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Model Manager von CoCreate beil STIWA:
Komponenten-basierendes
Product-Lifecycle-Management

F(jr die meisten Unternehmen sind drei Bereiche des PLM von grof3er
Bedeutung: Konzeption und Planung, Entwicklung sowie Ubergabe an
Fertigung beziehungsweise Einkauf. Die Verknipfung dieser drei Bereiche,
das heif3t die technologische Integration der IT-L&sungen, mit denen die
Aufgaben dieser Bereiche abgewickelt werden, deckt wesentliche Anfor-
derungen an PLM ab, ohne dass zusditzliche Software erforderlich ist.
Dieser von CoCreate als »PLM der dritten Generation« propagierte
Ansatz ist bei STIWA heute bereits in weiten Teilen gelebte Realitét — und
das, obwohl der Entwicklungsprozess bei STIWA sowohl iiber Standort-
als auch Gber Firmengrenzen hinaus organisiert ist.

STIWA setzt auf intelligente Hoch-
leistungsautomation und Technologie-
Integration — nicht nur im Kundenauftrag,
sondern auch in den eigenen Werken.
(Bilder: STIWA, Attnang-Puchheim)



STIWA Fertigungstechnik mit
Zentrale in Attnang-Puchheim (Os-
terreich) ist ein in Europa fithrendes
Unternehmen im Bereich Produkt-
und Montageautomation. Das
Unternehmen, das 1972 gegriindet
wurde, erzielte mit rund 1.000 Mit-
arbeitern in sechs Werken in Oster-
reich und Deutschland einen Um-
satz von circa 93,5 Millionen Euro
bei hoher Fertigungstiefe. STIWA
plant, erzeugt und liefert komplette
Automationslosungen inklusive
automationsgerechter Produktge-
staltung und verfolgt dabei eine aus-
gepragte Stammkundenstrategie, die
auf enge Zusammenarbeit mit Kun-
den tber den gesamten Lebenszy-
klus der Anlage ausgelegt ist. Die
Automationslosungen kommen
auch an zwei weiteren STIWA-
Standorten zum Einsatz, an denen
im Kundenauftrag Produkte und
Baugruppen gefertigt werden.

Gemeinsame Entwicklung
mit Kunden

Dass der Lieferant einer Anlage
fiir die Montage von Komponenten
gleichzeitig als Entwicklungspartner
die Produkte in Kooperation mit
dem Kunden konstruiert und pro-
duziert, zeigt die Verdnderung in der
heutigen Wertschopfungskette. Effi-
zienter Austausch beziehungsweise
die gemeinsame Bearbeitung von
Daten sind dafiir unabdingbare Vor-
aussetzung. Bei einer derartigen Sys-
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Thomas Mayer, CAD-Verantwort-
licher, STIWA Fertigungstechnik
Sticht GmbH: »Die Integration aller
Komponenten mit Model Manager
hat relativ wenig Aufwand bedeu-
tet, wenn man den bereichsiiber-
greifenden Grad an Automatisie-
rung und Integration sieht, den wir
damit erreicht haben.«

tempartnerschaft mit verschiedenen
Kunden werden oft mehrere CAD-
Umgebungen eingesetzt. Erhohter
Administrationsaufwand und Einar-
beitung in diese Umgebungen ma-
chen Produktivitdtsverluste meist
unvermeidbar. Bei STIWA ging man
einen anderen Weg und entschied
sich fiir eine OneSpace Designer-ba-
sierende Umgebung.

Gemeinsam mit Kunden werden
die Produktspezifika und genauen
Anlagen-Anforderungen festgelegt.
Nach Vorgabe des Kunden konstru-
ieren die Entwicklungsabteilungen
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Die von STIWA gefertigten
Anlagen werden auch fiir die
eigene Produktion eingesetzt.
Mit den hochmodernen
Produktionsumgebungen
sichert das Unternehmen sich
und seinen Kunden Wett-
bewerbsvorteile am
internationalen Markt.

des Kunden, STIWA und andere
Lieferanten die verschiedenen Kom-
ponenten, die dann beim Kunden zu
einem Gesamtmodell integriert wer-
den. Das Modell dient als Basis zur
Entwicklung der Fertigungsanlagen.

Der direkte Datenaustausch spielt
dabei eine entscheidende Rolle.
»Wir erhalten Daten aus allen gin-
gigen CAD-Systemen. Ob Pro/Engi-
neer, CATIA, UG oder SolidWorks —
die Schnittstellen von OneSpace De-
signer Modeling funktionieren sehr
gut. Wenn es mal Probleme gibt,
liegt es an unterschiedlichen Genau-
igkeiten, Toleranzwerten oder
Richtlinien fiir die Konstruktion.
Auch wenn wir die jeweiligen
Fremdsysteme einsetzen wiirden,
ware keine nennenswerte Verbesse-
rung zu erzielen«, meint Thomas
Mayer. »Dafiir sparen wir uns aber
Kosten fiir Lizenzen, Schulung und
Administration. «

Integration — ein
Erfolgsfaktor fir PLM

Die von STIWA entwickelten Fer-
tigungsanlagen werden laufend er-
weitert beziehungsweise umgebaut,
da Anderungen an den zu fertigen-
den Endprodukten Veranderungen
an den Anlagen beziehungsweise
Neuentwicklungen nach sich ziehen.

Kontakt zum Anwender:

thomas.mayer@stiwa.com
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Die Ubersicht geht nicht verloren:
Mit Hilfe der Strukturliste kann
auch in komplexen Modellen,
wie in dieser Modulbaugruppe,
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Uber 30 komplexe Anlagen und
zahlreiche kleinere Systeme und
Umbauten werden jdhrlich reali-
siert. Die Anlagen haben im Durch-
schnitt 20 Arbeitsstationen, die aus
bis zu 3.000 Teilen (ohne Normtei-
le) bestehen. In der Produktentwick-
lung fir Kundenbaugruppen arbei-
ten bereits 25 Mitarbeiter; hier ist
die Kommunikation iiber OneSpace
Designer nicht mehr wegzudenken.

Die zentrale Komponente der
STTWA-Umgebung bildet das Tech-
nische Informationssystem (TIS),
das auf Model Manager basiert. Al-
le Datenflisse zwischen Planung,
Konstruktion, Fertigung und Ein-
kauf werden dartber konsolidiert.
»Die Integration aller Komponenten

Um diesen Standardisierungsgrad
moglichst effizient einzuhalten, ist
der weitestgehend automatisierte
Abgleich zwischen ERP, CAD,
PDM und CAM von enorm grofler
Bedeutung.

Planung und Standardisierung
im ERP-System

Auftrags- und Produktplanung
werden bei STIWA im ERP-System
P2plus abgewickelt. Im Zuge der
Planung wird der Auftrag in Anla-
genmodule, Funktionseinheiten und

a Auftragsstiickliste bearbeiten - Microsoft Internet Explorer
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einfach navigiert werden.

Baugruppen strukturiert. Verfiigba-
re Standard-Bausteine, die mit ihrer
zugehorigen Stuckliste in P2plus ge-
wartet werden, werden identifiziert
und der Auftragsstruktur zugeord-
net. Die Auftragsstruktur wird
automatisch im Model Manager als
Mappenstruktur abgebildet. Neben
Auftragsdaten werden auch die
Stucklisten der im Auftrag verwen-
deten Standard-Bausteine sowie zu-
gehorige Artikeldaten automatisch
in Model Manager tibernommen.
Anderungen der Auftragsstruktur
oder der Stammstiicklisten sind
nicht moglich, Inkonsistenzen kon-
nen keine entstehen.

Auftragsentwicklung
in Designer Modeling

Da sowohl Model Manager als
auch P2plus an allen Standorten
zentral zur Verfligung stehen, kann
die Bearbeitung des Auftrags an die
Konstrukteure je nach Auslastung
standortibergreifend verteilt wer-
den. Jeder Konstrukteur bearbeitet
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in Designer Modeling ein Modul mit
10 bis 15 Funktionseinheiten, fiir die
jeweils einzelne Stucklisten generiert
werden, da eine Gesamtstiickliste
aufgrund der grofSen Anzahl an Bau-
teilen nicht handhabbar ist.

Durch die enge Integration via
Model Manager stehen dem Kon-
strukteur wihrend der Entwicklung
mit Designer Modeling samtliche
Artikel- und Materialinformationen
aus P2plus zur Verfugung. Er kann
im Model Manager jederzeit aktuell
prifen, ob notwendige Komponen-
ten auf Lager sind oder beschafft
werden miissen, kennt Preise und
Lieferzeiten verschiedener Lieferan-
ten und kann die Zukaufteile ent-
sprechend auswihlen. »Man kann
sich leicht vorstellen, dass wir hier —
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die Konstruktion brauchbare Teile
werden unter einem neuen, auf-
tragsspezifischen Namen, der gene-
riert wird, einfach kopiert«, sagt
Thomas Mayer.

Von der Entwicklung
bis zur Montage

Sobald eine auftragsbezogene
Funktionseinheit in Modeling fertig
gestellt ist, ubergibt der Konstruk-
teur die zugehorige Auftrags-Stiick-
liste und auftragsbezogenen Artikel
per Knopfdruck an P2plus. »Allein
hier ersparen wir uns je Modul eini-
ge Stunden unnotige Arbeit — von
Fehleingaben ganz abgesehen«,
meint Thomas Mayer. Der Einkauf
beschafft die Zukaufteile bei den

I "bden. 11 [0]
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je nach Projekt — bis zu drei Tage
Zeit einsparen. Die Groflenordnung
der reduzierten Kosten haben wir
nicht gemessen, sie miisste aber
irgendwo zwischen finf und 15 Pro-
zent liegen. «

Verflugbare Teile, die nicht zum
STIWA-Standard gehoren und da-
her nicht im P2plus als Standardtei-
le gehalten werden, konnen dank
komfortabler Suchfunktionen des
Model Manager ebenfalls wieder
und weiter verwendet werden. »Fiir

Mit umfangreichen Suchfunktionen in
Model Manager kénnen sich die
Konstrukteure (iber verfiigbare Kompo-
nenten informieren. Die mehrfache
Entwicklung gleichartiger Kompo-
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ausgewdhlten Lieferanten. In P2plus
werden auch Zeichnungsinforma-
tionen aus Model Manager abge-
legt, so dass Einkauf, Fertigung und
Montage dank »3D Access«, dem
CAD-Viewer fiir die Anzeige von
3D- und 2D-CAD-Daten, Zugriff
auf alle Zeichnungen haben.

Die 3D-Modelle werden, gemein-
sam mit eventuell bereits vorhande-
nen NC-Programmen aus Model
Manager, an das CAM-System
ubergeben. Dort wird das 3D-Mo-
dell noch an die Fertigungsanforde-
rungen angepasst, das tiberarbeitete
CAM-Modell wird dann gemeinsam
mit dem generierten NC-Programm
in Model Manager abgespeichert.

»Ein kostenintensives PLM-Pro-
dukt ist fiir uns kein Thema, die In-
tegration von ERP, CAD und CAM
mit Model Manager als zentraler
Komponente deckt alle PLM-Anfor-
derungen des Unternehmens ab und
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