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Chemnitzer
Unternehmen setzt weltweite Impulse

Werkzeugmaschinenbau-

In Folge der eingeleiteten Reprivatisierung
grindete der amerikanische Investor Dr. Hans
J. Naumann nach der Wiedervereinigung
Deutschlands die Firma NILES-SIMMONS In-
dustrieanlagen GmbH (NSI) in Chemnitz. Da-
durch wurden Uber 170 Jahre Erfahrung im
deutschen und US-amerikanischen Werkzeug-
maschinenbau vereint. Basierend auf dieser
langen technischen Tradition im Werkzeug-
maschinenbau begann eine zielstrebige Pro-
duktentwicklung, welche es dem Unternehmen
ermdglichte, hochqualifizierte und innovative
Produkte, Bearbeitungsverfahren und Dienst-
leistungen wettbewerbsfahig anzubieten.

Im Ergebnis konnten bereits Mitte der 90er Jah-
re stabile Geschaftsbeziehungen mit namhaften
weltweiten Referenzen aufgebaut werden.

Produktspektrum

Das Produktspektrum basiert auf sechs Maschi-
nentypen (N10 bis N60), welche entsprechend
den Kundenwiinschen und Industriezweigen
mafRgeschneidert auf die bestmdgliche Reali-
sierung der Bearbeitungsaufgabe in enger Zu-
sammenarbeit mit dem Kunden ausgestattet
werden konnen. Diese Maschinentypen zeich-
nen sich durch eine hohe Flexibilitdt aus. Da-
durch kénnen neben CNC-Drehmaschinen (2
und 4achsig) auch Bearbeitungszentren (ge-
eignet zur 5-Achs-Simultanbearbeitung) sowie
Sondermaschinen (bspw. zur Verfahrensinte-
gration) angeboten werden.

Die Planung und Realisierung kompletter Fer-
tigungslinien (sogenannter Turnkey-Projekte),
bspw. flr die Automobilindustrie, rundet das
Produktprogramm  der  NILES-SIMMONS
Industrieanlagen GmbH ab. Die standige
Weiterentwicklung der Produkte, Technolo-
gien und Dienstleistungen, besonders unter
dem Blickpunkt der Technologiesubstitution
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entsprechend den Anforderungen des Marktes,
ist Ausdruck der Unternehmensstrategie und
sichert eine dauerhafte Marktprasens.

Produktprogramm:

* CNC-Drehmaschinen fur den allgemeinen
Maschinenbau und Automobilbau

* Dreh-Fras-Bohr-Bearbeitungszentren fiir
den Sondermaschinenbau

* Vertikal-Drehbearbeitungssysteme fiir den
Automobilbau

» Sondermaschinen fir den Motorenbau

* Universal- und Vertikal-Fras-Bearbeitungs-
zentren fur den Werkzeug- und Formenbau

* Planung und Realisierung kompletter
Fertigungslinien (Turnkey-Projekte)

Unternehmen:

NILES-SIMMONS
Industrieanlagen GmbH
Zwickauer Stral’e 355
09117 Chemnitz

Tel. +49 (0) 371802 -0
Fax +49 (0) 371852-578

CHEMMNITZ

E-Mail: info@niles-simmons.de
Internet: www.niles-simmons.de




Internationale Ausrichtung

Die Firma NILES-SIMMONS Industrieanla-
gen GmbH gehoért zur Unternehmensgruppe
NILES-SIMMONS-HEGENSCHEIDT mit Sitz
in Chemnitz. Die Unternehmensgruppe NILES-
SIMMONS-HEGENSCHEIDT wurde nach der
Ubernahme der Firma Hegenscheidt MFD im
Jahre 2001 und dem Zusammenschluss der Fir-
men SIMMONS in den USA sowie der NILES-
SIMMONS Industrieanlagen GmbH gegriindet.

Zum Produktspektrum von Hegenscheidt MFD
gehoren Werkzeugmaschinen fir die Auto-
mobilindustrie und Schienenverkehrstechnik.
SIMMONS konzentriert seine Geschaftsaktivi-
taten auf die Herstellung und den Vertrieb von
Werkzeugmaschinen, Ausristungen und kom-
pletten Fertigungslinien fur die Schienenver-
kehrstechnik. Mit insgesamt rund 960 Beschéaf-
tigten an den Produktionsstandorten Chemnitz
und Erkelenz (Deutschland), Albany und Ster-
ling Heights (USA) sowie Nanchang, Jiangxi
(China) plant die Unternehmensgruppe im Jahr
2007 einen Umsatz von ca. 198 Mio Euro.

Der Firmenverbund verfigt weltweit Uber
zahlreiche Verkaufs- und Serviceblros u.a. in
Beijing (China), Nizhny Novgorod (Russland),
Springwood (Australien) sowie Johannesburg
(Sudafrika). Die Unternehmensgruppe hat sich
dank intensiver Marktbearbeitung und erfolg-
reicher Produktentwicklungen zu einem welt-
weit fihrenden und anerkannten Werkzeugma-
schinenhersteller von hochgenauen, innova-
tiven und sehr prazisen Sonderwerkzeugma-
schinen, Technologien sowie Dienstleistungen
entwickelt und zahlt heute zu den 50 grofiten
Unternehmen der Branche.

Starkes Regionales Engagement

Das Unternehmen NSI engagiert sich vielfaltigin
der Region, um den Maschinenbau in Sachsen
voranzubringen. Von Anfang an bestand enger
Kontakt zur TU Chemnitz und dem Fraunhofer

Institut Chemnitz um gemeinsame Forschungs-
auftrage durchzufiihren. Im Rahmen des Kom-
petenzzentrums Maschinenbau engagiert sich
NSI in Kooperation mit anderen lokalen Maschi-
nenbau-Unternehmen flr innovative, technolo-
gische Komplettldsungen. Zusatzlich forderte
NSI das Europa-Studium durch Stipendien und
unterstitzte Studenten durch die Vergabe von
Praktikums- und Diplomplatzen. Als einer der
grofiten Arbeitgeber der Region sieht NSI die
Ausbildung junger Menschen als Verpflichtung
und besitzt eine Ausbildungsrate von 10%.

Auch die kulturelle Férderung, z.B. von Kunst-
vereinen, des sachsischen Sinfonieorchesters,
dem Oldtimerclub oder Stadtfesten wird durch
NSI unterstiitzt. AulRerdem fihrt die Geschafts-
leitung mehrere ehrenamtliche Funktionen aus,
die den traditionsreichen Standort Chemnitz
unterstitzen und weit Uber die Landesgrenzen
hinaus bekannt macht.



Komplexe Auftragsstrukturen
aufwandsarm realisieren

Im Mittelpunkt der Arbeiten
von NSI innerhalb des NaMo-
Projektverbundes stand fir
mich als Projektleiter die Ver-
besserung bzw. Neuorganisa-
tion des Auftragsdurchlaufes
im Vordergrund. Dies erwies sich als erforder-
lich, da das Produktspektrum, die Produktkom-
plexitat, der Dienstleistungsumfang und der
Entwicklungszeitraum einem spurbarem Wan-
del seit etwa sieben Jahren unterliegen und die
gewachsene Prozessstruktur die erforderlichen
Anderungen nur unzureichend unterstiitzte.

Im Mittelpunkt der Arbeiten standen im Wesent-
lichen zwei Schwerpunktthemen:

1.  Wie kénnen kurzfristig Verbesserungen im
Auftragsdurchlauf erreicht werden?

2. Was ist fir eine dauerhafte, i. S. von nach-
haltiger Verbesserung erforderlich?

Auf Grundlage dieser Uberlegungen wurde im
ersten Schritt mit Hilfe des Kompetenzteams
der Auftragsdurchlauf kritisch auf Unzulang-
lichkeiten gepruft und ein MalRnahmenkatalog
ausgearbeitet. In diesem Zusammenhang er-
folgte eine Trennung in kurzfristig und langfri-
stig zu realisierende Aufgaben. Kurzfristig war
es notwendig, den Verbesserungsprozess in
die jeweiligen Abteilungen hineinzutragen und
auf breiter Basis Hemmnisse aufzuzeigen und
abzustellen.

Dieses Vorgehen erwies sich als richtig und
fuhrte zu einem kurzfristig realisierbarem Mal3-
nahmenkatalog, welcher aus Verbesserungs-
vorschlagen der Abteilungen gespeist wurde.
Als herausragende Beispiele sollen an dieser
Stelle der Bereich Arbeitsgangkooperation mit
sieben und der Bereich Vormontage mit sechs
konkreten Vorschlagen genannt werden. Ne-
ben diesem MaRnahmenkatalog wurde auch

mit Hilfe einer Fehler-Mdglichkeits-Einfluf3-
Analyse (FMEA) untersucht, um langfristige
und Ubergreifende Aufgaben, speziell fur den
Bereich Frasturmmontage, definieren zu kon-
nen. In diesem Zusammenhang erwies sich im
Nachgang der FMEA eine Reflexion in den be-
trieblichen Investitionsplan als erforderlich, da
neben der Erweiterung des Prifstandes auch
umfangreiche Prif- und Messtechnik sowie
Maschinen zu beschaffen waren.

Kritischer Umgang mit Tools
—Alltagstauglichkeit-

Die methodische Auswertung der FMEA flihrte
zu dem Schluss, dass diese Vorgehensweise
zielfihrend, aber deutlich zu aufwandig ist. So-
mit war es erforderlich, eine ,eigene* Vorge-
hensweise zu entwickeln und derart zu gestal-
ten, dass eine nachhaltige Reflexion (Stichwort
Alltagstauglichkeit) des Auftragsdurchlaufes
gegeben ist. Deshalb wurde eine eigenstandige
Lésung erarbeitet, welche auf Basis von Be-
hinderungslisten und eines Reportingsystems
die erforderlichen Aktivitaten zur Verbesserung
steuert und Uberpruift.

Der auffalligste Unterschied zur FMEA besteht
darin, dass mit Ausstellung von Behinderungs-
listen UnregelmaRigkeiten im Auftragsdurchlauf
nach dem Auftreten und nicht im Vorfeld aufge-
nommen werden. Die Motivation der Mitarbei-
ter zur Aufnahme von Prozessbehinderungen
ist fur die Nutzung des Tools Voraussetzung
und nicht selbstverstandlich, da mitunter Fehler
von Kollegen aus vorangegangenen Prozes-
sen darzulegen sind. Die Eingabe der Behin-
derungslisten mit Zuordnung des Losungsver-
antwortlichen erfolgt dann zentral durch einen
Mitarbeiter der QS-Abteilung. Erst nach gepruf-
ter Eignung der eingeleiteten MalRnahmen zur
Verbesserung wird der jeweilige Behinderungs-
vorgang abgeschlossen.
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Herrn Mlller als Leiter der QS-Abteilung ist die
Freude anzusehen, dass trotz Mehrarbeit in sei-
nem Bereich Stérungsquellen gezielt und zeit-
nah erkannt und beseitigt werden kdnnen. Der
dadurch eingeflihrte Prozess erhéht das Quali-
tatsbewulltsein bei der Auftragsumsetzung.

Kritischer Umgang mit Tools
—Nachhaltigkeit-

Neben den kurzfristigen Verbesserungen im
Rahmen des operativen Bereichs mit Hilfe des
erarbeiteten MalRnahmenkataloges bestand die
Forderung, im zweiten Schritt auch strategisch
die Effizienz des Auftragsdurchlaufs (Stichwort
Nachhaltigkeit) kontinuierlich prifen und gege-
benen Falls auch verandern zu kdnnen.

Zur Umsetzung dieser Aufgabe wurde eine Me-
thodik entwickelt, welche auf dem Gegenstrom-
prinzip basiert. Dabei erfolgt die Geschaftspro-
zessanalyse vom Groben (Prozesslandkarte)
ins Feine (Ebene der Arbeitsanweisungen)
mit Hilfe einer Prozessdekomposition. Die an-
schlielende  Geschaftsprozessbeschreibung
unter Nutzung eines Unified-Modeling-Langu-
age-(UML)-Tools komponiert die definierten
Tatigkeitsbausteine vom Feinen ins Grobe und
liefert somit eine skalierbare Prozesssicht. Un-
terstitzende Informationstrager sind bei der
Dekomposition das QM-Handbuch, Prozess-
beschreibungen innerhalb eines PPS-Systems
oder Ablaufbeschreibungen im Rahmen erstell-
ter Workflows eines PDM-Systems.

Der Methodeneinsatz sollte durch Mitarbeiter
mit entsprechenden informationstechnischen
Kenntnissen sowie Uberblickswissen beziiglich
des betrieblichen Wertschépfungsprozesses
erfolgen. Nach durchgefiihrter Grundbeschrei-
bung ist der im Unternehmen gelebte Ist-Pro-
zess mit dem abgebildeten Soll-Prozess regel-
mafig zu prifen und gegebenenfalls zu andern
bzw. durch Mitarbeiterschulung wieder in Erin-
nerung zu rufen. Insbesondere zur zielgerich-
teten Verbesserung des Wertschdpfungspro-
zesses kann die erarbeitete Beschreibung als
Grundlage dienen, um umfassender Uber Ab-
laufanderungen und deren Folgen zu diskutie-
ren. Im Rahmen des Projektes wurde mehrfach
deutlich, dass Verbesserungen im Bereich A zu
einem hoheren Aufwand im Bereich B fihren
und somit nicht ohne nahere Betrachtung ein-
gefuihrt werden kénnen.

—

Die entwickelte Vorgehensweise zur Geschafts-
prozessaufnahme und -abbildung wurde bei NSI
eingefihrt. Sie flankiert innerhalb der monatlich
stattfindenden Key-User-Besprechungen die
Betrachtungen, welche Verbesserungsmog-
lichkeiten existieren und mit welchem Vorge-
hen und Verantwortlichkeiten diese umsetzbar
sind. Insbesondere die transparent vorliegende
Auswirkungsabbildung innerhalb des Auftrags-
durchlaufes reduziert mdgliche Spannungen
(Verringerung bei auf Kosten der Erhéhung bei
B) und erhoht die Akzeptanz wahrend der Ein-
fuhrung nach getroffener Umsetzungsentschei-
dung.



Prozessverbesserungen durch
EDV-Einsatz

Herr Uhlmann und
Herr Dietrich verste-
hen sich als Mitarbei-
ter im Bereich EDV
als Dienstleistung
und bezlglich der
Verbesserung des
Prozess- und Infor-
mationsflusses als
wesentlichen Garant
fur ein Funktionieren effizienter Ablaufe. Die
sichere Beherrschung der wahrend des Auf-
tragsdurchlaufes anfallenden groRen Daten-
mengen ist ohne EDV-Unterstlitzung undenk-
bar. Somit stellt eine anforderungsgerechte in-
formationstechnische Infrastruktur das Riickrad
dar, um nachhaltig den Wertschépfungsprozess
zu verbessern, damit die Unternehmensziele
aufwandsarm erreicht werden kénnen.

Mit der Entscheidung zur Einfihrung eines 3-D-
CAD-Systems ergaben sich bspw. neue Aufga-
ben in Bezug auf Daten- und Informationsver-
waltung. Die tiefe Integration von CAD-, PDM-
und PPS-System fihrt zu einer deutlichen
Verbesserung im Informationsfluss, in dessen
Folge sich fur die Konstruktionsmitarbeiter der
Umfang von administrativer Arbeit (Anlage von
Sticklisten und Artikeln im Baan, Nutzung von
Baan-Daten zur Artikelauswahl) verringert.

Mit der Entscheidung fir eine neue Konstrukti-
onssoftware wurde bei NSI die gesamte Wert-
schopfungskette mit Hilfe der erarbeiteten Me-

thodik analysiert und im Ergebnis ein mittelfri-
stig angelegtes EDV-Konzept zur Sicherung
der Einfihrung erarbeitet. Ziel war eine verbes-
serte Auftragsabwicklung, welche einen durch-
gangigen Informationsfluss aufweist und auch
die dazu erforderlichen organisatorischen Vor-
raussetzungen mit beachtet. Zu diesem Zweck
wurde flr die Abbildung und Analyse der Ge-
schaftsprozesse die im Projekt entwickelte Me-
thodik erweitert, um die erforderliche Hardware-
struktur beschreiben zu kénnen. Auf Grund des
weitreichenden Charakters und zur Schaffung
eines kritischen Blicks beim Umgang mit Tools
wurde festgelegt, die Einfihrung des 3-D-CAD-
Systems als Referenzbeispiel zu nutzen, um fir
die Einfihrung weiterer EDV-Systeme (bspw.
INFOR LN, CRM-System) besser vorbereitet
zu sein.

Hohe Produktqualitat effiziente
Qualitatspriifung

durch

Frau Rudert ist als Prifingenieur und Mitglied
des Key-User-Teams in der Abteilung Qualitats-
sicherung fur die Qualitdt und Zuverlassigkeit
unserer Zulieferungen und den damit verbun-
dene Prifprozessen verantwortlich.

Eine besondere Herausforderung stellt in die-
sem Zusammenhang die rasante Produktneu-
entwicklungsgeschwindigkeit sowie die damit
verbundene fertigungstechnische Umsetzung
dar. Als Werkzeugmaschinenhersteller kauft
NSI durchschnittlich 50 bis 60 Prozent des
Wertschdpfungsanteils zu. Diese umfangreiche
Palette von Zukaufteilen sowie die Steuerung




externer Teilfertigungsprozesse erfordern eine
prozessorientierte Qualitatssicherung, um ef-
fizient eine permanente Lieferqualitat Gberwa-
chen und gegebenen Falls Lieferanten qualifi-
zieren zu kdnnen.

Hierzu wurden innerhalb der Prozessanalysen
der Key-User Hemmnisse im Materialbeschaf-
fungsprozess erkannt und mit Hilfe von Zusatz-
informationen flr den Einkauf beseitigt, indem
diese bereits bei Bestellauslosung als Zusatz-
baustein im PPS-System zur Verfigung stehen,
um moglichst vollstandig unsere Qualitatsan-
forderungen flir Kaufteile an die Hersteller kom-
munizieren zu kénnen. Fur Zeichnungsteile, die
im Rahmen der Arbeitsgangkooperation herge-
stellt werden, wird die Qualitatsinformation aus
dem Prifplanungsmodul der Qualitatssiche-
rung mit dem Arbeitsplan verzahnt. Nicht zuletzt
basiert die erarbeitete Ableitung von Prifmerk-
malen aus dem CAD-File aus den Bespre-
chungen der Key-User und vereinfacht deutlich
den Aufwand zur Weitergabe relevanter Pruf-
merkmale an Kooperationsfirmen. Die Zusatz-
information zur notwendigen Qualitatsprifung
im Wareneingang steht dann fur den Mitarbei-
ter Uber Prifindizes zur Verfligung.

Ein zusatzlicher wichtiger NaMo-Effekt im Wa-
reneingangsbereich sind die realisierten Ver-
besserungen zur Teileablagerung. Weitere
Veranderungen stehen an, um im Warenein-
gangsbereich die Ubersichtlichkeit bzgl. der
aktuellen Wareneingangs- und Eigenfertigungs-
prifungen zu erhéhen. Die daflr erforderliche
Abstimmung mit den Bereichen Einkauf, Fer-
tigung und Arbeitsgangkooperation gestaltete
sich durch die im Rahmen des NaMo-Projektes
gebildeten Projektteams leichter als im tblichen
Tagesgeschaft.

Nicht zuletzt stellt die Verbesserung der Kom-
munikation zwischen den Mitarbeitern des Un-
ternehmens einen weiteren wertvollen Effekt
des NaMo-Projekts dar.

Startschuss durch FMEA

Mein Name ist Christian Keup
und leite als Feinwerkme-
chanikermeister bei NSI die
Montageabteilungen fur die
Dreh-Fras-Bearbeitungsmo-
dule, den Rohbau sowie die
Baugruppenvormontage. Diese Montageab-
schnitte gewahrleisten, dass diese genauig-
keitsbestimmenden Baugruppen termin- und
qualitadtsgerecht der Endmontage bereitgestellt
werden. Als Mitglied im NaMo-Projektteam
konzentrierte ich mich auf Aufgaben, welche
insbesondere Verbesserungen der Ablauforga-
nisation und Arbeitsorganisation innerhalb und
zwischen den am Montageprozess beteiligten
Abteilungen betrafen. Neben der Analyse des
Auftragsdurchlaufes im Rahmen der Prozessa-
nalyse konzentrierte ich mich auf die Erstellung
von Fehlerlisten zum Aufzeigen und Analysie-
ren von Schwachstellen in den Montageablau-
fen und wahrend des Produktionsprozesses.
Diese Arbeiten fanden ihren Niederschlag
in den Behinderungslisten des entwickelten
Reflexionstools der QS-Abteilung.

Neben der inhaltlichen Strukturierung der Feh-
lerlisten fuhrte ich verantwortlich den Prozess
zur Erarbeitung geeigneter Klassifizierungs-
merkmale zur Einordnung der erfassten Fehler,
z. B. in Bezug auf deren Auftretenswahrschein-
lichkeit oder Zuordnungslogik. Die konsequente
und zeitnahe Umsetzung definierter Aufgaben
im MalRnahmekatalog zur kurzfristigen Pro-



zessverbesserung waren fur mich ein gutes
Beispiel, wie es doch mit Uberschaubarem Auf-
wand parallel zum Tagesgeschaft moglich ist,
Verbesserungen zu identifizieren und in den
Prozess hineinzutragen.

DarlUber hinaus wurde eine FMEA am Beispiel
des Dreh-Frasaggregats als eine Moglichkeit
zur gezielten Einflussnahme auf den Konstruk-
tions- und Fertigungsprozess durchgeflhrt.
Insbesondere die fertigungs- und montagere-
levanten Besonderheiten waren Gegenstand
meiner Zuarbeiten. Nicht zuletzt konnte durch
das engagierte Vorgehen des Projektteams im
Nachgang der FMEA neben des erzielten Er-
gebnisses auch eine anforderungsgerechte
Vorgehensweise zur nachhaltigen Prozess-
reflexion erarbeitet werden. Die im Rahmen
der FMEA getroffenen Festlegungen wurden
von den Mitarbeitern weitergefiihrt und deren
Realisierung kontrolliert. Wir arbeiten derzeit in
Gruppen zur Senkung des Fehlerrisikos durch
Mitarbeitermotivation zur Fehlererkennung,
Fehlervermeidung und Fehlerverhitung. Ich
ermuntere die Mitarbeiter meines Bereiches zu
einer selbstandigen und eigenverantwortlichen
Arbeit. Fur den Erfolg des Projektes ist ent-
scheidend, die aufgezeigten Schwachstellen
durch fachkundige Kompetenzentscheidungen

der Technischen- und Geschéftsleitung abzu-
stellen, Verbesserungen durchzufiihren und
in einem realistischen Zeitrahmen abzuschlie-
Ren. Die Beschaffung umfangreicher Prif- und
Messtechnik, der Umzug der Frasturmmontage
in Verbindung mit Verbesserung der Prifbedin-
gungen sowie die erfolgten Maschinenbestel-
lungen zeigen, dass die investierte Zeit in die
Prozessanalyse gut angelegt war.

Referenzbeispiel CAD-Einfiihrung

Als 3D-CAD-Administrator bin ich fir die Inte-
gration und Wartung der bei Niles-Simmons-
Industrieanlagen GmbH eingesetzten 3D-CAD
Software ,SolidWorks* verantwortlich. Seit Mit-
te 2006 wird die Umstellung des CAD Systems
von 2D ins 3D als Referenzbeispiel fur andere
Einflihrungen komplexer Softwaretools durch-

Definition
Beschaffung Schulungsplan
Start EDM-Server, (FEM, PDM)
Beschaffung Schnittstellen- Hardware
Definition Tﬂardgafe’lg/*'\"':- programmierung Einfiihrung:
Schnitt- ontageplanungs- Testphase: ||_07/2007
53;;“::5‘;22_ stellenausbau system Tosretomane|L04/2006
software Systembewertungen: wahl: 12/2005
Anforderungen: 11/2005 ‘
Projektstart: 07/2005
01/2005 G iberstall Bestatigung SolidWorks,
I >egenuberstefiung von Neuorganisation der
Wir wollen den funf CA8FSystemenim Konstruktionsadminist-
Auftragsdurchlauf mittiegllund oberen ration, Uberarbeitung
verbessern ! Preisgment Konstruktionsrichtlinie —

- CAD (Blechmodul, BaugruppengroRe,
Bedienbarkeit, FEM)

->CAM

- Montage- Prifplanung

->Prozessbeschreibung

SolidWorks wird unter
den Randbedingungen
bevorzugt, integriertes
EDM-System wahrend
Testphase genutzt

PDM-System erforderlich, Frei-
schaltung Priifplanung,
Abnahme Schnittstellenprototyp
PDM-PPS

Einflihrungsprozess 3-D-CAD



gefuhrt. Bis 2008 ist geplant, die Einfuihrung in
weiten Bereichen der Konstruktion abzuschlie-
Ren. In diesem Zusammenhang wurde zur
Dateiverwaltung und Dateispeicherung im Rah-
men der CAD-Installation auch das Programm
PDMWorks eingefuhrt.

Zeitnah sind wir derzeit mit der Umstellung der
Baugruppen und Einzelteile der Maschinengré-
Re N30 auf das neue CAD System beschaftigt.
Dabei ist es notwendig, sowohl vorhandene
Baugruppen zur Kollisions- und Randbedin-
gungskontrolle zu Ubernehmen als auch neue
Baugruppen direkt im neuen CAD System zu
erstellen. Dabei wird eine Konstruktionsrichtlinie
standig weiterentwickelt, um der Konstruktions-
prozess kontinuierlich zu verbessern. In diesem
Zusammenhang konnten fir die Umstellung
der N30-Konstruktionsdaten Erfahrungen aus
den vorher erfolgten Konstruktionen genutzt
werden.

Zu meinen Aufgaben gehdrt weiterhin die Ein-
richtung des CAD-Systems (Benutzereinstel-
lungen auf die Anforderungen im Hause Niles-
Simmons anpassen), die Aktualisierung auf
neue Versionen sowie die Unterstitzung der
Mitarbeiter bei auftretenden Problemen. Dazu
zahlen neben personlichen Hilfestellungen
zur Sicherung der Akzeptanz auch Arbeiten
im Rahmen der Erstellung einer Konstrukti-
onsrichtlinie, in welcher die Vorgehensweisen
und Arbeitsablaufe, die sich als giinstig bei der
Konstruktion/ Modellierung in dem neuen 3D-
CAD System erwiesen haben nachvollziehbar
beschrieben werden. Nicht zuletzt koordiniere
ich die Weiterleitung von Anfragen an unser Sy-
stemhaus C-CAM sowie die Zusammenarbeit
mit der EDV Abteilung im eigenen Hause.

Des Weiteren sind Anpassungen an den Verar-
beitungsablauf der Daten/Konstruktionsdaten
im Hause Niles-Simmons Industrieanlagen
GmbH notwendig. Dazu gehoéren die Schaffung
und Wartung einer Schnittstelle zur Blechferti-
gung, die Integration von Zusatzanwendungen

zur Weiterverarbeitung der Dateien in der me-
chanischen Fertigung als auch die Automati-
sierung der Archivierung der Zeichnungen im
hauseigenen elektronischen Zeichnungsarchiv.
Die Anpassung der Software an den Maschi-
nenpark (Biegemaschine von LVD) im Blech-
zentrum erfolgte beispielsweise durch die
Uberarbeitung der SolidWorks eigenen Biege-
tabelle.

Um das System noch effizienter bei der Erstel-
lung der 2D Zeichnungen nutzen zu kdénnen,
wurde eine Eingabeoberflache zum Ausflllen
des Schriftfeldes der Zeichnung erstellt.

Die durchgeflihrten Anpassungen missen wei-
ter optimiert und auf dem aktuellen Stand gehal-
ten werden. Die erworbenen Erfahrungen bei
der Einfihrung sind aus meiner Sicht in grol3-
em Umfang auch fur den Einfuhrungsprozess
anderer Systeme nachnutzbar. Dazu zahlen
beispielsweise eine eindeutige Regelung der
Verantwortlichkeiten, ein ausgewogener Mix
aus externer Schulungsunterstitzung und in-
ternen Hilfestellungen, der Bildung von Teams
mit 3D- und Konstruktionserfahrung sowie ein
zeitnaher Support durch die EDV-Abteilung.
Wichtig war die Erkenntnis, dass die Einflih-
rung einem eindeutig strukturiertem Konzept
folgt, welches schrittweise die Madglichkeiten
des neuen Systems freigibt, um zeitraubende
Untersuchungen Einzelner in speziellen Pro-
grammmodulen zu vermeiden.



Wissensbasierte Montageplanung

Mein Name ist Olaf Miller und ich bin in der
Arbeitsvorbereitung tatig. Zu meinen Aufgaben
gehort die Montagevorbereitung, Vorrichtungs-
und Pruftechnikbereitstellung sowie die Pla-
nung der einzelnen Montageschritte im Zusam-
menspiel der verschiedenen Montagebereiche.

Mit dem Start des NaMo-Projektes sowie der
immer groRer werdenden Vielfalt und Komple-
xitat unserer Werkzeugmaschinen wurde bald
klar, dass die bis dahin angewendete traditio-
nelle Montageplanung mit den neuen Anforde-
rungen nicht mehr Schritt halten kann. Die zu
bewaltigenden Planungsvorgange mit der ent-
sprechenden Komplexitat zeigten, dass ohne
den Einsatz eines Wissensbasierten Systems
zur Planung der Montagearbeitsgange in Ver-
bindung mit VVorgabe der fir die einzelnen Mon-
tageabschnitte veranschlagten Ausfiihrungszeit
keine belastbare Planung mehr mdglich ist.

Bei der Suche nach besseren Moglichkeiten
fur die Planung unserer Montage stie3en wir
bald auf das Montageplanungstool ,HSmont",
welches wir in zwischen in unserem Hause
einsetzen. Die einfache Verknupfung der im
Wissensmodul abgelegten Vorgabezeiten mit
definierten Regeln zur Abbildung des erforder-
lichen Montageablaufs gewahrleisten die Aus-
arbeitung der Montageprozesse vom Einzelteil
zur komplexen Werkzeugmaschine mit Hilfe
nachvollziehbarer Algorithmen.

Im Zusammenspiel mit den Mdglichkeiten, wel-
che mir das neue 3-D Konstruktionsprogramm
,Solid-Works“ und HSmont anbietet, ist meine
Aufgabe, unsere Maschinenmontage durch die
verschiedenen Abteilungen hindurch standig zu
optimieren, erheblich erleichtert worden.

Um dies auch weiterhin erfolgreich umzusetzen,
ist die Arbeit mit den anderen Teammitgliedern
sehr wichtig. Neben der Einfiihrung des Mon-
tageplanungssystems sehe ich die im Rahmen
des Malinahmekatalogs festgelegte raumliche
Zusammenflhrung der Fertigungs- und Mon-
tageplanung mit der Vorrichtungskonstruktion
als zielfihrendes Ergebnis, dass die nahere
Betrachtung des Auftragsdurchlaufes zu kurz-
fristig sinnvollem Verbesserungen fuhrt.




Zusammenfassung

In technisch dominierten Unternehmen wird
sich in der Regel auf die bestmdgliche Umset-
zung der Kundenwulnsche bezuglich Konstruk-
tion und Technologie konzentriert. Dadurch ist
es moglich, dass wichtige Potentiale im Prozess
erkannt und in der Folge auch genutzt werden.
Aus dieser Erkenntnis heraus kénnen fir NSI
aus dem Projekt NaMo folgende Erkenntnisse
abgeleitet werden:

1. Eingekaufte Tools mussen innerbetrieblich
angepasst werden (vgl. FMEA oder 3-D-
CAD)! Dafir missen die entsprechenden
Ressourcen geplant und bereitgestellt wer-
den.

2. Eine Einbindung von Tools in tagliche Ar-
beitsroutinen sichert eine dauerhafte Ver-
wendung (Tool zur Geschéaftsprozessauf-
nahme) und somit nachhaltige Verbesse-
rungen!

3. Die Nutzung von EDV-Tools (vgl. CAD-,
Montageplanungssystem) muss mit orga-
nisatorischen Prozessen und den dort be-
nutzten Tools abgestimmt sein!

4. Die Motivation der Mitarbeiter zur Entwick-
lung von Verbesserungsvorschlagen muss
systematisch geférdert werden!

5. Es lohnt, erworbene Erfahrungen aufzube-
reiten, um Wiederholungsfehler in spateren
Prozessen zu vermeiden! Meist wird der
Aufwand einer kritischen Ergebnisprifung
gescheut. Langfristig werden diese Auf-
wendungen aber rasch zu zinstrachtigen
Investitionen, da man nachschauen kann,
bevor man alte Fehler zweimal macht.

6. Nichts geht ohne eine konsequente Fuh-
rung!

7. Die kritische Betrachtung von Hemmnissen
ist auch wahrend der Abarbeitung umfang-
reicher Tagesaufgaben moglich und fuhrt
in der Summe zu besseren Ablaufen.

8. Die Verantwortlichkeiten missen eindeutig
festgelegt sein, damit der Umsetzungspro-
zess kontinuierlich erfolgen kann.

TUC-Perspektive auf das NaMo-Projekt
bei NILES-Simmons

Die NILES-SIMMONS Industrieanlagen GmbH
gehort zu den Traditionsunternehmen im Na-
Mo-Verbund. Das Unternehmen verflgt sowohl
Uber eine etablierte Marke wie auch Uber eine
historisch gewachsene und gefestigte Unter-
nehmensstruktur. In diesem Projekt zeigte sich
vor allem, wie Veradnderungsprozesse unter
den Bedingungen einer ausdifferenzierten Linie
und einer starken Unternehmenskultur gefiihrt
werden kénnen.

Uber die Projektarbeiten gelang dabei insb.
eine verbesserte Selbstaufklarung, die Uber
die computerunterstitzten Instrumente der
Ubergreifenden Geschaftsprozessanalyse und
-gestaltung als Fuhrungsunterstitzung dau-
erhaft zur Verfigung stehen. Somit existieren
Verfahren zur frihzeitigen Wahrnehmung und
Behandlung von Schwachstellen in der inter-
nen Wertschopfungskette, die im Management-
prozess mafdgeblich Uber persénliches Enga-
gement von Fihrungskraften und Mitarbeitern
eingebunden sind. Insofern kann von einer
graduell gesteigerten Irritabilitdt ausgegangen
werden. Parallel sammelte man Erfahrungen
mit dem Einsatz kommunikationsorientierter In-
strumente (v.a.. FMEA) und in der Einfihrung
komplexer EDV-Tools.

Dies unterstutzte maligeblich die bereichsuber-
greifende Informationssammlung und weiterga-
be, die strukturierte Problemanalyse sowie die
Erfassung von bislang unentdeckten Nebenfol-
gen unterstitzten. Ein systematischer Einsatz
wird die Fluiditat von Wissen sowie auch die
Gestaltungsspielrdume einzelner Positionen
erhdhen und dartber die Lernfahigkeit des Un-
ternehmens weiter starken.
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