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Da der Designprozess für Maschinen verschiedene voneinander unabhängige Disziplinen und 
Abteilungen umfasst, sehen sich Vertrieb, Maschinenbau, Elektrotechnik und Automatisierung 
bei dem Versuch einer Zusammenarbeit mit einer Vielzahl von Herausforderungen konfrontiert.

Indem Ingenieure aus verschiedenen Abteilungen parallel arbeiten, die Maschine im voraus 
möglichst vollständig simuliert wird und eine zügige Erstellung und Validierung des mechatronischen
Konzepts am Bildschirm statt�ndet, können Probleme in einer frühen Phase der Produktentwicklung
erkannt und beseitigt werden. Kostenspielige und zeitaufwendige Änderungen und Prototypen 
werden vermieden.
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VOLLSTÄNDIGE SIMULATION

VORAB, FRÜHE ERKENNUNG
VON PROBLEMEN

ZUSAMMENARBEIT

DER GEWERKE WIE MECHANIK,
ELEKTRIK UND AUTOMATION

VALIDIERUNG DES KONZEPTS

AM BILDSCHIRM, OHNE PROTOTYP,
ZEIT- UND KOSTENREDUZIERT
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Wir schulen Ihr Team in der Anwendung
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Besuchen Sie jetzt unsere interaktive
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Motor(en) für Know-how

Bei der Franz Kessler GmbH (Motorspindelhersteller, Spezialist für 
E-Automobile-Antriebe und Anwendungen der Windenergie) wurden 
die Weichen für ein zukunftssicheres, skalierbares PLM-System gestellt. 
»Es ging um eine grundlegende Entscheidung. Nichts ist schlimmer, 
als ein einmal eingeführtes PLM-System wieder zu ersetzen«,  
so Konstruktionsleiter Sascha Baumann. Die Einführung von Team-
center hat alle Erwartungen erfüllt.
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Aktuell

Partnerschaft 
mit TRUMPF 

	 WWW.SIEMENS.COM/PLM

Das Hochtechnologieunternehmen TRUMPF bietet Fertigungs- 
lösungen in den Bereichen Werkzeugmaschinen, Lasertech-
nik und Elektronik. Es ist Technologie- und Marktführer bei 
Werkzeugmaschinen für die flexible Blechbearbeitung und bei 
industriellen Lasern. Mit mehr als 70 Tochtergesellschaften 
ist die Gruppe in fast allen europäischen Ländern, in Nord- 
und Südamerika sowie in Asien vertreten. Produktionsstand-
orte befinden sich in Deutschland, Frankreich, Großbritannien, 
Italien, Österreich und der Schweiz, den USA, in Polen, Tsche- 
chien, Mexiko, China und Japan.

Das Anbieter-Analysemodell IDC MarketScape gibt einen 
Überblick über die Wettbewerbsfähigkeit von Informations- 
und Kommunikationstechnologien einer bestimmten 
Branche. Der Untersuchungsmethode liegt ein strenges 
Bewertungsverfahren qualitativer und quantitativer 
Kriterien zugrunde. Das Ergebnis ist eine Grafik, aus der 
die jeweilige Position eines Anbieters innerhalb eines 
bestimmten Markts hervorgeht.

Siemens ist 
doppelter  
MES-Marktführer

	 WWW.SIEMENS.COM/PLM
	 WWW.TRUMPF.COM

Der Lasersystemhersteller TRUMPF und der führende 
Technologiekonzern Siemens haben eine Partnerschaft 
bekannt gegeben. Ziel ist es, das Laserschmelzverfahren 
Laser Metal Fusion (LMF) zu industrialisieren und somit 
die additive Fertigung von Metallteilen fest im Produk- 
tionsprozess zu verankern. Beide Unternehmen arbeiten 
gemeinsam an einer Softwarelösung zur Datenvorberei-
tung von Teilen für den 3D-Druck. Damit soll der Prozess 
für das pulverbettbasierte LMF-Verfahren für 3D-Drucker 
von TRUMPF vereinfacht und in die Software NX von 
Siemens integriert werden. Die umfassende Lösung reicht 
von der Entwicklung und Konstruktion bis hin zur Daten- 
vorbereitung von Bauteilen für den 3D-Druck mittels des 
integrierten TRUMPF Build-Prozessors. 

Tony Hemmelgarn, President und CEO von Siemens PLM 
Software: »Da die Tools für die Entwicklung, Simulation, 
den 3D-Druck und die NC-Programmierung für Metall-
teile in einem System zusammengefasst sind, wird keine 
Datenkonvertierung nötig sein.« Das neue Softwarepaket 
TruTops Print mit NX vereint alle benötigten Funktionen 
in einer Lösung.

»Mit unserer gemeinsamen Software- 
lösung bieten wir Kunden durch eine 
intelligente Prozesskette eine durch- 
weg hohe Prozesssicherheit.« 

Tony Hemmelgarn

Im ICD MarketScape ›Worldwide Discrete Manu- 
facturing System 2016 Vendor Assessment‹ wird der 
globale MES-Markt (Manufacturing Execution System) 
für diskrete Fertigung ausgewertet. Der Fokus liegt 
darauf, führende Anbieter in Branchen wie Automobil- 
bau, Luftfahrt, Maschinen- und Anlagenbau, Metall- 
verarbeitung, Hochtechnologie und Elektronik sowie 
Halbleiterproduktion zu bewerten und zu vergleichen. 

Das IDC MarketScape ›Worldwide Process Manufactu- 
ring Execution System 2016 Vendor Assessment‹ be- 
trachtet den weltweiten MES-Markt für die Prozess- 
industrie. Der Schwerpunkt der Bewertungen und Ver- 
gleiche liegt hier auf führenden Anbietern für Branchen 
wie Konsumgüter, Chemie, Metall und Pharmazie. 

In beiden genannten Assessments wird Siemens MES 
2016 als Marktführer bei Funktionsumfang und Strate- 
gie eingestuft. »Das untermauert einmal mehr 
unsere Expertise bei der Transformation von Unter-
nehmen weltweit hin zu Digital Enterprises«, sagt 
René Wolf, Senior Vice President Manufacturing 
Operations Management bei Siemens PLM Software. 
»Wir arbeiten gemeinsam mit unseren Kunden daran, 
die Herausforderungen der digitalen Welt von heute 
zu meistern und ihre spannenden Chancen zu nutzen. 
Wir werden weiterhin unsere gesamte Expertise und 
den Vorsprung unserer Software dafür einsetzen, 
Innovationen unserer Kunden erfolgreich umzuset-
zen. Wir wollen ihnen helfen, ihren eigenen Kunden 
auch künftig Mehrwert zu bieten.«

WWW.SIEMENS.COM/PLM
WWW.SIEMENS.COM/PLM
WWW.TRUMPF.COM
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Siemens bringt Simcenter auf den Markt – 
bessere Leistung durch  
Predictive Engineering Analytics

	 WWW.SIEMENS.COM/PLM/SIMCENTER
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Mit Einführung von Simcenter im vergangenen 
Jahr treibt Siemens den nächsten Schritt im 
Rahmen seiner Digitalisierungsstrategie und 
der Vision ›Predictive Engineering Analytics‹ 
voran. Die robuste Suite aus Simulationssoft- 
ware und Testlösungen verbindet Simulatio-
nen und Tests mit Berichtsfunktionen und 
Datenanalysen. So lassen sich digitale Zwil- 
linge erstellen, die die künftigen Produkt- 
eigenschaften in allen Phasen des Entwick-
lungsprozesses virtuell exakter abbilden. 
Damit werden Innovationen schneller und 
kostengünstiger umgesetzt. Zum Portfolio 
gehört auch das neue Simcenter 3D, eine 3D- 
CAE-Lösung der nächsten Generation auf der 
NX-Softwareplattform. 

»Fertigungsunternehmen stehen unter 
großem Druck. Sie müssen ihre Produktent-
wicklung an neue Anforderungen anpassen. 
Sonst riskieren sie, den Anschluss zu ver- 
lieren«, so der President der CIMdata Inc.  
Peter Bilello. »Mit dem Simcenter-Portfolio 
und der Vision der Predictive Engineering 
Analytics geht Siemens diese Anforderun-
gen proaktiv an und stützt sich dabei auf 
seine leistungsstarken Technologien und 
Zukäufe wie LMS und CD-adapco. So kann 
Siemens seinen Kunden weiterhin bei der 
Entwicklung komplexer Produkte zur Seite 
stehen und bereitet den Boden für neue 
Produktgenerationen vor.«

Mit Simcenter lassen  
sich digitale Zwillinge 
erstellen, die die künftigen 
Produkteigenschaften  
in allen Phasen des 
Entwicklungsprozesses 
virtuell abbilden.

WWW.SIEMENS.COM/PLM/SIMCENTER
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Aktuell

Die Übernahme erweitert das Digital 
Enterprise Portfolio von Siemens ent- 
scheidend um etablierte Lösungen für 
elektronische Systeme und integrierte 
Schaltkreise (IC), Systemdesign, Simu- 
lation und Herstellungslösungen. Diese 
Fähigkeiten werden heute für vernetzte 
Smart-Produkte wie etwa autonome 
Fahrzeuge benötigt. Mit Entwicklungs-
tools für Mechanik, Thermik, Elektrik/
Elektronik sowie Embedded-Software 
können Kunden ihre Innovationsge-
schwindigkeit erhöhen, die Effizienz  

Siemens übernimmt  
Mentor Graphics

Mentor Graphics wird in das PLM- 
Softwaregeschäft der Siemens-Division 
Digital Factory integriert. Diese ist Markt- 
führer bei der Automatisierungstechnik 
und führender Anbieter bei PLM-Soft-
ware. Vorstandsvorsitzender von 
Siemens Joe Kaeser: »Siemens über- 
nimmt Mentor als Teil des Vision 2020- 
Konzepts und ist damit Benchmark für 
das neue industrielle Zeitalter. Mentor 
passt perfekt, um unsere Position in der 
digitalen Führerschaft auszubauen und 
das Tempo in der Industrie vorzugeben.« 

 

Wir helfen Ihnen bei der  
Automatisierung Ihrer Prozesse in NX

Toleranzmitte auf Knopfdruck

Wenn Sie nach Möglichkeiten suchen Ihre 
Prozesse im CAD/CAM System NX zu auto- 
matisieren sind Sie bei neoapps genau 
richtig. 

Seit über 16 Jahren helfen wir unseren 
Kunden aus den verschiedensten Branchen, 
Ihre Prozesse in NX weiter voranzutreiben.

Egal ob kundenspezifische “Customized  
Solution” oder “Out-of-the-Box-Solution”. 
Wir finden immer einen Weg Ihre Arbeits-
weise in NX zu vereinfachen oder zu be- 
schleunigen. Sprechen Sie uns an. Wir 
freuen uns auf Sie !

www.neoapps.de

info@neoapps.de

+49 (0) 8654 /778856-0

hier ein Automatisierungsbeispiel

Durch den Einsatz von TEs (Tech- 
nische Elemente) in der Konstruk-
tion wird ein intelligentes und  
standardisiertes Modell in NX auf- 
gebaut. Dabei werden neben zahlreichen 
Metainformationen wie beispielsweise   
der Oberflächengüte, den Fertigungs- 
informationen oder den Manipulations- 
informationen für die Messmaschine auch 
Toleranzinformationen (PMIs) hinzu- 
gefügt. Diese können in weiterer  
Folge dazu verwendet werden, das 
Modell auf Knopfdruck direkt in NX auf  
Toleranzmitte umzuschalten.

Nennmaß-Modell Toleranzmitte-Modell

	 WWW.SIEMENS.DE

in der Produktion steigern und den 
Einsatz ihrer Produkte in der Praxis 
optimieren. Erstmalig lassen sich Quali- 
tät, Effizienz, Flexibilität, Sicherheit und 
Geschwindigkeit über alle technischen 
Disziplinen sowie den ganzen Lebens-
zyklus eines Produkts hinweg umfas-
send verbessern. 

»Durch die Kombination von Mentors 
Technologieführerschaft und den engen 
Kundenbeziehungen mit dem globalen 
Know-how und Ressourcen von Siemens 
können wir den wachsenden Bedürfnis-
sen unserer Kunden besser gerecht wer- 
den und unseren Mitarbeitern zusätz- 
liche Chancen eröffnen«, sagt Walden C. 
Rhines, Chairman und CEO von Mentor.

WWW.SIEMENS.DE
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Category

Seit drei Jahren arbeitet Land Rover BAR mit einer  
integrierten Software-Umgebung für Product Lifecycle 
Development am Weltklasse-Rennbot ›Rita‹. Dieses soll 
den America’s Cup dorthin zurückbringen, wo 1851 
alles begann. 

Mit ihrer Entscheidung für Lösungen von Siemens PLM 
Software setzen die Briten auf eine integrierte, virtuelle 
Umgebung für digitales Modellieren und digitale Simula- 
tion. Zu den verwendeten Softwareprodukten gehören NX 
für die Produktkonstruktion, Teamcenter für die Verwal- 
tung von Daten, das Fibersim-Portfolio für die Konstruk-
tion von Faserverbundwerkstoffen sowie das Simcenter 
Softwareportfolio. Es umfasst Femap und STAR CCM+ für 
die Analyse von Konstruktionen sowie für numerische 
Strömungsmechanik (Computational Fluid Dynamics, CFD). 

Da es während der Entwicklung des Rennboots fort- 
laufend zu Verbesserungen an der Konstruktion kommt, 
hat Land Rover BAR mit PLM-Lösungen einen digitalen 
Zwilling erstellt. Damit sind schnelle Auswertungen und 
Zusammenarbeit möglich. Für die digitale Konstruktion 
und Konstruktionsanalyse sorgt NX. Diese Software er- 
laubt schnelle Änderungen an Konstruktionen während 
der Entwicklungsphase und ermöglicht es, das digitale 
Modell automatisch anzupassen. Basis dafür liefern vir- 
tuelle Simulationen. Technische Veränderungen können 
anhand von 3D-Modellen des digitalen Zwillings disku- 
tiert werden. So lässt sich die Konstruktion schneller 
und kostengünstiger verbessern. 

Teamcenter, digitaler Datenstrang über alle Konstruktions- 
prozesse, gewährt Zugang zu einer einzigen Quelle 
aktueller Produktdaten. Die Software verwaltet die ge- 
samte Produktdefinition, alle Überarbeitungen und den 
Änderungsprozess. Damit kann das Wissen über Produkte 
und Prozesse bestmöglich genutzt werden, um Produk-
tivität und Innovation zu fördern.
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	 WWW.SIEMENS.COM/PLM 
	 WWW.LAND-ROVER-BAR.AMERICASCUP.COM

Siemens hilft Land Rover 
BAR bei Vorbereitungen 
zum America’s Cup

Wie bereits im Vorjahr präsentierte sich Siemens PLM 
Software gemeinsam mit der Siemens AG und Siemens 
Solution Partnern (BCT Technology AG, ConmatiX 
Engineering Solutions GmbH, PBU CAD-Systeme GmbH, 
Worksline AG) auf der didacta 2017. 

Unter dem Motto ›Digitalisation needs Education‹ fanden 
Fachbesucher interessante Lösungen, die die Themen 
Digitalisierung und Industrie 4.0 sinnvoll in die Ausbil-
dung integrieren. Ob Berufsschulen, Berufsbildungs-
zentren, Ausbildungsabteilungen der Industrieunterneh- 
men, Universitäten oder Hochschulen – alle stehen sie 
vor dieser Herausforderung. Eine sinnvolle Grundlage 
bieten die Academic Bundle von Siemens PLM Software. 
Mit ihren durchgängigen Prozessen im Bereich der CAD/
CAM/CNC-Prozesskette und der Kopplung von Mecha- 
tronics Concept Designer mit der Siemens SPS-Steuerung 
wird eine gute Basis geschaffen.

Grundsätzlich ist in den letzten Jahren ein Trend erkenn- 
bar: Bildungseinrichtungen wollen keine proprietären 
Didaktiklösungen. Sie setzen zunehmend auf professio- 
nelle Lösungen, die auch in der Industrie zum Einsatz 
kommen. Bestätigt wird die steigende Nachfrage nach 
›Ausbildung auf Industriestandard‹ auch durch Anfra-
gen und das Interesse der großen Didaktikanbieter an 
Siemens-Lösungen.

Digitalisation 
needs Education

	 WWW.MESSE-STUTTGART.DE/DIDACTA

In Stuttgart fand im Februar zum neunten Mal die weltweit 
größte Fachmesse rund um Bildung, die didacta, statt.  
Auf über 75.000 Quadratmetern bot sie Angebote von 860 
Ausstellern aus 47 Ländern und ein umfangreiches Fortbil- 
dungsprogramm für Lehrkräfte, Erzieher, Ausbilder, Trainer 
und Personalentwickler. Vertreter aus Politik, Wirtschaft, 
Wissenschaft und Gesellschaft kamen, um Wege für die 
Bildung der Zukunft zu finden und sich auszutauschen. 

Aktuell

http://land-rover-bar.americascup.com
WWW.SIEMENS.COM/PLM
http://WWW.MESSE-STUTTGART.DE/DIDACTA
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Konsumprodukte

»Die Planung erfolgt in enger Zusam-
menarbeit mit Architekten, die ihre Ent- 
würfe unter Verwendung anderer Soft- 
warewerkzeuge erstellen. Hier bewährt 
sich die Synchronous Technology, da NX 
uns das Importieren von Geometriedaten 
unabhängig von deren Herkunft und 
Datenqualität ermöglicht«, erklärt Alfred 
Schaad, Projektleiter Arbeitsvorberei-
tung bei Girsberger. 

»Synchronous Technology ist auch bei 
der Weiterverwendung von Konstruk- 
tionen aus dem eigenen Haus wertvoll. 
Diese Funktionalität innerhalb der CAD- 
Software verkürzt wesentlich das Durch- 
führen produktionsorientierter Anpas- 
sungen«, bemerkt Simon von Gunten, 
stellvertretende Leitung Holzfertigung. 

Nutzerorientiertes, ergonomisches Design ist 
ein wesentlicher Beitrag zur Wettbewerbsfähig- 
keit von Girsberger. Anlässlich des 125-jährigen 
Jubiläums brachte der Möbelhersteller den  
mit mehreren Designpreisen ausgezeichneten 
G 125 (Bild rechts oben), eine Neuinterpretation 
des traditionellen Holzdrehstuhls, auf den Markt. 
Dieser ermöglicht ohne aufwendige Neige- 
mechanik als flexibler Torsionsstab eine kom- 
fortabel wippende Bewegung des Oberteils. 

Innovation für gutes Sitzen
Girsberger setzt auf originäres Design, Funktionalität  
und Siemens PLM Software

Konstruiert haben Girsberger Entwick-
lungsingenieure den Holzdrehstuhl  
G 125 nach Entwürfen des Industrie-
designers Mathias Seiler. Für die com- 
putergestützte Konstruktion wird das 
Softwarepaket NX von Siemens PLM 
Software verwendet. Es dient der Schaf- 
fung neuer Produkte sowie der Planung 
kundenspezifischer Möblierungsprojekte.

Zusätzlich wird die Software für die 
Konstruktion von Spannvorrichtungen 
verwendet. Dort herrscht ein hoher 
Zeitdruck. Im Gegensatz zur Grund- 
entwicklung stehen für die Planung in 
diesem Bereich meist nur wenige Tage 
zur Verfügung.
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Konsumprodukte

Hinzu kommt: Mittels NX Nastran und 
der Finite Elemente Methode (FEM) 
können auch Festigkeitseigenschaften 
von Bauteilen überprüft werden –  
bisher ausgenommen sind Holzteile. 

CNC-Holzbearbeitung
Girsberger produziert den G 125 beinahe 
vollständig in der Manufaktur am Haupt- 
standort. Viele Arbeitsschritte werden 
in Handarbeit ausgeführt. Seit 2007 ver- 
fügt das Unternehmen über ein neues 
CNC-Bearbeitungszentrum. Hier erhalten 
die Rohlinge der Rückenlehne ihre end- 
gültige Form. Alfred Schaad: »Die Form 
der Teile, die wir auf diesem Bearbei-
tungszentrum fertigen, ist meist sehr 
komplex und weist neben zahlreichen 
Bohrungen und Taschen viele Kurven 
und Freiformflächen auf. Das legt eine 
Erstellung der Maschinenprogrammie-
rung auf Basis der Geometriedaten  
aus NX nahe. Am digitalen Zwilling  
der Maschine in NX können wir die 
Holzteilebearbeitung hauptzeitparallel 
testen und optimieren sowie Kollisio-
nen vermeiden.«

Mit NX CAM programmiert
Die CNC-Steuerung des Bearbeitungs-
zentrums ist nicht mit gängigen Steue- 
rungen von Fräsbearbeitungszentren 
für die Zerspanung von Metall oder 
Kunststoff kompatibel. Dafür mussten 
erst Voraussetzungen geschaffen wer- 
den. Spezialisten von Janus Engineering, 
Partner von Siemens PLM Software, 
unterstützten Girsberger bei ihrer Auto- 
matisierungsaufgabe, indem sie einen 
Postprozessor schufen. Dieser erlaubt 
das automatisierte Erstellen eines sehr 
effizienten Codes für das Bearbeitungs- 
zentrum auf Basis der Geometriedaten 
aus NX. 

»Um die Holzteilebearbeitung unab-
hängig von der Maschine am digitalen 
Zwilling simulieren und optimieren zu 
können, haben wir sie komplett mit NX 
nachgebildet«, so von Gunten, der als er- 
fahrener Programmierer zeitgleich mit 
dem Bearbeitungszentrum ins Haus kam. 
»Somit sparen wir Belegungszeit der 
Maschine und vermeiden Kollisionen.«

Obwohl Mechanik und Steuerung dafür 
geeignet sind, war es zuvor nicht mög- 
lich, mehrachsige Simultanbearbeitun-
gen von Freiformteilen zu programmie-

ren. »Erst die CAM-Implementierung 
unter Verwendung von NX hat uns in 
die Lage versetzt, die komplexen und 
gleichzeitigen Achsbewegungen und 
Bearbeitungsmuster zu programmieren. 
Diese sind für die Herstellung der Lehne 
unseres G 125 erforderlich«, meint von 
Gunten. »Dass wir nun alle Möglich- 
keiten des Bearbeitungszentrums aus- 
schöpfen können, reduziert wesentlich 
die produktionsbedingten Beschränkun- 
gen für unsere Möbeldesigner.« 

PLM fördert Effizienz
Großen Anteil zur Effizienz bei der Ent- 
wicklung sowie Produktion von Möbeln 
und individuellen Möblierungslösungen 
hat das Produktlebenszyklus-Daten- 
management. Girsberger nutzt die Soft- 
ware Teamcenter zur Verwaltung aller 
Konstruktions- und Programmdaten aus 
NX sowie von produkt- oder projekt- 
relevanten Dokumenten aus anderen 
Quellen. Alfred Schaad: »Teamcenter 
erspart uns Abstimmungsaufwand, 
Doppelgleisigkeiten und Irrtümer. 
Außerdem erleichtert es die Wiederver- 
wendung existierender Entwürfe und 
fördert so die effiziente Entwicklung 
und Produktion stark individualisierter 
Produkte und Projekte.«

In Zürich 1889 als Drechslerei gegründet, 
hat sich die Girsberger AG mit innovativen 
Sitzmöbeln und Tischen einen Namen 
gemacht. »Wir schaffen die Klassiker von 
morgen, indem wir anspruchsvolles, 
originäres Design und Funktionalität mit 
hohem praktischem Nutzen verbinden«, 
so Michael Girsberger, der die Firmen-
gruppe mit Hauptsitz in der Schweiz 
sowie Standorten in der EU und der Türkei 
in der vierten Generation führt.
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Janus Engineering schuf einen Postprozessor für das Holzbearbeitungszentrum, das das automatisierte 
Erstellen von effizienten Maschinenprogrammen auf Basis der Werkstück-Geometriedaten erlaubt.

	 WWW.SIEMENS.COM/NX 
	 WWW.SIEMENS.COM/TEAMCENTER 
	 WWW.GIRSBERGER.COM 
	 WWW.JANUS-ENGINEERING.CH
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Medizinische Instrumente

In dem traditionsreichen Werk III von 
Georg Fischer in Schaffhausen (Schweiz), 
dem heutigen Gewerbezentrum Mühlen- 
tal, hat sich die Medipack AG (gegründet 
1977) zu einem international führenden 
Systemlieferanten für Medizinalver- 
packungen entwickelt. Als gleichzeitiger 
Dienstleister für das Lohnverpacken kennt 
das Unternehmen die Anforderungen 
an universelle Verpackungsmaschinen 
sehr genau. 

Es erfüllt die strengen Qualitätsvorgaben 
der ISO 9001:2008 und ISO13485:2003 
mit Reinraumproduktion und beliefert als 
einer von wenigen Herstellern in dieser 
Breite den Weltmarkt. 

Seit 2002 basiert das umfassende  
Geschäftsmodell in seiner gesamten 
Fertigungstiefe auf digitalen 3D- 
Modellen. Diese werden mit Solid Edge 
entwickelt, dem 2D/3D-CAD-System  
für Computer-Aided Design (CAD) von 
Siemens PLM Software.

das Thermoformen verwendeten Poly- 
ethylenterephthalat Glykol-Folien (PETG) 
ebenfalls im Haus.

»Das ganze System erstellen wir in 
jedem einzelnen Schritt mit Solid Edge«, 
erklärt Georg Oesterreicher, Leiter Ent- 
wicklung und Konstruktion bei Medi- 
pack. »Das Programm unterstützt uns 
dabei in allen Belangen. Die hohe Be- 
nutzerfreundlichkeit spiegelt sich in 
effizienten Arbeitsabläufen wider. 

Alles aus einer Hand
Mit Solid Edge löst Medipack anspruchsvolle  
Verpackungsaufgaben internationaler Kunden  
und bietet umfassende Dienstleistungen

Bei der Verpackung von medizintechni-
schen Produkten wie Kathetern, Hüft-  
und Kniegelenken, Metallschienen und 
anderen Implantaten werden zudem 
immer kundenspezifische Lösungen er- 
wartet, die neben Stabilität und Sterilität 
hohe ästhetische Ansprüche erfüllen 
müssen. Um die stetig steigenden 
Anforderungen in Bezug auf Reinheit, 
Produktionsbedingungen und Rückver-
folgbarkeit auch für das Rohmaterial zu 
erfüllen, produziert Medipack die für 

Die Medipack AG bietet Kunden den 
gesamten Prozess von der Verpackung 
bis hin zur Maschine. Da Blisterverpa-
ckungen häufig mit Siegeldeckeln aus 
Tyvek® verschlossen werden, werden 
die Werkzeuge dafür als Gegenstück  
in Abhängigkeit von dem Verpackungs-
modell entwickelt. Seit Einführung von 
Solid Edge gehört die Konstruktion von 
medizintechnischen Heißsiegel-Maschi-
nen zu den Aufgaben des Allround-
Systems und der Konstrukteure. 
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Sie begünstigt zudem das Unterneh-
menswachstum. Neue Mitarbeiter 
arbeiten sich anhand von Musterteilen 
und Tutorials selbst in das System ein.«  
Der immer wieder ausgezeichnete 
Siemens Solution Partner Quadrix trägt 
ebenfalls dazu bei. »Gute Beratung in 
einer sehr spezifischen Branche und 
langjährige persönliche Kontakte zu 
den Support-Mitarbeitern verbessern 
die Zusammenarbeit.«

Digitale Entwicklungsplattform
»Pro Jahr erhalten wir mehrere Hundert 
Anfragen für Verpackungen«, so Oester- 
reicher. »Die Interessenten schicken uns 
3D-Modelle ihrer Produkte und erhalten 
von uns zunächst kostenlos einen 
Lösungsvorschlag.« Immer werden die 
Modelle als STEP-Dateien in Solid Edge 
importiert. »Das funktioniert aus jedem 
Fremdsystem und reicht vollkommen 
aus, denn die Kundenmodelle dürfen 
auf keinen Fall verändert werden«, meint 
Stefan Hässig, Entwicklungsingenieur 
bei Medipack. Darum herum entstehen 
neue Verpackungen. Oft handelt es 
sich um Doppelsteril-Verpackungen 
aus Innen- und Aussenblister für die 
Anwendung direkt im Operationssaal.

Die Verpackung muss Halt und Stabilität 
bieten, oft mehrere Größen und Kompo- 
nenten aufnehmen und den technischen 
Anforderungen hinsichtlich Radien und 
Entformschrägen entsprechen.  
»Bei Materialstärken von Zehntel Milli- 
metern ist der Dünnwand-Befehl von 
Solid Edge für thermoformende Bereiche 
entscheidend«, erklärt Georg Oester- 
reicher. »Diese Funktion war ein Grund, 
warum wir uns 2002 für Solid Edge ent- 
schieden haben.« Der fertige, verein-
fachte Verpackungsentwurf wird mit den 
integrierten Funktionen des 3D-Systems 
ansprechend visualisiert. Dank 3D-PDF 
können die Betrachter das Modell ohne 
besondere Ausrüstung drehen, wenden 
und von allen Seiten begutachten.

Abhängigkeiten der Teilefamilie
Fällt die Entscheidung für das Angebot 
von Medipack, arbeiten Verpackungsent- 
wickler mit dem Kunden an den Details 
und verfeinern den Lösungsvorschlag. 
Ausgehend vom 3D-Verpackungsmodell 
werden die Vorserienwerkzeuge, anhand 
der Daten aus Solid Edge in einem Rapid- 

Prototyping-Verfahren erzeugt, ent- 
wickelt. Georg Oesterreicher: »Jeden 
Dienstag ist bei uns Mustertag. Dann 
produzieren wir mit diesen Werkzeugen 
jeweils eine Handvoll Muster für die 
neuen Projekte auf der Originalmaschi-
ne.« Anhand der freigegebenen Muster 
beginnt die Werkzeugkonstruktion für 
die Serie. Sämtliche Werkzeugkompo-
nenten bleiben mit dem Verpackungs-
modell verknüpft, so dass jede späte 
Änderung automatisch alle Komponen-
ten beeinflusst. »Wir nutzen dazu die 
Funktionen der Teilefamilie von Solid 
Edge. Davon werden alle Komponenten 
gesteuert. Das ist der zweite wesentliche 
Vorteil von Solid Edge für uns.« 

Aus Gründen des Designs und der Kun- 
denteile gehören auch Freiformflächen 
zu den Anforderungen an das CAD-Sys- 
tem. Stefan Hässig: »Wenn wir Freiform- 
flächen definieren mussten, hat es immer 
super funktioniert. Dazu haben wir bei 
Bedarf sehr guten Support bekommen.«

Nach der Fertigungsfreigabe werden 
die Solid Edge Modelle nahtlos von den 

»Das Handling von Baugruppen und Unterbau- 
gruppen der Maschinen funktioniert schnell und 
übersichtlich. Mit der größten Heißsiegel-Maschine 
von 700 x 500 mm Arbeitsfläche wurde erst  
kürzlich ein komplexes Kundenprojekt zur 
Versiegelung unter Schutzgas mit anschließender 
Bedruckung gelöst.« 

Georg Oesterreicher, 
Leiter Entwicklung und Konstruktion bei Medipack

CNC-Programmierern in das CAM-System 
geladen. Der eigene Werkzeugbau mit 
drei hochmodernen CNC-Bearbeitungs- 
zentren produziert die Formen aus ver- 
zugsfreiem Aluminium in Hochge-
schwindigkeitsbearbeitung mit bis zu 
40.000 Umdrehungen pro Minute.  
Je nach Größe werden die Formen bis zu 
20 Stunden bearbeitet, auch in unbe- 
mannten Nachtschichten. Die Luftboh-
rungen werden anschließend manuell 
angebracht. Laut Georg Oesterreicher 
dauert der Prozess vom Auftrag bis 
zum Produktionsbeginn fünf Wochen.  
»Durch die perfekte Zusammenarbeit 
auf einer einheitlichen Datenbasis und 
der enormen Fertigungstiefe können 
wir die Zeit vom Erstmuster bis zum 
Produktionsanlauf im Ernstfall auf fünf 
Tage verkürzen.«
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Mehrere zehntausend Euro pro Stück 
sollten Schweißrahmen für den Straßen- 
transporter K25 ursprünglich kosten. 
Durch Kalkulation der einzelnen Bear- 
beitungsoperationen und Taktzeiten 
konnte der Einkauf von TII nachweisen, 
dass er sich deutlich preiswerter herstel- 
len lässt. »Wir haben dann mit dem 
Lieferanten an der Verbesserung seiner 
Prozesse gearbeitet, so dass er den Ver- 
kaufspreis zunächst um zirka 20 % sen- 
ken konnte«, schildert Hervé Richard, 
Einkaufsleiter bei der TII Group, seine 
ersten Erfahrungen mit Teamcenter Pro- 
duct Cost Management. »Parallel dazu 
haben wir in der Konstruktion nochmal 
das komplette Fahrzeug analysiert, um 
Rationalisierungspotentiale durch kon- 
struktive Veränderungen, Montage- 
optimierungen und so weiter zu finden. 
Das Ende vom Lied war, dass die Kosten 
um weitere 10 bis 15 % gesenkt und die 
Lieferzeiten von sechs auf vier Wochen 
verkürzt werden konnten.« 

Projektorientierung  
als Herausforderung
Der Aufbau einer zentralen Einkaufs- 
organisation sorgte für Redundanzen in 
der Lieferantenstruktur. »Unsere größte 
Herausforderung aber ist, dass wir aus 
dem Projektgeschäft kommen und 
unsere Produktionssteuerung mit SAP PS 
heute immer noch so ausgerichtet ist«, 
meint Richard. »Bislang standen die Ein- 
haltung der gewünschten Liefertermine 
und unsere hohen Qualitätsstandards 
im Fokus des Einkaufs. Bündelungs- 
effekte waren in diesem Kontext kaum 
möglich, so dass wir einen anderen An- 
satz wählen mussten.« Ein Mindchange 
in der Organisation war erforderlich. 
Zu diesem Zweck zentralisierte die  
TII Group den Einkauf und führte eine 
Lead-Buyer-Struktur ein. Diesen neuen 
Ansatz unterstützt die Software für 
Produktkosten-Management. 

Auch Lieferanten profitieren 
Teamcenter Product Cost Management 
ist bei TII Group seit fast fünf Jahren im 
Einsatz. Betreut wird die Anwendung 
vom Siemens Solution Partner BCT 
Technology. Oberstes Ziel bei der Ein- 
führung war es, eine Messlatte für die 
Bewertung von Angeboten zu haben, 
um mit Fertigungspartnern und Liefe- 
ranten anders verhandeln zu können. 

Weniger Kosten  
im Einkauf

Die TII Group, weltweit führender Hersteller von Spezialfahrzeugen für  
den Schwerlasttransport mit hydraulisch abgestützten Pendelachsen,  
hat durch den Einsatz von Teamcenter Product Cost Management  
die Einkaufskosten für Zulieferkomponenten spürbar gesenkt. Die Software  
wird inzwischen auch für die Kalkulation von neuen Produkten eingesetzt.

TII Group profitiert von  
Teamcenter Product Cost Management
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Die Kostenstrukturanalyse bildet den 
Schlüssel zur Versachlichung der Ein- 
kaufsverhandlungen. Richard betont: 
»Teamcenter Product Cost Management 
unterstützt uns dabei, unser Wissen 
über Lieferanten, ihre Personalkosten, 
Beschaffungsketten, Fertigungsprozesse, 
Maschinenausstattung und anderes 
mehr in strukturierter Form abzubilden 
und nachzuprüfen, ob sie ihre Angebote 
seriös kalkuliert haben.« 

Doch lassen sich Lieferanten gern in die 
Karten schauen? Wenn einem Ferti-
gungspartner Hilfe bei der Verbesserung 
seiner Prozesse angeboten wird, ist die 
Akzeptanz in der Regel sehr gut. Beide 
Seiten profitieren davon. Das Wissen 
über Lieferanten und ihre Fertigungs-
prozesse braucht nicht von Grund auf 
erfasst zu werden. Die Software bringt 
verschiedene Datenbanken mit, die 
kundenindividuell angepasst oder er- 
weitert werden können. Ganz wichtig 
ist die Länderdatenbank mit den durch- 
schnittlichen Lohnkosten, Zuschlägen, 
Flächen-, Strom- und Verzinsungskosten 
des jeweiligen Landes oder der Region. 
Sie erlaubt es zum Beispiel, sehr schnell 
zu kalkulieren, wie sich die Verlagerung 
eines Fertigungsauftrags an einen be- 
stimmten Standort auswirken würde.

Neben der Länderdatenbank besitzt 
Teamcenter Product Cost Management 
eine Datenbank mit mehr als 2.000 
Maschinen und den auf Anschaffung, 
Aufstellung, Wartung, Amortisation und 
anderen heruntergebrochenen Stunden- 
sätzen. Dazu gehört eine Materialdaten- 
bank mit den Streck- und Dehngrenzen 
gängiger Materialien und anderen rele- 
vanten Eigenschaften sowie eine Prozess- 
datenbank, in der Fertigungsverfahren 
hinterlegt sind. Ergänzt wird sie um einen 

Die international agierende TII Group wurde von Multiunternehmer 
Otto Rettenmaier aufgebaut. Sie besteht aus vier Tochtergesellschaften. 
Größte ist die Scheuerle Fahrzeugtechnik, die um die früheren Mitbe- 
werber Nicolas im französischen Chams-sur-Yonne und KAMAG in Ulm 
ergänzt wurde. Der jüngste Spross, die indische Tochtergesellschaft 
TIIGER, kam 2015 durch die Übernahme von Teilen des Herstellers 
Tratec dazu. Insgesamt beschäftigt die Gruppe mit Hauptsitz in Heil- 
bronn über 1.000 Mitarbeiter. Sie bietet eine riesige Palette von 
Spezialfahrzeugen für den Schwerlasttransport: von selbstangetrie-

benen Transportern (SPMT) über modulare und Kompakt-Fahrzeuge 
für den Straßentransport bis hin zu Werfttransportern, Militärtrans-
portern, Transportern für Luft- und Raumfahrt sowie für Windkraft-
anlagen, Minenzugmaschinen und andere Spezialfahrzeuge. Fast alle 
haben hydraulisch höhenverstellbare Achsen. SPMT-Module lassen 
sich über Funk verbinden und werden von einem Fahrer gesteuert. 
TII produziert aber auch autonom fahrende Logistikfahrzeuge,  
die beispielsweise Chargen von je 14 Paletten mit bis zu 18 Tonnen 
Gewicht vollautomatisch zwischen Lager und Produktion bewegen.

Taktzeitrechner für Bewegungsabläufe 
klassischer Bearbeitungsmaschinen. 

Simulation von Fertigungsalternativen
Die Kombination verschiedener Daten- 
banken ermöglicht weit mehr, als Kosten- 
effekte einer Verlagerung zu kalkulieren. 
So lässt sich unter anderem simulieren, 
wie sich die Anschaffung einer neuen 
Maschine auf Produktionszeiten und 
-kosten auswirken würde. Hervé Richard: 
»Wir hatten vor ein paar Jahren noch 
die Vorgängerversionen der jetzigen 
Bohrwerke. Dann haben wir mit Team- 
center Product Cost Management simu- 
liert, was passiert, wenn wir ein neues 
Bohrwerk anschaffen würden. Das  
Ergebnis war, dass wir bei normaler 
Schnittgeschwindigkeit und normalen 
Werkzeugwechselzeiten mindestens 
dreimal so schnell wären. Das bildete 
den Auslöser für die Investition.« Umge- 
kehrt lässt sich von den Bearbeitungs-
parametern für ein bestimmtes Material 
auf die Maschine zurückschließen.  
»Es gibt auch verschiedene Reports, um 
Zeitfresser im Prozess zu identifizieren. 
Wenn ich sehe, dass die Rüstzeiten sehr 
lang sind, muss ich eventuell ein Projekt 
zur Optimierung der Werkzeugwechsel- 
zeit starten.« Die Prozessdatenbank bie- 
tet außerdem die Möglichkeit, alternative 
Technologien gegeneinander abzuwä-
gen. Alle erforderlichen Informationen 
bis hin zur Personalkostenstruktur für 
das eine oder andere Verfahren sind in 
der Software hinterlegt.

Kostenkalkulation  
kompletter Fahrzeuge
Teamcenter Product Cost Management 
erfordert vom Bediener Kenntnisse 
über die Produktionsprozesse, das der 
Einkäufer normalerweise nicht hat. Die 

Software wird bei der TII Group deshalb 
von gesondert geschulten Mitarbeitern 
bedient. Sie übernehmen sämtliche 
Kostenstrukturanalysen für Komponen-
ten, die angefragt werden sollen und 
bei denen die Commodity Manager im 
Einkauf Einsparpotentiale vermuten. 

Ziel ist es, Teamcenter Product Cost 
Management künftig nicht mehr nur im 
Einkauf, sondern auch im Controlling 
für die Kostenkalkulation neuer Produkte 
zu nutzen. Erste, erfolgreiche Versuche 
wurden bei der Entwicklung einer neuen 
Baureihe gemacht, deren Kosten und 
Verkaufspreis gesenkt werden sollten. 

Vorteil von Teamcenter Product Cost 
Management ist, dass nicht alle Bauteile 
kalkuliert werden müssen. Komplette 
Funktionen können zusammengefasst 
und der Preis der Vergangenheit zu- 
grunde gelegt werden. »Wir sind mit 
der Optimierung noch nicht am Ende, 
aber nicht mehr weit vom erhofften 
Ziel entfernt«, so Hervé Richard.

	 WWW.SIEMENS.COM/TEAMCENTER
	 WWW.TII-GROUP.DE
	 WWW.BCT-TECHNOLOGY.COM
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Digitalisierung von der Entwicklung bis in die Fertigung
ASCAD Solution MAP‘s - das Konzept für den optimalen Einsatz 
von Siemens Technologien NX CAD/CAM, Simcenter, IBS QMS 
und Teamcenter PLM - alles aus einer Hand.

Solution MAP-Projekt

Professionelle Projektdienstleistungen 
zur Softwareinstallation, -konfi guration,

-integration (ERP) und Training

Solution MAP-Managed Services

Individueller IT-Infrastruktur- und 
Applikationssupport bis zum

vollständigen Betrieb von CAX- und 
PLM-Systemen

Top Partner in Germany 2016 
Top European Partner FY 2016

Solution MAP-Beratung

Exzellente PLM-Beratung auf Basis 
der Siemens Technologien NX und 

Teamcenter

 

verwalten, dessen Spezifikationen mit 
Microsoft Office Software geschrieben 
und als PDF-Dateien per E-Mail weiter- 
geleitet wurden.

Ein zusätzliches Problem und Haupt-
grund für die Suche nach einer besseren 
Lösung war die Forderung von Original- 
herstellerkunden (OEM-Kunden) an 

Küster, dass die Spezifikationen im 
Requirements Interchange Format (RIF) 
sowie in einem System für das Ände- 
rungsmanagement vorhanden sind. 
Christian Posluschni, Team Leader 
Development Electronics/Software 
Development bei Küster: »Die Original-
hersteller sendeten uns PDF-Dateien 
und wir hatten kein System, um die 
Anforderungen effektiv zu managen 
– keine Automatisierung und nichts, 
was projektübergreifend war.« 

Suche nach Lösung
Eine Tochtergesellschaft hatte bereits 
eine Reihe von Lizenzen einer Wettbe-
werberlösung eingekauft. Daher schien 
es logisch, dieses Produkt unterneh-
mensweit einzuführen. In den Abteilun-
gen Electronic und Predevelopment 
wurden Evaluierungsprojekte imple-
mentiert. »Dieses Versuchsprojekt offen- 
barte die Grenze der Wettbewerberlö-
sung und führte dazu, dass wir Polarion 
ALM evaluierten. Wir suchten eine ein- 
heitliche Lösung für das Anforderungs- 
management und nicht eine locker 
integrierte Ansammlung vieler Einzel- 
lösungen«, erklärt Posluschni. Die Lösung 
musste sofort RIF-kompatibel sein und 
eine einfache und schnelle Implemen-
tierung aller Traceability- und Reporting- 
Anforderungen für Automotive SPICE 
Level 2 bieten. Ein weiterer Pluspunkt 
war die Möglichkeit, in Zukunft die 
gleiche einheitliche Lösung auch für 
das Testmanagement und die Testauto- 
matisierung verwenden zu können.

Die Lösung
Küster hat mit den Lebenszyklus-An-
wendungen von Polarion die perfekte 
All-inklusive-Lösung gefunden. Mit web- 
basierter Architektur spart diese sowohl 
Einführungs- als auch Wartungskosten. 
Dank der exklusiven Polarion LiveDoc-
Dokumente war die Implementierung 
eine einfache Umstellung von Desktop- 
Dokumenten und deren Management-
prozessen zu einer stets aktuellen  
Online-Umgebung, in der das Verfassen 
von Dokumenten mit automatisierten 
Workflows kombiniert wird. Hinzu 
kommt die volle Anpassungsfähigkeit 
der Technologie an praktisch jeden Pro- 
zess. Küster stellte zudem fest, dass der 
Import von RIF-Daten von einem OEM 

Eine Lösung,  
die alles abdeckt
Mit Polarion ALM gelingt Automobilkom-
ponentenspezialist Küster SPICE Level 2 
und Integration in Lieferkette der OEMs

Küster Automotive GmbH – ein weltweit agierendes Familienunternehmen der Küster 
Holding – stellt Komponenten für die Automobilindustrie her. Der Full-Service-Supplier 
steht für intelligente, elektromechanische Betätigungs- und Verstellsysteme, Inhouse 
entwickelte Elektronik und Aktuatorik. Kundenorientiertes Handeln und zuverlässige 
Partnerschaften mit strategischen Lieferanten machen Küster zum Partner fast aller 
namhaften Automobilhersteller. 

Die Herausforderungen, vor denen die 
Teams bei Küster Automotive GmbH 
standen, waren typisch für Polarion-
Kunden, bei denen das Erfüllen von 
Standards notwendig ist. Küster musste 
SPICE Level 2 (Software Process Impro- 
vement and Capability Determination) 
erreichen. Für das Unternehmen war es 
schwierig, einen komplexen Prozess zu Ab
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auch über die stabilen Polarion ALM-An- 
schlüsse laufen kann. Der Strategieplan 
zeigte, dass mit der Version 2014 RIF/
ReqIF in Polarion ALM vollständig 
unterstützt wird. Ohne zusätzliche 
Integrationen können künftig auch die 
Bereiche Testing und Qualitätssicherung 
erweitert werden.

Die Vorteile
Heute nutzen bei Küster 62 Anwender 
Polarion ALM. »Polarion ALM Anforde-
rungsmanagement hat bewiesen, dass 
es problemlos die Anforderungen von 
Automotive SPICE Level 2 erfüllt. Die 
erforderliche Tiefe und Breite der Rück- 
verfolgbarkeit sind leicht herzustellen. 
Das System, das unsere Automotive 
SPICE-Compliance unterstützt, unter- 
stützt uns auch als Teil der OEM-Liefer-
kette. Die Möglichkeit RIF – und bald 
ReqIF – zu nutzen, um Anforderungen 
der OEMs einfach zu lesen und alle An- 
forderungen – deren und unsere – on-
line zu verwalten, ist ein großer Vorteil 
für uns«, so Posluschni. »Wir stellten 
fest, dass wir mit Polarion ALM sogar 
unsere bestehenden Tools optimieren 
konnten: TortoiseSVN für Versionskon-
trolle, MATLAB für Modellierung und 
Sparx Systems Enterprise Architect für 
die Unified Modeling Language UML.« 

Fazit: Das Polarion ALM-Anforderungs-
management war deutlich günstiger 
als die Wettbewerberlösung und der 

	 POLARION.PLM.AUTOMATION.SIEMENS.COM/PRODUCTS/POLARION-ALM
	 POLARION.PLM.AUTOMATION.SIEMENS.COM/PRODUCTS/POLARION-REQUIREMENTS 
	 WWW.KUESTER.NET

»Mit dem Polarion ALM-
Anforderungs-Manage- 
ment haben wir eine 
Lösung für unsere beiden 
größten Herausforde- 
rungen gefunden: 
Compliance mit SPICE 
und unsere reibungslose 
Integration in die Liefer- 
kette der OEMs.« 
 
Christian Posluschni, Team Leader 
Development Electronics/Software 
Development bei Küster

Anschaffungsprozess übersichtlicher. 
Es musste nur eine Lösung angeschafft 
und nicht in viele kleinteilige Lösungen 
investiert werden. Für das Roll-Out 
waren nur wenige Schulungen und 
professionelle Services notwendig.

Posluschni merkt an: »Wir sind be- 
geistert von den kontinuierlichen Ver- 
besserungen, die mit den regelmäßigen 
Aktualisierungen geliefert werden. Die 
Administration ist jetzt viel einfacher als 
zu der Zeit, als wir angefangen haben 
– GUI statt XML. Wir freuen uns bereits 
auf die für die Zukunft fest eingeplante 
native ReqIF-Unterstützung.«

Vision für Zukunft
»Neben dem Anforderungsmanagement 
(Polarion RE) wird sukzessive nun auch 
Polarion QA genutzt«, so Posluschni. Es 
soll aber noch mehr folgen. Denn aktuell 
werden die Testergebnisse manuell ge- 
sammelt. Für die Zukunft ist eine auto- 
matische Integration geplant.

POLARION.PLM.AUTOMATION.SIEMENS.COM/PRODUCTS/POLARION-ALM
POLARION.PLM.AUTOMATION.SIEMENS.COM/PRODUCTS/POLARION-REQUIREMENTS
WWW.KUESTER.NET
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Simulation mit realen Geometriedaten
Heute nutzt TMS zur Erstellung von An- 
lagenkonzepten bereits in der Angebots- 
phase die Software Plant Simulation 
sowie für die Detailplanung Process 
Designer und Process Simulate aus dem 
Tecnomatix-Portfolio von Siemens PLM 
Software. In der Konstruktion und Pla- 
nung setzt TMS die Software NX ein. 
Das Product Lifecycle Management der 
Anlagen erfolgt unter Verwendung der 
PLM-Software Teamcenter. 

Seine führende Marktstellung beim Re- 
Tooling bestehender Anlagen zur Inte- 
gration neuer Automodelle verdankt TMS 
unter anderem der Praxis, sich nicht 
auf Plandaten zu verlassen. Als Standard 
wird die Ist-Situation mittels Punkte-
wolken aus 3D-Scans in die Simulation 
einbezogen. Im Fall einer Produktions-
straße mit 30 Industrierobotern besteht 

gige Praxis, dass jede Anlage in ihrer 
Gesamtheit digital entworfen, getestet, 
in Betrieb gesetzt und vom Kunden ab- 
genommen wird, inklusive der Offline- 
Roboterprogrammierung und bis zur 
letzten Schraube.« Nur so ist es risikolos 
möglich, den Umbau ohne Kapazitäts-
verringerung der Anlage während 
kurzer Betriebspausen durchzuführen.

Namhafte Automobilhersteller verlan- 
gen die vollständige kinematische Simu- 
lation der Produktionsanlagen vor deren 
Installation. Damit erlangen sie die 
Sicherheit, dass deren Produktions- 
effizienz den Anforderungen entspricht. 
Seit zirka 30 Jahren entwickelt TMS 
simulationsbasierende Produktions- 
anlagen und verwendete als einer der 
weltweit ersten Kunden den Vorläufer 
der heutigen Tecnomatix-Softwarepro-
dukte für die digitale Fabrik.

Das Unternehmen TMS verfügt über viel 
Erfahrung bei der Integration neuer 
Automobilkarosserien in bestehende 
Anlagen. Solche Modifikationen ver- 
größern die Flexibilität und ermöglichen 
Herstellern, zeitnah auf Nachfrage-
schwankungen zu reagieren. Zudem ist 
die Nachrüstung einer bestehenden An- 
lage zur Aufnahme eines zusätzlichen 
Modells meist mit erheblich weniger 
Kosten verbunden als die Neuerrichtung 
einer dedizierten Produktionsanlage für 
jedes einzelne Modell. 

»Ohne detaillierte Simulation der gesam- 
ten Fertigungsanlage mit allen Kompo- 
nenten wäre eine derartige Umstellung 
ohne längere Stillstandszeiten überhaupt 
nicht möglich«, weiß Harald Ecker.  
Er leitet das Team Simulation/digitale 
Fabrik im Geschäftsbereich Karosserie-
bausysteme. »Bei TMS ist es daher gän- 

Früher haben Automobilhersteller die Roh- 
baukarosserien eines jeden Fahrzeugtyps 
typenrein auf eigenen Produktionslinien 
hergestellt. Inzwischen ist die Typenviel-
falt gewachsen und die Baudauer durch 
beschleunigte Entwicklungszyklen kürzer. 
Deshalb werden oft Automobilkarosserien 
mehrerer Typen auf derselben Linie produ- 
ziert. Wesentlich an dieser Entwicklung  
beteiligt war die Turnkey Manufacturing 
Solutions GmbH (TMS) mit Hauptsitz in 
Linz. 1984 als Teilbereich der VA Steinel 
GmbH gestartet und seit 2006 Teil der 
kanadischen Valiant-Gruppe stellt das 
Unternehmen Anlagen der Förder- und 
Montagetechnik sowie der Teilereinigung 
her. In ihrem größten Geschäftsfeld plant 
und errichtet TMS schlüsselfertige Gesamt- 
anlagen für den Karosserie-Rohbau.

Karosserien im Fokus
TMS entwickelt mit Siemens PLM Software  
prozesssichere Produktionsanlagen
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ein Projekt beispielsweise aus acht 
Einzel-Scans. »Früher mussten wir diese 
einzeln in die Simulationsmodelle ein- 
pflegen. Nun erfolgt die Übernahme mit 
der Point Cloud Integration in Process 
Simulate hoch performant per Referenz 
des gesamten Scan-Projekts«, so Ecker. 
»Das bringt die Möglichkeit vorbereiten-
der Änderungen am Bestand, erhöht 
substantiell die Planungssicherheit und 
erspart die Kosten zusätzlicher Einsätze 
vor Ort für Nacharbeiten.«

Parallelisierte Entwicklung
Entwurf und Überprüfung der Produk-
tionsanlagen per Computersimulation 
beginnen bei der Gestaltung der kom- 
plexen Fertigungsprozesse mit dem 
Tecnomatix Process Designer. Bereits in 
dieser Phase gibt es eine Parallelisierung 
der Entwicklung. So erfolgt die Offline-
Programmierung der Roboter ebenso 
mit diesem Tool. Wegen seines großen 
Funktionsumfangs verwendet TMS ab 
der Prozessdefinition beinahe aus-
schließlich Process Simulate für die 
Linien-Entwicklung. Harald Ecker:  
»Der Process Designer bietet sich als 
einheitliche Entwicklungsumgebung 
für alle Prozesse in einer Anlage an.  
Da diese innerhalb des Tools auf einheit- 
lichen Datenmodellen in Form von JT- 
Dateien basieren, gehören Schnittstel-
lenprobleme der Vergangenheit an.«

In einem iterativen Prozess erfolgt per 
Anlagensimulation mit Tecnomatix Pro- 
cess die Optimierung des Ergebnisses. 
Dabei werden die Simulationsdaten 

zyklisch zur Kontrolle und Freigabe an 
den Kunden weitergeleitet. Die TMS-Ent- 
wickler nehmen erforderliche Modifika-
tionen direkt am Modell vor. Durch die 
dahinter liegende Datenbankstruktur 
finden sich die Änderungen automatisch 
in den Datengrundlagen für das Gesamt- 
modell wieder. Das sorgt ohne Mehr- 
aufwand für Konsistenz, ohne die das 
erforderliche Maß an Qualität nicht zu 
garantieren wäre. 

TMS liefert nicht nur voll automatisierte 
Anlagen, sondern auch solche, in denen 
Handlungen manuell ausgeführt werden. 
Deshalb erstreckt sich die Anwendung 
von Process Simulate für die Anlagen-
simulation auch auf die Überprüfung 
und Optimierung der Ergonomie für die 
damit beschäftigten Werker. Spezialisten 
bedienen sich der vorkonfektionierten 
Möglichkeiten, um mittels der Software 
Jack aus dem Tecnomatix-Portfolio 
sowie der Avatare Jack und Jill auch 

menschliche Handlungen realitätsnah 
zu simulieren. »Ursprünglich integrier-
ten wir die Ergonomie-Simulation mit 
Jack und Jill im eigenen Interesse mit 
dem Ziel der Ergebnis-Sicherung«, erin- 
nert sich Ecker. »Mittlerweile verlangen 
manche OEMs eine solche Simulation 
als Teil der Gesamtaufgabe.«

Reale Welt
Im Zuge der virtuellen Inbetriebnahme 
wird das Simulationsmodell mit dem 
echten Steuerungssystem verbunden. 
Dessen Programmierung erfolgt parallel 
zur Anlagenoptimierung. Diese soge- 
nannte ›Hardware in the Loop‹ bringt das 
tatsächliche Zeitverhalten aller Anlagen- 
teile in die Simulation ein. So lassen sich 
nicht nur Programmierfehler erkennen, 
sondern auch weitere Optimierungen 
zeitkritischer Abläufe vornehmen. 
»Extrem komfortabel ist die virtuelle 
Inbetriebnahme aus Process Simulate 
bei Verwendung von Siemens-Steue-
rungshardware, denn deren vollständige 
Integration mit allen Ein- und Ausgangs- 
signalen erfolgt über die zu diesem 
Zweck geschaffene Simulation Unit. 
Unsere Anlagen- oder Softwareent-
wickler müssen sich daher nicht um 
das Schnittstellenthema kümmern«, so 
Ecker. »Die Anbindung von SPS-Syste-
men anderer Hersteller erfolgt über das 
OPC-Protokoll und ab der kommenden 
Softwareversion mit dem vereinheitlich- 
ten Standard OPC UA.«
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	 WWW.SIEMENS.COM/TECNOMATIX 
	 WWW.SIEMENS.COM/NX 
	 WWW.SIEMENS.COM/TEAMCENTER
	 WWW.TMS-AT.COM

»Wir intensivierten die Nutzung  
der Simulationsprodukte von 
Siemens PLM Software, weil sich 
dadurch die Linie vor ihrer Inbe- 
triebnahme optimieren lässt.« 

Harald Ecker, 
Teamleiter Simulation und digitale Fabrik  
bei TMS Turnkey Manufacturing Solutions

TMS führt Entwurf und Überprüfung der Produktionsanlagen per Computersimulation durch.

WWW.SIEMENS.COM/TECNOMATIX
WWW.SIEMENS.COM/NX
WWW.SIEMENS.COM/TEAMCENTER
http://WWW.TMS-AT.COM
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Spezialisiert ist Schlote auf die Verarbei-
tung von Werkstücken unterschiedlichs-
ter Materialien mit neuesten Technolo-
gien. Dabei gewinnt die Automatisierung 
von Arbeitsgängen einschließlich integ-
rierter Montageprozesse immer mehr  
an Bedeutung. Der hohe Grad an  
Automatisierung bietet Kunden einen  
optimalen Qualitätsstandard mit ent-
sprechender Prozessfähigkeit.

Einheitlicher 
Standard in  
allen Prozessen
Schlote nutzt Siemens PLM Software  
als computergestütztes  
Qualitätsmanagementsystem

Vor dem Einsatz eines Computergestützten 
Qualitätsmanagementsystems (CAQ) gab es 
bei der Schlote Gruppe eine heterogene IT- 
Landschaft im Shopfloor-Bereich mit einer 
Vielzahl von Insellösungen und einer relativ 
hohen Fehleranfälligkeit. Ein einheitlicher 
Standard fehlte, denn jedes Werk organisierte 
sich selbst. Auf vererbte Daten, Dokumente 
sowie Erkenntnisse am Folge- oder Neupro-
jekt konnte folglich nicht zugegriffen werden. 
Darüber hinaus galt es, eine Vielzahl an Nor- 
men, Methoden und Systemen in der täglichen 
Arbeit zu berücksichtigen, die manuell fast 
nicht mehr bewältigt werden konnten. 

Diese Situation veranlasste die Entscheidungs- 
träger, ein effizientes, kundenorientiertes 
Qualitätssicherungssystem zu implementie-
ren. Durch dessen Einsatz sollten alle Phasen 
des Produktlebenszyklus optimiert werden, 
mit einer durchgängigen Transparenz und 
Stabilität in allen Qualitätsprozessen und 
allen Werken. In die engere Wahl kamen drei 
Anbieter. Nach einer umfangreichen Bewer- 
tung entschied sich das Unternehmen für 
die IBS QMS-Qualitätsmanagementlösung. 
Diese bildete sich als optimales System mit 
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dem größten Anwendungspotenzial für die 
Organisationsstrukturen heraus. Begünstigt 
wurde sie durch ein hohes Maß an Homo- 
genität mit Kunden und Lieferanten, die 
ebenfalls IBS QMS-Lösungen einsetzen.

Nach Abschluss der Projektvorbereitung und 
Ressourcenplanung wurden in Harsum sowohl 
ein Test- als auch ein Produktivsystem instal- 
liert. Parallel zu den Basisschulungen für die 
Anwender liefen die erforderlichen Vorberei-
tungen für den Echtbetrieb, wie die Einrich-
tung der Schnittstelle zum ERP-System. Nach 
der Produktivschaltung begannen der Rollout 
und die erfolgreiche Projekteinführung an 
weiteren Standorten.

Heute verwenden bereits fünf Werke der 
Gruppe die IBS QMS-Lösungen mit den Modu- 
len APQP, FMEA, IPM, SPC, IGC/OGC, SAM, CCM, 
QAM und WFM. Durch eine standardisierte 
Schnittstelle sind sie an das ERP-System an- 
gebunden. Die Erfassung der Warenein- und 
-ausgänge erfolgt im CAQ-System und wird 
an das ERP-Sytem zurückgemeldet. Der Roll- 
out ist damit längst nicht abgeschlossen.  
So wurde das CAQ-System bereits im kürzlich 

neu errichteten Werk in Tianjin (China) ein- 
geführt. Auch das noch im Bau befindliche 
Werk in Harzgerode schließt sich dieser Ent- 
wicklung an.  

Mit dem CAQ ist Schlote in der Lage, die Kos- 
ten sowohl im Produkt- als auch im Herstel-
lungs- und Produktbewährungsprozess deut-
lich zu reduzieren. Die lückenlose Dokumen-
tation zum Teilelebenslauf, das Monitoring 
aller erfassten Daten und das systematische 
Ermitteln von Verbesserungspotenzialen 
erhöhen die Transparenz in allen Produktions- 
prozessen. Zeitnahe Qualitätsergebnisse 
sowie deren Rückmeldung in die Entwicklung 
setzen einen kontinuierlichen Verbesserungs- 
prozess in Gang.
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	 WWW.SIEMENS.COM/MOM/IBS-QMS
	 WWW.SCHLOTE-GRUPPE.COM

Die 1969 gegründete Schlote GmbH & Co. KG in Harsum, 
Mitglied der Schlote Gruppe mit acht Unternehmen und 
1.500 Mitarbeitern, ist Entwicklungspartner und Serien- 
lieferant der Automobil- und Zulieferindustrie, der Gieße- 
reitechnik sowie des Maschinenbaus.

WWW.SIEMENS.COM/MOM/IBS-QMS
http://WWW.SCHLOTE-GRUPPE.COM
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kuppelbaren Seilbahn verunmöglicht 
realitätsnahe Versuchsaufbauten«, sagt 
Czerwinski. »Mit NX können unsere Ent- 
wickler jede Hürde auf dem Weg zu 
einem reibungslosen und sicheren Be- 
trieb gefahrenlos in der virtuellen Welt 
beseitigen.« Festigkeitsanalyse und 
Mehrkörpersimulation sind zwingende 
Notwendigkeiten. Den Großteil dieser 

Fit für die Zukunft
Mit NX und Teamcenter sichert Doppelmayr 
seine führende Position der Seilbahnsysteme  
auf dem Weltmarkt

Lärm, Vibration und unerwünschten 
Seitwärtsbewegungen schufen die Ent- 
wickler neuartige Konstruktionen für 
Seilscheibe und Rollenbatterie zum 
Transport der vom Seil abgekuppelten 
Kabinen. Ergebnis: Die Station der  
D-Line ist 20 % kürzer als ihr Vorgänger 
von 1988, obwohl die Kabinen Platz 
für vier zusätzliche Passagiere bieten 
und die Geschwindigkeit deutlich 
erhöht wurde.

Gemeinsame Wissensbasis  
und prozesssichere Abläufe
Doppelmayr nutzt NX und Teamcenter 
von Siemens PLM Software standort-
übergreifend für sämtliche mechani-
schen Konstruktions- und Entwicklungs- 
arbeiten. Damit konnte die Produktivität 
eindrucksvoll gesteigert werden.  
»Die Verwendung von NX in dieser Um- 
gebung gewährleistet eine gemeinsame 
Wissensbasis und prozesssichere Abläufe. 
So entstehen parametrische Modelle 
mit sauberen Datensätzen«, erklärt Dirk 
Czerwinski, ehemals Konstrukteur und 
nun Prozesskoordinator Technik bei 
Doppelmayr. »Das ist besonders hilfreich, 
denn wir müssen häufig bestehende 
Konstruktionen anpassen.« Besonders 
beim Importieren von CAD-Daten, die 
mit anderer Software erstellt wurden, 
erleichtert die Synchronous Technology 
den Entwicklern die Arbeit sehr. 

Doppelmayr steht im Ruf, alles auf 
Anhieb richtig zu machen. »Allein die 
Größe komplexer Anlagen wie einer 

Das verbreitetste Produkt (jährlich 50 
bis 70 Anlagen) von Doppelmayr ist die 
Einseilumlaufbahn mit kuppelbaren 
Kabinen oder Sesselgehängen. Seit 1972 
wurde dieses System ständig weiterent- 
wickelt. Um das Konzept für die Zukunft 
abzusichern, entschied Doppelmayr 
2011, mit der Entwicklung einer völlig 
neuen Generation kuppelbarer Einseil- 
umlaufbahnen zu beginnen. Die erste 
D-Line-Kabinenbahn wurde Ende 2015 
in Hochgurgl in Betrieb genommen. 
»Unsere Entwickler haben mehr als 200 
Innovationen implementiert, davon sind 
31 brandneue wesentliche Konstruk- 
tionsmerkmale«, sagt Christoph Hinter- 
egger, technischer Leiter bei Doppelmayr. 
»Wir haben es geschafft, ein System zu 
entwickeln, das größere und schwerere 
Kabinen schneller befördern kann und 
das bei vereinfachter Instandhaltung, 
stark reduzierten Lärmemissionen und 
Vibrationen sowie kleineren Stationen.« 
Die neuen Kabinen, die Industriestan-
dard werden sollen, sind breiter als alles, 
was jemals am Seil der vorhergehenden 
Systemgeneration hing. Das machte 
eine Vergrößerung der Seil-Spurweite 
auf 6,4 m erforderlich. Mit bis zu zehn 
Passagieren an Bord sind die Kabinen 
auch schwerer. Das und eine Höchstge- 
schwindigkeit von 7 m/s in Kombination 
mit 45° Steigung erfordert die Verwen-
dung von Seilen mit bis zu 64 mm 
Durchmesser. Dazu musste die paten- 
tierte Seilklemme als zentrales Element 
des gesamten Systems völlig neu kon- 
struiert werden. Zur Reduzierung von 

Skifahrer, Snowboarder, Touristen auf 
dem Weg zu Aussichtspunkten, Besucher 
und Bewohner großer Städte, Unterneh-
men mit Hochregallagern – sie alle be- 
dienen sich spezieller Seilbahnsysteme. 
Dazu gehören beispielsweise Sessellifte 
und Kabinenbahnen, Pendel- und Stand- 
seilbahnen, automatische Bahnsysteme 
sowie Materialseilbahnen für Intralogistik. 
Meist stammen diese Anlagen von der 
Doppelmayr/Garaventa Gruppe (Doppel- 
mayr). Das familiengeführte österreichi-
sche Unternehmen mit Produktionsstät-
ten in Österreich, der Schweiz, in Italien, 
China, Frankreich, Kanada und den Ver- 
einigten Staaten ist mit einem Anteil von 
60 % Weltmarktführer bei Seilbahn- 
systemen. Bis heute hat Doppelmayr für 
Kunden in 89 Ländern mehr als 14.600 
Anlagen errichtet. Ihre führende Markt- 
position erlangte die 1892 gegründete 
Gruppe mit aktuell 2.500 Mitarbeitern, 
die seit 1937 Skilifte produziert, indem 
sie fortwährend neue Standards gesetzt 
und zahlreiche Innovationen aller Größen- 
ordnungen eingeführt hat.
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Arbeiten erledigen externe Ingenieur-
büros. Für die vorläufige Dimensionie-
rung ihrer Konstruktionen nutzen 
Doppelmayr-Entwickler die weitreichen-
den Möglichkeiten der Finite Elemente 
Modellierung in NX. Auf Basis dieser 
Software erstellen sie mittels Pre- und 
Postprozessing Berechnungsmodelle für 
strukturelle, thermische und strömungs- 
technische Optimierungen sowie Kine- 
matik-Berechnungen. Dabei bedienen 
sie sich der von NX zur Verfügung 
gestellten Werkzeuge für Bewegungs-
simulation und Konstruktion der Hyd- 
raulik-Verrohrung. Dirk Czerwinski: 
»Besonders nützlich finden wir die Mög- 
lichkeit, die Ergonomie der Anlagen zu 
überprüfen.« Die Arbeitsvorbereitung 
setzt NX CAM außerdem zum Erzeugen 
der Programme für NC-Bearbeitungs-
maschinen (einschließlich virtueller 
Probeläufe) ein. 

Standards nutzen,  
um Standards zu setzen 
Die Installation der Software und ihre 
Nutzung über weltweit verteilte Stand- 
orte hinweg ermöglichen Doppelmayr, 
mit großer Disziplin sauber vereinheit-
lichte Datenmodelle zu schaffen. Ange- 
sichts der häufigen Notwendigkeit, be- 
stehende Konstruktionen anzupassen, 
ist das besonders wichtig. »Wir nutzen 

	 WWW.SIEMENS.COM/NX
	 WWW.SIEMENS.COM/TEAMCENTER 
	 WWW.DOPPELMAYR.COM

die Standard-Funktionalitäten von NX 
und Teamcenter ohne Modifikationen«, 
so Czerwinski. »Das hilft uns, stets auf 
einheitliche Verfahren zurückzugreifen.« 
Es minimiert zudem den Aufwand beim 
Umstieg auf neuere Software-Versionen. 
Um bestehende Konstruktionen bei  
Bedarf rasch abändern zu können, 
erfolgt bei jedem Software-Update 
eine automatisierte Aktualisierung 
aller Konstruktionsdateien. 

Die Konstrukteure verlassen sich nicht 
auf die 3D-Modelle, die viele Hersteller 
im Internet bereitstellen. »Da diesen oft 
von unseren Konstruktionsnormen ver- 
langte Merkmale fehlen, modellieren 
die drei NX-Systembetreuer auch sämt- 
liche Normteile inklusive Schrauben und 
Muttern vom leeren Blatt weg neu.  
Das verleiht uns die Fähigkeit, Modelle 
in unterschiedlichsten Formen mit zahl- 
reichen verschiedenen Detaillierungs-
graden zu schaffen.« Konstruktionen 
aus dem früher verwendeten CAD-
System werden in NX nachgebaut. 

NX und Teamcenter:  
Grundlage für Innovationsfähigkeit 
Doppelmayr-Ingenieure verwenden 
Teamcenter für ihre Entwicklungs-Work- 
flows einschließlich Freigabeprozeduren 
und Dokumentation sowie für das 

Speichern aller produktbezogenen tech- 
nischen Daten. Diese werden über eine 
bidirektionale Schnittstelle ständig 
zwischen NX und der ERP-Software aus- 
getauscht. Dieser Austausch bleibt nicht 
auf Daten beschränkt. Er ermöglicht 
allen mit kundenspezifischen Anlagen 
beschäftigten IT-Nutzern im Unterneh-
men Aktionen auszuführen, die typi- 
scherweise NX-Nutzern vorbehalten 
sind. Diese enge Zusammenarbeit von 
verschiedenen Abteilungen und Stand- 
orten ist entscheidend für Doppelmayrs 
nachhaltigen Erfolg auf dem Weltmarkt. 
»Bei mehr als drei Millionen aktiven 
Teilen im ERP-System ist die Daten- 
integrität essentiell«, bemerkt Dirk 
Czerwinski. »Anpassungsfreie Installa-
tionen aller Softwareprodukte ein-
schließlich NX und Teamcenter sind die 
Grundlage zum Ausbau unserer Innova- 
tionsfähigkeit.« Damit schuf Doppelmayr 
in nur fünf Jahren den Nachfolger seiner 
erfolgreichsten Anlage.

Die Beförderungsleistung der neuen D-Line übersteigt die ihrer Vorgängeranlage um zirka 50 %. 
Zugleich sind die Stationsgebäude 20 % kürzer und leichter zu warten.
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Der Mechatronics Concept Designer (MCD) ist eine von 
Siemens PLM Software entwickelte und auf dem CAD-System 
NX basierende Lösung für mechatronische Konstruktion, 
kinematisch-physikalische Simulation sowie virtuelle Inbe- 
triebnahme von Maschinen und Anlagen. Es handelt sich um 
eine interdisziplinäre Anwendung für das Systems Enginee-
ring. Entwickler und Automatisierungsexperten können damit 
ihre Maschinenkonzepte in einer gemeinsamen Systemum-
gebung entwickeln und validieren. Die Software bietet die 
Möglichkeit, einen digitalen Zwilling der Maschine oder An- 
lage zu erzeugen und virtuell in Betrieb zu nehmen. Um die 
Funktionsweise der gesamten Applikation zu testen, wird 
das Maschinenmodell mit der realen Maschinensteuerung 
verbunden. Auf diese Weise lässt sich die Inbetriebnahme 
der realen Maschine erheblich beschleunigen.

MCD erweitert die klassischen Konstruktionsfunktionen von 
NX um eine realistische Simulationsumgebung, in der die 
Wirkung physikalischer Kräfte auf bewegliche Objekte abge- 
bildet werden kann. Grundlage ist die AMD Bullet Physik-
Engine, eine Open Source-Software für die Simulation der 
physikalischen Eigenschaften von starren und nicht-elasti-
schen Körpern. Bewegungsabläufe werden mit Hilfe einer 
virtuellen Kurvenscheibe definiert. Sie können in einem Gantt- 
Diagramm visualisiert und optimiert werden. »Wir nehmen 
die Bauteile aus NX und hauchen ihnen Leben ein«, sagt 
Stefan Blaschke, der als Projektleiter MCS® die Landesgesell-
schaften von Festo und ihre Kunden bei der Implementierung 
der Transportlösung unterstützt. Mit dem MCD kann die Be- 
wegung der einzelnen Carrier (Werkstückträger) im gesamten 
Produktionsprozess simuliert werden.

Auf Knopfdruck 
alles möglich
Maximum an Flexibilität in der 
Produktion mit dem Multi-Carrier- 
System von Festo und Siemens

Wenn Kosmetikhersteller Dr. Kurt Wolff seine Alpecin-Flaschen 
mit 20 % mehr befüllen möchte, braucht er die Produktionslinie 
nicht anzuhalten und umzurüsten. Dank des von Festo und 
Siemens gemeinsam entwickelten Multi-Carrier-Systems (MCS®) 
geht das auf Knopfdruck. Festo legt solche flexiblen Transport-
lösungen mit dem Mechatronics Concept Designer in wenigen 
Minuten entsprechend den Kundenanforderungen aus.
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artig. Sie bietet unseren Kunden bereits in der Angebots-
phase die Sicherheit, dass seine Applikation funktionieren 
wird«, so Blaschke. MCD liefert aber nicht nur animierte  
Bilder. Simulationsdaten können für jede Millisekunde  
ausgelesen werden, um beispielsweise die Auslastung der 
einzelnen Motorensegmente zu prüfen.

»MCD ermöglicht enorme Zeiteinspa-
rungen bei der Auslegung von Maschi-
nen und Anlagen«, betont Blaschke. 
Allerdings muss der Anwender erst 
etwas Zeit investieren, um dieses Ein- 
sparpotenzial auszuschöpfen. »Einzelne 
Komponenten lassen sich im MCD zwar 
relativ schnell aufbereiten. Aber die Ab- 
bildung einer kompletten Anlage mit 
allen physikalischen Eigenschaften in 
der Bibliothek erfordert eine längere 
Vorbereitungszeit.«

Für Nutzer der Simulationsanwendung 
von Siemens PLM Software soll es künf- 
tig noch einfacher werden, Anlagen mit 
Antriebskomponenten von Festo auszu- 

legen. Das Unternehmen hat vor, seinen Kunden in Zusam-
menarbeit mit Cadenas 3D-Bauteilkataloge mit kinematisch 
aufbereiteten Linearmotoren und anderen Komponenten zum 
Download bereitzustellen. Ein Grund mehr für den Einsatz der 
Festo-Komponenten, weil die Käufer vor der Bestellung aus- 
probieren können, ob sie in ihrer Anwendung die gewünschte 
Funktion erfüllen.

Nicht nur für Kosmetikindustrie interessant
Entwickelt wurde das Multi-Carrier-System (MCS®) von Festo 
und Siemens mit dem Ziel, Verpackungsmaschinen für die 
Kosmetikindustrie mit einem Maximum an Flexibilität aus- 
zustatten. Eine wesentliche Kundenanforderung in dieser 
Industrie ist es, unterschiedliche Produkte und Formate auf 
einer Produktionslinie befüllen und verpacken zu können. 
MCS® erreicht diese Flexibilität dadurch, dass die Behältnisse 
auf kleinen, von Linearmotoren ange- 
triebenen Carriern zu den einzelnen 
Stationen für das Befüllen, Etikettieren 
oder Verpacken transportiert werden. 
Dabei kann jeder einzelne Carrier indi- 
viduell angesteuert werden. Das Trans- 
portsystem wird nur an den Stellen im 
Produktionsprozess eingesetzt, an denen 
diese Flexibilität und Intelligenz be- 
nötigt wird. Die Verbindung zwischen 
den MCS®-Streckenabschnitten und die 
Rückführung der Carrier erfolgt über 
ein kostengünstigeres, konventionel-
les Transportsystem.

Mit Blick auf Industrie 4.0 und digitale 
Fabrik ist die flexible Transportlösung auch für andere Bran- 
chen und Anwendungen (beispielsweise in Montagelinien) 
interessant. Deshalb haben Festo und Siemens begonnen, 
MCS® einem breiteren Kundenkreis anzubieten. Um das Trans- 
portsystem auch für komplexe Bewegungsabläufe der Carrier 
schnell und effektiv auslegen zu können, kommt der MCD 
zum Einsatz.

Bibliothek mit kinematisch aufbereiteten CAD-Modellen
MCD bietet die Möglichkeit, Bauteile und Baugruppen aus 
NX oder anderen CAD-Systemen einzulesen und mit kine- 
matisch-physikalischen Eigenschaften und Zwangsbedingun- 
gen zu versehen. Die Modelle können dann in einer Biblio-
thek abgelegt und mit allen Eigenschaften wieder verwendet 
werden. So hat Festo zum Beispiel alle wesentlichen Bestand- 
teile von MCS® im MCD abgebildet, was die Auslegung neuer 
Anlagen enorm beschleunigt. »Wenn wir die Kundenanfor-
derungen erfasst haben, können wir innerhalb von wenigen 
Minuten ein erstes Ergebnis erzeugen, das anschließend noch 
optimiert werden kann«, sagt Blaschke.

Projektingenieure bei Festo erfassen die Kundenanforderun- 
gen in einer separaten Anwendung. Die Parameter werden 
dann über eine Schnittstelle an ein spezielles MCD-Template 
übergeben und steuern dort die Auslegung der Transport- 
lösung. Allerdings geschieht dies nicht im Sinne eines Kon- 
figurators, sondern in physikalischer Hinsicht: ein generisches 
kinematisches Modell, dessen dynamisches Verhalten durch 
die Parameter bestimmt wird.

Videoanimation als Mehrwert für Kunden
Das Verhalten der kundenspezifischen Transportlösungen 
wird mit Hilfe der Parameter in 3D simuliert. Es kann in Form 
einer Videoanimation aufgezeichnet und dem Kunden ge- 
zeigt werden. »Diese Möglichkeit ist auf dem Markt einzig- 

Industrie 4.0 und die intelligente Vernet- 
zung der Produktionssysteme eröffnen 
Festo neue Wachstumschancen. Das in 
Esslingen beheimatete Familienunterneh-
men ist weltweit führend auf dem Gebiet 
der Fabrik- und Prozessautomation.  
Festo liefert elektrische und pneumatische 
Automatisierungstechnik an über 300.000 
Kunden in aller Welt. Maximale Produktivi- 
tät und Wettbewerbsfähigkeit der Kunden 
ist oberstes Ziel des Konzerns, der mit 
18.700 Mitarbeitern einen Umsatz von  
2,64 Milliarden Euro erwirtschaftet.

	 WWW.SIEMENS.COM/PLM/MCD
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Das Multi-Carrier-System lässt sich flexibel  
mit konventionellen Transportsystemen kombinieren.
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Siemens Manufacturing Karlsruhe (MF-K) ist ein Paradebei-
spiel für Herausforderungen, die Fertigungsunternehmen 
heute mit Hilfe von Industrie 4.0 meistern: hohe Varianz, 
kleiner werdende Losgrößen und schwerer vorhersehbare 
Schwankungen des Auftragsvolumens. Um agiler auf indivi- 
duelle Kundenwünsche und Schwankungen in der Auftrags- 
lage reagieren zu können, baut MF-K die Fertigung in den 
nächsten Monaten komplett um. Diese ›Operation‹ wird mit 
Plant Simulation simuliert. 

Keine Neuanschaffung erforderlich
Die Vision, mit Plant Simulation ein digitales Abbild der Fabrik 
zu schaffen, wurde vor vier Jahren nach einer Präsentation 
von Siemens PLM Software geboren. Als Pilotprojekt für die 
Erprobung der Software wählte MF-K eine Selektivanlage, 
die an ihre Kapazitätsgrenzen gestoßen war und eigentlich 
ersetzt werden sollte. In dieser Anlage werden THT-Elemente 
(Through Hole Technology) selektiv auf bereits mit anderen 
Bauteilen bestückte Flachbaugruppen gelötet. »Die Schwie-
rigkeit besteht darin, dass in der Anlage gleichzeitig verschie- 
dene Produkte mit unterschiedlich langen Zeiten für die einzel- 
nen Prozessschritte bearbeitet werden«, erläutert Bernd Bastian, 
einer der Plant Simulation-Anwender der ersten Stunde.

Durch Optimierung der Einsteuerung der Produktpaarungen 
und der Austaktung der Prozessschritte in der Anlage er- 
reichte MF-K eine deutliche Steigerung des Outputs, so dass 
auf die Anschaffung einer neuen Anlage verzichtet werden 
konnte. »Sie hätte das Werk einen sechsstelligen Betrag  
gekostet«, bemerkt Markus Fischer, Leiter Continuous Im- 
provement Processes in Karlsruhe. Aufgrund der positiven 
Erfahrungen mit dem Pilotprojekt entschied die Werkleitung, 
die Software flächendeckend für die Optimierung der Ferti- 
gung einzusetzen.

Die bestehenden Arbeitsinseln, Anlagen und Fertigungszellen 
in Plant Simulation aufzubauen, kostete das Team um Bernd 
Bastian etwas Zeit. Die Software bringt zwar Bibliotheken 
mit Standardobjekten für die Abbildung von Montagelinien 
und Materialflüssen beziehungsweise Wertströmen mit. Sie 
mussten allerdings angepasst werden, um den Anforderungen 
der Elektronik-Fertigung zu genügen. »Inzwischen haben die 
drei Anwender zirka 60 bis 70 % des Anlagenbestands abge- 
bildet, was dadurch erleichtert wird, dass sich die Anlagen 
aus wieder verwendbaren Modulen zusammensetzen«, so 
Markus Fischer. »Dank unseres Baukastensystems ist das 
Grobmodell einer Arbeitsinsel heute in zwei Stunden erstellt.«

Elektronik lässt sich in Deutschland nur zu wettbewerbsfähigen 
Konditionen herstellen, wenn die Fertigung jeden Tag ein bisschen 
besser wird. Deshalb hat das Siemens-Werk Manufacturing Karls- 
ruhe im Rahmen des Continuous Improvement-Prozesses die 
Siemens Software Tecnomatix Plant Simulation eingeführt.  
Diese simuliert und optimiert Produktionslinien vor dem Aufbau. 
Außerdem steuern Mitarbeiter damit auch die tägliche Produktion. 
»Unsere Vision lautet 100 % Qualität, 100 % Lieferleistung und 
100 % Verwendungsfreiheit. Wir wollen unsere Produkte mit so 
wenig Aufwand wie möglich fertigen«, betont Werksleiter Bernd 
Schmid. »Voraussetzung ist, dass die Fertigungsprozesse so laufen, 
wie wir uns das vorgestellt haben. Dabei ist uns Plant Simulation 
eine große Hilfe.«

100 Prozent auf allen Ebenen
Mit Software Tecnomatix Plant Simulation  
Produktionsabläufe optimieren und steuern

Mitarbeiterin von Siemens MF-K bei der Bestückung einer Flachbaugruppe.
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oder wie sich der Ablauf verändert, wenn sie einen Mitar-
beiter heraus nehmen. »Wir haben sogar eine Optimierungs- 
logik programmiert, die ihnen die optimale Auftragsreihen-
folge vorschlägt«, meint Markus Fischer und fügt hinzu. 
»Seitdem alle erkannt haben, wie zuverlässig die Simulation 
funktioniert, will keiner die Software mehr missen. Die Mitar- 
beiter begreifen sofort die Abläufe und sehen auch schneller, 
wo man noch etwas verbessern kann.«

Dr. Bernd Brinkmeier, Leiter Portfolio Development für Product  
& Manufacturing Engineering bei Siemens PLM Software: 
»Dass die normalen Beschäftigten in der Fertigung mit Plant 
Simulation ihre Arbeit selbst optimieren, ist in dieser Form 
ziemlich einzigartig.« Die Voraussetzung dafür haben die 
Keyuser von MF-K geschaffen, indem sie einen intuitiven 
Benutzerdialog für die Eingabe der Simulationsparameter 
programmiert haben, so dass die Anwender sich nicht um 
das komplexe Regelwerk zu kümmern brauchen.

Simulation ganzer Produktionslinien
Zur Sicherstellung einer hohen Qualität fertigt MF-K im One 
Piece Flow. Ein Mitarbeiter ist dabei durchgängig für ein be- 
stimmtes Gerät zuständig – vom ersten Montageschritt bis 
zum Verpacken für den Versand. In einer Produktionslinie 
laufen immer mehrere Geräte einer Produktfamilie, die auf- 
grund der Varianz ganz unterschiedliche Montagezeiten haben 
können. »Die größte Herausforderung ist deshalb die Aus- 
taktung der Linie«, erläutert Bernd Bastian. »Die manuellen 
und automatischen Prozesse müssen so aufeinander abge- 
stimmt werden, dass alle Geräte ohne Wartezeiten auf der 
gleichen Linie gefertigt werden können.«

Eine neue Produktionslinie aufzubauen, erwies sich früher 
als ein zeitaufwendiger Prozess. Planer und Werker durch-
spielten dabei am sogenannten Carport Engineering aus 
Kartons und Holzgestellen die einzelnen Arbeitsgänge. Nach 
mehreren Iterationsschleifen wurde dann in einem Workshop 
die reale Arbeitsinsel aufgebaut und eine Probeproduktion 
gestartet. Wenn die Insel einen Reifegrad von 80 bis 85 % er- 
reicht hatte, ging sie in Produktion, um im laufenden Betrieb 
weiter optimiert zu werden. Der ganze Prozess dauerte etwa 
drei Monate. Markus Fischer: »Heute schaffen wir das in drei 
Wochen, weil wir das, was wir früher im Carport gemacht 
haben, am Rechner simulieren. Dadurch, dass wir in Plant 
Simulation unterschiedliche Szenarien durchspielen können, 
gehen wir außerdem mit einem ausgereifteren Konzept in 
die Workshops, so dass die Mitarbeiter nur noch das Fein- 
tuning zu machen brauchen.«

Bernd Bastian ergänzt: »Mit Plant Simulation werden nicht 
nur einzelne Arbeitsinseln, sondern ganze Anlagen oder Pro- 
duktionsbereiche simuliert. In einem nächsten Schritt wollen 
wir die kompletten Materialflüsse in der Software abbilden, 
so dass wir das Auftragsvolumen einspielen und über den 
kompletten Fertigungsprozess sehen können, wo Engpässe 
auftreten.« Neben den Auftragsdaten werden Arbeitspläne, 
Arbeitsplatzfolge mit den Zeiten für Mensch und Maschine 
sowie Schichtpläne mit Anwesenheitszeiten der Mitarbeiter 
aus SAP in Plant Simulation importiert, um die Fertigung 
unter realen Bedingungen zu simulieren.

Plant Simulation-Experten sind aktuell damit beschäftigt, Teile 
der Steuerungslogik aus SAP in den Simulationsmodellen 
nachzubilden. Dadurch werden sie (ausgehend von Endtermin 
und Stückzahl auf dem Wege der Rückwärtsterminierung) in 
der Lage sein, die Einsteuerung der Bauteile für die einzelnen 
Arbeitsschritte zu simulieren. Simulationsmodelle können 
dann auch genutzt werden, um die Einsteuerungslogik selbst 
zu optimieren. Das würde niemand am Live-System wagen.

Einsparungen im sechsstelligen Bereich
Durch die Optimierung der Fertigungsabläufe haben sich 
nachweisbare Ratio-Effekte im Wert eines signifikanten sechs- 
stelligen Betrages ergeben. Darin sind die Effekte durch Ab- 
laufoptimierungen im täglichen Betrieb noch nicht erfasst. 
MF-K nutzt die Simulationsmodelle nämlich nicht nur für 
strategische Aufgaben, sondern auch für die Produktions-
steuerung im operativen Tagesgeschäft. Linienverantwortliche 
und Werker simulieren damit, wie sie Produktionsmengen 
von morgen am besten durch ihre Produktionsinseln steuern. 
Sie können zum Beispiel sehen, ob sie mehr Leute benötigen 

	 WWW.SIEMENS.COM/PLM/PLANTSIMULATION 
	 WWW.AUTOMATION.SIEMENS.COM/KHEAb
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Siemens Manufacturing Karlsruhe ist zusammen mit den Werken 
in Hagenau und Amberg einer von drei Fertigungsstandorten des 
Unternehmensbereichs Process Automation, der zur Process 
Industries and Drives Division der Siemens AG gehört. MF-K ist ein 
Paradebeispiel für die Herausforderungen, die Fertigungsunter-
nehmen heute mit Hilfe von Industrie 4.0 meistern: hohe Varianz, 
kleiner werdende Losgrößen und schwerer vorhersehbare Schwan- 
kungen des Auftragsvolumens. Das Werk baut zum Beispiel 125.000 
Industrie-PCs pro Jahr. Die mittlere Losgröße pro Auftrag beträgt 
aber nur 1,8 Stück. Von neunzig Millionen möglichen Varianten, 
die im Regelwerk des Konfigurators abgebildet sind, werden zirka 
10.000 tatsächlich genutzt. Die Lebensdauer einer Industrie-PC-
Generation beträgt 2,5 Jahre. Kurz im Vergleich zu den ausgereiften 
Simatic-Steuerungen, aber lang im Vergleich zur industriellen Kom- 
munikation, die alle zwei Tage ein neues Produkt fertigen lässt.

Preisverleihung ›100 Orte für Industrie 4.0 in Baden-Württemberg‹.  
Wirtschaftsministerin Nicole Hoffmeister-Kraut übergab die Auszeichnung 
an Vertreter des MF-K (von links): Markus Fischer, Bernd Schmid, Bernd 
Bastian und Matthias Retter. 

WWW.SIEMENS.COM/PLM/PLANTSIMULATION
http://www.automation.siemens.com/khe/standort-karlsruhe-siemens-industriepark-karlsruhe-2463.htm
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Einer der Beweggründe für den Wandel in Richtung Digitalisierung ist der Trend weg von der reinen 
Serienfertigung hin zur stärkeren Individualisierung von Produkten. In den Branchen Medizintechnik, 
Mikromechanik sowie in der Uhren- und Schmuckindustrie – typisches Zielklientel der hier vorgestellten 
Prozesskette – ist die Fertigung von Unikaten bereits Normalität. Um die reale Fertigung möglichst exakt 
virtuell abzubilden, ist eine integrierte CAD/CAM/CNC-Lösung erforderlich. 

Hauptaugenmerk liegt dabei auf der fehlerfreien Umwandlung der CAM-Informationen in Werkzeug- 
wege als CNC-Programm. Schließlich können in diesem Prozessschritt schon Kleinigkeiten – etwa ein 
Vorzeichenfehler im Postprozessor – zur Kollision oder gar zum Maschinenschaden führen. 

in einem multifunktionalen Bearbeitungs-
zentrum zusammen. Es ist einerseits ein voll- 
wertiges Fünfachs-Fräsbearbeitungszentrum, 
andererseits ein vollwertiges Schrägbett-
Drehbearbeitungszentrum. Ausgestattet mit 
Schwenkkopf, Drehspindel, Werkzeugrevolver 
und Gegenspindel erlaubt dieses ein Multi- 
tasking, also das zeitgleiche Fräsen und 
Drehen von Werkstücken in einer Maschine. 
Durch die Ergänzung eines Stangenladers 
oder eines Handling-Roboters in Verbindung 
mit einem Werkstückspeicher lässt sich der 
Werkstückfluss vollständig automatisieren.

Die CNC
Nächstes zentrales Element der Prozesskette 
ist die CNC. Stattet Chiron die Maschine mit 
CNC-Ausrüstung von Siemens aus, kommt das 
Flaggschiff, die Steuerung Sinumerik 840D sl, 
zum Einsatz. Diese CNC ist in Verbindung mit 
der hochdynamischen Linearantriebstechnik 
eine wichtige Basis für die hohe Dynamik bei 
gleichzeitig hoher Genauigkeit dieses Maschi- 
nenkonzepts. Die technologieübergreifende 
Steuerung integriert Fräsen und Drehen best- 
möglich und realisiert Multitasking in einem 

Chiron setzt bei Maschinen, die mit Steue-
rungstechnik von Siemens ausgestattet sind, 
den virtuellen NC-Kernel (kurz: VNCK) inner- 
halb der Maschinensimulation ein. Als steue- 
rungsidentischer Simulationskernel der Sinu- 
merik-Steuerung verwendet er denselben 
Sprachcode wie ›seine‹ CNC. Somit wird kein 
Modell von Maschine und Steuerung erzeugt, 
sondern ein exaktes Abbild. Auf diese Weise 
lässt sich mit der Simulation und dem Durch- 
lauf des Programms auf der virtuellen  
Maschine wirklich sicherstellen, dass an- 
schließend auch in der Realität auf der Werk-
zeugmaschine nichts schiefläuft: Programm-
fehler werden erkannt. Bewegungsverhalten 
lässt sich bewerten. Die Programmlaufzeit 
kann vorab bestimmt werden. Der realen 
Maschine steht also ein veritabler digitaler 
Zwilling gegenüber.

Die Maschine
Der rein optisch größte Bestandteil der Pro- 
zesskette ist das Bearbeitungszentrum Chiron 
FZ12 MT. Dieses Maschinenkonzept greift die 
zentrale Forderung der Zielkunden konse-
quent auf und führt mehrere Technologien 

Digitaler Zwilling im 
Zerspanungsprozess
Chiron schafft am exakten Abbild der Maschine 
Basis für die Individualisierung von Produkten

Über Digitalisierung in Industrie-
unternehmen wird viel gesprochen. 
Die Chiron-Werke GmbH & Co. KG 
zeigen mit ihrem CNC-gesteuerten 
Bearbeitungszentrum FZ12 MT, 
dass sich digitale Konzepte bereits 
heute in der Praxis bewähren. Zum 
Einsatz kommen die Konstruktions- 
und Simulationslösungen NX CAD 
und NX CAM, die mit einem vir- 
tuellen NC-Kernel arbeiten. Inner- 
halb dieser Prozesskette entstehen 
kollisionsfreie NC-Programme mit 
fehlerfreier Syntax, die für eine 
hohe Prozesssicherheit sorgen.
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Bearbeitungszentrum. So lassen sich zum Bei- 
spiel mit der Fünfachs-Kinematik der Maschine 
Haupt- und Nebenschneidenwinkel von Dreh- 
werkzeugen individuell auf den Zerspanungs- 
prozess einstellen.

Mit dem Frästechnologiepaket Sinumerik 
MDynamics und der Option Top Surface stellt 
sich die CNC dem größtmöglichen Stresstest, 
dem eine Steuerung ausgesetzt sein kann: 
Der Bearbeitung von Freiformflächen, wie 
sie beispielsweise für medizinische Gelenk-
Implantate typisch sind. Für solch anspruchs- 
volle Oberflächen ist eine extrem große An- 
zahl von CNC-Sätzen in sehr kurzer Zeit zu 
verarbeiten. Gleichzeitig müssen intelligente 
Algorithmen in der Bewegungsführung auch 
bei dynamischer Fünfachs-Bearbeitung für 
homogene, möglichst glatte Bauteiloberflä-
chen sorgen, um einen weiteren, kostspieligen 
Nachbearbeitungsprozess zu vermeiden. 

Digitalisierung macht zukunftssicher
Als zentraler Punkt im Wertschöpfungsprozess 
mit Werkzeugmaschinen gilt die CNC-Program- 
mierung. Grundsätzlich ist die Programmie-
rung direkt an der CNC-Steuerung möglich. 
Die Sinumerik-Bedienoberfläche bietet alle 
dazu notwendigen Bordmittel. Werden die zu 
fertigenden Bauteile jedoch anspruchsvoller 
oder beinhaltet das Bauteil Freiformflächen, 
so ist die Werkstattprogrammierung direkt an 
der Maschine nicht mehr die geeignete Pro- 
grammierart. Der Schritt zur CAD/CAM/CNC- 
Prozesskette, also zur Digitalisierung des Fer- 
tigungsprozesses mit Werkzeugmaschinen, 
ist somit eine mehr als konsequente Reaktion.

Programmier- und Simulationslösung
Letztes elementares Glied der Prozesskette 
ist eine Konstruktions- und Simulationslösung 
für die Arbeitsvorbereitung. NX CAD und NX 
CAM empfehlen sich als erste Wahl für das 
Bearbeitungszentrum FZ12 MT. ›MT‹ steht für 
Mill-Turn, denn die Maschine vereint mehrere 
Technologien. Sie arbeitet dabei sogar im 
Simultanbetrieb (Mehrkanalbearbeitung). 
Chiron fungiert als Anbieter der ›schlüssel-
fertigen‹ Maschine mit der darin applizierten 
Sinumerik-CNC-Ausrüstung. Unter dem Namen 
ProcessLine schließt Chiron den virtuellen Teil 
der Prozesskette mit ein. NX CAD und NX CAM 
bilden dabei die Basis für den integrierten 
CAD/CAM/CNC-Prozess. 

Als Teil des Chiron Turnkey Prozesses wird in 
ProcessLine die komplette Maschinengeome-
trie abgebildet. Zudem steht ein exakt auf die 

Maschine zugeschnittener Postprozessor zur 
Verfügung. In Verbindung mit der Sinumerik 
arbeitet diese Prozesskette bei der Verifizie-
rung der Programme mit dem schon beschrie-
benen VNCK. Dadurch ist die in ProcessLine 
angebotene Maschinensimulation mit Sinu- 
merik annähernd identisch zum späteren Bear- 
beitungsprozess in der Maschine. Sie bietet 
eine hohe Prozesssicherheit. Maschinenkolli-
sionen und die damit verbundenen finanziel- 
len Risiken lassen sich bestmöglich vermeiden.

Schlussendlich weist die Maschinensimulation 
dank VNCK dieselbe Bedienoberfläche auf 
wie die CNC in der Maschine. Damit werden 
finale Bedienvorgänge fast vollständig über- 
flüssig. Speziell bei individualisierten Werk- 
stücken, also kleineren Losgrößen, ist die 
Minimierung von Einrichtzeiten ein merk- 
licher Produktivitätsgewinn.Ab
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Das Chiron-Bearbeitungszentrum 
FZ12 MT verfügt mit ProcessLine 
über eine integrierte CAD/CAM/
CNC-Prozesskette. In der Sinu- 
merik gesteuerten Variante ist  
bei der Verifikation des CNC- 
Programms mit dem VNCK ein 
steuerungsidentischer Simulations- 
kernel im Einsatz, der den Sprach- 
code der CNC verwendet.

https://chiron.de/losungen/smartline/processline
WWW.SIEMENS.DE/SINUMERIK
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Maschinenbau

Mit Verlagerung seines Spezialmotorenwerkes 1950 von Chemnitz 
nach Bad Buchau legte Franz Kessler den Grundstein für eine außer- 
gewöhnliche Erfolgsgeschichte. Seine Motoren für die Textil- und 
Werkzeugindustrie fanden starken Anklang in der Werkzeugma-
schinenbranche. Besonders die direkt angetriebene Motorspindel- 
technologie sorgte dafür, dass kaum ein modernes Bearbeitungs-
zentrum ohne Kessler Know-how auskommt. Das Leistungsspektrum 
umfasst darüber hinaus auch mehrachsige Spindelköpfe, Dreh- 
Schwenktische und ein breites Serviceangebot. Kessler ist heute 
der größte Motorspindelhersteller Europas. Er beschäftigt sich 
zudem intensiv mit Anwendungen für Windenergie sowie elek- 
trische Antriebe für sportliche E-Automobile. 

ERP und PLM 
Die Anbindung an das ERP-Sytem SAP 
erledigt die bidirektionale Schnittstelle 
T4S (Teamcenter for SAP). Sie reserviert 
Materialnummern in SAP und stellt diese 
dem Konstrukteur am CAD-Modell zur 
Verfügung. Die Zeichnungsnummern 
entsprechen der Materialnummern, 
was eine Automatisierung des Material- 
stamms in SAP zur Folge hat. 

Sascha Baumann: »Teamcenter ist sehr 
mächtig in Bezug auf Workflows. Wir 
haben verschiedene Materialstatus mit 
deren Hilfe die Vorgänge gesteuert 
werden. Der Anwender durchläuft diese 
Stadien, während Teamcenter Gateway 
automatisch in SAP entsprechende 
Grunddaten zu Einkauf, Disposition oder 

Weg legt. Wir verglichen marktübliche 
PLM-Systeme und forderten von PBU 
CAD-Systeme die Definition von Wachs- 
tumspfaden. PBU CAD-Systeme erarbei- 
tete mit uns ein Pflichtenheft und zeigte 
in Workshops, wie wir mit Teamcenter 
Rapid Start einen leichten Einstieg schaf- 
fen. Von diesem Einführungskonzept 
profitieren wir heute noch. Inzwischen 
managen wir mit Teamcenter Rapid Start 
den Konstruktionsablauf von über 45 
Solid Edge Arbeitsplätzen und sind stets 
jeder Anforderung gerecht geworden.« 
Der Umgang mit Solid Edge geht leicht 
von der Hand. Bestehende Zeichnungen, 
die noch vom 2D-CAD-System ME10 
herrühren, werden heute bei Bedarf mit 
wenigen Mausklicks in 3D aufgebaut. 

Seit 2005 nutzt die Kessler GmbH Solid 
Edge als 3D-CAD-System. Die Ablage 
der generierten Daten erfolgte damals 
noch im Dateisystem. Auf der kaufmän-
nischen Seite lief SAP R/3. Nun galt es, 
die Weichen für ein zukunftssicheres 
und skalierbares PLM-System zu stellen. 
Sascha Baumann, Konstrukteur für Sys- 
teme, übernahm 2013 die Verantwor-
tung für das CAD-System. Aus seiner 
beruflichen Laufbahn kannte er bereits 
PLM-Anbieter außerhalb des Siemens 
Umfelds. Entsprechend kritisch betrach-
tete er daher die Vorschläge, die der 
Siemens PLM Solution Partner PBU CAD- 
Systeme für Kessler machte. »Es ging 
um eine grundlegende Entscheidung, 
die uns als dynamisch wachsenden 
Mittelständler später keine Steine in den 

Motor(en)  
für Know-how
Siemens PLM Solution Partner 
PBU CAD-Systeme ebnet mit 
Teamcenter ehrgeizige Ziele  
der Franz Kessler GmbH
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Klassifizierung anlegt. Weiterhin sind Ab- 
frage- oder Ausschlusskriterien definiert. 
Treten Unstimmigkeiten auf, meldet sich 
der Workflow. Dies ist für den Anwender 
sehr entspannend und wir halten die 
Datenqualität auf einem hohen Niveau.« 

Abteilungsübergreifend effektiv 
Notwendige Neutralformate der CAD- 
Modelldaten als JPG, PDF, TIF und DXF 
erstellt Teamcenter selbstständig. Es 
speichert sie im Filesystem und verknüpft 
sie anschließend mit dem Materialstamm 
in SAP. Derzeit befindet sich der SAP 
Content Server noch im Aufbau. Sobald 
er steht, füttert Teamcenter Gateway 
diesen mit den Daten der Neutralforma-
te. »Ein großer Vorteil, da Informationen 
aus der Technik nun gleich anderen 
Abteilungen zur Verfügung standen, 
ohne diese mündlich oder per E-Mail 
kommunizieren zu müssen«, erklärt 
Sascha Baumann. 

Veränderungen gewachsen 
Die Einführung von Teamcenter Rapid 
Start hat alle Erwartungen erfüllt. Eine 
Zusammenarbeit sowohl innerhalb der 
Konstruktion als auch mit anderen Ab- 
teilungen wurde deutlich verbessert. 
Mit dem PLM-System ist Prozesssicher-
heit gegeben. Sascha Baumann: »Die 
nächsten Schritte sind die Abbildung der 

Produktklassifizierung und das Ände- 
rungsmanagement. Der modulare Auf- 
bau und die Flexibilität von Teamcenter 
gibt uns die Sicherheit, sämtlichen  
Veränderungen gewachsen zu sein.« 
Die Transparenz und die Revisionssicher- 
heit im Sinne der Produkthaftung sind 
wesentlich. Sobald eine neue Revision 
freigegeben ist, werden alle älteren 
sofort gesperrt. 

Baugruppen beschleunigen Lieferzeit 
In der Konstruktion geht bei Kessler der 
Weg hin zur Variantenkonfiguration und 
dem Aufbau von Modulbaugruppen. 
Sascha Baumann: »Wir verfügen über 
wiederkehrende Baugruppen, die wir zu 
Vorzugsbaugruppen deklarieren, aus 
denen wir wiederum Gesamtprodukte 
generieren. Ziel ist es, die Vorzugsbau-
gruppen so anzulegen, dass sie direkt 
vormontiert und eingelagert werden 
können. Damit erreichen wir kürzere 
Lieferzeiten für unsere Kunden. Die Bau- 
gruppenerstellung ist in Solid Edge be- 
sonders einfach gehalten, weshalb wir 
hier ebenfalls einfach schneller sind.«

Die Ausmaße der Kessler Torque-Motoren sind zum Teil beachtlich.
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SOFTWARE

 NX
 CAM Express
 Teamcenter

SERVICE

 Beratung 
 Realisierung
 Betrieb

LÖSUNGEN

 Konzept
 Integration
 Automatisierung

Informieren Sie sich 
bei den CAM-Profis!

 Postprozessoren

 Maschinensimulation

 Methodik

Info-Tage auf Anfrage:

 fon 08142 / 650 610

 mail info@vsg.de

www.vsg.de

WWW.SIEMENS.COM/TEAMCENTER
WWW.SIEMENS.COM/SOLIDEDGE
http://WWW.KESSLER-GROUP.BIZ
http://WWW.PBU-CAD.DE
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Im Mittelpunkt der Richtlinien über Zu- 
sammensetzung und Herkunft verwen-
deter Materialien stehen Auskunftsfähig- 
keit und Meldepflicht. Unternehmen 
behelfen sich oft damit, Daten in Excel- 
Listen zu verarbeiten. Sie beziehen sich 
auf nicht vereinheitlichte Werkstoff- und 
Materialquellen. Das hat den Nachteil, 
dass Pflegeaufwand und Fehleranfällig- 
keit hoch sind. Für die Zukunft wird die 
Situation noch erschwert, da die Anzahl 

der Regularien zunimmt. Gleichzeitig 
arbeiten Entwicklungsabteilungen mit 
neuen Werkstoffen, um den komplexen 
Produktanforderungen gerecht zu wer- 
den. Für Unternehmen entsteht dadurch 
ein schwieriges Spannungsfeld. Um 
dieses zu beherrschen, bedarf es eines 
Vorgehens, das manuelle Einzelschritte 
durch einen stabilen Prozess ablöst. Für 
Menschen lästige Tätigkeiten werden 
hierbei weitestgehend automatisiert.

Umgang  
mit Material

Produzierende Unternehmen sind ver- 
pflichtet, Nachweis über Verwendung, 
Zusammensetzung und Herkunft be- 
stimmter Materialien zu führen. Die Ver- 
wendung unterliegt strengen Regularien. 
Verstöße gegen die Chemikalienver- 
ordung REACH (Registration, Evaluation, 
Authorisation and Restriction of Chemi- 
cals) werden mit bis zu 50.000 Euro oder 
Haftstrafen bis zu zwei Jahren geahndet. 
Für Unternehmen sind Vorschriften wie 
REACH, RoHS oder Conflict Minerals 
zudem auch bindend, sobald sie direkt 
oder indirekt einen Hersteller beliefern.

Datenmanagement  
zur Einhaltung  
gesetzlicher  
Vorschriften in der  
Produktentstehung
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C O N S U L T I N G
Bedarfspräzise und kostenoptimierte
ganzheitliche Lösungen für Ihre 
komplexen CAx Anwendungen.

B E S C H A F F U N G
Kundenoptimierte NX CAD, 
Simcenter, OmniCAD, Teamcenter 
Rapid Start und Tecnomatix Lizenz-
konfigurationen, sowie Hardware 
für Ihren Einsatzzweck.

I N S T A L L A T I O N
Standardisierte NX und Tecnomatix 
Installationen inklusive OEM spezi-
fischen Anpassungen. Auf Funktion 
geprüft, wirtschaftlich effizient.

S U P P O R T
Persönlich vor Ort, oder per Fern-
wartung. Schnell, flexibel und 
effizient – in Servicefällen ist unser
schlagkräftiges Team für Sie da.

W O R K S H O P S
Kundenspezifisches Training. 
OEM-spezifische Besonderheiten. 
Projektbegleitendes Consulting.

Die beste IT Lösung für Sie, 
ganzheitlich aus einer Hand!

I T  F O R  E N G I N E E R S

Mit uns zum Projekterfolg!

Bucher Netzwerke GmbH 
Ettishofer Straße 8
88250 Weingarten
T 0049 751 569685-0
F 0049 751 569685-99
E  support@bucher-netzwerke.de 
W bucher-netzwerke.de

bu_Anzeige17.qxp_Layout 1 Kopie  08.03.17  11:21  Seite 1

Teamcenter sichert gesetzes- 
konforme Materialverwendung
Mit Teamcenter Substance Compliance 
wird das Spannungsfeld in den Entwick- 
lungsprozess integriert und aufgelöst. 
Alle für das Management der Regularien 
notwendigen Funktionalitäten werden 
hier bereitgestellt und notwendige 
Informationen im Teamcenter Back-
bone verwaltet. 

Der Mehrwert lässt sich anhand eines 
idealisierten Ablaufs erläutern: Der Inge- 
nieur weist während der Entwicklung 
einem Bauteil ein Material zu. Dies ge- 
schieht im CAD-System, das mit Team- 
center verbunden ist. Er greift dabei auf 
eine unternehmensweite, einheitliche 
Materialbibliothek zu. Darin abgebildete, 
technische Werkstoffeigenschaften 
unterstützen das Experimentieren mit 
alternativen Werkstoffen. Durch die in 
den Entwicklungsprozess integrierte 
Materialzuweisung kann sehr früh mit 
den Simulationsläufen begonnen wer- 
den. Beide Disziplinen rücken zusammen 
und beschleunigen den Entwicklungs-
prozess. Der eigentliche Prüfvorgang 
gegen bestehende Regularien wie zum 
Beispiel RoHS, REACH, Conflict Minerals 
ist dann nur noch ein relativ einfaches 
›Abfallprodukt‹ der sauberen Vorarbeit. 
Ganze Produktsortimente können auf 
diese Weise automatisiert einer Prüfung 
unterzogen werden.

Um die Aktualisierung der Regularien 
– inklusive Wartung – müssen sich 
Unternehmen nicht kümmern. Sie sind 
Bestandteil von Teamcenter. Bezüglich 
der Inhaltsstoffe ist die gesetzeskonforme 
Verwendung von Materialien damit 
sichergestellt. Das Unternehmen kann 
sich auf sein Kerngeschäft konzentrieren.

Datenmanagement  
im Digital Enterprise
Die Digitalisierung der produzierenden 
Industrie ist ein weltweites Thema.  
Der Lösungsansatz von Siemens heißt 
Digital Enterprise und enthält als einen 
Kernbaustein die Digital Enterprise Suite. 
Dieses über Jahre aufgebaute, umfas-
sende Portfolio an softwarebasierten 
Systemen erlaubt Unternehmen, ein 
digitales Abbild ihrer gesamten Wert- 
schöpfungskette zu erzeugen.  
Das Datenmodell – digitaler Zwilling –  
ermöglicht hierbei Ideenfindung und 
Optimierung in der virtuellen Welt. Der 
Umgang mit Materialien hat in diesem 
Szenario eine wichtige Bedeutung. Ver- 
einheitlichte Materialinformationen sind 
Bestandteil des zentralen Datenback-
bones. Die Versorgung des digitalen 
Zwillings mit Informationen erfolgt aus- 
schließlich aus dieser Quelle. Material-
relevante Prozesse werden dabei in die 
frühen Entwicklungsphasen ausgedehnt. 

Im Digital Enterprise bekommt der Simu- 
lationsvorgang idealerweise alle benö- 
tigten technischen Informationen mit- 
geliefert. Es kann sofort mit der Arbeit 
begonnen werden. Dies bedeutet ein 
Umdenken der Unternehmen, das sich 
auszahlt: Verwaltungsaufwände werden 
reduziert – Transparenz, Qualität und 
vor allem Geschwindigkeit erhöht.

Der Ingenieur  
greift in Teamcenter  
auf die unternehmens- 
weite, einheitliche 
Materialbibliothek zu.
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Intelligente Produkte und vernetzte 
technische Systeme erfordern ein 
neues Zusammenspiel. Dieses soll 
mechatronische mit cyber-physika- 
lischen Interaktionsmechanismen 
und Informationsflüssen verbin- 
den. »Das robuste, verlässliche 
Zusammenspiel funktionsbestim-
mender digitaler Modelle muss 
klug organisiert werden. Entwick- 
lungsleiter spüren diesen dringen- 
den Handlungsbedarf. Im Zuge 
der digitalen Transformation ihrer 
Teams benötigen sie für die einzel- 
nen Kompetenzstufen des syste- 
mischen, modellbasierten Entwi- 
ckelns ein verlässliches Reifegrad- 
system«, so Prof. Dr.-Ing. Rainer 
Stark, Direktor Virtuelle Produkt- 
entstehung am Fraunhofer- 
Institut für Produktionsanlagen 
und Konstruktionstechnik (IPK). 

Reifegradsystem  
für Entwickler
Siemens PLM Software und Fraunhofer IPK ebnen Weg  
für ›Modellbasiertes Systems Engineering‹ 

Bild oben:
Big Picture des Reifegradmodells
für ›Modellbasiertes
Systems Engineering‹

Bild unten:
Reifegradstufen für die Bewertung 
der Prozessreife und das modell- 
basierte Arbeiten
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Systems Engineering ist ein interdisziplinärer Ansatz für die 
Entwicklung komplexer Produkte. Insbesondere geht es darum, 
ein System so zu spezifizieren und abzusichern, dass sich 
komplexe Abhängigkeiten erkennen und beherrschen lassen. 
Modellbasiertes Systems Engineering (MBSE) ergänzt das 
klassische Systems Engineering um die dabei verwendeten 
Beschreibungsmodelle, deren Erstellung und Nutzung. 

Potentiale, die durch den systematischen Umgang mit  
digitalen Modellen in der Systementwicklung erzielt werden 
können, sind vielen Unternehmen kaum bekannt. Deshalb 
haben das Fraunhofer IPK und Siemens PLM Software gemein- 
sam ein Reifegradmodell entwickelt. Dieses bewertet die 
Fähigkeit eines Unternehmens MBSE zu betreiben. Basierend 
auf dieser Einstufung kann ein Zielreifegrad festgelegt werden, 
aus dem sich konkrete Verbesserungsmaßnahmen und Hand- 
lungsempfehlungen ableiten lassen.

Die integrierten Fachprozesse und dabei entstehenden digi- 
talen Modelle des Systems Engineering dienen als konsequen-
ter Leitfaden. Ergänzt wird das Reifegradmodell durch eine 
Analyse- und Bewertungsmethodik. Besonderer Fokus liegt 
dabei auf der Frage: Wie können Entwicklungsprozesse durch 
strukturiertes Arbeiten mit digitalen Modellen und entspre-
chenden IT-Werkzeugen effizienter und zuverlässiger gestal- 
tet werden? 

Im Rahmen des MBSE-Reifegradmodells werden fünf Haupt- 
phasen des Systems Engineering betrachtet: 

•	 Spezifikation von Anforderungen

•	 Konzeption einer Systemarchitektur

•	 Beschreibung des gewünschten Systemverhaltens

•	 Domänenspezifische Umsetzung der Systembestandteile  
	 (Konstruktion, Programmierung und anderes)

•	 Integration der entwickelten Bestandteile  
	 und Teilsysteme bis zum fertigen Produkt

In Anlehnung an bereits existierende Reifegradmodelle  
wird für jede der fünf Hauptphasen eine Reifegradestufe 
festgelegt. In persönlichen Interviews mit Produktentwick-
lern werden einerseits die Vollständigkeit und Beherrschung 
der Prozesse bewertet und andererseits die Ausschöpfung 
von Potentialen des Arbeitens mit digitalen Modellen.  
Diese beginnen mit grundlegenden Entscheidungen (bei- 
spielsweise Nutzung domänenspezifischer Datenmodelle  
an Stelle generischer Text- oder Tabellenverarbeitungs- 
formate). Sie reichen über Aspekte wie Traceability zwischen 
den Modellen bis hin zu fortgeschritten Aspekten wie auto- 
matisierten Modellkonsistenzprüfungen. 

Praxisbeispiel und Blick in die Zukuft
Das MBSE-Reifegradmodell und die ergänzende Analyse- und 
Bewertungsmethodik wurden erfolgreich bei einem namhaf-
ten Automobilunternehmen validiert. In kurzer Zeit konnte 
mit Hilfe der Analyse- und Bewertungsmethodik eine qualifi- 
zierte Einschätzung des Istzustands der Systementwicklungs- 
prozesse und des Arbeitens mit digitalen Modellen erreicht 
werden. Darauf aufbauend wurden geeignete Ansatzpunkte 
und Empfehlungen für die Planung neuer Verbesserungs-
vorhaben ausgearbeitet und den beteiligten Anwendern und 
Entscheidern aus der Fachabteilung präsentiert. Sowohl die 
Einschätzung der IST-Situation als auch die empfohlenen Hand- 
lungsfelder bestätigten sich als richtig und zielführend.

Im Ausblick wird der entwickelte Ansatz der Reifegrad- 
bewertung um ein Lösungselementeportfolio ergänzt,  
mit dem die identifizierten Potentiale anhand des Teamcenter 
Systems Engineering Portfolio ausgestaltet und umgesetzt 
werden können.

»Modellbasiertes Systems 
Engineering rückt in den 
Mittelpunkt der Entwicklungs- 
fähigkeit von morgen.« 
Prof. Dr.-Ing. Rainer Stark, Direktor Virtuelle Produkt- 
entstehung am Fraunhofer-Institut für Produktions- 
anlagen und Konstruktionstechnik (IPK)
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Neues Level für 
Produktentwicklung

Optimierung von  
Bauteilen für 3D-Druck 
Neue Techniken wie die additive Ferti- 
gung öffnen Konstrukteuren die Tür für 
neue Formgebungen mit verbesserten 
Produkteigenschaften. Allerdings basiert 
die derzeitige Produktentwicklung maß- 
geblich auf traditionellen Werkstoffen 
und gängigen Fertigungsansätzen. 
Traditionelle CAD-Technologien stoßen 
deshalb schnell an ihre Grenzen, wenn 
es darum geht, Konstruktionen für addi- 
tive Fertigungsprozesse zu optimieren.

Convergent Modeling beseitigt diese 
Einschränkungen. Die verschiedenen 
3D-Druckverfahren (zum Beispiel Pulver- 
bett-Schmelzverfahren) werden mit der 
Software erschlossen. Die Konstruk-
teure können innerhalb ihrer Tätigkeit 
mittels einer integrierten Topologie- 
optimierung flexibel und schnell in einer 
ganz neuen Formensprache agieren.

»Siemens investiert kontinuierlich in die 
zentralen Produkte, um innovative Funk- 
tionen wie Convergent Modeling zu 
bieten. Die Technologie wird die digitale 
Produktentwicklung grundlegend ver- 
ändern«, so Joe Bohman, Vice President, 
Product Engineering Software, Siemens 
PLM Software. »Wir gehen davon aus, 
dass sich Convergent Modeling zu einem 
entscheidenden Werkzeug für den effi- 
zienten Umgang mit Facettengeometrien 
entwickelt. Die völlig neue Technologie 
wird für eine enorme Kosten- und Zeit- 
ersparnis sorgen. Sie beseitigt komplett 
die fehleranfällige Phase der Nachbear- 
beitung, welche bisher mit gescannter 
Geometrie an der Tagesordnung ist. 
Sie füllt zudem die bisherigen Lücken 
der traditionellen CAD-Modellierung, 
wenn es um die Optimierung von Teilen 
für den 3D-Druck geht. NX 11 verein-
facht den Konstruktionsprozess und 
treibt die Weiterentwicklung additiver 
Fertigung voran. So unterstützen wir 
Unternehmen dabei, ein ganz neues 
Level an Kreativität in der Produktent-
wicklung zu erreichen.«

Mit der Convergent Modeling Technologie von Siemens kön- 
nen Konstrukteure direkt mit importierten Scandaten arbeiten 
und diese in ihren Arbeitsabläufen mit Flächen und Volumen-
körpern kombinieren.

Schnellere Konstruktion dank 
reduzierter Datenumwandlung
Convergent Modeling ist die erste Tech- 
nologie ihrer Art und unterstützt Kon- 
strukteure dabei, Bauteile für den  
3D-Druck vorzubereiten. Gleichzeitig 
beschleunigt sie den gesamten Kon- 
struktionsprozess und ermöglicht es, 
Reverse-Engineering-Technologien als 
effizientes Vorgehen in der Produktent- 
wicklung zu etablieren. NX 11 enthält 
darüber hinaus zahlreiche weitere Ver- 
besserungen über die gesamte Computer 
Aided Design, Manufacturing und Engi- 
neering (CAD/CAM/CAE)-Lösung hinweg. 

Siemens PLM Software sorgt mit der 
aktuellen Version NX 11 für den nächs- 
ten großen Fortschritt in der digitalen 
Produktentwicklung. Die neue Model-
lierungsmethode Convergent Modeling 
vereinfacht erheblich das Arbeiten mit 
Geometrien, die aus einer Kombination 
von Facetten-, Flächen- und Volumen-
körpern bestehen. Eine zeitaufwendige 
Umwandlung der Facettendaten 
erübrigt sich.

NX 11 vereinfacht ab sofort auch  
additive Fertigungsprozesse
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Umgang mit  
gescannten Daten vereinfacht
Anwender aus verschiedenen Branchen 
wie der Medizin-, Automobil- und Kon- 
sumgüterindustrie verwenden zuneh- 
mend gescannte 3D-Daten als Teil des 
Konstruktionsprozesses. Convergent 
Modeling vereinfacht enorm den Arbeits- 
prozess mit gescannten Daten. Das bis- 
herige Reverse-Engineering-Verfahren 
nimmt Tage bis Wochen in Anspruch. 
Gescannte Daten müssen dabei manuell 
in Facettengeometrien, Flächen sowie 
Volumenkörper umgewandelt werden. 
Insbesondere komplexe Formgebungen 
erfordern umfangreiche Nachbearbei-
tungen, um für 3D-Druck, Formenbau, 
Analysen oder andere Zwecke verwend- 
bar zu sein. 

Convergent Modeling hingegen redu- 
ziert derartige Nachbesserungen. 
Gescannte Daten werden als Facetten 

bereitgestellt, die direkt in NX 11 weiter- 
bearbeitet werden können. Anwender 
haben dann die Möglichkeit, diese Daten 
sofort für den Formenbau zu verwen-
den, in eine Baugruppe zu integrieren, 
zu analysieren oder einen beliebigen 
herkömmlichen CAD-Arbeitsschritt aus- 
zuführen. In Kombination mit der neuen 
3D-Druckfunktion werden derartige 
Konstruktionen direkt in NX 11 möglich. 
Das vereinfacht die Technologie addi- 
tiver Fertigungsprozesse enorm.

Diese bahnbrechende Neuerung erlaubt 
einen ganz anderen Arbeitsprozess für 
Scans, Bearbeitung und Druck. NX unter- 
stützt weiterhin das direkte 3D-Drucken 
basierend auf dem 3MF-Format.  
Damit wird eine umfassende Kompatibi- 
lität sichergestellt.

	 WWW.SIEMENS.COM/NX

Lufthansa Training &  Conference Center Seeheim
ANWENDERKONFERENZ 

»VON ANWENDERN FÜR ANWENDER«

Benutzergruppe e.V.

Fachlich fundierte Vorträge, individuelle 
Workshops und Weiterbildungsmaßnah-
men werden hier für Ihre berufliche Tä-
tigkeit angeboten.

Die zweitägige Veranstaltung bietet 
aus den Bereichen Produktentwicklung, 
Konstruktion und Fertigung sowie CAE 
Berechnung mit NX, Solid Edge und 
Teamcenter ein reichhaltiges Angebot.  

Informationen zu Produktupdates &  
-release erhalten Sie direkt aus dem  
Hause Siemens PLM Software.

Melden Sie sich auf www.plm-benutzer-
gruppe.de unter „Konferenz 2016“ an.

Wir freuen uns, Sie auf der Siemens  
PLM Connection in Seeheim-Jugenheim 
zu begrüßen!

TEAMCENTER • CAE • SOLID EDGE • NX CAD • NX MANUFACTURING • AUTOMOTIVE • TECNOMATIX  
DATENAUSTAUSCH • LEHRE & FORSCHUNG • SYSTEMMANAGEMENT • MEDIZINTECHNIK

07. + 08. Juni 2016

Deutschland 2016Deutschland 2017

»VON ANWENDERN FÜR ANWENDER«

ANWENDERKONFERENZ 04. + 05. Juli 2017
Lufthansa Training & Conference Center Seeheim
Die zweitägige Veranstaltung bietet Ihnen 
ein reichhaltiges Angebot aus den Berei-
chen Produktentwicklung, Kon struktion 
und Fertigung, sowie CAE Berechnung mit 
NX, Solid Edge und Teamcenter.

Fachlich fundierte Vorträge, individuelle 
Workshops und Weiterbildungsmaßnah-
men werden hier für Ihre berufliche 
Tätigkeit angeboten.

Außerdem erhalten Sie Informationen 
zu Produktupdates & -releases direkt 
aus dem Hause Siemens PLM Software.

Melden Sie sich jetzt auf 
www.plm-benutzergruppe.de an!

Wir freuen uns, Sie auf der Siemens 
PLM Connection 2017 in Seeheim zu 
begrüßen.

TEAMCENTER • CAE • SOLID EDGE • NX CAD • NX MANUFACTURING • AUTOMOTIVE • TECNOMATIX
DATENAUSTAUSCH • LEHRE & FORSCHUNG • SYSTEMMANAGEMENT • MEDIZINTECHNIK

WWW.SIEMENS.COM/NX


Smarte Maschinen erfordern Smart Engineering

 facebook.com/bct.technology
 twitter.com/bcttechnology
 linkedin.com/company/bct

 youtube.com/bctugs
 xing.com/companies/bcttechnologyag

www.bct-technology.com
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BCT Technology AG
Im Lossenfeld 9, 77731 Willstätt, Deutschland
T. +49 7852 996-0, info@bct-technology.com

Da der Designprozess für Maschinen verschiedene voneinander unabhängige Disziplinen und 
Abteilungen umfasst, sehen sich Vertrieb, Maschinenbau, Elektrotechnik und Automatisierung 
bei dem Versuch einer Zusammenarbeit mit einer Vielzahl von Herausforderungen konfrontiert.

Indem Ingenieure aus verschiedenen Abteilungen parallel arbeiten, die Maschine im voraus 
möglichst vollständig simuliert wird und eine zügige Erstellung und Validierung des mechatronischen
Konzepts am Bildschirm statt�ndet, können Probleme in einer frühen Phase der Produktentwicklung
erkannt und beseitigt werden. Kostenspielige und zeitaufwendige Änderungen und Prototypen 
werden vermieden.
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VOLLSTÄNDIGE SIMULATION

VORAB, FRÜHE ERKENNUNG
VON PROBLEMEN

ZUSAMMENARBEIT

DER GEWERKE WIE MECHANIK,
ELEKTRIK UND AUTOMATION

VALIDIERUNG DES KONZEPTS

AM BILDSCHIRM, OHNE PROTOTYP,
ZEIT- UND KOSTENREDUZIERT
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