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KONRAD FORSTTECHNIK

Durchgangiges Produktdatenmanagement fiir den Spezialmaschinenbau:
Mit Teamcenter auf dem Holzweg

Die KONRAD Forsttechnik GmbH ent-
wickelt und produziert Maschinen fiir
die hoch automatisierte Holzernte im
steilen Geldnde. Fiir die mechanische
Konstruktion nutzt das Unternehmen
Solid Edge, fiir Festigkeitssimulation
Femap mit NX Nastran und zur NC-Pro-
grammerzeugung und Arbeitsraum-
simulation NX CAM. Implementiert
von Siemens Top Partner ACAM und
bidirektional mit dem ERP-System ver-
bunden, ergdnzt Teamcenter die Soft-
wareausstattung um ein umfassendes
Produkt-Lifecycle-Management  und
hilft, Fehler zu vermeiden, wertvolle
Zeit zu sparen, Entwickler und Arbeits-
vorbereiter zu entlasten und das Ande-
rungsmanagement zu optimieren.

Der nachwachsende Naturbaustoff Holz erfreut sich als
Material fur viele Produkte groRer Beliebtheit. Nach An-
gaben des Fachverbandes der Holzindustrie Osterreichs
werden rund 60 % davon zu Mobeln, Parkettbdden oder
Verpackungsmaterial und klimafreundlichen Bauele-
menten bis hin zu Fertigteilhdusern weiterverarbeitet.
Die restlichen 40% werden unter anderem in der Papier-
und Zellstoffindustrie, flir medizinische Hilfsprodukte
und Hygieneartikel sowie fir Bekleidung und zur Ener-
gie- und Warmeerzeugung verwendet.

Friher war die Holzbringung vor allem im Gebirge eine
harte und gefahrliche Arbeit, die vorwiegend im Winter
erledigt wurde. Waldarbeiter lebten friher in Gruppen
oft tage- oder wochenlang abseits der Gesellschaft in pri-

KONRAD Forsttechnik entwickelt und produziert Holzerntemaschinen fiir steiles
Geldnde. Im Bild die Seilkran-Kombinationsmaschine Mounty mit Harvesteraggre-
gat Woddy fiir die Holzernte und die Seilkrananlage fiir die Holzbringung.

mitiven Unterkinften im Wald, um Bdume zu fallen und
ins Tal zu bringen. Das Fallen, Entasten und Entrinden er-
folgten in Handarbeit mit Axt und Sage, der Abtransport
per Holztrift auf Seen und Flissen, bis dorthin in vor Ort
gezimmerten Holzrinnen oder auf Schlitten.

Losungen fiir die moderne Holzernte

Um die Arbeit zu erleichtern und den Personaleinsatz
sicherer zu gestalten, waren Waldbesitzer schon immer
technischen Innovationen gegeniiber aufgeschlossen.
Wie in der verarbeitenden Industrie haben auch in der
Land- und Forstwirtschaft Maschineneinsatz und Auto-
matisierung die Arbeitswelt in den vergangenen Jahr-
zehnten vollig verandert.
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Die KONRAD Forsttechnik GmbH hat
es sich zur Mission gemacht, eine
sicherere Holzernte zu ermdglichen
und strebt eine Annaherung an eine
vollstandige Automatisierung dieser
auch heute noch gefahrlichen Arbei-
ten an. Das in zweiter Generation
eigentimergefiihrte Familienunter-
nehmen in Unterkdrnten ist auf die
Entwicklung und Produktion von
Maschinen fir die Holzernte im stei-
len Gelande spezialisiert. Zu diesen
gehoren der Radharvester Highlan-
der, das Harvesteraggregat Woody,
der Seilbahn-Laufwagen Liftliner und
die Kombinationsmaschine Mounty.
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Der Radharvester HIGHLANDER arbeitet
selbst dort effizient, wo andere aufgrund
der Steilheit bereits mit Seilkrananlagen
arbeiten miissen. Zentrales Element ist
das Harvester-Aggregat WOODY, der
Baume in einem Arbeitsgang fallt und in
transportgerechte Stiicke schneidet.

Alle Bilder, wenn nicht anders angegeben:
KONRAD Forsttechnik

,Unseren Mitarbeitern stehen alle relevanten Informationen stets direkt zur Verfiigung, auch historisch
tiber alle Revisionen hinweg. Das erleichtert wesentlich die Erstellung von Produktvarianten und den

kontinuierlichen Verbesserungsprozess.”

Die Konstruktion der Holzerntemaschinen von KONRAD Forsttechnik erfolgt per

3D-Modellierung in Solid Edge.

Stlickzahlstarkstes Produkt ist das
Woody,
erntet sowie

Harvesteraggregat das
Stamme maschinell
automatisiert entastet und ablangt.
Seine klappbare Vorschubeinheit
ermoglicht eine ungestorte Greifer-

funktion flr die Sortierung.

Nachhaltige Produktentwicklung

Eine der Leitlinien bei der Entwick-
lung und kontinuierlichen Weiter-
entwicklung der Produkte ist die
wirtschaftliche Darstellbarkeit der
Investition auch fir kleinere Be-
triebe. Eine weitere ist die Nach-
haltigkeit durch die Konstruktion
sparsamer Maschinen, die KONRAD
mit ressourcensparendem Einsatz
produziert und im Sinne einer Kreis-
laufwirtschaft auch gebraucht wei-
tervermittelt oder einer Verwertung
zuflhrt.

Die Entwicklung der Systeme erfolgt
vom Maschinen- und Stahlbau bis
zum Leiterplatten-Layout zur Ganze

Ing. Gerald Gaug, Konstrukteur, KONRAD Forsttechnik GmbH
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im eigenen Haus, ebenso die Ferti-
gung der Prototypen und der Ersts-
erie. Fir die Serie vergibt KONRAD
Forsttechnik die Komponentenfer-
tigung Uberwiegend an Betriebe in
Osterreich, wihrend Montage, La-
ckierung und Test zu 100 % im Haus
erfolgen.

Konstruktion und
Festigkeitsberechnung

Fir die rechnergestiitzte Konstruk-
tion (CAD) der mechanischen Kom-
ponenten nutzen die acht Konst-
rukteure bei KONRAD Forsttechnik
Solid Edge. Das Unternehmen hatte
sich bereits zur Jahrtausendwende
als eines der ersten in Osterreich fiir
die 3D-Modellierung mit der CAD-
Software von Siemens Digital Indust-
ries Software entschieden.




,Die Software ist einfach zu er-
lernen und anzuwenden”, erklart
Ing. Gerald Gaug, Konstrukteur bei
KONRAD Forsttechnik. ,,Das erweist
sich speziell bei der Einstellung neu-
er Kollegen als wesentlicher Vorteil,
da diese sehr schnell produktiv ar-
beiten kénnen.”

Zur Ableitung der Programme filr
das CNC-Frasbearbeitungszentrum
in der Fertigung
aus den Konstruktionsdaten sowie
fur die Fertigungssimulation nutzt
KONRAD Forsttechnik NX CAM. Die-
se Software aus dem Xcelerator-
Portfolio von Siemens Digital Indus-
tries Software bietet die volle Da-
tenassoziativitat zu den Geometrien
aus Solid Edge.

mechanischen

Im Jahr 2020 erfolgte zusatzlich die
Ausstattung mit der Simulationssoft-
ware Femap mit dem NX Nastran
Solver aus dem Simcenter-Portfolio
von Siemens fiir Festigkeitsberech-
nungen. Hier fihrt die Datendurch-
gangigkeit dazu, dass In Solid Edge
durchgefiihrte
rungen meist automatisch zu einer
entsprechenden Anpassung der
Netze in FEMAP fihren. ,Wir hatten
die Berechnungen zuvor an externe
Dienstleister vergeben, berichtet
Mag. Christian Ratheiser, Betriebs-
leiter bei KONRAD Forsttechnik.

Konstruktionsande-
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Output Set: Linear Combination (1.72p+H-1.71)
Nodal Contour: Fiate Bol VonMises Siress
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Fiir Festigkeitsiiberpriifungen wahrend der Konstruktion nutzt KONRAD Forsttechnik
die Software Simcenter Femap mit dem NX Nastran Solver.

»Mit der Beschaffung der Simula-
tionssoftware Femap und der Ein-
stellung eines hausinternen Berech-
nungsingenieurs konnten wir die
Unabhangigkeit, Kompetenz und Re-
aktionsfahigkeit unserer Produktent-
wicklung deutlich starken.”

Technische Optimierungen
bendtigen Management

Samtliche produktbezogene Daten
waren bei KONRAD Forsttechnik in
einer Dateistruktur abgelegt. Fir das
Anderungsmanagement  existierte
eine Losung auf Basis von Excel-
Tabellen. Zur besseren Auffindbar-
keit waren die Dateien aus der Kon-
struktion mit sprechenden Artikel-
nummern versehen, die auch nach
Anderungen unverdndert blieben.
Die Versionierung betraf nur die Fer-
tigungszeichnungen, aber nicht die
Quelldaten.

,»Aufgrund der zahlreichen Daten-
briiche gestaltete sich das Chan-
ge-Management vor allem an der
Schnittstelle zwischen Entwicklung
und Arbeitsvorbereitung sehr zeit-
aufwendig und die fehlende Versi-
onierung erschwerte im Problem-
fall die Rickverfolgung®, berichtet
Gerald Gaug. ,,Dariber hinaus war
es schwierig zu gewahrleisten, dass
Lieferanten oder die an die Entwick-
lung angeschlossene technische Do-
kumentation auf der Grundlage giil-
tiger, aktueller Unterlagen arbeiten.”

Produktdaten und Workflows

KONRAD Forsttechnik machte sich
daher auf die Suche nach einer zeit-
gemaRen Software fur das Produkt-
datenmanagement.  Urspriinglich
tendierten sie zu einer Losung mit

wenig  Personalisierungsaufwand,

,Die Workflow-Mechanismen zwingen alle Beteiligten zu einem geordneten Vorgehen und die Qualitdt
der Datenbereitstellung vermeidet ldstige und zeitaufwdndige Suchvorgénge.”
Mag. Christian Ratheiser, Betriebsleiter, KONRAD Forsttechnik GmbH



Die Programmerstellung fiir die Teilefertigung erfolgt auf Basis der Daten aus der
Konstruktion in NX CAM.

die einen schnellen Start versprach.
Letztlich entschieden sie sich fir
Teamcenter, das umfassende Port-
folio von Softwarelésungen fiir das
Produktlebenszyklusmanagement
von Siemens.

,Uberzeugt haben uns vor allem die
machtigen Workflow-Mechanismen
der Software”, sagt Gerald Gaug.
,Dazu kam die tiefe Integration mit
den Daten aus Solid Edge, NX CAM
und Femap, und das ergonomische
Arbeiten mit der Oberflache Active
Workspace.”

Unterstitzt durch Siemens Top Part-
ner ACAM Systemautomation, er-
folgte der Einstieg sehr schnell und
mit wenig Schulungsbedarf. Dabei
erfolgten die Daten- und Workflow-
definitionen parallel.

,KONRAD Forsttechnik implementierte das Teamcenter-Modul fiir die Bauteileklassifizierung und ACAM

Der Erkenntnisgewinn war hoch,
denn die Einflihrung der softwarege-
stiitzten Workflows zwingt dazu, die
Ablaufe zu analysieren, zu hinterfra-
gen und manche davon auch neu zu
fassen.

Vollstiandige Klassifizierung

,Der Umstieg von den sprechen-
den Artikelnummern hatte Beden-
ken hinsichtlich der Auffindbarkeit
ausgelost”, berichtet Lukas Mirzl,
Teamcenter Consultant bei ACAM.
,Deshalb implementierte KONRAD
Forsttechnik das Teamcenter-Modul
flr die Bauteileklassifizierung.”

Neben der vollstindigen Ubernah-
me von Norm- und Zukaufteilen in
ein neu erstelltes Klassifizierungs-
schema sorgt ein eigens geschaffe-

schuf eine schlanke, formularbasierte Lésung fiir das Anderungsmanagement.”
Lukas Miirzl, Teamcenter Consultant, ACAM Systemautomation GmbH

Foto: ACAM
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ner Teamcenter-Workflow flr die
Klassifizierung neuer Konstruktionen
bei ihrer Freigabe. ,Das Klassifizie-
rungsmodul hat sich bewadhrt und
brachte vor allem in der Umstel-
lungsphase Vorteile”, bestatigt Ge-
rald Gaug. ,Unsere Bedenken stell-
ten sich allerdings als haltlos heraus:
Auch ohne die Klassifizierung ist die
Auffindbarkeit samtlicher Daten im
Active Workspace hervorragend.”

Das Teamcenter-Portfolio enthélt
sehr méachtige Tools fiir das Ande-
rungsmanagement. ,Diese sind fur
Konzernstrukturen geeignet und wa-
ren flr unseren Bedarf Uberdimen-
sioniert”, findet Christian Ratheiser.
,ACAM schuf daher nach unseren
Angaben eine schlanke, formular-
basierte Losung, die unseren Bedarf
exakt abdeckt.”

Einheitliche Datenbasis

Aktuell arbeiten bei KONRAD Forst-
technik neun aktive Nutzer als Auto-
ren mit Teamcenter, zusatzlich gibt es
20 passive Konsumenten. Zu diesen
gehoren neben Arbeitsvorbereitung
und Einkauf auch die Teamleiter in
der Montage. Dort wird in naher Zu-
kunft die Installation von Monitoren
mit Viewer-Software Arbeitsanwei-
sungen auf Papier ersetzen.




Zu den wichtigsten Neuerungen im
Zuge der Umstellung der produktbe-
zogenen Softwarelandschaft gehort
daher eine neu geschaffene Schnitt-
stelle von Teamcenter zum ERP-Sys-
tem. Friher wurden die Artikel dort
,geboren” und die Produktdaten an-
gelegt. Die Ubernahme in die Konst-
ruktion erfolgte manuell.

Nun ist Teamcenter das fiihrende
System und die Informationen wer-
den bei Serienfreigabe automatisch
an das ERP-System Ubergeben. Die
im ERP-System erganzten kaufman-
nischen Informationen bleiben auch
dort, aber alle Beteiligten kdonnen
Uber einen eigens geschaffenen
,Open-in‘ Button jederzeit die Daten
der anderen Seite einsehen.

Messbare Arbeitserleichterung

Neben dem aktiven Herantragen von
Dateien im Workflow bietet Team-
center zudem viele Arbeitserleich-
terungen wie von ACAM implemen-
tiere Symbole, die den Status der
Konstruktion veranschaulichen.
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Im Produkt-Lifecycle-Managementsystem Teamcenter verwaltet KONRAD Forsttech-
nik sdmtliche produktbezogenen Daten einschlieBlich der Teileklassifizierung fiir die

einfachere Wiederverwendung und tauscht

diese liber eine neu geschaffene Schnitt-

stelle bidirektional mit dem ERP-System aus.

»Nach abgeschlossener Teamcen-
ter-Einflihrung laufen 80 % der Ab-
laufe gleich wie friiher, aber durch
den Wegfall der Datenbriiche mit
erheblich besserer Qualitat”, er-
klart Christian Ratheiser. ,,Die Work-
flow-Mechanismen alle
Beteiligten zu einem geordneten
Vorgehen und die Qualitdt der Da-
tenbereitstellung vermeidet |astige
und zeitaufwandige Suchvorgdnge.”

zwingen

,Den Konstrukteuren einerseits und
den Arbeitsvorbereitern anderer-
seits stehen nunmehr stets alle re-
levanten Informationen direkt zur
Verfligung”, fligt Gerald Gaug hinzu.
,Dass nun die 3D-Daten Uber alle Re-
visionen hinweg auch riickverfolgbar
sind, erleichtert und beschleunigt
wesentlich die Erstellung von Pro-
duktvarianten und den kontinuierli-
chen Verbesserungsprozess.”

ACAM

Bereits seit mehr als 25 Jahren unterstiitzt die ACAM Systemautomation als innovatives Unternehmen seine Kunden vorwie-

gend in den Bereichen Produktentwicklung sowie Fertigung und bietet integrierte Gesamtlésungen, welche alle Phasen des

Produktlebenszyklus abdecken.

Mit den Losungen der ,,ACAM Engineering” kénnen Kunden Uber die einfache Verifizierung hinausgehen und die Produktei-
genschaften vorhersagen, indem Sie die Simulation, physikalische Messungen und Analysen von Daten kombinieren, um uner-

wartete Entwicklungen zu erkennen.
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