Durchgangig in 3D

Entwicklung mit NX macht GroBanlagen effizient und sicher.

Seit mehr als zwanzig Jahren geistert das papierlose Biiro als Schlagwort durch
die Welt. Heute, unzdhlige Entwicklungen bei Computern und Software spater,
wird mehr Papier verbraucht als je zuvor. Hergestellt wird es auf Papiermaschinen,
wahren Monstern, die Tag und Nacht die Uberall bendtigte Massenware produzie-
ren. Von wenigen Unterbrechungen fiir Revisionsarbeiten abgesehen, missen sie
das ganze Jahr ununterbrochen arbeiten, denn eine Papiermaschine anzuhalten

und wieder hochzufahren dauert Tage.

Mit mehreren 10.000 Einzelteilen und Baugruppen nur ein kleiner Teil einer Gesamtanlage:
FMW-Altpapierentdrahtungsanlage EXTRACTOR fiir die Entbiindelung von bis zu 180 Ballen
Altpapier pro Stunde

Eine Herausforderung an Konstrukteur und Software ist die GroBe der Anlagen.

dhrend des Betriebs sind die Pa-
piermaschinen und die ihnen
vorgelagerten Maischebottiche

stets ‘hungrig‘. Unablidssig miissen die
Grundstoffe — ganze Baumstiamme, Hack-
schnitzel, Zellstoffballen und Altpapier -
nachgeliefert werden, um eine kontinuier-
liche Produktion des weiflen Goldes zu
gewdhrleisten. Diese unablédssige Zufuhr
des Vormaterials erledigen in modernen
Papierfabriken weitgehend automatisiert
hallenfiillende Férder- und Beschickungs-
anlagen, die das angelieferte Material an-
nehmen, nicht verarbeitbare Bestandteile
entfernen, in verdauliche Form bringen
und einem bedarfsgesteuerten, weitge-
hend kontinuierlichen Strom der Weiter-
verarbeitung zufliihren.

Solche Anlagen sind eines von zwei
Standbeinen der FMW Industrieanlagen-
bau GmbH Austria in Kirchstetten (Nieder-
osterreich), die sichauch inihrem anderen
Geschéftsbereich, Mahl-, Brech- und Misch-
anlagen flr die Mineraltechnik, nicht mit
Anlagen in leicht iiberschaubaren Dimen-
sionen abgibt. Think Big hat bei FMW
Tradition: Das 1962 gegriindete Unter-
nehmen stellte zundchst Anlagen fir
die Zuckerindustrie her, ehe es sich der
Papierindustrie zuwandte und dort zu
einem der gréfiten Anbieter dieser spezi-
alisierten Anlagen weltweit entwickelte.
Weitere Diversifikationsschritte folgten in
den Neunziger Jahren mit Anlagen fiir die
Baustoffindustrie und vor wenigen Jahren,
als FMW mit seinem Papiergrundstoff-
Knowhow quasi iiber Nacht zum Markt-
fiihrer von Brennstoffaufbereitungsan-
lagen fiir Biomasseheizkraftwerke wurde.
Zuletzt erweiterte FMW durch Zukauf der
italienischen Cimprogetti S.p.A. die Pro-
duktpalette um Brennofen fiir die Kalk-
verarbeitung.
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Altstoff ist Wertstoff

Beeindruckendes Beispiel fiir die Ingeni-
eurskunstder niederdsterreichischen An-
lagenbauer sind die Entdrahtungsanlagen
der Typen AD 1500 und EXTRACTOR, Herz-
stiicke der Altpapierbeschickungsanlagen.
Bis zu 2.000 Tonnen Altpapier pro Tag wer-
den kontinuierlich in Form gepresster und
mit bis zu 3,5 mm starkem Draht umwi-
ckelter Ballen von oft iiber 2 Metern Linge
angeliefert. Stiindlich passieren bis zu 180
Altpapierballen die Maschine, welche die
Drahte abschneidet und anschlieBend in
Container, an einen Drahtwickler oder in
einen Drahtschredder weiterférdert. Fri-
her wurde diese anstrengende Arbeit von
Hand ausgefiihrt, was natiirlich nicht par-
allel mit der Beschickung ablief und da-
durch zusitzlich zur Arbeitskraft auch viel
Platz verbrauchte. Ahnliche Einrichtungen
liefert FMW iibrigens auch fur Zellstoff,
der meist ebenfalls in Ballen zugekauft
und der Papiererzeugung zugefiihrt wird.

LUnsere Kompetenz wird international
honoriert”, sagt Mag. Oliver Schlief, Mit-
glied der Geschéftsfiihrung des Mittel-
standsunternehmens. ,FMW lieferte die
jeweils groBte Altpapieraufbereitungsan-
lage in Nordamerika (Bowater, Alabama)
und Europa (Stora Enso Langerbrugge,
Belgien).“ Das wére nicht der Fall, kdnnte
MW nicht den kompletten Prozess mit
vollautomatischen Anlagen aus einer
Hand abdecken, deren Sicherheit und Ver-
flgbarkeit unter verschiedensten klimati-
schen und sonstigen Umfeldbedingungen
einen verldsslichen 24-Stundenbetrieb ga-
rantiert.

Gleiches gilt fiir die Mineraltechnik, wo
ebenfalls gewaltige Massen in Bewegung
und ungeheure Krifte am Werk sind. Ge-
meinsam mit dem Tochterunternehmen
Cimprogetti deckt FMW hier den gesam-
ten Prozess vom Steinbruch his zum Ter-
tigprodukt ab. In den riesigen Brech- und
Mahlanlagen beispielsweise entsteht aus
Felsbrocken in mehreren Schritten Kalk-
steinpulver, das in Spezialfahrzeuge ver-
laden oder in Sicke abgepackt und pa-
lettiert wird. Interessantes Detail: Auch
das so entstandene Pulver wird unter an-
derem in der Papiererzeugung den ande-
ren Grundstoffen beigemengt. Der Kreis
schlieBt sich.
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.Mit Siemens PLM Software konnen
wir in kiirzester Zeit riesige Gesamt-
anlagen bis zum kleinsten Einzelteil
innerhalb eines durchgdngigen
Projekts konstruieren und so durch
optimales Zusammenwirken aller
Komponenten eine verldssliche
Funktion im harten 24-Stundenbe-
trieb garantieren.”

Manfred Bosch

Entwicklung & Standardisierung
FMW Industrieanlagenbau GmbH

100-prozentige Entwicklung im Haus
garantiert Qualitat

,Das klaglose Funktionieren der gesamten
Anlage kann nur gewihrleisten, wer das
Zusammenspiel sdmtlicher Teile unter
Kontrolle hat”, weiB} Ing. Leopold Leodol-
ter, Bereichsleiter Technik bei FMW,
,Deshalb entwickeln und fertigen wir diese
Anlagen als modulare Gesamtlésungen
unter Verwendung standardisierter Teil-
anlagen.” Sechs Prozent der Gesamtfix-
kosten investiert das Unternehmen in die
Entwicklung immer attraktiverer und
kostengiinstigerer Losungen fir die Her-
stellungsprozesse seiner Kunden. Den
Input aus der Industrie setzt eine eigene
Standardisierungs- und Entwicklungsab-
teilung in die Entwicklung neuer bzw.
Verbesserung bestehender Produkte um.

JFiir den Konstrukteur ist eine der Her-
ausforderungen dabeidie GrofBe, einerseits
der Gesamtanlagen, andererseits der Ent-
wicklungstiefe“, sagt Produktentwickler
Manfred Bosch. ,Bis hinunter zum kleins-
ten Stellglied am Antrieb einer TForder-

Mag. Oliver Schlief, Kaufmédnnischer
Geschaftsfiihrer bei FMW: ,,Die Investition

in Hard- und Software, aber vor allem in die
Arbeit, die Teilebibliotheken neu aufzubauen,
hat sich bereits mehrfach gelohnt und sichert
uns die fihrende Marktposition.”

schnecke sind alle verwendeten Kom-
ponenten vollig transparent in der Ge-
samtkonstruktion enthalten. Nur so kann
bereits in der Anlagenentwicklung sicher-
gestellt werden, dass kleine Anderun-
gen an einer Stelle nicht iiberraschende
Auswirkungen an einer anderen haben.”

+Eine vollig durchgangige Entwicklung
der Gesamtanlage erfordert eine durch-
gangige Normierung aller Bauteile und
war in der klassischen 2D-Konstruktion
mit einem enormen Zeitaufwand in der
Anlagenplanung verbunden®, erinnert sich
Ing. Leodolter. Deshalb tatigte FMW in den
letzten Jahren bedeutende Investitionen
im IT-Bereich und in die Softwareausstat-
tung. Zunédchst hatte die Umstellung des
ERP-Systems Vorrang, doch 2004 hielt bei
FMW das 3D-Zeitalter Einzug.

Auch das komplette
Zellstoffhandling ist
eine Doméne von
FMW ...
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Die angestrebte integrierte Konstruk-
tion ganzer Anlagen mit einigen 100.000
Baugruppen und Einzelteilen stellt auch
an die Skalierbarkeit der verwendeten
Software keine geringen Anforderungen,
sodass von Beginn an klar war, dass die
meisten angebotenen Systeme nicht in
Frage kommen wiirden. Dennoch ging der
Systementscheidung ein sorgfiltiges Aus-
wahlverfahren voraus, das NX eindeutig
flir sich entscheiden konnte. ,NX war das
einzige System, das durch seine in sich
durchgédngige Architektur glaubhaft ma-
chen konnte, dass es auch bei unserem
Skalierungsgrad nie an systembedingte
Grenzen stoflen wird®, erinnert sich Ing.
Leodolter.

Obwohl die Konstruktion den Umstieg
auf 3D dringend erwartet hatte, folgte eine
lingere Phase der Produkteinfiihrung. Das
hat einerseits damit zu tun, dass der
Detailreichtum der Anlagenkonstruktion
auch im Sinn eines wirklich durchgéngi-
gen PLM in beide Richtungen mit anderen
Softwaresystemen innerhalb des Unter-
nehmens zusammenspielen muss. ,Ande-
rerseits muss man sich nach einem der-
artigen Umstieg alle relevanten Teile und

... und auch

hier ist ein Ent-
drahter Kernstiick
der Anlage.

Baugruppen erst wieder neu erarbeiten®,
nennt Manfred Bosch einen zweiten
Grund, warum die 3D-Einfiihrung nicht
von heute auf morgen vonstatten ging. Er
istseit seiner Lehre als Technischer Zeich-
ner im Betrieb und hat mit solchen Vor-
gdngen bereits Erfahrung: ,Auch beim
Umstieg vom Zeichenbrett auf 2D-Kon-
struktionssoftware im Jahr 1989 mussten
wir quasi bei Null beginnen und konnten
nicht auf die umfangreiche Zeichnungs-
bibliothek zurtickgreifen.”

Kollisionsfrei bis ins Detail

Dieser Mehraufwand durch den bewussten
Verzicht auf die Altdatentibernahme macht
sich allerdings schnell bezahlt, etwa durch
den deutlich reduzierten Aufwand bei
Anderungen und Anpassungen oder die
automatisierte Ableitung von Zeichnun-
gen und Produktionsstiicklisten.

»Auch die Méglichkeit, dem Kunden
einen Viewer zur Verfigung zu stellen,
sodass er das 3D-Modell mitden baulichen
Gegebenheiten oder den Arbeitsabldufen
rund um die Anlage abstimmen kann,
bringt eine deutliche Beschleunigung des

In der riesenhaften Anlage fiir die Baustoffer-
zeugung ...

... sind nicht weniger als 30 Férderschnecken in
verschiedenen Lagen kollisionsfrei angeordnet.

Gesamtprojekts und erspart unliebsame
Uberraschungen®, berichtet Ing. Leodolter.
.Genau in diesem Bereich ergeben sich
ja wiahrend der Entwicklungsphase noch
haufig Anderungen, die wir dann recht-
zeitig beriicksichtigen kénnen.”

LUnsere Kunden miissen immer rascher
aufl veranderte Marktgegebenheiten rea-
gieren. Seit der Methodenumstellung auf
3D-Konstruktion und PLM-Software kén-
nen wir ihnen bei gleichbleibendem Kon-
struktionsaufwand deutlich mehr Flexibi-
litdt bieten, sagt Ing. Leopold Leodolter
und Manfred Bosch setzt nach: ,Bereits
jetzt stellen wir uns manchmal die Frage,
wie wir das friither ohne NX geschafft
haben. Die Antwort ist, wir schaffen jetzt
einiges, das friher nicht oder nur mit
erheblich gréBerem Aufwand mdaglich
war."” +
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