Umdenken ist angesagt

Standardisierte Daten sind die Basis fiir mehr Effizienz in der
Produktentstehung. Das Eplan Data Portal beinhaltet weit iiber eine
halbe Million Komponentendaten (Quelle: Eplan)

Durch die strikte Einfihrung und
Umsetzung von Standards in Engi-
neering und Fertigung kann ein
Industrieunternehmen die Effizi-
enz nicht nur der Produktentwick-
lung, sondern auch der Produk-
tion nachhaltig und deutlich stei-
gern. Allerdings ist eine Anderung
der Methodik im Engineering erfor-
derlich, zu der auch eine durchgan-
gige Standardisierung von Ablaufen,
Prozessen und Dokumenten gehért.

Ziel der Standardisierung muss
es dabei sein, aus dem Enginee-
ring heraus die Datenqualitét zu lie-
fern, die erforderlich ist, um material-
und ressourceneffizient zu fertigen.
Wenn dies gelingt, kann nicht nur
Doppelarbeit in Konstruktion und
Verwaltung vermieden werden, son-
dern die standardisierten Daten bil-
den auch eine wichtige Grundlage
fir die (teil)automatisierte Produk-
tion und sogar fir kaufmannische
Prozesse wie Einkauf und Material-
wirtschaft.

Beispiel Schaltanlagenbau

Schon fiir Maschinen und Anlagen
mittlerer GroRe kdnnen die Schalt-
plane mehrere tausend Seiten umfas-
sen. Entsprechend aufwéndig ist die
Elektroplanung — und entsprechend
grol® das Potenzial zur Effizienzstei-
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gerung. In der traditionellen Vorge-
hensweise beginnt die Schaltanla-
genplanung mit einer Entwurfsphase,
an der (mindestens) drei Gewerke
und somit drei Personen(gruppen)
beteiligt sind. Zumeist startet das
Projekt mit der mechanischen Kon-
struktion. Im zweiten Schritt (iber-
nimmt der Elektro-/Steuerungs-
techniker die Hardwareentwick-
lung des Steuerungskonzeptes
und beschreibt die Elektrotechnik
in Form des Schaltplans funktional.
Auf Basis dieser Vorgaben aus der
Elektrokonstruktion wiederum plant
im dritten Schritt der Schaltanla-

gen-/ Steuerungsbauer den elek-
tromechanischen Montageaufbau
des Schaltschranks. Dabei wahlt er
in der Regel die Komponenten des
Schaltschrankgehéuses aus und
legt die Position der elektrotech-
nischen Komponenten im Schalt-
schrank nach definierten Kriterien,
Normen, Kundenstandards, efc. fest.

Zeitersparnis durch
Automatismen

Wenn der Planer schon zu Beginn
seiner Tatigkeit, d.h. in der Entwurfs-
phase, auf moderne CAD-/ CAE-
Tools zurlickgreifen kann, kann er
standardisierte Vorlageprojekte nut-
zen und/oder Module bzw. Makros
fir Funktionsbausteine verwenden.
Bei der Erstellung von Dokumenten
lassen sich Automatismen nutzen,
die von der Konstruktions- und Pla-
nungs-Software bereitgestellt wer-
den. Die Zeitersparnis, die daraus
resultiert, 1asst sich in etwa quan-
tifizieren.

Im Elektro-Engineering gibt es drei
magliche Methoden:
+ klassische, projektorientierte

Arbeitsweise
+ standardisierte Arbeitsweise
+ automatisierte Arbeitsweise mit

80 bis 90% Generierungsanteil

bei Planen und Auswertungen
Der Automatisierungs- und Standar-
disierungsgrad baut generisch aufei-

nander auf, und von Stufe zu Stufe
lassen sich Einsparungen von 30 bis
40% erzielen. Ahnliches gilt fir die
Planung des Schaltschranks inklu-
sive der Fertigungsintegration, d.h.
die direkte Anbindung von Maschi-
nen (Blechbearbeitung, Kabelkon-
fektionierung) an die Elektro-CAD-
Software. Die Werte beziehen sich
auf einen typischen Grofischrank
mit rund 500 Verbindungen.

Umdenken = Methodik
anpassen

Das Rationalisierungspotenzial
besteht hier einerseits in der Auto-
matisierung von Wiederholungs-
tatigkeiten, z.B. beim Erstellen von
Verbindungs- und anderen Listen
aus dem System heraus. DarU-
ber hinaus lassen sich Uber eine
Schnittstelle zum ERP-System
automatisch Daten synchroni-
sieren und Dokumente generie-
ren, die auf der kaufméannischen
Ebene des Schaltschrankbaus (Ein-
kauf/ Bestellung von Komponen-
ten, Kapazitatsplanung...) benétigt
werden. Diese und andere Vorteile
lassen sich aber nicht durch die
bloRe Anschaffung und Nutzung
moderner CAD/ CAE-Systeme
z.B. fiir die Elektroplanung nut-
zen. Wie bereits erwahnt ist eine
durchgéngige Standardisierung von
Ablaufen, Prozessen und Doku-
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Die Daten aus dem Elektro-Engineering werden nahtlos an den Schaltschrankaufbau und die Fertigung
iibergeben (Quelle: Bauer Steuerungstechnik)
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Mit Eplan Pro
Panel werden die

Betriebsmittel
im Schaltschrank
komfortabel

geplant - inklusive
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menten erforderlich, wie nachfol-
gend beschrieben.

Am Beginn eines Projektes im
Schaltanlagenbau sollten externe
Kundendaten und Projektvorgaben
in Form von standardisierten Daten
in die Prozesskette integriert wer-
den. Das vereinfacht nicht nur die
Verarbeitung der Dokumente, son-
dern ermdglicht auch die Wieder-
verwendung von Projektergebnis-
sen in ahnlichen Folgeprojekten:
Wenn Projekte und Prozesse klar
definiert sind, ist die Erstellung eines
neuen Projektes per ,Click of the
button” mdglich. Eine solche Vorge-
hensweise in der Konstruktion mini-
miert den Aufwand in der Projek-
tierung erheblich. Dariber hinaus
lassen auch aus den standardisier-
ten Dokumenten per Tastendruck
andere Dokumentenarten wie etwa
Fertigungszeichnungen und Stick-
listen generieren. Somit entfallt der
manuelle Aufwand fiir das Erstellen
dieser Dokumente. Das spart nicht
nur Zeit, es schlieBt auch Fehler-
risiken beim Ubertragen aus, deren
Behebung wiederum sehr viel Zeit
kosten, besonders wenn sie zu
einem spateren Zeitpunkt auffal-
len. Das durchgéangige Datenma-
nagement mit dem Ziel der Stan-
dardisierung verringert also nicht
nur den Projektierungsaufwand,
sondern steigert auch die Qualitat.

Potenziale fiir die Fertigung

Dasselbe gilt fiir die Nutzung der
Daten in der (Schaltanlagen-)Fer-
tigung. Liegen hier standardisierte
Daten als Grundlagen vor, lassen
sie sich direkt und ohne weiteres
Eingreifen wie Konvertieren, Pro-
grammieren etc. fir verschiedene
Produktionsprozesse nutzen —zum
Beispiel als:

+ Bohrinformationen und Frasdaten
fur NC-Bearbeitungsmaschinen
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durch migrationsfahige Schnitt-
stellen zu ERP-, PDM- und PLM-
Lésungen. Daten der Schaltschrank-
planung sollten entsprechend auf-
bereitet und strukturiert flir die Fer-
tigung bereitgestellt werden. Zum
Beispiel konnen die Daten unmit-
telbar an automatisierte Anlagen
fir die mechanische Bearbeitung
von Schrankbauteilen und fir die
Verdrahtung weitergegeben bzw.
an die beauftragten Dienstleister
gesendet werden.

Virtueller Montageaufbau mit Eplan Pro Panel auf Basis der im
Hardware-Engineering definierten Betriebsmittel

(Quelle: Bauer Steuerungstechnik)

* prozessoptimierte Daten fiir den

Materialzuschnitt (Tragschie-
nen etc.)

» Maschinendaten fiir die Drahtkon-

fektionierung (intern oder extern)
bis hin zur Kennzeichnung einzel-
ner Adern

+ Etikettierung/Beschriftung von

Bauteilen und Leitungen

+ Schritt fiir Schritt Anweisungen fiir

die manuelle Verdrahtung

Als Folge davon kann der Auto-
mationsgrad in der Fertigung erheb-
lich gesteigert werden. Das spart —
genau wie bei der Erstellung der fiir
die Fertigung nétigen Dokumente —
Zeit und erhoht zugleich die Quali-
tat des Gesamtprozesses.

Systemoffenheit und
Schnittstellen

Um diese Vorteile nutzen zu kdn-
nen, muss der Maschinenbauer eine
weitere Voraussetzung erfillen. Er
sollte CAD/ CAE-Software einset-
zen, die eine durchgéngige Verar-
beitung und Nutzung der Konstruk-
tionsdaten ermdglicht bzw. férdert.
Wichtig ist hier insbesondere die
Integration der CAx-Werkzeuge in
die IT-Infrastruktur zum Beispiel

Auch hier kann man wieder — auf
der Basis umfassender Praxiser-
fahrung — die Einsparpotenziale
in etwa beziffern. Einige Beispiele,
wiederum fir einen GrofRschrank
mit 500 Verbindungen:

+ Die Einflihrung von Verdrahtungs-
listen verkirzt den Zeitaufwand fUr
die Verdrahtung um bis zu 30%

* Wenn Klemmleisten manuell vor-
konfektioniert oder automatisiert

konfektioniert oder direkt vorkon-
fektioniert werden, ergeben sich
fur diesen Arbeitsschritt Zeitvor-
teile bis zu 50%. Wenn sie vorkon-
fektioniert und beschriftet beim
Klemmenhersteller bestellt wer-
den, sind es bis zu 95%.

Durch die direkte Ubergabe der

NC-Daten fiir die mechanische
Bearbeitung an den Bohrauto-
maten bzw. das Bearbeitungs-
zentrum spart der Anwender bis
zu 50% Zeit bei der Planung des
Montageaufbaus als Basis fir die
NC-Programmierung. Zugleich

entfallt eine haufige Fehlerquelle
— die manuelle Maschinenpro-
grammierung z.B. auf Basis von

Zeichnungen.

Eine projektlbergreifende Ferti-
gungsoptimierung beim Zuschnitt
langenvariabler Komponenten wie

Kabelkanale oder Tragschienen

verkiirzt den Zeitaufwand beim

Zuschnitt um bis zu 50%.

Fazit

Es bringt also erhebliche Vorteile,
wenn standardisierte Projekte, Pro-
zesse, Listen und Zeichnungen als
Grundlage verwendet werden. Denn
die Daten aus der Planung wirken
sich zu einem hohen Prozentsatz
in den Material- und Fertigungs-
kosten aus. Und auch im Enginee-
ring sorgt eine durchdachte Stan-
dardisierung fur messbare Effizienz-
gewinne — unter der Voraussetzung,
dass auch die Konstruktionsmetho-
dik entsprechend angepasst wird.

B EPLAN
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Mit Eplan Smart Wiring wird die Schaltschrankverdrahtung Schritt fiir
Schritt visualisiert. Nach jedem ausgefiihrten Arbeitsschritt wird der
Projektstatus fiir eine liickenlose Dokumentation aktualisiert

(Quelle: Eplan)

97



