Konstruktionsorganisation 2005/2006


Einige Gedanken zum Jahreswende 2005/2006
(Manchmal muss man Dinge einfach aufschreiben die niemand hören will)

Ich beschäftige mich seit einiger Zeit mit der Erstellung von Richtlinien für unsere Konstruktionsabteilung.

Nach einiger Suche im Internet und dem Sammeln von Wünschen der Kollegen bin ich inzwischen zur Erkenntnis gekommen, es gibt nicht „die Richtlinie“. 

Jede Firma hat ihre eigene Arbeitsweise. Der unternehmerische Erfolg bzw. der Misserfolg entscheidet letztendlich über die Richtigkeit der Arbeitsweise.

Soweit ich mich noch an die Betriebwirtschaft erinnern kann, gibt es neben den Klein- und Großserienfertigern auch so etwas wie Sondermaschinenbauer.

Würde uns zu der zuletzt genannten Kategorie zählen.

Was bedeutet das:

· Kostendruck.

· Termindruck.

· Flexibilität während der Projektabwicklung.
(Sich ändernde Kundenwünsche während der Konstruktionsfase)

· Individuelle Lösungen für jeden Kunden.

· Keine oder nur beschränkt vorhandene Wiederholbauteile (< 10%).

· Hoher Konstruktionsaufwand.

Wie versucht man damit fertig zu werden:

· Längere Peitsche um auch den letzten Mitarbeiter zu motivieren.

· Auslagerung von Konstruktionsaufgaben auf externe Konstruktionsbüros.

· Auslagerung von Entwicklung und Bau von kompletten Baugruppen auf externe Unterlieferanten.

· Reduzierung der eigenen Konstruktionstätigkeit auf Entwicklung von  Baugruppen und Anlagen die firmenspezifisches Know-How erfordern.

· Vergabe der kompletten Teilefertigung an Unterlieferanten.


Folgen einer solchen Arbeitsweise:

· Mitarbeiter sind verstärkt mit Koordination, Abklärung usw. beschäftigt.

· Konzentriertes Arbeiten an technischen Problemen ist nur noch bedingt möglich.

· Erhöhte Fehlerhäufigkeit

· Keine realistische Terminplanung mehr möglich.

· Kostenüberschreitung durch Nacharbeiten

· Unzufriedenheit der Konstruktionsmitarbeiter durch Überlastung 

· Unzufriedenheit der Geschäftsleitung durch nicht erreichte Ziehle

Dies und vieles mehr ist sicher für die meisten von Euch nichts neues.

Wer im Sondermaschinen- oder im Anlagenbau beschäftig ist wird nur gelangweilt mit den Achseln zucken. So ist das nun mal.

Wie auch viele von Euch sind wir seit ca. 2 Jahren mit dem Umstieg auf 3D beschäftig.  Die Überschreitung von Konstruktionsterminen ist seither  unser ständiger Begleiter. Eigentlich sollte es ja besser werden.

Standardsprüche wie 

· zu wenig Schulung

· zusätzlich XY-Programm kaufen

· Durchgängigkeit herstellen

· Mitarbeiter zu unflexibel (nicht aufgeschlossen genug gegenüber Neuem)

· ....

sammeln sich inzwischen.

Inzwischen habe ich mir meine eigene Meinung zu Verkäufern mit dem Allheilmittel gemacht. Es muss zu Firmenphilosophie passen.

Wie bereits oben erwähnt, besitzen wir keine eigene Teilefertigung und vergeben die Fertigungsaufträge an den jeweils „günstigsten“ Anbieter.

Vorteile dieser Arbeitsweise:

· Kein eigener Maschinenpark erforderlich.

· Für jedes Bauteil kann spezialisierter Fertigungsbetrieb ausgesucht werden.

· Flexibilität auch in wirtschaftlich schlechten Zeiten durch geringe Beschäftigtenzahl.

Nachteile dieser Arbeitsweise (spez.  für die Konstruktionsabteilung):

· Qualitätsanforderungen an Zeichnungen (2D) relativ hoch.

· Bauteile werden überwiegend nach 2D Papierzeichnungen bestellt und auch bei den Lieferanten gefertigt.

· Durch häufig wechselnde Lieferanten und die zum Teil recht unterschiedlichen Ausstattungen ist  momentan kein durchgängiger Datenfluss realisierbar.  
Lieferanten fragen nach 3D-Modellen; 2D-DWG-Datei; 2D-DXF-Datei...
Alles wird erst bei Bedarf erstellt und hält die Konstrukteure dann wieder von ihrer eigentlichen Arbeit ab.


Um es kurz zu machen. Diese wirtschaftlich rechts sinnvolle Arbeitsweise wird leider zum Teil auf dem Rücken der Entwicklungsabteilung realisiert.




Nachdem nun ausreichend die Hintergründe beleuchtet sind, komme ich nun zu dem Kernpunkt des Ganzen.

Wie kann ich die oben beschriebene Arbeitsweise durch geeignete Hilfsmitte in der Konstruktion unterstützen. Unter Hilfsmittel verstehe ich hierbei Arbeitsabläufe, Programme, Organisationsstrukturen.

In den letzten Jahren habe ich versucht mich auf dem wachsenden Markt der sog. „Mid Range 3D-CAD-Systeme“ auf dem Laufenden zu halten. Teilweise durch Eigenversuch, teilweise durch Vorführen auf Messen und Unterhaltungen mit Leidensgenossen aus anderen Firmen.

Hierdurch ergibt sich für mich folgendes Bild.

Die gängigen Systeme erfüllen alle (teilweise mit Zusatzprogrammen) die im Sondermaschinenbau anfallenden Arbeiten. 

Ein wirtschaftlicher Nutzen macht sich jedoch erst bemerkbar wenn:

· Standardisiert

·  Normiert

·  Prozesskette vervollständigt 

wird.

Wo dies nicht oder nur in einem beschränkten Umfang möglich ist, muss es erlaubt sein die in Hochglanzprospekten angepriesene Produktivitätssteigerung durch den Einsatz von 3D in Frage zu stellen. 

Bitte nicht falsch verstehen, ich bin kein Gegner von 3D. Ich habe nur ein Problem mit den mir bisher bekannten Abläufen, die so gar nicht zu meinem Verständnis von einer effektiven Arbeitsweise, im Sondermaschinenbau wie er bei uns praktiziert wird, passen wollen.

Es wird nicht mehr lange gehen, dann benötigt jede Firma eine Datenbank die die restlichen Datenbanken verwaltet. Kein Witz. Habe so was kürzlich gesehen.

Mann kann dann datenbankübergreifend Recherchen durchführen. Grundgedanke ist sicher richtig. 

Selig das Management das nur die farbigen Wachstumskurven auf dem Papierausdruck bearbeiten beurteilen muss.


Traum 2006

3D-CAD-System das folgende Arbeitsweise zulässt:

Projektbezogenes Arbeiten mit einfacher Datenstruktur.

PPS Nummer 

3D Bauteil oder 3D Baugruppe

 
2D Zeichnung  (Blatte 1....... Blatt n)


 
sonstige Daten wie PDF; DXF...

           

PPS Nummer: 
Jedes Bauteil oder Baugruppe hat eine eindeutige PPS Nummer 

3D Bauteil oder 3D Baugruppe:
Es gibt jeweils nur 1.Datei egal ob es sich um ein





einzelnes Bauteil; Schweißkonstruktion; 

Blechkonstruktion; Zukaufbaugruppe handelt
Die oben genannten Komponenten werden organisatorisch wie ein Teil behandelt, somit sollten sie auch im CAD System als ein solches behandelt werden.  (1)

2D Zeichnung  (Blatte 1....... Blatt n):
Standard in allen gängigen Systemen
sonstige Daten wie PDF; DXF...
:
Standard in allen gängigen Systeme

Zu (1):

Um dies realisieren zu können sind nach meinem Verständnis einige grundsätzliche Funktionen in dem entsprechenden 3D CAD –System erforderlich.


· Schweißkonstruktion komplett innerhalb von 1er Datei (2) erstellbar
(z.B. Schweißmodul in Solid Works)


· Funktion zur Erstellung von Profilrahmen entlang von Leitkurven.
Zuweisung von unterschiedlichen Profielen; Eckenverschneidung; Zuschnittstückliste usw.


· Komplette Gestelle aus Alu-Profilen + Zubehör sollten innerhalb einer Datei gespeichert werden können. 
Grund: Gestelle werden komplett  beschafft. 


· Handhabung von Fremdbaugruppen wie  Handlingsachsen; Antriebsmotoren + Getriebe usw. innerhalb von 1er Datei.
Komplettes Verschmelzen ist nicht in jedem Falle sinnvoll.
Da die Baugruppen von Fremdfirmen kommen und zum Teil mit einem anderen CAD-System erstellt wurden, ist Integration aller Einzelteile in unser System weder sinnvoll noch wegen der Fülle der dummen Daten erwünscht.
Programm müsste die Datenstruktur aus Baugruppe in Datei erhalten um einfach Änderungen vornehmen zu können.

Weitere Funktionen nicht direkt Datenstruktur betrefend

· Handhabung von großen Baugruppen und kompletten Fertigungsanlagen bestehend aus mehreren Einzelmaschinen mit 10.000 en Einzelteilen.
Hierzu sind Funktionen erforderlich die vereinfachte Hüllgeometrien auf Knopfdruck erstellen. Diese Funktionen sollten nicht bei dem ersten als SAT-Datei importieren SEW-Motor zusammenbrechen.

Zu (2):

Die Philosophie „1er Datei“ hat folgenden Hintergrund:

Als Sondermaschinenbauer mit der oben beschriebenen Arbeitsweise, sehe ich sehr wohl einen Sinn in 

· Standardisierung von Komponenten und Lösungen

· Katalogisierung von z.B: Alu-Profilen; Verbindungselementen usw.

Wo ich aber absolut keinen Mehrwert sehe ist die Verwaltung von Rohzuschnitten und Knotenblechen in einer Schweißkonstruktion.

· Organisatorisch handelt es sich nur um 1 Bauteil

Das Verwalten von jedem jemals erstellten Alu- Profilzuschnitt für das xte Sondergestell. Hier begnüge ich mich dankend mit einer entsprechenden Zuschnittliste auf der Zeichnung. 

· Organisatorisch handelt es sich nur um 1 Bauteil

Das Verwalten von kompletten Handlingsachsen mit Zubehör die als Einheit beschafft und in eigene Konstruktionen integriert werden.
Je nach Lieferant bekommt man auch mal eine 3D Baugruppe mit 500 Einzelteilen.

(Schrauben und Abdeckkappen zur Schienenbefestigung inclusive)

Jetzt kommt natürliche wieder der Einwand: Bauteil verschmelzen oder Baugruppe vereinfachen auf z.B. X-Achse + Z-Achse. Dann sind es auch weniger Teile zum verwalten. Richtig! Aber es sind mir immer noch zu viel Teile. Und vor allen Dingen darf ich die Vereinfachung bei jeder Aktualisierung der Konstruktion neu erstellen.

Wenn ich das während der Konstruktionsfase 2-5 mal machen muss. Nein Danke.

Was ich hierbei brauche ist eine schnelle und sichere Importfunktion und die Möglichkeit im Notfall eine Achse zu verschieben. (X-Z- Portale)

· Organisatorisch handelt es sich nur um 1 Bauteil

Die Organisation hat sich dem Ziel unterzuordnen und nicht umgekehrt. 

We are discreet sheep; we wait to see how the drove is going, and then go with the drove.  -Mark Twain [Samuel Langhornne Clemens] (1835-1910)
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