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Eine Zusatzapplikation fiir Creo erleichtert die Konfiguration von Frasern bei Ceratizit

Auftragslaufzeit verkiirzen

Die Herstellung von Hartmetallkdrpern ist kompliziert, weshalb die meisten Werkzeughersteller ihre
Rohlinge einkaufen. Einer der gréf3ten Lieferanten solcher Rohlinge ist die Ceratizit-Gruppe. Ihr Stand-
ort Empfingen ist Vorbild in der Automatisierung der Rohteilkonstruktion und weist mithilfe von Inneo
und Smart Assembly von B&W grol3e Erfolge bei der Einfiihrung eines Konfigurationsprozesses vor.

Ralf Steck, freier Fachjournalist, Friedrichshafen

Durch CAD-Automatisierung standardisieren und dokumen-
tieren Anwender Konstruktionsablaufe bei gleichzeitiger
Reduktion von sich wiederholenden Tatigkeiten

eratizit entstand im Jahr 2002 durch die Fusion der

luxemburgischen Cerametal und der &sterrei-
chischen Plansee Tizit — der Name ist aus den Bestandtei-
len der beiden Unternehmensnamen gebildet. Die Ko-
operation der beiden Unternehmen reicht zuriick bis ins
Jahr 1948 und ist gepragt von einer stetigen Expansion
rund um den Globus. 2012 ging Ceratizit ein Joint Venture
mit dem Vollhartmetall-\Werkzeughersteller ~ Ginther
Wirth ein, um die Wertschopfungskette bei Rundwerk-
zeugen zu vervollstandigen. Weitere Ubernahmen folg-
ten, heute betreibt das Unternehmen 34 Produktions-
statten weltweit, in denen 9100 Mitarbeiter beschaftigt
sind, der Umsatz liegt bei Gber einer Milliarde Euro.
Im Werk in Empfingen arbeiten 370 dieser Mitarbeiter.
Hier entstehen zum einen Hartmetallteile fir die Diesel-
einspritzung im Auto, Heil3kanaldisen fir die Spritzguss-
fertigung und Werkzeuge fir das Zerteilen von Lebensmitteln. Zum
anderen konstruieren und fertigen die Mitarbeiter in Empfingen
Rohlinge fir Schnitt- und Stanzwerkzeuge. Aus diesen Rohlingen
entstehen dann beim Kunden durch Schleifen und andere Bearbei-
tungen die eigentlichen Werkzeuge.
Diese Rohlinge sind sich in ihrem grundsatzlichen Aufbau immer
wieder dhnlich, unterscheiden sich aber in Details und Abmessun-
gen — das macht sie einerseits sehr gut geeignet fir die Implemen-
tierung eines Konfigurators, andererseits sind die Geometrien sehr
komplex. ,Wir sind nicht den Ublichen Weg gegangen, dass wir mit
dem einfachsten Bauteil angefangen haben’ erldutert Jens Hell-
stern, Mitarbeiter im Bereich Supply Chain, der die Lésung gemein-
sam mit der Inneo Solutions GmbH entwickelt hat, ,sondern wir ha-
ben die komplexesten Teile fir unser Pilotprojekt gewahlt. Wenn es
bei den Rohlingen fir Walzfraser klappt, dann klappt es bei allen an-
deren Rohlingsarten auch.”
Ziel des Projekts, das Ceratizit im Jahr 2017 startete, war es, die
Auftragslaufzeiten zu verkirzen und im Konstruktionsbiro Kapazita-
ten freizusetzen, die im Alltag mit immer wiederkehrenden Aufga-
ben gebunden waren. Schliefdlich sollte der administrative Aufwand
gesenkt werden, indem statt immer neuer Eingabe der selben Da-
ten ein durchlaufender Prozess etabliert wird, der zudem weniger
Moglichkeiten bietet, Fehler zu machen.

Fraser online konfigurieren friiher und jetzt

Seit Ende 2017 bietet das Unternehmen einen Online-Konfigurator,
in dem der Kunde die Geometrie und andere Parameter des ge-
winschten Frasers eingibt. Diese Daten losen im SAP-System ei-
nen Kundenauftrag aus. Bisher musste dann der Fraser zunachst im
CAD-System — der Werkzeughersteller nutzt seit dem Jahr 2002
Creo, damals noch unter dem Namen Pro/Engineer — modelliert
werden. Dann definierten die Ceratizit-Spezialisten Schleif- und Be-
arbeitungsaufmalfie, um die Rohteilgeometrie zu erhalten.

Im nachsten Prozessschritt wurde die Rohteilgeometrie an die Ar
beitsvorbereitung Ubergeben. Die Walzfraserrohlinge entstehen
selbst aus Rohlingen, die allerdings noch nicht gesintert sind. Das
Grundmaterial von Hartmetallteilen ist ein Pulver, das in einer Form
zu einem sogenannten Grlnling gepresst und dann gesintert wird.
Beim Sintern verbackt das Pulver zu einem festen Werkstoff, die die
gewlinschten Eigenschaften des Hartmetalls aufweist; allerdings
schrumpft der Grlinling beim Sintern, was natlrlich bei dessen Bear
beitung vor dem Sintern bericksichtigt werden muss. Hier liegt eins
der Alleinstellungsmerkmale des Werkzeugherstellers, denn es er
fordert viel Erfahrung, die Geometrie des Grlinlings so zu erstellen,
dass nach dem Sintern maoglichst genau die gewdinschte Rohlings-
form entsteht.
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Bild: Inneo

Ceratizit bietet einen Online-Konfigurator, in dem der Kunde die
Geometrie und andere Parameter des gewiinschten Frasers
eingibt

Die Konstruktion der Rohlinge war bisher ein relativ aufwendiger, re-
petitiver Vorgang — die Konstrukteure Ubertrugen die Malde und
eventuell eine Zeichnung der AuRengeometrie in ein 3D-Modell, das
dann an die Arbeitsvorbereitung weitergeleitet wurde. Die neue L6-
sung sollte die Mehrfacheingabe der Daten vermeiden und das Mo-
dell automatisch aufbauen. Da Ceratizit im Bereich der CAD-Arbeits-
platze seit der Einfihrung von Creo im Jahr 2002 mit Inneo zusam-
menarbeitet, wandte man sich zunédchst an das Ellwangener Sys-
temhaus, das auch direkt mit einer Losung aufwartete: Smart As-
sembly, einer Creo-Erweiterung von B&W Software. Die Erweite-
rung erlaubt einen einfachen Zugriff auf die Programmierschnitt-
stelle von Creo Parametric mit Hilfe einer Skriptsprache. Der Nutzer
kann graphische Oberflachen erstellen und ohne tiefergehende Pro-
grammierkenntnisse Abldufe automatisieren.

Es zeigte sich schnell, dass Smart Assembly die richtige Wahl war.
Vor allem gefiel die nahtlose Integration in Creo. Fur die Erzeugung
eines Konfigurators werden ein Mastermodell sowie eine Reihe von
Skripten bendtigt. Das Mastermodell enthélt alle Features, die an ei-
nem Endprodukt vorkommen konnen, die Skripte schalten diese
Features nach Bedarf ein oder aus und setzen die angegebenen Ma-
Re in die entsprechenden MalRe des Modells um — so entsteht die
gewlinschte Geometrie.

Der Zusatzapplikation vorgeschaltet sind in der erst kirzlich in Be-
trieb gegangenen Implementierung das SAP-System sowie eine
von der Ceratizit-IT-Abteilung entwickelte Weboberflache, in der der
Kunde seine Daten eingibt. Anhand einer Beispielskizze wird der
Kunde durch die Eingabe der Daten seines Werkzeugs geflhrt, wo-
bei die Webapplikation stédndig Gberprift, ob alle notwendigen Da-
ten eingegeben sind, zudem wird dies in griiner Farbe an der Skizze
angezeigt.

Die vom Kunden eingegebenen Daten des gewdlnschten Werk-
zeugs werden im SAP-System bearbeitet, wobei unter anderem die
vom Kunden angegebenen Schleifaufmalie in die Malie eingerech-
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Die Mitarbeiter konstruieren und fertigen Rohlinge fiir Schnitt- und
Stanzwerkzeuge. Aus diesen Rohlingen entstehen dann beim Kunden
durch Schleifen und andere Bearbeitungen die eigentlichen Werkzeuge

net werden. Die XMl:-Datei, die SAP ausgibt, enthalt also schon die
Mafie der Rohteilgeometrie.

Ein Triggerprogramm Uberwacht einen Ordner auf dem Server, in
den SAP seine XML:Daten ablegt. Sobald dort ein XML auftaucht,
wird auf einem Server Creo gestartet und die Smart-Assembly-
Skripte verarbeiten die Daten aus dem XML:File und wenden diese
auf das Mastermodell an. So entsteht automatisch die 3D-Geome-
trie des Rohlings. Zugleich aber entsteht auch — weil am Mastermo-
dell eine Zeichnung angehéangt ist — die Zeichnung, die zum einen
ins SAP-System zurlickgeht und von dort zur Freigabe an den Kun-
den geschickt wird. Zum anderen wird die Zeichnung in der Arbeits-
vorbereitung weitergenutzt.

Bei der Zeichnungserstellung entwickelten die Inneo-Spezialisten
noch eine pfiffige Losung: Smart Assembly ermittelt die endgtiltigen
AuRenmale des Rohlings und wahlt entsprechend passend die
Zeichnungsgrofe und den Maf3stab aus. Die Zeichnungsansichten
werden optimal positioniert und die Daten des Kunden an entspre-
chender Stelle in die Zeichnung eingetragen.

,Bis zu diesem Punkt lduft die Loésung dank der Erweiterung von
B&W und der Verknlpfung mit SAP vollig ohne Eingriff eines Men-
schen’ sagt Hellstern. ,,So ist es mdglich, die Bearbeitungszeit bis
zu diesem Punkt auf wenige Minuten zu reduzieren, der gesamte
Prozess, bis der Rohling auf der Maschine ist, dauert statt drei Tage
wenige Stunden. Das ist ein hervorragendes Ergebnis.”

Einfache Sprache als gemeinsamer Nenner

Hellstern erinnert sich an die ersten Schritte mit der Erweiterung:
.Wir hatten hier im Haus eine Schulung in der Skriptsprache, in de-
ren Verlauf wir die ersten Modelle und Skripte aufbauten — wir arbei-
teten also schon in der Schulung produktiv. Dabei lieferte Inneo im-
mer wieder Codemodule, mit der wir unsere Skripte aufbauten. So
haben wir partnerschaftlich die Losung vorangebracht.”

Im weiteren Verlauf arbeitete Hellstern selbstandig weiter, hatte
aber immer die Mdoglichkeit, von Inneo Hilfe zu erhalten: ,Selbst
wenn Inneo mal eine Frage nicht beantworten konnte, war spates-
tens zwei Tage spéater eine Antwort von B&W da, ebenso war es,
wenn wir eine Erweiterung der Software bendtigten — beide Unter
nehmen arbeiteten eng zusammen, um uns in klrzester Zeit eine
Losung liefern zu kénnen.”



Ein grofder Vorteil der Zusatzapplikation ist die Versionsunabhangig-
keit — auch wenn sich in der Creo-API| etwas andert, die Skriptspra-
che bleibt gleich. Viele Umgebungsvariablen von Creo sind in der
Konfigurationssoftware zuganglich und enthalten, insgesamt findet
Hellstern die Sprache relativ einfach zu erlernen: ,Man kann viel
Code kopieren und abédndern, zudem ist die Sprache nicht kompli-
ziert — das Einblenden eines Konturelements erfordert gerade ein-
mal zwei Zeilen Code.”

.Ich denke standig an Erweiterungen’ gesteht Hellstern, ,gerade
weil die Programmierung so einfach ist. So wird in der Arbeitsvorbe-
reitung eine Software genutzt, die den Schwund berechnet und die
CAD-Modelle entsprechend verzerrt. Dieses Schwundtool — das wir
Ubrigens ebenfalls mit Inneo gemeinsam entwickelt haben — ware
ein idealer Kandidat, in Smart Assembly integriert zu werden, dann
hatten wir die Prozesskette bis in die Produktion geschlossen. Und
natlrlich wollen wir die Software auch in anderen Unternehmensbe-
reichen einsetzen. Die Zusatzapplikation von B&W hat gezeigt, dass
sie den komplexesten Geometrien bei Ceratizit gewachsen ist, des-
halb sollte diese Erweiterung auf andere Bereiche keine neuen Pro-
bleme aufbringen.”

.Die Vorteile unserer neuen Ldsung sind beachtlich, ganz abgese-
hen von der Durchlaufzeitverkirzung von durchschnittlich drei Tagen
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auf wenige Stunden’ fasst Peter Roth, Leiter Produktmanagement
und Konstruktion, zusammen: ,Wir bieten unseren Kunden die
Méglichkeit, rund um die Uhr zu bestellen, das ist bei einem welt-
weit operierenden Unternehmen wichtig. Der Kunde kann vor dem
Bestellen speichern und beispielsweise erst dann die Bestellung
auslosen, wenn sein Kunde wiederum das \Werkzeug bestellt. Wir
nehmen den Mitarbeitern viel repetitive, langweilige Arbeit ab und
schaffen ihnen Zeit fur wirklich interessante Tatigkeiten, etwa die
Entwicklung neuer Service-Angebote flr unsere Kunden. Und wir
sind einen Schritt weiter in der Digitalisierung unserer Prozesse. Wir
arbeiten seit vielen Jahren mit Inneo zusammen und das Unterneh-
men hat sich auch hier als kompetenter und guter Partner erwiesen,
der uns voranbringt.” eve

www.inneo.de
www.buw-soft.de

www.ceratizit.com

[l [E]  Details zur Zusatzapplikation
A mit Kurzlink:
[5G hier.pro/DCwzU
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