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IMS ist der weltweit fihrende Hersteller von Rontgen-, isotopischen und optischen

Messsystemen flr die Stahl-, Buntmetall- und Aluminiumherstellung. Um kundenin-
ﬁ_a dividuelle Entwicklungsprojekte effizienter abwickeln zu kdnnen, hat das Unterneh-
men einen mechatronischen Entwicklungsprozess implementiert und das Enginee-
ring starker automatisiert. PROSTEP hat IMS bei der Umsetzung beraten.
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IMS optimiert die mechatronische
Produktentwicklung

Von Peter Wittkop

IMS ist der weltweit fiihrende Hersteller von Rontgen-, isotopi-  IMS wurde 1980 gegriindet und beschaftigt in der Firmengruppe, zu
schen und optischen Messsystemen fiir die Stahl-, Buntmetall-  der auch die IMS Réntgensysteme GmbH gehdrt, rund 460 Mitar-
und Aluminiumherstellung. Um kundenindividuelle Entwick- beitende. Mit einem Umsatz von Uber 100 Millionen Euro ist das
lungsprojekte effizienter abwickeln zu konnen, hat das Unternehmen Weltmarktfiihrer. Was IMS dabei auszeichnet, ist
Unternehmen einen mechatronischen Entwicklungsprozess im-  zum einen die grol3e Vielfalt exakt aufeinander abgestimmter und
plementiert und das Engineering starker automatisiert. PRO-  kundenindividuell anpassbarer Systeme und zum anderen der gute
STEP hat IMS bei der Umsetzung beraten. weltweite Service, wie Frank Miiller, Leiter mechatronische Kon-
struktion betont. Dazu unterhdlt das Unternehmen unabhangige
Agenturen und eigene Niederlassungen in 27 Landern der Erde.

NEUE MECHATRONISCHE ARBEITSWEISE

Die grolte digitale Herausforderung, die das Unternehmen in den
letzten Jahren zu bewaltigen hatte, war die Modernisierung seiner
PLM-Landschaft und die Implementierung des neuen mechatroni-
schen Entwicklungsprozesses. Mechanische und elektrische Kon-
struktionen arbeiteten frither mit dem CAD-System HiCAD und dem
ECAD-System RUPLAN, aber ohne einheitliche Stiickliste. Mechatro-
nische Bauteile wie Naherungsschalter oder Schiitze wurden so-
wohl in der mechanischen als auch der elektrischen Stiickliste ge-
pflegt. Dabei kam es immer wieder zu Abweichungen, die meist erst
bei der Teiledisposition fir die Fertigung und Montage auffielen und
dann zu Zeitverzogerungen und Nacharbeiten fihrten.

© IMS

Um solche Fehler zu vermeiden und die Projektabwicklung zu ver-
Der Umstieg auf eine neue PLM-Systemumgebung ist fir ein mit- pessern, entschied sich IMS, die Mechatronik-Entwicklung auf
telstandisches Unternehmen mit begrenzten IT-Ressourcen keine  gine komplett neue Grundlage zu stellen. Dazu fiihrte das Unter-
leichte Aufgabe, insbesondere wenn gleichzeitig die Prozesse um-  nehmen Creo und EPLAN als neue CAx-Systeme ein, implemen-
gekrempelt werden. Um Widerstande gegen die Verdnderungen  tierte Windchill als iibergreifendes PLM-System und setzte neue
zu Uberwinden, ist ein gutes Change-Management erforderlich.  prozesse auf. In Ermangelung entsprechender Funktionen in
Die IMS Messsysteme GmbH stand irgendwann im Transformati-  windchill schuf ein kompetentes Entwicklerteam eine Zusatzsoft-
onsprozess vor der Frage, ob sie noch auf dem richtigen Weg ist,  ware fiir den Abgleich der mechatronischen Bauteile in den Stiick-

und holte PROSTEP mit ins Boot. Gemeinsam mit den PLM- |isten. Dieser so genannte PLM-Manager erméglicht es auRerdem,

den konsequenten Umstieg in die neue Systemumgebung.

IMS stellt hochprazise Messsysteme her, die fir die Qualitatssiche-  Bej den Messsystemen von IMS handelt es sich um kundenindivi-
rung in Warm- und Kaltbandwalzwerken sowie bei der Herstellung  duelle Entwicklungen, da sie meist in bestehende Walzwerke ein-
von Grobblechen, Langprodukten und Rohren eingesetzt werden.  gehaut werden und deshalb an die baulichen Gegebenheiten und
Sie messen z.B. die Breite, Dicke, Lange und Temperatur des Mate-  zndere Rahmenbedingungen angepasst werden miissen. Aller-
rials, inspizieren die Oberflachenqualitat und detektieren Materi- dings hatte IMS schon in der alten Welt angefangen, die Systeme
alfehler, die dann spater bei der Weiterverarbeitung der Coils her- 7y modularisieren, auch wenn die Konfiguration noch in den Kép-
ausgeschnitten werden kénnen. Weltweit sind mehr als 4.500  fen der Konstrukteur*innen stattfand. Im Zuge des Systemwech-
Messsysteme von IMS in Produktionsanlagen fir die Stahl-, Bunt-  se|s hat man ihre Logik in vielen Workshops zusammengetragen
metall- und Aluminiumherstellung verbaut. 20 der 20 internatio-  nd als Regelwerk in der Software abgebildet. Damit kénnen so-

nal gréften Stahl- und Aluminiumhersteller vertrauen auf die Pro-  yoh| die Schaltplane als auch die MCAD-Modelle der Messsyste-
dukte des mittelstandischen Unternehmens aus Heiligenhaus. me automatisch generiert werden.
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AUTOMATISIERUNG DER CAX-KONSTRUKTION zu hinterfragen, sondern auch zu untersuchen, wie man schnel-
ler von der alten in die neue Systemwelt gelangen kénne. Ein
Der PLM-Manager unterstiitzt die neue, mechatronische Arbeits- ~ wesentliches Ergebnis aus dem Beratungsprojekt war, dass das
weise durch einen hochautomatisierten Configure-to-Order-Pro-  Unternehmen erst einmal die Systemwelten vereinheitlichen
zess. Allerdings lassen sich laut Miiller nicht mehr als zehn Prozent ~ sollte, ohne dafur alle Produkte vorher modularisiert und me-
der Auftrage vollstandig konfigurieren: ,Wir lassen uns die CAD-  chatronisch umgestaltet zu haben. Die Berater*innen schlugen
Instanzen sowohl in der Mechanik als auch in der Elektronik aber ~ vor, sie in der neuen Systemumgebung nach der traditionellen
trotzdem automatisch generieren und nehmen in Kauf, dass wir ~ Arbeitsweise zu konstruieren, um den Umstieg zu beschleuni-
sie danach manuell dndern mussen. Das lohnt sich bis zu einer ~ gen. ,Das war eine gute Idee, die wir auch so umsetzen werden”,
Gesamtanderungsleistung von 40 Prozent, weil wir den Vorteil der ~ sagt Miller.
mechatronischen Stlckliste
und des automatischen Ab-
gleichs nutzen kénnen.”

Insgesamt hat IMS 40 Prozent
der Systemtypen im Konfigura-
tor abgebildet, auf die rund 60
Prozent der Auftrage entfallen.
Die anderen wurden und wer-
den derzeit noch mit den alten
CAx-Systemen entwickelt. Die
Notwendigkeit, Uber einen lan-
geren Zeitraum zwei unter-
schiedliche Systemumgebun-
gen aufrechterhalten zu
mussen, war einer der Griinde,
warum IMS den eingeschlage-
nen Weg noch einmal durch
die unabhangigen Berater*
innen von PROSTEP Uberpru-
fen lieR. Dies umso mehr, als
der Wechsel zu einer funkti- : A
onsorientierten  mechatroni- : ; \ A
schen Stickliste bedeutet, dass
die Mitarbeiter*innen in der
Arbeitsvorbereitung sie nach der Ubergabe an das ERP-System  Konkret skizzierte PROSTEP mehrere Szenarien fir den Umstieg,
APplus in eine dispositions- bzw. montageorientierte Stiickliste ~ wobei das erste der Ausgangssituation und das vierte einer vollstan-
transformieren missen. digen mechatronischen Arbeitsweise mit Auftragskonfiguration und
CAD-Automatisierung entspricht, die in dieser Form nicht ange-
Die Mitarbeiter*innen zu schulen und auf dem Weg in die neue  strebt ist, weil sie zu aufwdndig wdre. Im Szenario zwei arbeiten
mechatronische Arbeitsweise mitzunehmen, war eine der groRen Elektro- und Mechanik-Konstruktion in einer einheitlichen System-
Herausforderungen, wie Mller sagt. ,Wir haben alle Leute im En-  welt bestehend aus Creo, EPLAN und Windchill, aber nach der kon-
gineering geschult, so dass sie mit den neuen Systemen arbeiten ~ ventionellen und der mechatronischen Arbeitsweise, wobei letztere
kénnen, aber sie missen sich auch noch in der alten Welt bewe-  durch den PLM-Manager unterstiitzt wird. Im dritten Szenario wer-
gen”, sagt Miller. Und das gilt nicht nur fiir das Engineering, denn  den die Arbeitsweisen dann vereinheitlicht, allerdings ohne die CAx-
das PLM-Thema betrifft das ganze Haus. In der Arbeitsvorberei-  Unterlagen fur alle Messsysteme automatisch zu generieren.

tung (AV) kommen andere Stlcklisten an, im Versand andere Lie-
ferscheine und auch im Service andere Unterlagen. Auch die ex-  Grundsdtzlich kamen die Berater*innen zu dem Schluss, dass IMS mit

ternen Fertigungspartner missen lernen, mit anderen der mechatronischen Arbeitsweise und der funktionsorientierten
Produktinformationen umzugehen. Stickliste fir die Zukunft richtig aufgestellt ist, und dass auch die
Transformation der Stiickliste in der AV durchaus dem Stand der Tech-
nik in Unternehmen mit hochautomatisierten Abldaufen entspricht.
SCHNELLERER UMSTIEG IN DIE NEUE SYSTEMWELT Allerdings empfahlen sie, die selbst entwickelte Software fur den
Sticklistenabgleich und die Auftragskonfiguration funktional nicht
IMS beauftragte PROSTEP deshalb nicht nur damit, den mechatro- mehr zu erweitern. Dies auch vor dem Hintergrund, dass der ,Vater”
nischen Ansatz mit der Automatisierung der CAD-Ablaufe kritisch ~ der Software das Unternehmen inzwischen verlassen hat.
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UBERZEUGENDE PRASENTATION DER ERGEBNISSE

Die Kompetenz der PROSTEP-Berater*innen und ihr methodisches
Vorgehen haben bei IMS einen sehr positiven Eindruck hinterlas-
sen. ,Die beiden Berater haben die Ist-Situation mit den Positio-
nen der unterschiedlichen Gewerke sehr gut analysiert und auch
die erforderlichen Handlungsfelder aufgezeigt”, lobt Mdller. ,Und
sie haben ihre Ergebnisse der Geschaftsleitung sehr Gberzeugend
prasentiert, so dass wir den Weg auch tatsachlich gehen. Die Er-
gebnisse stehen also nicht nur auf dem Papier.”

Der Umstieg auf die neue Systemumgebung soll im Laufe des
nachsten Jahres abgeschlossen sein. Bis dahin missen dann auch
die CAD-Modelle und Schaltplane aus HiCAD und RUPLAN in einer
Form migriert werden, in der sie in Creo und EPLAN fir die Moder-
nisierung von Bestandssystemen weiterverwendet werden kon-
nen. Die Messsysteme von IMS zeichnen sich namlich dadurch
aus, dass sie sehr robust sind und eine lange Lebensdauer von bis
zu 20 Jahren haben. ,Wir haben fir die Migration noch keine Stra-
tegie entwickelt, aber wir haben mit PROSTEP ja einen erfahrenen
Partner an der Hand, mit dem wir das gemeinsam umsetzen kon-
nen“, sagt Miller abschliefRend.
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