CAD/PLM-U PGRA

P
» U & Sl 4™

oy

i

S0 N

a—

o

aBlld GMN Paul'Mulleglndustrie GmbH & Co. KG

"‘l

DAS UPGRADEPROJEKT
JEDERZEIT IM GRIFF

Transparenz und Zusammenarbeit

bringt Vertrauen und Erfolg

Das schone alte Fabrikgebaude
mit Uhrenturm und Messing-
schriftzug in Niirnberg zeigt es
schon: GMN ist ein Unternehmen
mit langer Tradition. Gleichzeitig

zeigt der Schriftzug, wie sich das
Unternehmen gewandelt hat,
ohne die Tradition zu verlassen.
Auch beim Upgrade der Produkt-
entwicklungsumgebung setzte

GMN auf Erfahrung und wabhlte
die Firma BCT als Partner fiir die
Aktualisierung von NX, Team-
center und weiteren Zusatz-
anwendungen.
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Implementierung der Zusatzprogramme

BCT aClass und BCT EasyPlot

1908 lieB Georg Mdiller in Nirn-
berg eine mechanische Werkstatte
beurkunden und legte damit den
Grundstein fir das heute weltweit
agierende Unternehmen ,GMN”.
Ausgehend von der Reparatur von
Automobilmotoren und dem Bau
von Sonderbearbeitungsmaschinen,
hat sich Uiber Jahrzehnte hinweg die
aktuelle Produktpalette mit Hoch-
prazisionskugellagern, Maschinen-
spindeln, Klemmkorperfreildufen,
berlihrungslosen Dichtungen, und
seit einigen Jahren, elektrischen
Antrieben, entwickelt.

Hohe Qualitat und
individuelle Lésungen

Heute sind etwa 500 Mitarbeiter
bei GMN am Standort Nirnberg
beschaftigt. Niederlassungen be-
stehen in den USA und in China,
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das Unternehmen ist weltweit durch
Service- und Vertriebspartner ver-
treten. Die wichtigsten Regionen sind
Asien und dort vor allem Japan mit
seinen vielen Werkzeugmaschinen-
herstellern sowie die EU.

Die GMN-Hochprazisionskugellager
werden nicht nurin Spindeln, sondern
beispielsweise in Gyroskopen oder
in der Medizintechnik eingesetzt —
Uberall, wo extrem hohe Qualitat
und individuelle Lésungen gefragt
sind. FUr die Industriefreilaufe hat
sich mit dem Boom der E-Bikes ein
Markt aufgetan, der hohe Wachs-
tumsraten zeigt.

Bei den Spindeln lberzeugt GMN
durch extreme Leistungsdaten, bei-
spielsweise bieten die Niirnberger
Spindeln mit Drehzahlen bis zu
250.000 1/min an, mit automati-
schem Werkzeugwechsler gehen

die Drehzahlen bis 90.000 1/min.
Andere Spindeln liefern Drehmo-
mente bis 1.750 Nm bei immer noch
8.000 1/min.

Neben Katalogprodukten bietet GMN
individuelle Ableitungen der Katalog-
produkte an, aber auch komplette Spe-
zialentwicklungen als Einzelstlick oder
in Serie. Daraus ergibt sich eine riesige
Produkt- und Variantenvielfalt, die in
der Konstruktion verwaltet werden
muss. So entschied man sich schonim
Jahr 2010 bei der Einflihrung des CAD-
Systems NX von Siemens Industry
Software dafir, auch das PLM-System
Teamcenter einzusetzen. Zudem im-
plementierte GMN die Zusatzpro-
gramme BCT aClass und BCT EasyPlot.
So bestand sehr friih Kontakt zu BCT,
auch wenn zundchst noch Siemens
direkt die neue Produktentwicklungs-
umgebung implementierte.



BCT Zusatzprogramme
aClass und EasyPlot

Mit BCT aClass kaufte GMN eine leis-
tungsfahige Klassifizierungslosung
fur Teamcenter. Unterschiedliche
Produktbestandteile wie Artikel, Bau-
gruppen oder Formelemente kénnen
in Bibliotheken anhand von charak-
teristischen Merkmalen und unter
Beriicksichtigung ihres Status im
Produktlebenszyklus verwaltet, re-
cherchiert und selektiert werden.

Durch die Bereitstellung der Biblio-
theken konnen erhebliche Einspar-
potenziale durch Wiederverwendung
von bereits existierenden Kompo-
nenten realisiert werden.

BCT EasyPlot ermdglicht ein schnelles
und komfortables Drucken sowie
Exportieren samtlicher Dokumente
auch im Kontext kompletter Bau-
gruppen. Die vollsténdige Integ-
ration in Teamcenter bietet eine
durchgangige Benutzerfiihrung und
gewdhrleistet einen transparenten
Zugriff auf die relevanten Produkt-
informationen. Durch die bedarfsge-
steuerte Ausgabe und Reproduktion
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von Dokumenten und Zeichnungen
durch die leistungsfahige Plotma-
nagement-Losung wird der manu-
elle Aufwand erheblich reduziert.

Daten auBBerhalb der
Konstruktion verwenden

Die Siemens-Schnittstelle TAEA zum
ERP-System PSIpenta sowie eine
Schnittstelle zwischen Teamcenter
und dem urspriinglich genutzten
CAD-System HiCAD vervollstandigt
die Entwicklungsumgebung bei GMN.
Im Jahr 2018 stand dann ein Upgrade
der Entwicklungsumgebung an.

Entwicklungs- und Konstruktions-
leiter Dr.-Ing. Bernd Méller erldutert
die Griinde fir den Umstieg: ,Zum
einen stand der Wechsel auf Windows
10 an, auf dem die alte Software nicht
mehr lief, zum anderen wollten wir
natiirlich den aktuellen Stand der
Technik nutzen. Zudem wollten wir
auch den Mitarbeitern auf3erhalb
der Konstruktion Zugriff auf die Daten
der Konstruktion geben. Dazu bietet
Siemens die Losung Active Workspace
an, die wir gerne einsetzen wollten.”
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Im Vergleich zum Rich Client von
Teamcenter der auf den Konstruk-
tionsarbeitsplatzen zum Einsatz
kommt, bietet Active Workspace
eine intuitivere und anwender-
freundlichere Benutzeroberflache.
+Active Workspace ist fiir Gelegen-
heitsnutzer wesentlich einfacher zu
bedienen als der Rich Client, zudem
muss durch den Browserzugriff die
Anwendung nicht auf den Clients
installiert sein” fligt Herr Dr.-Ing.
Moller an.

Active Workspace soll beispielsweise
genutzt werden, um den Mitarbei-
tern in der Montage Zugriff auf die
CAD-Modelle der Spindeln zu geben
und im JT-Modell vereinzelte Mon-
tagemal3e herausmessen zu konnen.
Bisher missen die Konstrukteure
daflir sorgen, dass diese Mitarbeiter
die passenden Informationen und
Zeichnungen haben, damit sie die
oft sehr weitgehend angepassten
Spindeln zusammenbauen kdénnen.
Mit Hilfe von Active Workspace
konnen die Monteure nun selbst
auf die Daten zugreifen.
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Upgrade der Entwicklungsumgebung

gemeinsam mit BCT angehen

Langjahrige Erfahrung
und Transparenz

Nach mehreren Gesprachen mit
dem betreuenden Account Manager
Herrn WeiB3, beschloss man bei GMN,
das Upgrade-Projekt gemeinsam mit
BCT anzugehen. BCT Uberzeugte
unter anderem mit seiner, auf Basis
langjahriger Erfahrung festgelegten
Vorgehensweise bei Upgradepro-
jekten. Am Beginn des Projekts stand
eine zwei- bis dreitdgige Bestands-
analyse, in der Herr J6rg Kohlmann
(Leiter Losungsarchitektur/Prokurist)
von BCT, der auch 2010 bei der
Implementierung der BCT Produkte
involviert war, die bisherige Ent-
wicklungsumgebung inklusive der
Workflows und der Datenbank-
strukturen analysierte. Dabei wurden
Schwachpunkte, mégliche Problem-
stellungen beim Upgrade und die
Ziele des Kunden berlicksichtigt, um
auf dem weiteren Weg mdglichst
wenige Uberraschungen zu erleben.

So war es ein Ziel von GMN, zu-
nachst einmal den bisherigen Stand
bei Funktionalitaten und Tools wie-
der zu erreichen, bevor man neue
Funktionen wie Active Workspace
einfuhrt. BCT berlcksichtigte diesin
seinem Vorschlag fur den Projekt-
ablauf, der gemeinsam mit dem
Kunden abgesprochen wurde.

Auf Basis der festgelegten Upgrade-
strategie wurden danach die An-
wendungen umgestellt und konfi-
guriert sowie die Daten konvertiert.
Herr Erich Kirsch, CAD/PLM System

Manager bei GMN, war von der
Projektplanung bei BCT besonders
angetan: ,BCT nutzt die Siemens-
Software Polarion zur Projektpla-
nung. Polarion bietet ein Online-
Kanban-Board, auf das wir als Kunden
Zugriff hatten. Wir hatten jederzeit
den Uberblick, wo welcher Task des
Projekts steht. Im Kanban-Board
konnten wir zudem selbst Tasks
freigeben, wenn sie nach unseren
Anforderungen fertiggestellt waren.”

Herr Dr.-Ing. Méller fugt hinzu: ,Eine
Projektplanung zu definieren ist das
eine, was anderes ist es, diese Planung
auch zu leben. BCT lebt Projektplan-
ung. Jede Abweichung wurde im Plan
nachgefiihrt, und das ohne grofen
Overhead, sondern mit dem richtigen
Werkzeug. Damit hatten wir jederzeit

Transparenz Uber den Fortschritt.”

BCT lebt Projektplanung

Projektmanagement sei ein Kosten-
faktor, den man gern herausstreiche,
um Kosten zu sparen. ,Aber wenn
das so gelebt wird wie bei BCT,
lohnt sich jeder Euro.” Die Projekt-
teilnehmer trafen sich einmal pro
Woche mit der zustandigen Projekt-
managerin Frau Bergmann, um den
Fortschritt des Projekts gemeinsam
zu besprechen, Probleme zu be-
nennen und zu beseitigen. ,Es war
zu 100 Prozent eine harmonische
Zusammenarbeit mit BCT”, erinnert
sich Herr Kirsch, ,wir haben uns
gegenseitig gut unterstiitzt und
miteinander an der Umsetzung des
Projekts gearbeitet.”




Schrittweise Einfiihrung
neuer Funktionen

Die erste Stufe - also die Wieder-
herstellung des bisherigen Funkti-
onsumfangs - gelang im Zeit- und
Kostenrahmen, seit Mdrz arbeiten
die GMN-Konstrukteure nun mit NX
1872 und Teamcenter 12. Herr Kirsch
berichtet Uber die besonderen
Umstande des Go-Live: , Wir starteten
genau zum Beginn der Corona-Ein-
schrankungen, so dass die geplanten
nicht statt-
finden konnten. BCT hat dann inner-
halb von drei Wochen Onlineschu-
lungen erstellt, die von den Kollegen
sehr gut aufgenommen wurden.
So konnten wir uns schnell mit der
modernisierten Oberflache von NX
anfreunden, die an vielen Stellen
logischer ist als die altere Oberfliche,
die wir gewohnt waren.”

Vor-Ort-Schulungen

Inzwischen arbeiten die Konstruk-
teure einige Monate mit dem neuen
System, kleinere  Anpassungen
konnten in dieser Zeit durchgefiihrt
werden. Seit Sommer 2020 werden
nun die neuen Funktionen Schritt fiir
Schritt eingefiihrt, beginnend mit
dem Active Workspace. Zuerst wird
dieses Werkzeug in der Qualitatssi-
cherung und der Reparaturabteilung
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ausgerollt. Die Montage soll nach
einem internen Umzug folgen, in
dessen Zug die Arbeitsplatze mit
Bildschirmen ausgestattet werden.

Auch in der Funktionalitdt wird
schrittweise vorgegangen, aktuell
wird Active Workspace nur fiir das
Viewing eingesetzt, Redlining soll
folgen, wenn die Nutzer mit dem
System erste Erfahrungen gesammelt
haben. In der Zukunft soll zudem die
immer wichtiger werdende Elektro-
nikentwicklung eingebunden werden,
die aktuell komplett separat agieren.
Zudem soll dem ERP-System die
Revisionsverwaltung  zuganglich
gemacht werden, die bisher nur in
Teamcenter erreichbar ist.

Reibungsloser Ablauf

,Man spurt in jeder Hinsicht, dass
BCT groBe Erfahrung hat - mit den
Systemen, aber auch mit Kunden aus
dem Mittelstand”, sagt Herr Kirsch.
»Zudem hat BCT Mitarbeiter, die sich
extrem engagieren, wie unseren
technischen Gesamtverantwortlichen
Herrn Karsten Glass, der fir das
Upgrade der Teamcenter und NX
Umgebung zustdndig war - der
verbeiflit sich in jedes Problem,
bis es gelost ist, auch wenn das
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Wochenende kommt — oder Herrn
Strebel, der maBgeblich mit der
Teamcenter Datenbank geholfen
hat. Probleme werden sofort ange-
gangen, wenn sie auftauchen.”

Ein gutes Beispiel war das Upgrade
der T4EA Schnittstelle, die schon in
der Analyse von dem BCT Schnitt-
stellenspezialisten Herrn Bahr, durch
das umfangreiche Mapping sowie
viele ungenutzte/iberflissige Funk-
tionen (s.g. dead code) als Potential
fir Verzogerungen identifiziert wor-
den war. ,In vier Wochen war die
Schnittstelle in Betrieb”, erinnert
sich Herr Kirsch, ,das dauerte frither
allein sechs Wochen.”

Herr Dr.-Ing. Méller berichtet: ,Unsere
Geschéftsleitung war begeistert,
wie sich BCT hier prasentiert hat,
man sagte, dass man sich eine
Performance wie die von BCT auch
von manch anderem Partner
wiinsche. Das Upgrade lief nahezu
reibungslos und blieb im Kosten-
und Zeitrahmen. Durch das von BCT
aktiv gelebte Projektmanagement
hatten wir jederzeit Transparenz
Uber den Fortschritt und konnten

eng am gemeinsamen Ziel arbeiten.”
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