungen zu treffen. Das bedeutet: Ne-
ben richtigen und moglichst schnellen,
auch nachvollziehbare und gut dokumen-
tierte Entscheidungen zu liefern. Dabei
werden in Zukunft noch wesentlich mehr
Informationen verarbeitet als heute.

Es wiachst auch eine andere Generation
von PLM-Anwendern heran, die mit iPhones
grofB geworden sind und sich nicht durch
tief gestaffelte Strukturen klicken wollen.
Wir machen uns deshalb grundséatzlich
Gedanken zu der Mensch-Maschine-Schnitt-
stelle. In einer ersten Version haben wir
eine High-Definition-Decision-Support-
Plattform auf den Markt gebracht — wir nen-
nen sie HD3D. Die wird genau den neuen
Rahmenbedingungen und dem gednderten
User-Verhalten gerecht.

Wir beschiftigen uns mit mechanisch
und elektrisch kombinierten Produktent-
stehungsprozessen, die ganze Produktli-
nien - getrieben vom Systemengineering-
Ansatz - unterstiitzen werden. Damit ware
die Funktion von Produkten wirklich ga-
rantiert und kostspielige Riickrufaktionen
- etwa flir klemmende Gaspedale - wiren
Vergangenheit.

Wie sehen Sie heute die Markt-
position von Siemens fiir seine PLM-
Losungen in der Automobilindustrie?

Wir haben eine hervorragende Markposi-
tion, sind tiberall ganz vorn. Und wir haben
die Kraft, unsere Positionen weiter auszu-
bauen. Wir haben mit Teamcenter eine
ganzheitliche und integrierte PLM-LOsung,
die sich am Markt etabliert hat.

Kurze Zwischenfrage: Es gibt also
keine zwei unterschiedlichen
Systeme, die auf unterschiedlichen
Datenbanken agieren?

Ja, das Interview eines unserer Marktbeglei-
ter mit den Kommentaren uber Siemens
PLM Software habe ich auch gelesen. Die
inhaltlichen Aussagen sind jedoch teil-
weise falsch und spiegeln die spezielle
Sicht eines Einzelnen wieder. Teamcenter
Unified Architecture ist die Losung, die
unsere PDM-Systeme zusammen gefiihrt
hat. Die Integration liegt Jahre zurtick und
ist heute bei fast allen unseren Kunden er-
folgreich im Einsatz.

Im Bereich Digitale Fabrik haben wir mit
unserer Tecnomatix-Produktlinie einen
richtigen Push erlebt. Wir spliren das am
Feedback unserer Kunden und daran, dass

etablierte Losungen durch unsere Produkte
abgelost werden. Wir verwirklichen dabei
konsequent unsere Vision, die Grenzen
zwischen Produkt/Prozess und der Produk-
tion verschwinden zu lassen.

Mit NX haben wir eine der besten Pro-
duktlinien im Bereich CAD, CAE oder NC
und sind im Automobilbereich extrem
stark. Das haben wir durch Untersuchungen
in der deutschen Automobilindustrie be-
statigt bekommen. Unser Ansatz mit der
Synchronous Technology wird die Auto-
mobilindustrie revolutionieren und die
Zusammenarbeit mit allen Zulieferern
komplett verandern. Es wird nicht mehr
das CAD-Modell die verbindliche Vorlage
im gesamten Unternehmensprozess sein,
sondern ein ISO-zertifiziertes Ersatzmo-
dell. Dadurch wird sich die Arbeit von In-
genieuren komplett in Richtung Prozess-
orientierung verdndern - zu signifikant
geringeren Kosten.

Herr Hesse,
vielen Dank fiir das Gesprach.
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Nachhaltigkeit
in der Automobilindustrie

Umwelt- und Ressourcenschonung gilt fiir den ganzen Lebenszyklus von Automobilen.

Automobilhersteller und Zulieferer stehen heute vor groBen und
hochst unterschiedlichen Herausforderungen. Sie miissen Produkte
auf den Markt bringen, mit denen die bisherigen Umweltbelastungen
drastisch zuriickgehen, die aber gleichzeitig attraktiv und bezahlbar
sein miissen, um mit dem weltweiten Angebot arrivierter und neuer
Wettbewerber konkurrieren zu kénnen. Fiir nachhaltige Produkte gilt
es, die richtige Balance zwischen diesen unterschiedlichen Aspekten

zu finden.

sich heute auf den Energieverbrauch

der Fahrzeuge und die damit ver-
bundenen Klimabelastungen. Meist redu-
ziert sich die Diskussion dartiiber auf neue
Antriebskonzepte, wie den Elektromotor.
Das ist naturlich ein wichtiger Punkt, aber
damit allein werden noch keine nachhal-
tigen Produkte entstehen. Fiir den steigen-
den Einsatz von Elektroantrieben miissen
zwangslaufig auch neue Strategien fir die
Stromerzeugung, -verteilung und -speiche-
rung entwickelt werden, denn den daftir n6-
tigen wachsenden Strombedarf aus fossilen
Brennstoffen zu decken ist weder nach-
haltig noch umweltschonend. Auerdem
spielt die Reduzierung des Energieauf-
wands bei der Produktion der Automobile
eine nicht unerhebliche Rolle, ebenso wie
der sparsame Einsatz von Rohmaterialien
und die Aufbereitung und Wiederverwen-
dung recycelter Teile.

Generell kann man sagen, dass die effi-
ziente Nutzung von Rohstoffen, sparsamer
Energieverbrauch - sowohl beim Betrieb
der Automobile als auch bei der Produktion
- sowie die sichere Entsorgung und Wieder-
verwendung von Kraftfahrzeugteilen - also
umweltbezogene, soziale und wirtschaft-
liche Erwdgungen - die Definition eines
umweltvertraglichen Produkts bestimmen.

P olitik und Offentlichkeit fokussieren

PLM in der Automobilindustrie

Die weltweite Automobilindustrie ist seit
Jahren ein Vorreiter beim Einsatz moder-
ner PLM-Losungen, die auch bisher schon
dazu beigetragen haben, sehr viel effizi-
entere Produkte und Produktentstehungs-
prozesse zu gestalten.
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Um diesen Weg fortzusetzen und zu be-
schleunigen, also immer umweltfreundli-
chere Produkte herzustellen und die dazu
erforderlichen Produktionsprozesse zu
entwickeln, ist ein grundlegendes Ver-
stindnis und effektives Management des
Produktlebenszyklus unerldsslich. PLM-
Software fiir das Management des gesam-
ten Produktlebenszyklus kann Herstellern
und Lieferanten die erforderliche Hilfe-
stellung geben, um umweltvertragliche
Produkte und Prozesse auf der Grundlage
eines auf Nachhaltigkeit ausgelegten Kon-
zeptes zu entwickeln, von der Planung bis
zum Recycling.

Planung

Der Nachhaltigkeitsaspekt muss bereits in
den Portfolio- und Anforderungsplanungs-
prozess einbezogen werden. Die frithzei-
tige Harmonisierung von Rohmaterialien,
Lieferkettenaspekten, Produktionsaktivi-
tiaten, Betrieb, Kundendienst und Entsor-
gung bringt enorme Vorteile, da Produkte,
Produktvarianten und -optionen sowie
Prozessoptionen bereits in der Planungs-
phase sorgfiltig aufeinander abgestimmt
werden und neben Leistungs- und Kosten-
zielen auch Umweltziele umfassen.

Entwicklung

Die Produktentwicklung muss alle Aspekte
im Produktlebenszyklus berticksichtigen,
von Einhaltung unterschiedlichster Regu-
larien tiber die Produktion bis zum Service
und Recycling. Moderne CAx- und PLM-L6-
sungen ermoglichen den Ingenieuren nicht
nur den Zugriff auf alle daftir wichtigen

-

Information direkt im Konstruktionspro-
zess, sie konnen bestimmte Vorgaben auch
automatisch tiberwachen. Weiterhin er-
leichtern sie die schnelle Konstruktion
und Simulation von Produktalternativen
und vermeiden damit die kosten-, zeit-
und energieintensive Erstellung physika-
lischer Prototypen.

Produktion

Eine nachhaltige Produktion wird durch
die virtuelle Simulation und Optimierung
der Produktionsprozesse unterstiitzt, wo-
durch eine energieeffizientere Anlagen-
nutzung und hohere Arbeitssicherheit er-
moglicht werden. Durch die digitale
Simulation und Optimierung der Produk-
tionsprozesse konnen Unternehmen ihre
eigenen und die Prozesse ihrer Liefe-
ranten analysieren und diese anhalten,
nachhaltige Praktiken anzuwenden und
die Konformitidt mit bestehenden Regula-
rien und Vorgaben zu erfiillen.



Service

Fur einen umweltfreundlichen Kunden-
dienst und nachhaltige Entsorgung miissen
alle relevanten Implikationen wihrend der
Produktplanung und -entwicklung zur
Vereinfachung der Demontage, Wieder-
verwendung und Verwertung bertcksich-
tigt werden. Dartiber hinaus hilft PLM,
kostenintensive Service-Prozesse zu opti-
mieren oder zu vermeiden und eine stets
aktuelle Dokumentation bereitzustellen.

Unternehmensfiihrung

Nachhaltige Produkte und Prozesse muissen
zu den Kernzielen der Hersteller und Lie-
feranten werden und sind genauso wich-
tig wie der unternehmerische Erfolg. Zum
Erreichen einer optimalen Balance zwischen
unterschiedlichen Anforderungen ist es
wichtig, wahrend des Produktentstehungs-
prozesses schnell richtige und abgesi-
cherte Entscheidungen treffen zu konnen.
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+ Die Herausforderungen aus wachsender Urbanisierung, dem demographi-
schen Wandel, der Klimaverdanderung und der Globalisierung werden die
Mobilitdt neu definieren. Fiir die Automobilhersteller ist es entscheidend,
die richtige Balance zwischen umweltpolitischen, wirtschaftlichen und
sozialen Belangen zu finden und gleichzeitig Fahrzeuge zu entwickeln, die
den Erwartungen der Kunden entsprechen.

+ Sie missen wahrend des gesamten Produktentwicklungsprozesses — von der
Planung tiber die Entwicklung und Produktion bis hin zum Service — viele
Entscheidungen treffen, um zum einen attraktive Fahrzeuge zu entwickeln
und zum anderen Umweltvertraglichkeit und Nachhaltigkeit zu beachten.

+ Mit PLM-Software von Siemens kdnnen Automobilhersteller schneller ab-
gesicherte Entscheidungen treffen und erkennen, welche Auswirkungen,
Folgen und Kompromisse jede dieser Entscheidungen mit sich bringt. Die
integrierten und dennoch offenen Lésungen férdern die Entwicklung von
Fahrzeugen, die sowohl umweltpolitische Anforderungen erfiillen als auch
die Kunden zufrieden stellt — unabhangig davon, welches Antriebssystem
verwendet wird.

PLM kann dazu die erforderliche Funktio-
nalitdt und Transparenz bereitstellen, fir
die Ingenieure wie fiir das Management
und alle anderen Beteiligten.

Fazit

Effektive Product-Lifecycle-Management-
Konzepte, -Strategien und -Software tra-
gen erheblich dazu bei, innovative, um-
weltschonende und erfolgreiche Produkte
zu entwickeln, die Kosten zu reduzierten,

die Arbeitssicherheit zu verbessern, die
Konformitit mit Reqularien sicherzustel-
len sowie die Transparenz im kompletten
Produktlebenszyklus zu erhohen und da-
durch fundierte Entscheidungen treffen
zu konnen. +

KONTAKT:

+ www.siemens.com/plm/automotive/
sustainability
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Effizienterer PLM-Support

Voith Turbo optimiert Anwenderunterstiitzung durch pfiffige Konzepte

c
()
(=]
c
=]
0
He)
-

Ausloser fiir das Projekt ‘Supportkonzept CAx Voith Turbo’
waren die stetig steigenden Anforderungen an den PLM-
Support. Auf dem Weg von I-deas nach NX mit NX CAM In-
tegration wuchs der Bedarf an PLM-Support der Anwender
bei Voith Turbo in den letzten Jahren kontinuierlich an. Eine
standortiibergreifende Betreuung aller CAD-Anwender bei

» Eine tolle Leistung,
gerade bei der
kurzen Zeit bis zur
Implementierung.”
Udo Schuhmaier,
CIO bei Voith Turbo

en Startschuss fiir das Projekt gab
D Rainer Pfeuffer, Leiter Prozessma-
nagement Technik, im Januar 2009.
Dazu wechselten drei Mitarbeiter der Voith
Turbo zur Voith IT Solutions und bildeten

dort das Team ‘Engineering System Ser-
vices Voith Turbo’, kurz ‘ESS VT*.

Die Anforderungen war schnell skizziert:
Mit drei Personen und einigen zeitweise
eingesetzten externen Beratern sollten
mehr als 500 CAD-Arbeitspldtze mit Team-
center, I-deas und NX betreut werden. Dazu
gehoren Hotline, Applikationssupport und
-weiterentwicklung sowie Software-Rollout,
anfangs an fiinf, jetzt an neun Standorten
in Deutschland und Osterreich. Eine kurze
Reaktionszeit bei zeitkritischen Proble-
men war genauso gefordert wie hohe Ver-
fligbarkeit der Telefon-Hotline.

Zusammen mit Dieter Wittbecker vom
Beratungsunternehmen BearingPoint er-
hielt Hendrik Eisermann den Auftrag, ein
schlankes Supportkonzept zu entwickeln,
das ohne Personalaufbau die steigenden
Anforderungen bewailtigen kann und ska-
lierbar sein sollte.

Dabei kam das BearingPoint Delivery
Framework zur Entwicklung einer effek-
tiven Supportorganisation zum Einsatz.
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gleichzeitigem Ausbau der NX-Durchdringung erforderte
mehr Ressourcen und Infrastruktur als parallel zum Tages-
geschaft des Prozessmanagements (CAx-prozessverant-
wortlicher Bereich der Voith Turbo) zur Verfligung gestellt

werden konnten.

Eine Roadshow, bei der allen beteiligten Standorten der
Voith Turbo das neue Supportkonzept vorgestellt wurde,
war ein voller Erfolg. Die Aussicht, bei gleichbleibender Per-
sonalstarke einen verbesserten PLM-Support zu erhalten,
kam bei den Anwendern sehr gut an.

BearingPoint Delivery Framework

Das Framework enthélt die wesentlichen
Aspekte, die zur Einrichtung einer effi-
zienten Organisation notwendig sind und
steckt einen Rahmen ab, der flexibel auf
die Bedirfnisse der jeweiligen Firma an-
gepasst werden kann.

Die Aufnahme der Ist-Situation forderte
interessante Fakten zu Tage. So war die Zahl
der zu betreuenden Applikationen mit
uber 20 wesentlich hoher als vermutet.
Auch weiche Faktoren wie Arbeitsweisen,
Anwendungsphilosophien und Mitarbei-
terqualifikationen wurden betrachtet, um
eine tragfdhige Ausgangsbasis fir die zu-
kiinftige Strategie zu haben.

Mit einer anspruchsvollen Zieldefinition
fur die Supportorganisation - kompetent,
skalierbar, schlank, schnell - kombiniert
mit der Bedarfsanalyse — Ressourcen fir
telefonische Erreichbarkeit, erweitertes
NX-Know-How, Integration in bestehende

Infrastruktur und PC-Supportprozesse —
ergab sich schnell ein klares Zielfoto der
zukunftigen Struktur.

Anstatt die Supportprozesse neu zu ent-
wickeln, entschied man sich dafiir, die be-
stehenden Prozesse zu optimieren. Speziell
der Ticket-Lifecycle und die dazugehorige
Organisation wurden von vielen Seiten be-
leuchtet und prézise auf die prozessualen
und technischen Anforderungen von Voith
Turbo abgestimmt.
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Ein wesentlicher Aspekt hierbei war,
dass in bis zu 25 verschiedenen Produkt-
gruppen ein jeweils spezifisches CAD-An-
wendungswissen bei den Power-Usern
verfiighar ist. Dieses Wissen muss mit
softwarespezifischem Know-how durch
die Support-Organisation erganzt und im
Bedarfsfall dem Endanwender zeitnah zur



PLM-integrierte
Vermarktung
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Abbildungen: Voith Turbo

Jnnovative PLM-Ldsungen sollten unter verstarkter
Verwendung von standardisierten und skalierbaren
PLM-L6sungsszenarien bedarfsgerecht und unter-
nehmensindividuell aufgebaut sein, um die Geschafts-
prozesse und den damit verbundenen Wertschépfungs-
prozess beim Kunden optimal zu unterstiitzen. Um dies
zu realisieren, nimmt fir Siemens PLM Software die
Zusammenarbeit mit Kooperationspartnern wie Bearing-
Point einen immer wichtigeren Stellenwert ein.”
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Maschinenkon

Dr.-Ing. Carsten Burchardt,
Manager Strategic Alliances, Siemens PLM Software

Verfiigung gestellt werden kénnen. Eine
rund-um-die-Uhr-Verfuigbarkeit der Appli-
kations-Manager war nicht effizient zu re-
alisieren. Diese Funktion wurde deshalb in
die bestehende IT-Hotline integriert und
eng mit den Anwendungsspezialisten ver-
zahnt. Nun konnen wichtige Anfragen
sehr reaktionsschnell und kompetent be-
arbeitet und der laufende Produktivbe-
trieb sichergestellt werden.

Als entscheidender Faktor bei der Imple-
mentierung kristallisierte sich die Kom-
munikation und Organisation der neuen
Struktur heraus. Alle Beteiligten mussten
auf optimierte Prozesse, erweiterte Aufga-
ben und neue Kommunikationswege ein-
geschworen werden. Sowohl auf Seiten der
Dienstleister — die bestehende Hotline
wurde um PLM-Unterstiitzung erweitert —
als auch auf Seiten der Anwender - die
alten Ansprechpartner wurden durch eine
zentrale Anlaufstelle ersetzt - fand ein zu-
giges und konsequentes Umdenken statt.

Dass vom Projektstart bis zur erfolg-
reichen Implementierung der neuen Sup-
portorganisation nur vier Monate benotigt
wurden, lag riickblickend an den folgenden
Faktoren:

+ Eine maBgeschneiderte Losung auf Basis
des BearingPoint Delivery Frameworks
flihrte zu einem optimal angepassten,

firmenindividuellen Support-Konzept.
+Durch das Nutzen firmeninterner Sy-

nergien (bestehende Hotline und Ti-

cket-Tracking-System) und vorhandener

Infrastruktur vermied man unnoétige

Komplexitat und Ressourcenverschwen-

dung.

+ Neue Kommunikationswege und die In-
tegration der Power-User-Struktur in
prozessoptimiertes Incident-/Problem-
Managment steigerten sowohl die Reak-
tionsgeschwindigkeit als auch die Qua-
litdt der Unterstiitzung.

Ein Review bestatigte das gute Gefiihl
aller Beteiligten: Ohne weiteren Personal-
aufbau unterstiitzt das Team ESS-VT bei
Voith IT Solutions seit April 2009 iber 500
Anwender mit Teamcenter, I-deas und NX
erfolgreich an neun Standorten. Mit der
zentralen Support-Struktur erreicht Voith
sowohl schnelle Reaktionszeiten als auch
einen Siemens PLM-Software-spezifischen
Wissensaufbau als Basis fur eine effiziente
Anwenderunterstlitzung und Applikations-
betreuung. +

KONTAKT:

+ hendrik.eisermann@voith.com
+ dieter.wittbecker@
bearingpointconsulting.com

Anlagenkonfiguration

3D Produktkonfiguration &
Aufstellungsplanung mit JT

Variantenmanagement flir
modulare Produktsysteme

Angebotsgenerierung mit
BOM- & Preiskalkulation

Mobiles Vertriebs-Frontend
auf Teamcenter und NX

PERSPECTIX

Perspectix AG Www.perspectix.com
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Transparenz auf allen
(Daten-) Ebenen

SMIT Transformatoren erhoht Effizienz durch PLM-ERP-Integration von TESIS PLMware

SMIT Transformatoren hat sich in fast 100 Jahren Firmengeschichte als einer
der Weltmarktfiihrer im GroBtransformatorenbau etabliert. Das war nur
moglich durch die kontinuierliche Verbesserung der Herstellungs- und
Entwicklungsprozesse. Um den Informationsfluss innerhalb der Firma weiter
zu optimieren, vertraut SMIT Transformatoren auf das von TESIS PLMware
entwickelte Teamcenter® Gateway (T4S). Damit kdnnen Mitarbeiter unter-
nehmensweit alle bendtigten Produktdaten jederzeit auf dem aktuellen

Stand abfragen.

Jeder Transformator
ist ein Einzelstiick.
Kern, Wicklung

und Wirkungsgrad
missen fir jede
Konstruktion neu
berechnet und
aufeinander abge-
stimmt werden.

m Standort im niederldndischen
ANimwegen werden GroBtransforma-

toren entworfen, gebaut, getestet
und in die ganze Welt geliefert. Spédtestens
beim Betreten der Hallen des GroBtrans-
formatorenherstellers wird deutlich, was
mit ‘groBen’ Transformatoren gemeint ist:
Mit bis zu 13 Metern Lange sind sie so
grofB wie ein Einfamilienhaus. Diese Maf3e
sind notig, um die hohen Spannungen von
bis zu 550 Kilovolt und Nennleistungen
bis 1.200 Megavoltampere sicher zu hand-
haben. 400 Beschiftigte fertigen die Rie-
sen individuell nach Kundenauftrag fir
Energiekonzerne und Unternehmen der
GroBindustrie aus Europa, den USA, Afrika
und dem nahen und mittleren Osten. SMIT
Transformatoren ist Teil der SGB-SMIT-
Gruppe mit Werken in Nimwegen, Regens-
burg, Neumark und Malaysia.
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Zuverldssige Transformatoren stellen
Energieversorgung sicher

Transformatoren werden bendtigt, um
elektrische Energie zwischen Kraftwerken
und Verbrauchern ohne groB3e Verluste zu
ubertragen. Absolute Zuverlassigkeit tiber
ihre gesamte Lebensdauer von 30 Jahren
und mehr ist dabei die oberste Devise, und
das 365 Tage im Jahr, rund um die Uhr. Als
Folge der Liberalisierung der Strommarkte
werden Hochstspannungsleitungen, an die
die GroBtransformatoren angeschlossen
sind, auch immer ofter bis an ihre Kapazi-
tdtsgrenzen belastet. Der Ausfall eines GroB3-
transformators héatte katastrophale Folgen
fir die Netzstabilitit.

In der Entwicklungsabteilung arbeiten
deshalb rund 45 Ingenieure stindig daran,
die Qualitdt und Zuverlassigkeit der Trans-

formatoren weiter zu verbessern. Bevor
ein Transformator zum Kunden kommt,
wird er nach internationalen Normen und
Standards auf Herz und Nieren gepriuft.
Eric Hulst, Senior Mechanical Design En-
gineer bei SMIT, erklart: ,An diesem Punkt
sollten wir jeden noch so kleinen Fehler
bereits ausgeschlossen haben. Einen GroB3-
transformator kann man schlieBlich nicht
einfach nach den Prinzipien von ‘Versuch
und Irrtum’ entwickeln. Sonst gehen bei
einer Spannungsprifung, die einen Blitz-
schlag simuliert, mehrere hunderttau-
send Euro in Flammen auf.“

Baukasten fiir Ingenieure

Um das zu verhindern, wird bei SMIT be-
reits in der Entwurfsphase das Sicher-
heitsverhalten neuer Materialien und Ver-
arbeitungsweisen uiberpriuft.

Fir die mechanische Berechnung der
Bauteile kommt das 3D-CAD-System NX
zum Einsatz. Damit lassen sich verschie-
dene Module fiir Aktivteile und Kessel des
Transformators zu einem einzigen Modell
kombinieren. Alle erzeugten CAD-Daten
werden dann zentral im PLM-System
Teamcenter archiviert und verwaltet. So
konnen die Ingenieure auf frithere Erfah-
rungswerte zurlickgreifen.

Anspruchsvolle Riesen im MaBanzug

Dennoch ist jeder Transformator, der das
Werk verlasst, auch fiir die Experten aus
Nimwegen eine neue Herausforderung.
Denn GroBtransformatoren werden nach
kundenspezifischen Vorgaben entworfen
und hergestellt. Unterschiedliche elek-
trische, elektromagnetische, thermische



und mechanische Komponenten treffen
hierbei aufeinander. Eric Hulst: ,Jeder
Transformator ist ein Einzelstlick. Wie
grof3 er dann wird und wie sein Innenle-
ben aussieht, hingt von der gewlinschten
Leistung und den Umweltbedingungen
ab. Bei diesen Dimensionen spielt auBBer-
dem der Transport eine wichtige Rolle.”

Diese individuellen Spezifikationen
genau zu erfiillen - sie also weder zu
unter- noch zu Uberschreiten - sei die
eigentliche Herausforderung im Transfor-
matorenbau. Fiir Hulst und seine Kollegen
bedeutet das: Kern, Wicklung und Wir-
kungsgrad miissen fiir jede Konstruktion
neu berechnet und aufeinander abge-
stimmt werden. Um die Kundenanfragen
trotzdem effizient und zuverldssig bedienen
zu konnen, setzen die Konstrukteure auf
ein flexibles Baukastensystem aus Stan-
dardkomponenten und modularen Entwtir-
fen, die sich zu einer Vielzahl variabler Lo-
sungen kombinieren lassen.

Transparenz auf allen Ebenen durch
PLM-ERP-Integration

Mit den ausgeklugelten Softwarewerkzeu-
gen fir die Entwicklung allein gab man
sich bei SMIT noch nicht zufrieden. Denn
Auftragsabwicklung, Terminsteuerung und
Materialdisposition laufen nicht tiber Team-
center, sondern uber das ERP-System von
SAP. Da konsistente Daten entscheidend fiir
die Qualitdat und Zuverldssigkeitin der Ent-
wicklung sind, wollte man die Informatio-
nen beider Systeme bereichstibergreifend
wechselseitig zuganglich machen. Den
Schlissel zur Losung lieferte das Teamcen-
ter Gateway des Munchner Beratungs- und
Softwareunternehmens TESIS PLMware.

Mit der Anbindung von Teamcenter an
SAP ERP konnen Produktdaten mit ihrem
jeweiligen Status unternehmensweit abge-
fragt werden. Nach einigen Anpassungen
der Kopplung, die auch in Unternehmen
mit Massenfertigung zum Einsatz kommt,
lassen sich damit auch die umfangreichen
Materialsttcklisten mit tausenden Positi-
onen fir GroBtransformatoren sicher
ubertragen.

»,Mitder Verbindung der beiden Systeme
werden nun Materialien zuverlassiger und
punktlicher bereit gestellt“, begriindet
Eric Hulst die Entscheidung. ,Wir haben
einen deutlich besseren Einblick in den ak-
tuellen Lagerbestand und die Gebrauchs-
haufigkeit der Komponenten. Das ermdg-
licht uns, eine schnelle und fundierte
Make-or-Buy-Entscheidung zu treffen.”

Weniger Doppeleingaben, mehr Zeit

Teamcenter Gateway ist in Teamcenter in-
tegriert. Hat ein Konstrukteur beispiels-
weise eine neue Baugruppe im PLM-Sys-
tem erstellt, genligt ein einziger Mausklick,
um die aktualisierten Informationen ins
ERP-System zu uibertragen. Umgekehrt er-
folgt die Synchronisation von SAP ERP
nach Teamcenter vollautomatisch: Werden
in SAP ERP bestimmte Daten neu eingege-
ben oder gedndert, werden diese in eine
Tabelle protokolliert, die das Gateway ein-
mal tdglich abfragt und selbststindig in
Teamcenter Ubertragt.

Auf diese Weise konnen mehrere hun-
dert Anderungen gleichzeitig vorgenom-
men werden. Der Gesamtprozess wird so
deutlich schneller und billiger.

Abbildungen: SMIT Transformatoy

Vom Produktionsstandort im niederlandischen
Nimwegen gelangen die GroBtransformatoren
in alle Welt. Die Transportbedingungen der
Einfamilienhaus groBen Riesen miissen
bereits in der Konstruktion beriicksichtigt
werden.

Datenqualitdt entscheidend
verbessert

Die nahtlose Integration der Systeme hat
bei SMIT zu spiirbar effizienteren Arbeits-
abldufen gefiihrt. Doppeleingaben, die nicht
selten zu inkonsistenten Daten filihren,
entfallen. Die Eingabe erfolgt dort, wo die
Daten entstehen, oder wo sie dem Nutzer
bekannt sind - egal, ob auf PLM- oder ERP-
Seite. So kann dann unternehmensweit auf
ein und dieselbe Datenbasis zugegriffen
werden. Ein Konstrukteur weif3 zum Beispiel
genau, ob der neu entworfene Transfor-
mator 12 oder 13 Meter lang sein wird.
Welche Einzelteile bei welchem Hersteller
zu welchem Preis bestellt werden oder wel-
cher Warengruppe ein Bauteil zugehort,
sind jedoch Informationen, die er aus dem
ERP-System bezieht. Der Materialstamm
beispielsweise enthilt Informationen tiber
alle verwendeten Materialien. Material-
stammdaten sind in SAP ERP gespeichert
und werden dort fir die Bestellabwicklung
fiir Komponenten oder die Auftragsabwick-
lung mit den Kunden bendtigt. Angelegt
wird er jedoch erstmals vom Konstrukteur
in der Teamcenter-Umgebung. Gewohn-
lich bleiben dabei einzelne Felder wie die
Warengruppe leer. Sobald dann ein Kollege
die Warengruppe im ERP-System korrekt
eintragt, wird diese Information automa-
tisch auf der Teamcenter-Seite erginzt.

Teamcenter Gateway punktet mit
Zuverlassigkeit

,Teamcenter Gateway hat unsere Erwar-
tungen auf jeden Fall erfullt. Die Software
ist sehr zuverldssig und garantiert eine
ausgezeichnete Datenqualitdt”, so Hulst.
Obwohl die Durchlaufzeit fiir einen kun-
denspezifischen Auftrag dank standardi-
sierter Baugruppen und unternehmens-
weit einheitlicher Daten deutlich gesenkt
werden konnte, gibt er sich bescheiden:
,Nattirlich ist das ein toller Nebeneffekt,
der unsere Wettbewerbsposition weiter
stiarkt. Aber was uns als GroBtransforma-
torenhersteller viel wichtiger ist, ist die

einwandfreie Qualitiat der Daten.“ +
KONTAKT:
+ www.smittransformers.com
www.tesis.de
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PLM-integrierter
Produktkonfigurator

Fit fur die neue EU-Maschinenrichtlinie mit dem Produktkonfigurator P"X5

Die zum 29. Dezember 2009 in Kraft getretene Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
stellt Maschinenhersteller vor betrachtliche Herausforderungen. Die Anbieter
missen ihre Produktpalette beispielsweise an erweiterte Bestimmungen fur

Maschinen sowie neue Anforderungen an Ergonomie, Steuerungen, Schutz-
einrichtungen und Emissionen anpassen.

CONPGLEATION VEWER. g X

der Aufgabe, alle im Kundenbetrieb

befindlichen Maschinen zu priifen
und gegebenenfalls deren Hardware und
Software entsprechend der neuen Richtli-
nie aufzuriisten. Die Perspectix AG bietet
den Vertriebsorganisationen der Maschi-
nenhersteller auf Basis ihres marktfithren-
den Produktkonfigurators P X5 das Werk-
zeug, um modulare Nachriist-Kits effizient
zu vermarkten.

Als Spezialist fur den Vertrieb varian-
tenreicher, beratungsintensiver Produkte
bietet die Perspectix AG in ihrem P’X5 Pro-
duktkonfigurator die Funktionalitdt fir
Retrofit-Umbauten, um bestehende Maschi-
nen gemal der neuen Maschinenrichtlinie
auf den Stand der Technik zu bringen. Fle-
xible Konfigurationslogik unterstiitzt die
Maschinenhersteller und ihre Vertriebs-
mitarbeiter bei der Umsetzung der Richt-
linie 2006/42/EG. Die P "X5-Software lasst
sich vor Ort bei Kunden nutzen, um indi-
viduelle Maschinenkonfigurationen zu
definieren, mit der Richtlinie abzuglei-
chen und direkt kalkulierte Angebote fir
Nachriistungen sowie Serviceauftrage zu
generieren. Die Hersteller konnen dazu
grundlegende Eckdaten wie die Hiillgeo-

S admtliche Hersteller stehen zudem vor
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metrie ihrer verschiedenen Maschinen-
typen mitsamt Ausstattungsoptionen sehr
einfach in P’X5 abbilden.

Hierzu dienen bewéhrte Schnittstellen
etwa zu dem 3D-CAD-System NX oder der
PDM-L6sung Teamcenter und Standard-
formate wie JT. Die gute grafische Visuali-
sierung in 2D und 3D sowie die interaktive
Benutzerfiihrung in P "X5 erleichtern dabei
die Abbildung bestehender Maschinen so-
wie die notwendige Umsetzung von Ande-
rungen und Ergdnzungen.

Sicherheitsbereiche sicher bewerten

Hier kommt eine weitere Starke von P X5
zum Tragen: durch die vorhandene Mog-
lichkeit einer Anlagenzusammenstellung
in dem Produktkonfigurator kénnen Ver-
triebsmitarbeiter raumliche Fertigungsge-
gebenheiten der Kunden bei der Konfor-
mitatsprifung direkt einbeziehen.
Abstdnde zwischen Maschinen und Zu-
fihreinrichtungen oder Sicherheitszaunen
lassen sich bei Anpassungen direkt visuell
uberpriifen und als Betriebsfall simulieren.
DamitveranschaulichtP "X5 beispielsweise,
ob ein notwendiger erweiterter Maschinen-
zugriffsraum fur einen besseren Mitarbei-

terschutz Auswirkungen auf angrenzende
Installationen oder Kabelstrange hat. Zu-
satzliche, aufgrund der neuen Richtlinie
erforderliche AufriistungsmaBnahmen,
wie ergdnzende Sensoren, Warnlampen
oder spezielle Schutzzdune, sind als Aus-
ristungsoptionen ebenfalls rasch im vir-
tuellen 3D-Raum erganzt. Selbst Anpas-
sungen der Maschinensteuerungen lassen
sich aus dem Konfigurator ableiten. Die
Vertriebsmitarbeiter verfiigen in P"X5 so
uber eine prazise Beratungsgrundlage ge-
genuber Kunden.

Angebots- und Serviceauftrag direkt
vor Ort

Uber eine einfache und zuverléssige tech-
nische Konformititspriifung hinaus be-
deutet der Einsatz von P X5 einen weiteren
erheblichen Nutzen fir den Vertrieb und
die Kunden: Jeder Konfigurationsvorgang
umfasst automatisch eine logische Pri-
fung sowie eine kaufméannische Kalkula-
tion, so dass der Vertriebsmitarbeiter auch
gleich ein Angebot mitsamt Serviceauftrag
und Dokumentation generieren kann.
P’X5 nutzt dazu die Stammdaten aus
Teamcenter sowie aus ERP-Systemen wie
SAP, um uiber Verbau- und Validierungslo-
gik eine hohe Kostentransparenz bei den
Serviceauftragen zu garantieren. Die Ver-
triebsmitarbeiter konnen fir jede Maschine
der Kunden die neue ‘Risikobeurteilung*
vornehmen und damit individuelle Mo-
dernisierungsmaBnahmen fiir Software
und Hardware als Serviceauftrag ableiten.

Maschinenrichtlinie fiir
Modernisierung nutzen

Der Einsatz des P"X5 Losungspakets im
Rahmen der Konformitatsprifung eroffnet
Herstellern und Kunden zugleich ein be-
achtliches Potenzial fiir Modernisierungs-
mafBnahmen. Viele Anderungen an Maschi-



nen bieten die Chance, deren Effizienz zu
erhohen, um etwa eine Wegeoptimierung
zu erreichen, Stillstandszeiten zu verktir-
zen oder den Betriebsmittelverbrauch zu
reduzieren. Erforderliche Updates der Ma-
schinensteuerungen aufgrund von zusitz-
lichen SicherheitsmaBnahmen bergen
ebenfalls ein beachtliches Potenzial fiir
einen wirtschaftlicheren Betrieb. Auch hier
bietet P"X5 eine leistungsfahige Grund-
lage durch eine konsistente Abbildung
aller Produkt- und Verkniipfungsregeln,
die das gesamte Umfeld eines Produkts in
Aufstellungsplanungen und Projektie-
rungsvorschlagen einschlieBlich Verka-
belung, Verrohrung, Steuerungssoftware
und Dienstleistungen bertcksichtigen.
Die hinterlegten technischen und kauf-
ménnischen Berechnungen zeigen oft-
mals Optimierungspotenziale auf, die
durch den Nachweis verbesserter Betriebs-
kosten (Life-Cycle Costs) auch wirtschaft-
lich attraktiv sind.

Servicegeschaft ausbauen

Parallel zu der gewonnenen Sicherheit fiir
die Mitarbeiter im Maschinenumfeld er-
halten Kunden wertvolle Anhaltspunkte
fir Modernisierungsmafnahmen. Der An-
wendungsfall Konformititsprifung ver-
deutlicht zugleich das Potenzial des P"X5
Produktkonfigurators fiur einen Auf- und
Ausbau des Dienstleistungsgeschifts im
Bereich beratungsintensiver und varianten-
reicher Investitionsgiiter. Angefangen bei
einer regelbasierten, prazise kalkulierten
und transparenten Produktkonfiguration
im individuellen Beratungsprozess bis hin
zum Aftersales-Bereich. P"X5 ermdglicht
eine einfache Bereitstellung samtlicher
vertriebsrelevanten Informationen fir ein
effizientes Retrofit-Geschéft. Die Vertriebs-
mitarbeiter konnen Anwendungsfille vorab
konfigurieren, um dann vor Ort bei und mit
den Kunden direkt Serviceauftrage zu er-
stellen und anzubieten. +

Perspectix AG

+ Die Perspectix AG mit Offices
in der Schweiz und Deutsch-
land hat sich seit ihrer Griin-
dung 1996 kontinuierlich
zum technologisch filhrenden
Lésungsanbieter fiir den
Vertrieb und die technische
Projektierung variantenreicher
Produkte in technischen
Industrien entwickelt.

+ Nutzer von P'X5 Visual Pro-
duct Selling™ profitieren von
Erfahrungen aus komplemen-
taren Anwenderbranchen:
Maschinenbau, Anlagenbau,
Elektrotechnik, Einrichtungs-,
Lager- und Logistiksysteme.

+ Mit der Verbindung von
Vertriebsoptimierung und Pro-
duct Lifecycle Management in
einer zukunftsweisenden
Technologie ist Perspectix
heute strategischer Lieferant
namhafter Hersteller und
Partner fihrender IT-Hauser.

AUTOR:

+ Dr. Philipp Ackermann,
Geschiftsfiihrer Perspectix AG

ASCAD ist jetzt Teil der SteinhilberSchwehr-
Gruppe, die nach diesem Wachstumsschritt
zur Spitzengruppe der deutschen System-
hauser gehort. Das bedeutet: .Computer-
Komplett® an 16 Standorten in D und CH!

Schwerpunkte: CAx/PLM, ERP, IT-Service

Konstruktive Erganzung

2 ASCAD

ASCAD GmbH Harpener Heide 7
44805 Bochum

Als herstellerunabhéngiger IT-Dienstleister
betreut SteinhilberSchwehr nun rund 3.200
mittelstandische Unternehmen.
Uberwiegend aus Fertigung und Handel.

»Steinhilber
omputer
S Chwe h r Komplett
SteinhilberSchwehr AG

Berner Feld 10

0-78628 Rottweil

Telefon +49 [0]741 1752-0
www.steinhilberschwehr.de
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Lésungen

Das Siemens TAC Erlangen

Technologie- und Applikationscenter fokussiert sich auf CNC-Information und -Ausbildung

Siemens ist mit der Business Unit MC (Motion Control Systems) der weltweit
flihrende Ausriister von Automatisierungstechnik fiir Werkzeugmaschinen. Dabei
liefert das Unternehmen eine Komplettlésung mit Motoren, Antriebssystemen,
Schaltschrank und Verkabelung sowie der CNC-Steuerung Sinumerik.

us der Entwicklung der vergange-
Anen Jahrzehnte heraus genief3t

die Automatisierungstechnik von
Siemens eine besonders hohe Reputation
in High End-Applikationen, besonders in
der Automobil-und Flugzeugindustrie.
Heute istjedoch der Mittelstand der groB3te
Verbraucher von CNC-gesteuerten Werk-
zeugmaschinen. Um auch in diesem Markt
erfolgreich zu sein, ist es als Lieferant von
Automatisierungstechnik neben dem An-
gebot an passender Hard- und Software
notwendig, die Anwendung der CNC-Steu-
erung Sinumerik in die Breitenkommuni-
kation zu nehmen. Kein einfaches Unter-
fangen, denn der Uiberschaubaren Anzahl
von Werkzeugmaschinenherstellern steht
eine Vielzahl von Endanwendern mit un-
terschiedlichen Anwendungen gegentiber.
Neben dem direkten Kontakt zu den End-
kunden gilt es, wichtige Partner wie Ma-
schinenhandler und Ausbildungspartner,
direkt zu betreuen.
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Technologie- und Applikationscenter
fiir CNC-Anwendungen

Uberlegungen, wie man die Hersteller von
Werkzeugmaschinen, aber vor allem auch
Betreiber von Werkzeugmaschinen, CNC-
Fachkrafte oder Interessierte im Bereich
der CNC-Aus- und -Weiterbildung inten-
siver betreuen konnte, fiihrte vor fiinf Jah-
ren zur Entscheidung, in Erlangen ein
Technologie- und Anwendungszentrum
zu etablieren. Diese Einrichtung, kurz TAC
(Technology & Application Center), be-
steht jetzt seit zweieinhalb Jahren. Es ver-
fugt uber moderne Werkzeugmaschinen
fir die Dreh- und Fréasbearbeitung, Schu-
lungs- und Konferenzrdume sowie eine
CAD/CAM-Corner mit integrierter CAD/
CAM-Software des Bereiches Siemens PLM
Software.

Das TAC ist eine Informationsplattform
rund um die CNC-Plattform Sinumerik.
Ausgestattet mit modernsten Werkzeug-

maschinen finden hier regelméBig Tech-
nologieseminare, Schulungen und son-
stige Branchen-Events statt.

Erfahrene Anwendungstechniker demon-
strieren technologische Lésungen rund
um die Sinumerik live, geben Tipps und
Tricks zur Bedienung und Programmie-
rung der Sinumerik an CNC-Bediener wei-
ter und konnen so auch wertvolle Infor-
mationen fur die Weiterentwicklung der
CNC-Plattform im Sinne des Anwenders
gewinnen. Als Plattform fiir einen inten-
siven Erfahrungsaustausch und Networ-
king mit Kunden, Partnern und CNC-Fach-
kraften bietet das TAC einen echten
Mehrwert.

Karsten Schwarz, Leiter des TAC, sagt
tiber diese erfolgreiche Einrichtung: ,Das
TAC hat sich zu einer bedeutenden Ein-
richtung im CNC-Markt etabliert und gilt
mittlerweile als gefragter Treffpunkt der
Branche. Anwender und Interessierte an
der Sinumerik-CNC-Technologie treffen



sich hier zu Technologieseminaren, Events
oder Schulungen. Auch unsere Partner,
wie Werkzeug- oder Messtechnikhersteller
sowie Verbdnde wie der VDW oder die
CNC-Arena nutzen unsere Einrichtung re-
gelmaBig.”

Aus- und Weiterbildung mit SinuTrain

Ganz wichtig ist auch das Thema der CNC-
Aus- und -Weiterbildung. Hierzu stehen im
TAC zwei moderne, komplett mit Sinu-
Train-Schulungssystemen ausgestattete
Schulungsraume zur Verfiigung. Anwen-
dungstechniker oder Ausbilder fiir die Si-
numerik bilden hier regelmidBig CNC-
Fachkrafte aus. Auch Berufsschulen nutzen
oft diese Plattform und informieren sich
uber aktuelle Technologien und Ausbil-
dungsinhalte.

Partnerschaft

Siemens pflegt eine enge Partnerschaft zu
Werkzeugherstellern und Lieferanten er-
ganzender Komponenten rund um die
Werkzeugmaschine. Zusammen mit diesen
bietet Siemens im TAC monatlich mindes-

Karsten Schwarz, Leiter des Technologie-
und Applikationscenters in Erlangen

Die Schulungsrdaume
ermdglichen eine
praxisorientierte
CNC-Ausbildung.

tens eine Veranstaltung zu unterschied-
lichen Themen der Zerspanung an. ,Wir
bieten mit dem TAC die Kommunikations-
plattform und wir haben moderne Maschi-
nen mit stets aktueller Technologie. Das
nutzen unter anderem auch Werkzeugher-
steller sehr gern“, so Karsten Schwarz. Die
Themen der Veranstaltungen sind vielfal-
tig, von der Hartzerspanung Uber neue
Kihlmittel bis hin zu CAD/ICAM/PLM- und
CNC-Technologie von Siemens. Auch bei
ganz speziellen Zerspanungsproblemen
wird den Werkzeugherstellern durch prak-
tische Erprobung auf den Maschinen im
TAC bei Bedarf geholfen.

Darstellung der gesamten CAD/CAM/
CNC-Verfahrenskette

Neben der Programmierung von Werkstii-
cken an der CNC-Steuerung gewinnt aber
auch die Programmierung komplexer
Werkstlicke in CAM-Systemen mehr und
mehr an Bedeutung. Siemens kann die
gesamte CAD/CAM/CNC-Prozesskette aus
einer Hand abbilden. Wie das funktio-
niert und welche Losungen zur Verfiigung
stehen, wird im TAC aufgezeigt. In einem

Ulrich Schleider erldutert die
Ausstattung der CAD/CAM-Corner.

eigens fiir diesen Zweck eingerichteten
CAD/CAM-Corner stehen PCs mit Software
von Siemens PLM zur Verfiigung.

Wurde noch vor 10 bis 15 Jahren die
CNC-Programmierung an der Maschine von
vielen Unternehmen bevorzugt, so hatsich
im TAC gezeigt, dass das Interesse an
durchgidngigen CAD/CAM-Prozessen mit
NC-Programmierung und -Simulation auch
bei kleinen und mittelstdndischen Firmen
stark wiachst. Daftir gibt es einige gewich-
tige Griinde, wie Ulrich Schleider vom TAC
erlautert: ,Einmal werden mehr und mehr
digitale Produktdaten tiber E-Mail oder In-
ternet ausgetauscht. Zum zweiten ist die
Maschine ein zu teures Programmier-
instrument. Weiterhin ist CAD/ICAM oder
PLM wichtig wegen der Nachverfolgbar-
keit. Wer haftet, wenn an der Steuerung
Geometriedaten gedandert und Fehler ver-
ursacht werden?“ Einen besonderen Vorteil
sieht Ulrich Schleider in CAM-Systemen,
die eine echte Maschinensimulation er-
moglichen. ,NX CAM mit integrierter NC-
Software (VNCK) der Sinumerik-Steuerung
ermoglicht nicht nur eine realistische Be-
arbeitungssimulation, sondern die gleich-
zeitige NC-Programmerstellung und An-
derung. Eine einzigartige Losung, die wir
hier zeigen konnen.“

Ein anders Thema ist die Bearbeitung
mit Multitasking-Maschinen, eine Kombi-
nation aus Fréds- und Drehbearbeitung in
einem Vorgang. Diese Maschinen konnen
sehr produktiv sein, sind aber ohne CAM-
System mit Simulation kaum program-
mierbar. Karsten Schwarz: ,Es wird unsere
Aufgabe bei Siemens sein, fir alle heutigen
und kommenden Maschinen Losungen zu
finden, damit diese an sich hoch-produk-
tiven Maschinen auch tatsdchlich richtig
genutzt werden kénnen.“

Fazit

Mit dem TAC bietet Siemens ein einzigarti-
ges Kommunikationszentrum, das jahrlich
tausenden von Besuchern eine detaillierte
praxisnahe CNC-Ausbildung ermdglicht
und gezielte Informationen tber neueste
Bearbeitungstechnologien rund um die
CNC-Ausristung Sinumerik vermittelt.
Dariiber hinaus dient es auch anderen
Siemens-Bereichen, Partnern und Kunden
als optimales Veranstaltungsforum. +
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2001 durch Management-Buyout
von Geschaftsfiihrer Rudolf
Geiersberger gegriindet, ist die
Ingenia GmbH in Linz heute ein
flihrender Hersteller von Feuer-
verzinkungsanlagen. Dabei
handelt es sich um komplette
Fabriken, die von der Layout-
planung ulber die Baustatik, von
der Abwicklung der Beho6rden-
verfahren bis zur Inbetriebnah-
me und Wartung aus einer Hand
kommen. Die schliisselfertigen
Anlagen arbeiten vollautoma-
tisch, was vor allem fiir die
Umweltfreundlichkeit und den
Arbeitnehmerschutz revolutio-
nadre Veranderungen brachte.

esentlich beteiligt am Erfolg sol-
cher Anlagen ist der Material-
transport zwischen den Stationen.

Dieser erfolgt tiber ein Deckenbahnsystem,
befahren von autonomen Kranfahrein-
heiten. Ahnlich einer Eisenbahn verbindet
es die einzelnen Stationen von der Bela-
dungsstelle bis zum Warenausgang und
weist Uberhol- und Ausweichgleise sowie
Abstell- und Rangierbahnhofe auf. Die
fahrerlosen Transporteinheiten verkehren
nicht nach einem zeitlichen Fahrplan, son-
dern ereignisgesteuert: Sie reagieren etwa
auf eine Materialbereitstellung oder auf
die Bereitschaftsmeldung des Tauchbe-
ckens und stellen selbst die Weichen, um
den optimalen Fahrweg zu wéahlen oder
Behinderungen auszuweichen. So werden
optimierter Materialfluss, maximale Aus-
lastung und kiirzeste Durchlaufzeiten ge-
wiahrleistet.
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3D-Konstruktion

AlsKonstruktionsingenieur Kurt Moseneder
Anfang 2008 ins Unternehmen kam, waren
mehrere 2D- und 3D- Konstruktionswerk-
zeuge im Einsatz. ,Nachdem ich mit den
vorhandenen Tools zwei Projekte abge-
wickelt hatte, war klar, dass beide flir den
Anlagenbau nur maBig geeignet waren®,
erinnert er sich an die damalige Ausgangs-
situation. ,Da die Konstruktion zu den
Kernkompetenzen des Unternehmens ge-
hort, lag es nahe, die Effizienz in diesem
Bereich zu verbessern und in ein einheit-
liches System zu investieren.*

Konstruktionsansicht der Fahreinheiten

Nachdem ein halbes Jahr lang moderne
3D-Konstruktions-Softwarepakete dreier
Hersteller getestet wurden, fiel im Herbst
2008 die Entscheidung zugunsten von
Solid Edge. ,Das Hauptkriterium war die
Komplexitiat der Anlagen, die von einem
einzelnen Kran bis zur kompletten Verzin-
kereireichen kann®, sagt der Mechatronik-
Ingenieur. ,Solid Edge kann diese Komple-
xitdtserfordernisse dank weitreichender

Ingenia: Erfolg mit
Solid Edge und Tecnomatix

Die Produktionsanlage als Verkehrssystem

Skalierung und reichhaltiger automa-
tischer Beziehungen von Flachen und Bau-
gruppen zueinander fast beliebig abbilden
und hat dartiber hinaus den Vorteil einer
sehr hohen Stabilitdt.“ Als weiteres Krite-
rium sprach fur Solid Edge die Betreu-
ungsqualitdt durch den Siemens PLM Soft-
ware-Partner Comdata. ,Walter Schinkautz
von Comdata tibernahm die Projektleitung
der Solid Edge-Einflihrung bei Ingenia“,
berichtet Kurt Moseneder. ,Er machte sich
unsere Problemstellungen zu Eigen und
konnte uns so besonders in der Anfangs-
phase wertvolle Unterstiitzung bieten.”

Bereits die Testphase wurde fir ein rea-
les Projekt genutzt. Konstruiert wurden
Sonderkrane fiir 2 mal 4 Tonnen Tragkraft
mit 18 Metern Spannweite und einem ge-
koppelten Hubwerk mit verbindenden
Schréagtraversen fiir eine Verzinkerei in
Deutschland sowie Kettenspeicher zur
Ablage beladener Traversen fur dieselbe
Anlage. Seit November 2008 wird von sechs
Konstrukteuren konsequent mit Solid Edge
gearbeitet.

Nach einem Jahr hat sich laut Kurt Mosen-
eder die Richtigkeit der Entscheidung be-
stitigt. ,Besonders bei den hdufig notigen
Anderungen konnten wir die Effizienz
uberproportional steigern. Dazu tragt
nicht unerheblich der Ausschluss von
Storkonturen durch die Kollisionsanalyse
bei, ebenso aber auch der automatische
Export der Stucklisten, die rasche Ablei-
tung aller Zeichnungen und das einfache
Setzen beliebiger Schnitte. Das verringert
nicht nur den Zeitaufwand, es eliminiert
auch Fehlerquellen und vermeidet unbe-
zahlte Nacharbeit.“



Hochkomplexe
Kransysteme liefert
Ingenia als eigenstan-
dige Losungen oder
als Teil kompletter
Verzinkungsanlagen
(Modellfoto).

Simulation als Erfolgsfaktor

Einer der Griinde dafiir, dass sich Ingenia
haufig gegen bedeutend gréBere Mitbe-
werber durchsetzen kann, liegt darin, dass
das Unternehmen seinen potenziellen Kun-
den bereits mit dem Angebot die Funktion
der Anlage in ihrer Gesamtheit und im De-
tail vorfiihren kann.

,Die Simulation der Anlage dient als Teil
des Planungsauftrages zum Nachweis der
Machbarkeit und als Grundlage fir ver-
wertbare Leistungsparameter fiir die zu
bauende Anlage®, sagt Alexander Ahrer
aus dem technischen Verkauf. ,Dazu diente
urspringlich eine reine Simulation. Mitt-
lerweile ist es zum Standard geworden, das
Simulationsmodel mit der echten Logik
der Anlage zu verkntipfen.“

Zum Verstandnis dieser Aussage ist es
hilfreich zu wissen, dass die hochkomple-
xen Anlagen mit einem Leitsystem gesteu-
ert werden. Dieses verknuipft die Funktio-
nen der einzelnen Anlagenteile und sorgt
etwa im Fall der Verzinkereien fiir den
vollautomatischen Betrieb von der Auf-
tragsliste bis zu den fertig bearbeiteten
Teilen. Ein reines Simulationsmodell kann
zwar die Funktion der Anlage in jedem De-
tail abbilden, fiir den Nachweis des stim-
migen Zeitverhaltens ist es jedoch erfor-
derlich, die auf dem Leitsystem laufende
Software einzubeziehen. Nur so kann fest-
gestellt werden, ob auch wirklich alle Vor-
giange unter Berticksichtigung der Pro-
zesszeiten Hand in Hand arbeiten, obwohl
das Steuerungssystem nicht nach dem
Prinzip der starren Vertaktung arbeitet,
sondern ereignisgesteuert.

it

LT U
I.lluh_l

AT
dik

Was der Kunde zu sehen bekommt, ist
also nicht die Visualisierung eines rein
mathematisches Modells, sondern - zu-
mindest softwareseitig — die tatsdchliche
Anlage. Im néchsten Schritt wird aus der
Simulation eine Emulation, wenn auch die
Hardware des Prozessleitsystems und der
Steuerungsgerate einbezogen wird.

So konnen Fehler in der Auslegung ein-
zelner Komponenten ausgeschlossen wer-
den und Kunden die Sicherheit gewinnen,
dass sie ohne Nacharbeit oder Verzoge-
rung eine Losung erhalten, die alle ge-
stellten Anforderungen erfullt.

Inbetriebnahmezeit geviertelt

Die Modellerstellung erfolgt mit Tecnoma-
tix Plant Simulation durch einen externen
Dienstleister, mit dem in einem gemein-
samen Projekt auch die Schnittstelle zur
Steuerungssoftware geschaffen wurde.

s,Uunser Softwarepartner fiir das Leitsys-
temistdadurchin der Lage, alle Logikfunk-
tionen bereits in der Programmerstel-
lungsphase zu testen und zu optimieren®,
beschreibt Alexander Ahrer einen wei-
teren Vorteil der Simulation. ,Dadurch
konnten wir die fiir die Inbetriebnahme
benotigte Zeit von etwa zwei Monaten auf
ein bis zwei Wochen verkiirzen.“ Das schlagt
sich direkt auf die Kosten fiir die Kunden
nieder.

»,Die Anschaffung von Kransystemen
und Logistikanlagen, noch mehr von
schliisselfertigen Feuerverzinkungsein-
richtungen, ist eine Investitionsentschei-
dung fiir Jahrzehnte®, wei Alexander
Ahrer.

Die Entscheidungszeitrdume werden
langer, wihrend die vorgegebene Umset-
zungsfrist im Auftragsfall kiirzer wird.
,Die gestiegene Effizienz in der Konstruk-
tion und die Verkiirzung der Inbetrieb-
nahme durch die Simulation versetzen
uns in die Lage, die steigenden Anforde-
rungen unserer Markte optimal zu erful-
len, und der virtuelle Probelauf auf Basis
des Simulationsmodells schafft das Ver-
trauen der Kunden, das uns weltweit den
Erfolg sichert.”

Durch Simulation
von Funktion und
Leistung der Anla-
gen mit Tecnoma-
tix Plant Simulati-
on konnte die

— Inbetriebnahme-
dauer um ca. 75 %
et reduziert werden.

Auf dem Weg zur virtuellen Fabrik

Ingenia liefert dem Hersteller des Simula-
tionsmodells zu diesem Zweck die Kon-
struktionsdaten des Layouts und die vom
Kunden vorgegebenen Parameter, etwa
Jahres- und Auftragsmengen, Losgrof3en
und Durchlaufzeiten. Noch beschriankt
sich die Anwendung der Simulation auf
den Machbarkeitsnachweis und die Soft-
wareoptimierung. Bereits im Gang sind
jedoch Entwicklungen zur Realisierung
der ‘Virtual Factory‘. Zu diesem Zweck hat
sich Ingenia mit mehreren Partnern am
internationalen Forschungsprojekt CEST-
PLEOC K1-Zentrum (Kompetenzzentrum
fir Elektrochemische Oberflichentechno-
logie/Competence Center for Excellent Tech-
nologies) beteiligt.

Nach Abschluss der Forschungsarbeit
werden weitere Optimierungen des Engi-
neerings von Logistikanlagen sowie eine
vollintegrierte Produktionsplanung fiir die
Oberflachenbehandlungsanlagen ermogli-
cht, die den technologischen Vorsprung des
Linzer Unternehmens ausbauen und si-
chern werden. +

Mittels Frequenzumrichter stufenlos gesteuerte
fahrerlose Transporteinheiten mit lastabhangiger
Hubwerksregelung verkehren nicht nach
Fahrplan, sondern ereignisgesteuert.

AUTOR:
+ Peter Kemptner

KONTAKT:

+ www.ingenia.at, www.comdata.at
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Virtuelle Ablaufplanung
in der Baubranche

Probleme im Voraus erkennen, Risiken friihzeitig minimieren

Jeder kennt die Meldungen aus der Tagespresse: GroBbaustellen
bendétigen mehr Zeit und Ressourcen als geplant. Die Griinde dafiir
liegen im ‘System Baustelle’ selbst. Einerseits ist jede Baustelle ein
Unikat, an dem sich Randbedingungen andern und standardisierte
Ablaufe nicht greifen. Andererseits erfordert Unvorhersehbares wie
anhaltend schlechte Witterung schnelle Um- bzw. Neuplanungen.
Um die Planung und Ausfiihrung von Baustellen durch digitale
Methoden zu unterstiitzen, startete Januar 2008 der Forschungs-
verbund ‘ForBAU - Virtuelle Baustelle’.

on der bayerischen Forschungsstif-
‘ / tung gefordert, beteiligen sich
daran neben der TU Miinchen, der
Universitat Erlangen-Nurnberg, der Hoch-
schule Regensburg und dem Deutschen
Zentrum fiir Luft- und Raumfahrttechnik
(DLR) auch tber 30 Industriepartner.
Projektziel ist die ‘Virtuelle Baustelle’
als digitales Modell, in dem Bauvorhaben
ganzheitlich betrachtet werden. Zentrale
Aspekte dabei sind:
+ Durchgéngige 3D-Modellierung
+ Einheitliche Datenverwaltung
+ Ablaufsimulation
der Baustellenprozesse
+ Optimierung der Baustellenlogistik
+ Ist-Daten-Erfassung zur zeitnahen
Kontrolle des Baufortschritts.

Ablaufplanung in der Baubranche

Tiefbauprojekte werden heute meist mit
Hilfe von Projektplanen geplant. Darin wer-
den Zeiten flr verschiedene Tatigkeiten
mit Informationen Uber eingesetzte Res-
sourcen (Maschinen, Mitarbeiter, Material)
hinterlegt. Durch qualifizierte Schatzungen
von Planern und gédngige Berechnungs-
methoden zur Leistungsermittlung im
Bauwesen werden die Dauern einzelner
Tatigkeiten ermittelt. Problematisch dabei
istdie getrennte Betrachtung der einzelnen
Tétigkeiten. Eine gemeinsame Nutzung von
Flachen, Wegen oder Krane kann jedoch zu
Uberschneidungen und damit Leistungs-
minderungen fiithren.
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Besonders auf innerstddtischen Baustel-
len ist wenig Platz, so dass unbedingt
raumliche Gegebenheiten in die Baustel-
lenplanung einbezogen werden miissen.

Derzeit wird das auf zweidimensionalen
Planen Uberpriift. Eine Kontrolle in der
Vertikalen erfolgt jedoch nicht, so dass
raumliche Konflikte moglich sind. Deshalb
werden flir komplizierte Vorgdnge wie die
Montage groBer Fertigteile durch mehrere
Krane dreidimensionale Modelle genutzt.

Mehr und mehr werden auch virtuelle
3D-Modelle verwendet. Kombiniert mit Zeit-
angaben aus den Projektpldnen entstehen
daraus sogenannte 4D-Modelle von Bau-
stellen. Allerdings konnen damit immer
noch keine Abhédngigkeiten zwischen ein-
zelnen Vorgangen abgebildet werden.

InIndustriezweigen wie dem Maschinen-
bau werden bausteinbasierte Ablaufsimu-
latoren schon ldnger zur Modellierung
stationdrer Produktionsprozesse einge-
setzt. Dabei werden ablaufende Prozesse
unter Berticksichtigung vorhandener Res-
sourcen modelliert und die gegenseitigen
Abhéangigkeiten der jeweiligen Prozesse
abgebildet. Experimente und genauere
Aussagen Uber das betrachtete Gesamtsys-
tem werden dadurch erst moglich.

Durch den Unikatcharakter sind derar-
tige Simulationssysteme jedoch nicht auf
Baustellen libertragbar. Im Gegensatz zur
Massenproduktion mit gleichbleibender
Teilefertigung dndert sich die Baustellen-
struktur fir jedes Bauwerk. Dadurch ent-
steht immer ein neues Simulationsmodell,

in dem sich der Aufwand durch ablaufbe-
dingte Anderungen des Baustellenlayouts
zusatzlich erhoht. Da auch passende Si-
mulationsbausteine fiir die Modellierung
von bauspezifischen Prozessen fehlen, ist
derzeit der Einsatz von Ablaufsimula-
tionen in der Baubranche nicht wirtschaft-
lich.

Durch das Forschungsprojekt ForBAU
soll sich das andern. Da die Planungs-
phase im Verhéltnis zur Bauzeit sehr kurz
ist, steht dabei eine schnelle und auf-
wandsarme Erstellung eines Simulations-
modells im Mittelpunkt. Um auf unvorher-
gesehene Ereignisse reagieren zu konnen,
muss der Bauablauf in der Simulation
schnell &nderbar sein.

Konzept fiir die Simulation von
Baustellen

Als Basis flir derartige Ablaufsimulationen
wird eine Tiefbau-Bausteinbibliothek in
Tecnomatix Plant Simulation von Siemens
PLM Software aufgebaut. Sie besteht aus
Elementen flir den Datenimport, fur die
Modellierung der Prozesse auf einer Tief-
baustelle sowie fuir den Datenexport. Wich-
tig ist hier die Wiederverwendung bereits
eingepflegter Planungsdaten. In der in
Abb. 1 dargestellten Konzeption der 4D-
Ablaufsimulation wird ein Projektplan als
Eingangswert aus einem Projektmanage-
menttool importiert.

Weitere EingangsgroBen sind die auf-
und abzutragenden Erdkorper. Die hinrei-
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Abb. 2:
Daten Visualisierung

3D-Modelle

Bauwerk ,
Umgebung

Baustellenablauf

Vorgang
(Gantt -Balken)

Teilprozess
(z.B. Erdabtrag)

Elementartatigkeit
(Transportieren)

Baustellenlayout

(NX)

Erdwvoxel
(Integrator)

Voxel-iImport

Baustellen-
einrichtung
(Plant Simulation)

Erzeugung

4D-Baustellenablaufsimulation

» chend genaue Ermittlung der Erdvolumina

ist dabei eine groB3e Herausforderung. Um
die Massenermittlung im Erdbau zu er-
leichtern, wurde an der TU Miinchen ein
Tool geschaffen, mit dem das Untergrund-,
das Oberflachen- sowie das Bauwerksmo-
dell iiber das Austauschformat LandXML
eingelesen werden konnen. Dabei werden
die Massen als gleichférmige Quader
(Voxel) gespeichert, die Informationen
tber Position, Volumen und Bodenart ent-
halten. Die Voxelstruktur der ab- und auf-
zutragenden Volumina wird als XML-Datei
in die Simulationsumgebung eingelesen.

Weitere Datenquellen fiir die Simulation
sind 3D-CAD-Modelle im JT-Format. Um
einzelne, zeitlich veranderliche Bauwerk-
teile in das System zu libernehmen, musste
eine neue Schnittstelle geschaffen werden.
Diese Schnittstelle analysiert vor der Uber-
gabe die Bauwerksstruktur im CAD.

Ein neu entwickeltes Plugin fur NX er-
fasst die Struktur der Einzelbauteile und
bestimmt ihre Lage zum Ursprung der Ge-
samtbaustelle. Aufgeschliisselt bis in die
tiefste Unterbaugruppenebene liegen nun
fur jedes Bauteil
+ Position (X,Y,Z)

+ Rotationsmatrix

+ Pfad zum Bauteil im JT-Format

als XML-Datei vor und werden in eine hie-
rarchische, objektorientierte Bauwerks-
struktur tiberfiihrt. Dadurch kann der je-
weilige Baufortschritt bis in die tiefste
Bauwerksebene visualisiert werden.
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Eine Baumaschinendatenbank, in der
Daten von uber 2000 Baugeraten mitihren
jeweiligen Eigenschaften abgelegt sind,
vervollstdndigt das System. Mit wenig Auf-
wand konnen dort geeignete Maschinen
inklusive Leihgerite gefunden und deren
spezifische Eigenschaften in das Simulati-
onstool tibertragen werden.

Alle Daten werden anschliefend mitein-
ander verknlipft und eine ereignisgesteu-
erte Ablaufsimulation erzeugt. Ein Erst-
lauf ohne Betrachtung der Detailvorgiange
auf der Baustelle kann sofort gestartet
werden, um statistische Schwankungen
der Prozesse mit ihren Auswirkungen auf
die Gesamtprozessdauer zu betrachten.
Sind Prozesse schwer vorherzusehen oder
stark baustellenabhidngig, werden sie im
Detail simuliert. Hierzu wird die Vorgangs-
dauer in Abhéngigkeit der Spielzeiten der
beteiligten Ressourcen und der gegebenen
Baustellenrandbedinungen ermittelt. Be-
sondere Beachtung findet die Transportlo-
gistik, da sie fiir einen GroBteil der Erd-
baukosten verantwortlich ist.

Das Ergebnis der Simulation ist ein ver-
besserter Projektplan, mit dem auch fein-
granular aufgeteilte Vorgdnge betrachtet
werden konnen. In der Ausfiihrungsphase
selbst dient er als Basis zu Bedarfsermitt-
lungen und zur Steuerung der Anliefe-
rungen. AuBBerdem wird eine 4D-Baustel-
lenvisualisierung erzeugt. Wie in Abb. 2
dargestellt, verfeinert die Simulation die
Zeitinformationen flr den Bauablauf um

die Ebenen der Teilprozesse und der Ele-
mentartatigkeiten.

Fazit

Im Forschungsprojekt ForBAU konnte ge-
zeigt werden, dass der Einsatz von Ab-
laufsimulationen in der Baubranche mog-
lich ist. Durch die detaillierte Betrachtung
von Baustellen werden die Ablaufe fur alle
sichtbar und nachvollziehbar. Die Wieder-
verwendung von vorhandenen Planungs-
daten reduziert den Aufwand fiir die Mo-
dellerstellung.

Mit der geschaffenen Bausteinbibliothek
fir die Ablaufsimulation von Tiefbaustellen
konnen verschiedene Szenarien mit un-
terschiedlichen Maschinen und Abldufen
untersucht und ihre Ergebnisse miteinan-
der verglichen werden.

Qualitativ hochwertige Solldaten, die
durch die Simulation entstehen, bilden
eine gute Basis flr die Ausfiihrungsphase
einer BaumaBnahme und konnen helfen,
die Bauzeiten zu verkiirzen sowie die Bau-
kosten zu senken. +

AUTOREN:

+ Prof. Dr.-Ing. Dipl.-Wi.-Ing.
Willibald A. Giinthner
+ Dipl.-Ing. Johannes Wimmer




Formel 1 in der Schule

Hauptanziehungspunkt auf dem Nortec Campus anldsslich der norddeutschen

Technologiemesse Nortec 2010 in Hamburg

Der Nortec Campus, 2008 von
Prof. Dr. Wolfgang Mackens

von der Technischen Universitat
Hamburg-Harburg mit Hilfe der
Hamburg Messe ins Leben
gerufen, zeigt technische Aus-
bildungsmaoglichkeiten in Nord-
deutschland und organisiert den
Besuch von Schiilern mit ihren
Lehrern auf der Messe Nortec.

uch in diesem Jahr verzeichnete der
ANorteC Campus groBBen Zuspruch,

sowohl bei Schiilern und Lehrern,
als auch bei den meist mittelstindischen
Ausstellern. ,Wir haben dieses Mal nicht
nur Schiuler und Lehrer aus der gymnasi-
alen Oberstufe erreicht, sondern uns auch
an die Berufsschulen gewandt“, erkléarte der
Organisator Prof. Dr. Wolfgang Mackens.
,Damit greifen wir auch das Thema Aus-
und Weiterbildung fiir die Facharbeiter im
technisch-gewerblichen Bereich auf, das
angesichts der demografischen und zu-
kunftigen technischen Entwicklung immer
wichtiger wird.“

‘Formel 1 in der Schule’ zieht viele
Besucher an

Ein Beispiel fir erfolgreiche, das Interesse
an moderner Technik fordernde Projekte
an allgemeinbildenden Schulen ist der
Wettbewerb ‘Formel 1 in der Schule‘. Die-
ser multidisziplinére, internationale Tech-
nologie-Wettbewerb, bei dem Schiilerinnen
und Schiuler einen Miniatur-Formel-1-
Rennwagen mit dem CAD-System Solid
Edge am Computer entwickeln, fertigen
und anschlieBend ins Rennen schicken, ist
wohl deshalb so erfolgreich, weil er Theo-
rie und attraktive Praxis optimal verbindet
und die Teamarbeit fordert.

Schiiler informieren sich am CAD-Bild-
schirm uber die Konstruktion. Abseits ar-
beitet die Lehrfrasmaschine und stellt den
Korper eines Rennwagens her. Im Hinter-
grund fasziniert die Geschwindigkeit, mit
der die Autos ins Ziel fahren. Jeder Besu-
cher durfte am Reaktionszeitwettbewerb

teilnehmen, der an allen vier Tagen ausge-
tragen wurde. Die beste Reaktionszeit Be-
trug unter 0,01 s.

Organisiert wird der Wettbewerb in
Deutschland von der gemeinnutzigen For-
mell in der Schule gGmbH, die auch ver-
antwortlich fur die Organisation des Mes-
sestands auf dem Nortec Campus war. Fir
den Betrieb der installierten Mini-Renn-
bahn sorgten sieben Schiiler-Teams aus
Hamburg und Schleswig-Holstein. Das
rege Interesse der Besucher — tiberwie-
gend Schiiler und Lehrer - fiihrte zu tiber
1000 Starts an den vier Messetagen.

Bei ‘Formel 1 in der Schule’ treten die
mit Gaspatronen angetriebenen Modell-
fahrzeuge auf einer 20 Meter langen Renn-
strecke in Regionalwettkdmpfen - wie dem
Nordmetall CUP in Norddeutschland und
einer Deutschen Meisterschaft - gegenein-
ander an. Das Siegerteam vertritt Deutsch-
land bei der ‘F1 in Schools’-Weltmeister-
schaft, die jahrlich im Vorfeld eines Formel
1 Grand Prix stattfindet. Bewertet wird da-
bei die Teamleistung aus Konstruktion, Fer-
tigung, Reaktionszeit, Fahrzeuggeschwin-
digkeit, Businessplan und Prasentation.

Lehre & Forschung

Netzwerke sind der Schliissel fiir
erfolgreiche Bildungsinitiativen

In den fiinf norddeutschen Landern bei-
spielsweise kooperiert ‘Formel 1 in der
Schule‘ mit der Nordmetall Stiftung und
der AH CADFans GmbH. Am Regionalwett-
bewerb Nordmetall CUP nehmen in diesem
Jahr durch deren Forderung circa 400
Schiiler in 75 Teams teil. Insgesamt haben
sich in Deutschland 131 Teams aus 70
Schulen angemeldet. Unternehmen, die
den Wettbewerb durch Spenden férdern,
bekommen dadurch Kontakt zu an Tech-
nik interessierten Schiillern und mog-
lichen spéateren Mitarbeitern.

Durch Zusammenarbeit mit der Behdrde
fur Schule und Berufsbildung sind in
Hamburg Elemente des Wettbewerbs, wie
CAD/CAM und Prasentationstechnik, in die
Hamburger Rahmenlehrplidne aufgenom-
men worden. Durch die Zusammenarbeit
mit dem Hamburger Landesinstitut fur
Lehrerfortbildung konnen praktische Kurse
uber den Nordmetall CUP - Formel 1 in der
Schule gebucht werden, die auf das Fort-
bildungskonto der Lehrer angerechnet
werden. Die Formell in der Schule gGmbH
stellt daftir die Dozenten zur Verfligung.
Die Forderung durch die Nordmetall Stif-
tung ermoglicht auch Lehrern aus dem
Hamburger Umland die kostenlose Teil-
nahme an diesen Fortbildungskursen. +

LINKS:

+ www.flinschools.de
+ www.ahcadfans.de
+ www.nordmetall-stiftung.de
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CYBERCLASSROOM™

Virtual-Reality-Anwendungen erganzen und erweitern Ausbildung
fiir Schiiler und Studenten

-_

eute konnen Kinder im ‘Science
H House* des Freizeitparks die Funk-

tionsweise eines menschlichen
Ohres oder Sprunggelenkes, die Stromung
des Rheins oder den Magnetismus an in-
teraktiven Modellen erkunden. ,Wir haben
uns gedacht, das konnte auch fur Schulen
interessant sein®, sagt Martin Zimmer-
mann, Grinder und Geschéftsfiihrer von
Visenso. ,Wo zweidimensionale Unterrichts-
materialien an ihre Grenzen stoB3en, kon-
nen virtuelle dreidimensionale Darstellun-
gen ein besseres Verstandnis schaffen.”

Der daraufhin von Visenso entwickelte
Cyber-Classroom basiert auf der industri-
ellen Visualisierungs- und Virtual Reality-
Technologie COVISE, die Entwicklungsin-
genieure nutzen, um interaktive 3D-Modelle
zu erstellen, mit denen beispielsweise
Crash-Tests von Automobilen oder kom-
plexe Stromungsverhalten simuliert und
ergonomische Untersuchungen durchge-
fuhrt werden konnen.
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Erganzt um 3D-Lernmodule, an deren
Konzeption Ingenieure, Pddagogen, Ma-
thematiker und Mediziner beteiligt waren,
entwickelte Visenso bisher Module fir
Chemie, Biologie, Physik, Mathematik,
Kunst und Sport, aber auch Stromungs-
mechanik, Statik und Mechatronik.

Als Pilotprojekt aufgesetzt und weiter-
entwickelt wurde der Cyber-Classroom am
Thomas-Strittmatter-Gymnasium in St. Ge-
orgen, einer Club-of-Rome-Schule.

Inzwischen sind eine ganze Reihe soge-
nannter C3-Labore (Certified Cyber-Class-
room-Labor) in Aufbau oder Planung,
uberwiegend in Deutschland.

Haupthindernisse beim Einsatz der VR-
Technologie in der Lehre waren bisher
nicht nur fehlende Module, sondern auch
die hohen Preise fiir solche Installationen.
Zwar fallen auch fiir den Cyber-Classroom
Kosten an, aber in einem vertretbaren
Rahmen. So bewegen sich die Preise, je
nach Variante, zwischen 12.500 und 50.000
Euro. Sponsoren sind also gefragt.

Die Idee, Virtual-Reality-Anwen-
dungen auch fiir die Ausbildung
von Schilern und Studenten zu
nutzen, entstand, nachdem die
Visenso GmbH in Stuttgart vom
Europapark Rust den Auftrag
erhalten hatte, wissenschaftliche
Themen kindgerecht aufzuberei-
ten. Bis dahin beschaftigte sich
das Stuttgarter Unternehmen in
erster Linie mit der Entwicklung
und dem Vertrieb von VR-L6-
sungen fiir gréBere Unterneh-
men der Automobil- und
Luftfahrtindustrie sowie aus
dem Maschinenbau.

C3-Lab am LESC in Karlsruhe

Als Startihrer Bildungsinitative ‘Vernetzte
innovative Lehre durch C3-Labs‘ eroff-
neten das Lifecycle Engineering Solutions
Center (LESC) am Karlsruher Institut fur
Technologie (KIT) und die Visenso GmbH
am 17. Dezember 2009 offiziell im LESC in
Karlsruhe gemeinsam das erste C3-Lab.
Mit dem Labor schaffe das LESC ,ein in-
novatives Umfeld, in dem inhaltlich unter-
schiedlichste Themen bearbeitet werden
konnen®, sagte Professorin Jivka Ovtcha-
rova, die Leiterin des LESC, bei der Eroff-
nung. Die Idee des C3-Lab ist es, Schulen
und Hochschulen fiir dreidimensionale
Darstellungen komplexer Sachverhalte
aus Wissenschaft und Technik zu interes-
sieren. ,Bislang nicht abbildbare und nur
schwer erkldarbare Phanomene werden
darstellbar, vielfdltige Themen werden
besser verstanden, wenn sie realistisch
visualisiert werden. Unsere Erfahrung
speziell bei der Ausbildung von Inge-
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Virtual Reality

Unter Virtueller Realitat (Virtual Reality, kurz VR) versteht
man die Darstellung und gleichzeitige Wahrnehmung
der Wirklichkeit und ihrer physikalischen Eigenschaften
in einer computererzeugten, interaktiven virtuellen
Umgebung. Zur Darstellung wird neben geeigneter
Software spezielle Hardware bendtigt. Das sind bespiels-
weise Brillen mit integriertem Display, GroBbildschirme
oder Powerwalls. Zur Erzeugung des raumlichen Eindrucks
werden zwei Bilder aus unterschiedlichen Perspektiven
dargestellt. Um das jeweilige Bild dem richtigen Auge
zuzufiihren, gibt es ebenfalls unterschiedliche Méglich-
keiten, wie aktive Brillen, die jeweils ein Brillenglas
passend zum gerade gezeigten Bild (links oder rechts)
abblenden oder passive Brillen zum Betrachten der
projizierten Bilder. Fiir die Interaktion mit der virtuellen
Umgebung werden zusatzlich 3D-Eingabegerate benétigt,
wie die Spacemouse oder der Datenhandschuh.

Der Vorteil der Virtual Reality-Technologie liegt unter
anderem darin, dass sich komplexe Vorgange, sei es aus
den Disziplinen Medizin, Biologie, Physik, Mathematik
oder der Produktentwicklung und Fertigung, direkter
und realer darstellen lassen als Uber theoretische
Beschreibungen oder zweidimensionale Darstellungen
und auch die Bewertung der Vorgange vereinfacht und
sicherer wird.

Varianten des Cyber-Classrooms:

+ Plasma TV-Gerat
Diese Stereo-Display-Variante ist optimal fur
die VR-Anwendungen des CYBERCLASSROOM™
in Klassenzimmern von normaler GréBe.
Der High-Tech 50" Plasma-Fernseher ist geeignet
flr eine Lerngruppe von bis zu sechs Personen
und bietet neben seiner auBergewdhnlichen
3D-Fahigkeit eine HD-Ready-Aufldsung, 1080/24p
Real Movie, 18-bit Videoprocessing und einen
dynamischen Kontrast von 100.000:1.

+ Videobrille Cinemizer
Mit Hilfe der Videobrille Cinemizer der Carl Zeiss AG
kdnnen Schiilerinnen und Schiiler die speziell
aufbereiteten Lerninhalte wie auf einer virtuellen
Leinwand sehen. Dank der Mdglichkeit, jeweils einen
Stereo-Kanal auf einem Auge darzustellen, ist der
Cinemizer optimal fur 3D-Darstellungen geeignet.
Durch seine iPod-Schnittstelle und Mobilitat ist es
auBerdem mdglich, dass die Inhalte des Unterrichts
von den Schiilern und Schiilerinnen zu Hause
wiederholt werden kénnen.

+ Powerwall
Flr groBere Gruppen wurde eine 1:1-Immersions-
wand konzipiert. Dieses Stereo-Projektionsgerat
ist eine VR-Komplettldsung, die aus einer 3D-geeig-
neten Projektionsflache, einer Workstation und
einem High-End-Trackingsystem besteht. Die beiden
integrierten Projektoren projizieren mit Hilfe von
Weitwinkelobjektiven ein Stereobild, durch das ein
realistischer, maBstabsgetreuer, dreidimensionaler
Raum erlebbar wird.

nieurstudenten und der heutigen Bachelor-
Studenten zeigt, dass wir sehr viel Basiswis-
sen vermitteln mussen, das eigentlich
bereits vorhanden sein sollte. Wir miissen
deshalb zukiinftig junge Leute moglichst
friih fiir technische und naturwissenschaft-
liche Facher interessieren, beispielsweise
durch den Einsatz innovativer und die Ju-
gendlichen begeisternde Lernkonzepte in
den allgemeinbildenden Schulen.”

Deshalb sind die C3-Labs nicht den Stu-
denten vorbehalten. Externe Lehrkrafte,
Schiiler und Vertreter von Bildungsein-
richtungen konnen sich im C3-Lab tber
die VR-Technologie und ihre Einsatzmog-
lichkeiten fur den Bildungssektor infor-
mieren.

VR erganzt die CAD-Ausbildung

Der Einsatz moderner, in der Industrie fla-
chendeckend genutzter Produktentwick-
lungs-Software, wie CAD, CAM, CAE, PDM/
PLM, ist heute auch bei der Ausbildung von

Ingenieur-Studenten der Standard. Bei-
spielsweise werden in Karlsruhe die Systeme
NXvon Siemens PLM Software und Catia von
Dassault Systems fiir die Lehre eingesetzt.
Anders sieht es mit der IT- und CAD-
Ausstattung an allgemeinbildenden Schu-
len und Berufsschulen aus. Siemens PLM
Software, einer der fiihrenden Anbieter
von Software-Losungen flir die Optimie-
rung der Produktentwicklungsprozesse,
betreibt deshalb seit Jahren tber seinen
Partner AH CADFans GmbH ein Programm,
das Bildungseinrichtungen aller Art die
Nutzung moderner Software-Tools wie NX,
Solid Edge, Teamcenter oder Tecnomatix
bei sehr moderaten Kosten ermaoglicht.
Da der Cyber-Classroom den Einsatz von
NX oder Solid Edge noch attraktiver und
auch effizienter machen kann, wird Siemens
PLM Software die Initiative ‘Vernetzte in-
novative Lehre durch C3-Labs‘ untersttit-
zen, um entsprechende Lernmodule fir
die computeruntertiitzte Produktentwick-
lung zu entwerfen. +

Prof. Dr. Dr.-Ing. Jivka Ovtcharova und Martin
Zimmermann, Geschéftsfiihrer von Visenso,
eroffnen das C3-Lab

LINKS:

+ www.cyberclassroom.de

+ www.lesc.kit.edu
+ www.flinschools.de
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Kurzere
Produktinnovationszyklen

Integration von computerunterstiitztem Industrial Design (CAID) und Konstruktion (CAD) an

Um technisch hochwertige
Produkte mit ansprechendem
Design in kurzer Zeit auf den
Markt zu bringen, muss im
Produktentstehungsprozess das
Design in enger Kooperation mit
der technischen Konstruktion
entwickelt werden.

Das vollstandige Design als CAD-Flachenmodell

ie bisherige haufige Vorgehens-
D weise, in der aus den Designskizzen

handgefertigte Tonmodelle herge-
stellt werden, die dann tber taktile Scans
zu Facettenmodellen digitalisiert werden,
ist nicht mehr zeitgemas.

Besonders die im Produktentstehungs-
prozess durch Produktinderungen ent-
stehenden Iterationsschleifen zwischen
Design und Konstruktion verbrauchen
durch die klassische Vorgehensweise zu-

Erste Ideen viel Zeit und verursachen durch die oft nur

suboptimale Abstimmung der verschiede-
nen Abteilungen hohe Anderungskosten.

Um die klassischen Vorgehensweisen zu
verbessern ist es notwendig, Designern und
Konstrukteuren eine gemeinsame Basis
bereitzustellen, auf der sie effizient zusam-
menarbeiten kdnnen. Eine solche Basis in-
tegriert sowohl die erzeugten Daten in

Endgiiltiger einem gemeinsamen Datenmodell als auch

Entwurf die gesamte bendtigte Funktionalitat.

Das CAx-System NX 7 von Siemens PLM

Software bietet eine solche gemeinsame

Basis. Konstruktionsfunktionalitat wird in

einem gemeinsamen Datenmodell mit ‘best

in class’ Funktionalitdten zur Modellierung

von Freiformflachen integriert. Durch Ein-

satz eines derartigen Werkzeugs kann im

> Produktentwicklungsprozess eine neue, in-

7 novative Zusammenarbeit zwischen Design
und Konstruktion realisiert werden.

Ansichten mit An dieser Stelle ergibt sich allerdings

charakteristischen ein weiteres, hdaufig unbedachtes Problem.

Kurven Bisherige Vorgehensweisen sind in den
Konstruktions- und Designabteilungen
tief verwurzelt.
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der Beuth Hochschule fiir Technik Berlin

Die Zeit sowie die Bereitschaft, neue me-
thodische Vorgehensweisen zur optimalen
Nutzung der funktionsstarken Software-
Werkzeuge zu entwickeln, ist nur selten
vorhanden und fiir die Unternehmen oft
nur schwer mit eigenen Ressourcen umzu-
setzen.

Hier konnen die Hochschulen Hilfestel-
lung leisten. Den Studierenden konnen
die neuen Funktionen der Software in der
Lehre so nahegebracht werden, dass sie
bereits in der Ausbildung verinnerlicht
werden. Dariiber hinaus ist es moglich,
Vorgehensweisen flr eine integrierte Ent-
wicklung von Design- und Konstruktion
an der Hochschule zu erarbeiten, zu gene-
ralisieren und diese dann fiir die industri-
elle Anwendung zur Verfligung zu stellen.

Um derartige Vorgehensweisen zu ent-
wickeln, werden an der Beuth Hochschule
in Berlin im Fach rechnerintegrierte Pro-
duktentwicklung gezielt Designprojekte
an Studierende der Konstruktionstechnik
vergeben. Ein typisches Beispiel hierfiur ist
die Aufgabe ‘Future Vehicle Concept’, in
deren Rahmen ein Fahrzeugkonzept fiir
dreiBig Jahre in die Zukunft erstellt wer-

den sollte. Pramisse waren drei fiktive, zu-
kiinftige Umweltszenarien fiir die Stadt
Berlin. Vorgegeben wurden das Szenario
arktischer Winter, das Szenario Wiste/
Steppe sowie das Szenario Venedig, in wel-
chem davon auszugehen war, dass das
Wasser kontinuierlich steigt und der Stra-
Benverkehr verstirkt durch Wasserver-
kehr ersetzt werden muss.

Ein derartiges Szenario gibt an dieser
Stelle lediglich den Rahmen vor. Die ei-
gentliche Aufgabe war es vielmehr, an
einem konkreten Beispiel verschiedene
Funktionalitaten im CAx-System zu testen,
Erfahrungen zu sammeln und erste grobe
Vorgehensweisen zu erkunden. Dabei
wurde als Basis eine in der Industrie be-
reits genutzte Methode verwendet, in der
Design-Skizzen der Front- und Seiten-An-
sichten erstellt und digitalisiert werden.
Diese Ansichten wurden von den Studie-
renden in NX ibernommen, dort dann die
charakteristischen Kurven abgeleitet und
mit Hilfe von rdumlichen Kurven model-
liert. Uber einen Flichenplan wurden dann
weitere zu modellierenden flachenbegren-
zende und -definierende Linien ermittelt

Der Wasserbus im
virtuellen Einsatz

und im CAx-System modelliert. Uber die
erstellten Kurven wurden dann in einem
weiteren Schritt die Flachen modelliert. In
hier gezeigten Beispielbildern sieht man
die Entstehung eines der Ergebnisse — das
Designkonzept flir einen Wasserbus (Sze-
nario Venedig).

Zuklnftiges Ziel ist es an der Beuth Hoch-
schule Vorgehensweisen zu untersuchen
und zu entwickeln, in denen der Designer
selbst das CAD-System nutzt, um seine
Entwirfe umzusetzen. Dadurch entfillt
der Digitalisierungsschritt von der Skizze
ins CAD-Modell, was die Integration der
bisher getrennten Entwicklungsprozesse
Design und Konstruktion einen weiteren
Schritt voranbringt. +

KONTAKT:

+ www.beuth-hochschule.de

AUTOREN:

+ Prof. Dr.-Ing. J6rg W. Fischer
+ Jan Peters

SYHAG)”

CAE-TOOLS 7V GmbH

CAE Losungen und Kompetenzen

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

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

Zweigbliro SYHAG-NORD
30625 Hannover

info@syhag.de - www.syhag.de

CAE-Software
» Femap

» NX Nastran
» TMG Thermal/Flow
» winLIFE

CAE-Akademie

» Femap und NX Nastran

» NX Nastran Advanced Nonlinear
» NX Nastran Spezial

» FEM Grundlagen

» Einfuhrungsseminar Leichtbau-
konstruktion im Flugzeugbau

» Aufbauseminar Leichtbaukonstruktion
im Flugzeugbau

CAE - Dienstleistung

Festigkeits-, Thermal-, Strdmungs- und
Lebensdaueranalyse

Support

Fur die von uns angebotenen Produkte

Wir sind Siemens Solution Partner fiir PLM



Termine

April

Hannover Messe

4+ 19.04. - 23.04.

+ Hannover

+ Halle 17 / Stand B40
(komplettes PLM-Portfolio;
inkl. Partnerfirmen)

+ Halle 9 / Stand A72
(mit Siemens AG,
Sektor Industry)

+ www.hannovermesse.de
Information und Anmeldung

ProSTEP iViP Symposium 2010
+ 28.04. - 29.04.
+ Ludwig-Erhard-Haus Berlin
+ ,Smarter Solutions
for New Products’
+ www.prostep.org

Mai

PLM Connection - Anwender-
treffen Deutschland 2010

+ 04.05. - 05.05.

+ Seeheim-Jugenheim

+ www.plm-benutzergruppe.de

Machinery Steering Group
Meeting
+ 05.05.-06.05.
+ Coburg
(WALDRICH COBURG GmbH)
+ Branchentreff
der Maschinenbauindustrie —
Erfahrungsaustausch

ESI Global Forum

+ 19.05. - 20.05.

+ Freising bei Miinchen

+ www.esi-group.com/
corporate/events/esi-global-
forum-2010/welcome

September

SMM - Shipbuilding,

Machinery & Marine Technology

+ 07.09.-10.09.

+ Hamburg

+ Die SMM ist die internationale
Plattform fiir Marinetechnologie
und technische Innovationen im
Bereich des Schiffbaus.

AMB - Internationale Ausstellung

fiir Metallbearbeitung

+ 28.09.-02.10.

+ Stuttgart

+ Internationale Leitmesse
der Metallbearbeitung und
-verarbeitung, unterstitzt durch
VDMA und VDW

+ www.messe-stuttgart.de/amb

Oktober

PLM Connection Europe

+ 18.10.-20.10.

+ Linz, Osterreich

+ Europdische Konferenz
flr Anwender von
Siemens PLM Software

+ www.plm-europe.org

Dezember

EuroMold
+ 01.12.-04.12.
+ Frankfurt am Main
+ Weltmesse fiir Werkzeug-
und Formenbau, Design
und Produktentwicklung
+ www.euromold.com +

Veranstaltungen

Rund um das Thema PLM
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