VIl

Vorwort

Die Anforderungen an Engineering-Dienstleister, Fertigungsunternehmen und
Anlagenbauer in Bezug auf die Gestaltung ihrer Wertschopfungsprozesse sind
nach wie vor hoch. Der Markt verlangt mehr denn je, flexibel auf individuelle
Kundenwtiinsche zu reagieren und zudem bei hohem Qualitatsniveau die Auf-
tragsdurchlaufzeiten zu verkiirzen. Trotz Einsatz moderner CAx-Systeme und
IT-Geschaftsanwendungen wie ERP, CRM etc. gelingt dies derzeit offensicht-
lich nur bedingt. Besagte Unternehmen haben im internationalen Wettbewerb
weiterhin mit einem hohen Kostendruck zu kampfen.

Es zeigt sich, dass IT-Anwendung kein Selbstlaufer ist und Wirtschaftlichkeit
sich nicht automatisch aus der Investition in kostspielige Branchen-Software
ableitet. Wirtschaftlichkeit stellt sich nur nach der konsequenten Umsetzung
strategischer Unternehmensziele ein. Industrielle Wertschopfung ist zwar oh-
ne IT-Unterstitzung nicht mehr méglich, jedoch kann Informationstechnik al-
lein unzulénglich konzipierte Geschéaftsablaufe nicht profitabler werden lassen.
Zweifellos ist aber der Produktionsfaktor Information der Schlissel zu héherer
Unternehmensleistung. Im Fokus strategischer Uberlegungen sollte demzufol-
ge nicht nur der letzte Stand der Informationstechnik, sondern auch die Mo-
dernisierung der Funktionsweise des Unternehmens stehen. Die Information
und deren Wert bzw. Qualitat (Aktualitat, Vollstandigkeit etc.) ist das eine, die
Informationstechnik zu deren Nutzung das andere.

Im Falle von Produktdaten bzw. -informationen gilt dies besonders. Die enor-
me Datenmenge infolge intensiver CAx-Anwendung fuhrt in nicht wenigen Un-
ternehmen zu einer auflerst unbefriedigenden Situation fir die betroffenen
Mitarbeiter. Produktdaten sind schwer zu finden und in ihren Reifegraden
nicht eindeutig identifizierbar. Dies verlangert die Arbeitsablaufe erheblich und
fuhrt zu Fehlern mit hohen Folgekosten. Um hier eine Verbesserung zu er-
zielen, wird meist auf Abteilungsebene versucht, ein PDM-System zur Modell-
und Zeichnungsverwaltung einzufiihren, leider ohne strategische Gesamtsicht
auf die wirtschaftlichen Belange des Unternehmens.

Das Interesse an Produktdatenmanagement ist dadurch in jingster Zeit deut-
lich gestiegen, eine durchaus erfreuliche Entwicklung. Dennoch ist das Thema
PDM/PLM bedauerlicherweise noch immer nicht bei der Geschéaftsleitung an-
gekommen. Abteilungsleiter, die ein PDM-System einfihren mochten, missen
derzeit mit viel Engagement und kleinem Budget dieses Dilemma tberwinden.
Naturgemal ergibt sich aus einem solchen aus der Not geborenen Projektan-
satz ein nur unzureichendes Ergebnis. Soll die Einfihrung einer PDM-L6sung
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die Leistungsfahigkeit eines Unternehmens definitiv steigern und somit seine
Wettbewerbsstarke merklich verbessern, muss dies unbedingt im Rahmen ei-
nes strategischen PLM-Vorhabens geschehen. Hierzu ist die Initiative der Ge-
schéaftsleitung unabdingbar.

Wie die PDM-Einfihrung auch angesto3en wird, fir den Erfolg des Projekts ist
nach Erfahrung des Autors der richtige »Fahrplan« entscheidend. Am Anfang
steht die Ziel- und MaRnahmendefinition, dann folgt die Entwicklung des Fach-
bzw. Loésungskonzepts, erst danach steht die Systemauswahl auf dem Plan. In
der gegenwartigen Praxis beginnen PDM/PLM-Projekte leider allzu oft mit der
Systemauswahl. Ohne Kenntnis elementarer Voraussetzungen wird ein PDM-
System angeschafft. Die spezifische Situation des Unternehmens bleibt unbe-
riacksichtigt. Vom Systemlieferanten oder Systemintegrator wird dessen Fach-
konzept von der Stange umgesetzt. Auf diese Weise bekommt ein Unterneh-
men nicht die PDM-L6sung, die es braucht, sondern die, die sein Software-
und Dienstleistungslieferant verkaufen mochte.

Die Entwicklung des Fach- bzw. Lésungskonzepts vor der Systemauswahl ist
ohne Zweifel der bedeutendste Meilenstein in einem PDM/PLM-Projekt. Hier
werden die Grundlagen fur den spateren Erfolg oder Misserfolg gelegt. Fehler
in diesem Abschnitt des Vorhabens lassen sich auch mit einer noch so guten
PDM-Software nicht mehr wettmachen. Ein groRer Teil dieser Publikation lie-
fert daher eine breite Palette praxisbewahrter Losungskonzepte. Damit lassen
sich mafligeschneiderte Problemldsungen entwickeln, die bei kompletter Um-
setzung auch die gewilinschten Effekte zeigen.

Daruber hinaus bietet das vorliegende Projekt-Handbuch fundierte Antworten
und Lésungen auf die Fragen und Probleme, die sich aus den individuellen
Anforderungen der verschiedenen Themenkreise eines PDM/PLM-Vorhabens
ergeben. Insbesondere wird ein detaillierter Einfihrungspfad mit allen praxis-
bewahrten Arbeitsschritten aufgezeigt. Zur gezielten Systemfindung steht des
Weiteren ein vollends beschriebenes mehrstufiges Auswahlverfahren zur Ver-
fugung. In Ergdnzung hierzu werden die wichtigsten marktgdngigen PDM-Sys-
teme aufgelistet.

Der »PLM Success Guide« beinhaltet alle relevanten Informationen, die fir
die erfolgreiche Implementation eines PDM/PLM-Projekts unbedingt vonnéten
sind. Es gibt keinen Grund, dieses zukunftstrachtige Thema nicht konsequent
anzugehen. Legen Sie jetzt den Grundstein fir eine prosperierende Zukunft
Ihres Unternehmens. Ich wirde mich freuen, wenn dieser Leitfaden dazu bei-
trige.

Hohenthann b. MUnchen, im Juli 2007 Josef Schottner
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Obgleich die Modifikation eines Bauteils au3er der Produktkonstruktion meist
auch die Bereiche Betriebsmittelkonstruktion, Arbeitsplanung, Fertigung, Be-
schaffung, Kalkulation, Vertrieb und Service involviert, fehlt nicht selten ein in
sich geschlossenes Regelwerk fiir das Anderungsmanagement.

B Losungsansatz:

Die Anforderungen des Konfigurationsmanagements nach ISO 10007 (vormals
ISO 9004-7) lassen sich mit der Einfihrung einer PDM-Ldsung erfillen. Mittels
eines flexiblen Standardprozesses Produktdnderung und eines zweckmaldigen
Datenmodells kdnnen insbesondere die Aufgaben

= Konfigurationsiiberwachung (Anderungssteuerung/-management)
= und Konfigurationsbuchfiihrung (Anderungsprotokollierung)

entsprechend den Anforderungen der betrieblichen Praxis und den Vorgaben
des Qualitatsmanagements unterstitzt werden.

Start Anmerkung:

AT PE—— Die Mpdl_flkatlon eines
antrag  [* stellen Bauteils ist dann eine
I Anderung (Revision),
Anderangeantrag wenn seine _Schnlttstelle
formal priifen erhalten bleibt, d.h. das
Bauteil weiterhin in der
bisherigen Verwendung

hein !D genutzt werden kann,
mitteilung . .
andernfalls fuhrt die

ja Modifikation faktisch zu

T - einem neuen Bauteil.
Auswirkungs- | Anderungsantrag
analyse [ technisch priifen

technisch
genehmigt?

Ablehnungs-
mitteilung

kaufmannisch
prifen?

Anderungsantrag R Kosten-
kaufméannisch priifen abschatzung
kaufménnisch nein N Ab[ehr_lungs-

genehmigt? mitteilung

y
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merungsobjekt nur eine Identifikationsnummer und zu einer Identifikations-
nummer nur ein Nummerungsobjekt gehort.

» Eine Klassifikationsnummer ist eine Nummer, die ausschlief3lich aus Klas-
senkennungen besteht.

Ein Nummernsystem hat dementsprechend folgende Aufgaben:
= Gegenstdnde (Objekte) durch bestimmte Merkmale voneinander abzugren-
zen bzw. unterscheidbar zu machen =»ldentifikation,

= Gegenstande (Objekte) nach bestimmten Kriterien bzw. Merkmalen zu-
sammenzufassen bzw. einzuordnen =2>»Klassifikation.

Die Identifikations- und Klassifikationsnummer sind zwei eigenstandige Kom-
ponenten eines Nummernsystems.

B Problem/Dilemma:

Das Nummernsystem gehort in der Regel nicht zu den Dingen, die in einem
Fertigungsunternehmen als veranderungsfahig gelten. Die Urspringe reichen
meist weit in die Vergangenheit zurick, und Festlegungen stammen mitunter
noch aus der EDV-losen Zeit. Andererseits haben neue Anforderungen uber
die Jahre zu neuen Definitionen — haufig auf Abteilungsebene — gefihrt. Des
Weiteren kamen etwa mit Tochterunternehmen infolge Expansion weitere An-
satze zur Nummerung hinzu.

In Summe zeigen sich damit u.a. nachstehende Mankos:

= mehrere redundante Nummernsysteme (Vertrieb, TB, AV, Tdchter etc.),
= platzende” Identifikationsnummer infolge eines Verbundnummernsystems,
= unzureichende Suchmadglichkeiten wegen fehlendem Klassifikationssystem.

Verbundnummernsystem

[« Identifikation g
l— Klassifikation (Schlisselnummer) =  [&— Z&hInummer —

Separatoren

Abb. 109

Obige Abbildung zeigt schematisch den Aufbau und die Problematik einer
Verbundnummer bzw. eines Verbundnummernsystems. In der Identifikations-
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MalRnahmen (z.B. Definition von Bildungsgesetzen) ist der Aufbau eines mehr-
sprachigen Begriffslexikons ein weiterer wichtiger Schritt auf dem Weg zu
einer hochwertigen Firmennomenklatur.

Das Konzept des Begriffslexikons fasst Benennung und Definition zu jedem
Begriff zusammen. Gemal der DIN 2330 wird eine prazise — qualitativ hoch-
wertige — Benennung durch die Prazision der Definition des Begriffs erreicht,
den die Benennung bezeichnet. Grundséatze fur das Erstellen von Definitionen
bietet gleichfalls die DIN 2330.

Teilenummer | 47120816 Begriffslexikon

Anderungsindex | C Benennungen Definitionen

Bearbeitungsstand | 1

TSS-Typ | Baugruppe

'—l TSS-Typen (Katalog) ™ Baugruppe:
Benennung | Getriebe J- .

Baugruppe -
Betriebsstoff
Dokumentation
Ersatzteil Verweis
Halbzeug

Hilfsstoff
Montagebaugruppe
Rohmaterial

Rohteil

Teil

HE

Sprache | deutsch

TSS
& Getriebe

47120816

Teilestammsatz DSS-Typen (Katalog) J-vArbeitsplan:

Arbeitsplan -
Benutzerhandbuch
Berechnungsprotokoll
Klemmenplan Verweis
Lastenheft
Montageanweisung
NC-Programm
Pflichtenheft
Prifbericht
Service-Handbuch

Abb. 121

Obige Abbildung zeigt das Prinzip des Begriffslexikons. Die Benennungen fur
Begriffe sind in spezifischen Benennungskatalogen zusammengefasst. Wie
bereits erwahnt, sollte das Konzept mehrsprachige Benennungskataloge zu-
lassen. Mehrsprachigkeit sollte natirlich in gleicher Weise auch bei den Be-
griffsdefinitionen maglich sein.

Grundsatzlich sollte jeder Benennung eine informative Definition zugeordnet
werden. Dies kann ein einfacher Objekteintrag (Text) sein und/oder eine Refe-
renz (Verweis) auf eine mehr oder weniger umfangreiche Datei. In Verbindung
mit Elementen der Internet-Technik (HTML, XML etc.) lasst sich der allgemei-
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Diese Kennzeichen sind spezifische Merkmale zur Beschreibung der Teile be-
ziglich deren Gestalt und Eigenschaften. Damit liefern besagte Charakteristi-
ka die Grundlage zur Bildung von Teileklassen — die Voraussetzung fur Teile-
klassifikation.

Teilestammsatz 1 Teilestammsatz 2 Teilestammsatz m

Attribut 1 Attribut 1 Attribut 1
Attribut 2 Attribut 2 Attribut 2
LN ]
Allgemeine organisatorische
Attribut n Attribut n Attribut n Teilebeschreibung
Merkmal 14 Merkmal 1p Merkmal 1c Spez_ifisc_:he geometrische,
Merkmal 24 Merkmal 2p Merkmal 2¢ thSIka“SCh.e und techno-
logische Teilebeschreibung
LN ]
Merkmal i Merkmal jb Merkmal k¢

Abb. 127

Ahnliche Teile weisen die gleichen Kennzeichen bzw. Merkmale auf. Folglich
kdonnen diese zu einer Teileklasse zusammengefasst werden. Eine Teileklasse
ist somit durch die Merkmale festgelegt, die jedes ihrer Teile eindeutig, aber
nicht notwendigerweise vollstandig, kennzeichnen (siehe Abb. 128). Die Defi-
nition der Merkmale leitet sich aus den Prozessanforderungen ab.

Teileklasse 1 Teileklasse 2 Teileklasse k
TSS TSS TSS TSS TSS TSS TSS TSS TSS
Attribut 1 Attribut 1 Attribut 1 Attribut 1 Attribut 1 Attribut 1 Attribut 1 Attribut 1 Attribut 1
Attribut 2 | | Attribut 2 Attribut 2 Attribut 2 | | Attribut 2 Attribut 2 Attribut 2 | | Attribut 2 Attribut 2
eoe eoe LR N ] (XX}
Attribut n Attribut n Attribut n Attribut n Attribut n Attribut n Attribut n Attribut n Attribut n
Mz1 M1z | oo Mia Mz Mz | eee Mzp Mi1 Mz | oo Mic
N N\ / N /
~ ~ ~

Spezifische Merkmale (M;)

Abb. 128
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= Technologiemerkmale
m Beschaffenheitsmerkmale

= efc.

= Merkmal-Kategorien: Die nachstehende Tabelle zeigt beispielhaft die Zu-
ordnung von Merkmal-Kategorien zu den einzelnen Merkmal-Gruppen:

Merkmal-Kategorien fur Klassifikationssystem

Merkmal-Gruppe

Merkmal-Kategorien

Geometriemerkmale (nicht formbezogen) | Abstand, Anzahl, Breite, Dicke, Durchmesser, GréR3e,

Hoéhe, Lange, Radius, Tiefe, Versatz, Weite, Winkel
etc.

Geometriemerkmale (formbezogen) Gewinde, Schnecke, Zahn(rad/scheibe/stange) etc.

Technologiemerkmale

Beschleunigung, Drehmoment, Drehzahl, Druck, Fre-
quenz, Geschwindigkeit, Kapazitat, Kraft, Leistung,
Spannung, Starke, Temperatur, Tragfahigkeit, Wider-
stand, Wirkungsgrad etc.

Beschaffenheitsmerkmale Art, Ausfuhrung, Farbe, Form, Oberflache, Typ etc.

etc.

= Merkmal-Benennungen: Die nachfolgende Tabelle zeigt beispielhaft einige
Merkmal-Benennungen zu einigen Merkmal-Kategorien:

Merkmal-Benennungen fiir Klassifikationssystem

Merkmal-Kategorie Merkmal-Benennungen (Katalog)

Abstand Laschenabstand, Lochabstand, Nutabstand etc.

Breite Durchbruchbreite, Fasenbreite, Gesamtbreite, Kopfbreite, Lagerbreite,
Nasenbreite, Nutbreite, Plattenbreite, Taschenbreite, Stegbreite etc.

Dicke Gesamtdicke, Nenndicke, Plattendicke etc.

Durchmesser Achsdurchmesser, Bolzendurchmesser, Kopfdurchmesser, Lageraul3en-
durchmesser, Lagerinnendurchmesser, Lochkreisdurchmesser, Schaft-
durchmesser, Senkdurchmesser, Stiftdurchmesser, Wellendurchmesser,
Zapfendurchmesser etc.

Gewinde Gewindeart, Gewindenenndurchmesser, Gewindekerndurchmesser, Ge-
windelange, Gewindesteigung, Gewindetiefe etc.

Hohe Fasenhohe, Federhthe, Gesamthéhe, Kopfhdhe, Tellerhdhe etc.

Lange Achsléange, Bolzenlange, Durchbruchlange, Gesamtlange, Hebellange,
Lappenlange, Nutlange, Plattenlange, Schaftlange, Schenkellange, Steg-
lange, Taschenlange, Wellenlange, Zapfenlange etc.
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sen unterschiedlich benannt sein kénnen, muss es méglich sein, dass eine
Teileklasse und deren Teile verschiedene Benennungen haben. Alternativ
zu dieser Form der Mehrfach-Klassifikation kdnnen zwei oder mehr Gegen-
standsgruppen auf eine Teilefamilie oder zwei oder mehr Teilefamilien auf
eine Teileklasse verweisen (siehe gestrichelte Linien in Abb. 144).

= Die weil? gefarbten Aste in der Mitte und rechts der obigen Abbildung fiih-
ren zu je einer Sachmerkmal-Leiste bzw. SML-Tabelle. Das Bauteil mit der
Nummer 47130816 ist in beiden SML-Tabellen mit unterschiedlichen Sach-
merkmalen enthalten. Jeder der beiden SML-Eintrdge hat eine Beziehung
zum Stammsatz des Teils. Diese Methode der Mehrfach-Klassifikation er-
fordert einen hoheren Pflegeaufwand insbesondere bei der Anderung (Re-
visionierung) von Teilestammsatz (TSS) und/oder zugehdrigen Merkmalen
in den SML-Tabellen.

B SML-basierte Teileklassifikation entsprechend der DIN 4000 ist das unver-
zichtbare Fundament einer leistungsfahigen Teilesuchmaschine. Leider lassen
sich damit nicht alle spezifischen Anforderungen der diversen Anwendergrup-
pen abdecken. Mit einem aufgesetzten Begriffssystem kann dieses Manko be-
seitigt werden. Es entsteht ein semantikorientierter SML-Uberbau, der eine Art
hierarchische Semantik-Klassifikation darstellt (siehe Abb. 145).

Teile
Mechanisch Elektrotechnisch Elektronisch Mechatronisch oece
— " 7~
Geometrie- Funktions- Fertigungs- oo
bezogen bezogen bezogen
2 —
Verbindungs- Lager/Filhrungen An-/Abtriebs- coe
elemente elemente
/N /N

Semantische ) et
e A Rt ittt Teileklassifikation
SML-basierte

Verknupfung mit Teilegruppen,

DIN 4000- Tellefamlllen, Telle.klasse.r.l qnd
und/oder Teilen (SML-Zeilen) méglich
Werknormteille
Teilegruppe
i ATV, ST Riemenscheiben, Kupplungen,
Schrauben SCheI_ben ) E;';:’I?:(“”\::;gﬁ’}(;f:r:'::& Riemen, Kettenrader Freilaufe, Gelenke eoe
und Muttern und Ringe T e und Ketten und Gelenkwellen
ZON ZON /TN /N /TN
Abb. 145
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= Hilfsstoff (Kleber, Dicht-/Flllmasse etc.),

= Montagebaugruppe,

= Rohmaterial (Kunststoffgranulat, Lack etc.),

= Rohteil (Gussteil, Gesenkschmiedeteil etc.),

m Software (Steuerungsprogramme)

®= und Verpackung

werden jeweils mit einem eigenen Teilestammsatz-Typ dargestellt bzw. ver-
waltet. Relationen mit spezifischen Eigenschaften stellen sicher, dass sich die
einzelnen TSS-Typen nur in fachlich (logisch) zuldssiger Weise in Beziehung
bringen lassen.

* 4 hat Legende:

1..*: Zahl der Verkniipfungen (Assoziationen) gro3er oder gleich 1
Baugruppe *  Zahl der Verkniipfungen (Assoziationen) groRer oder gleich O
1:  Zahl der Verkniipfungen (Assoziationen) gleich 1

* <« gehort zu
hat P * y TSS
* « gehort zu Teil (Einzelteil)
hat P * TSS
1.* « gehortzu Dokumentation

hat P * i:l TSS
1 4 gehort zu Software
hat P *
L.x 4 : @@
. gehort zu Betriebsstoff
% TSS
Hilfsstoff

hat P *

1.* <« gehortzu

hat P> * @ TSS
1.* «q gehort zu Halbzeug
hat B»  * ' . TSS
1.* « gehort zu ‘S|  Rohmaterial

hat P * & TSS
1.* « gehortzu Montagebaugruppe

hat b * <0 TSS

1.* 4 gehortzu Verpackung
Abb. 151

Obige Abbildung stellt dar, welche Bauteile/-komponenten (TSS-Typen) eine
hierarchische Relation zur Baugruppe haben kdnnen. Verpackung ist der Kar-
ton, die Kiste oder Ahnliches, mit dem die Baugruppe verpackt wird. Die Zu-
ordnung des Halbzeugs zur Baugruppe tritt gewohnlich nur dann auf, wenn es
sich um eine SchweilRbaugruppe handelt. Diese kann als nicht trennbare Bau-
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ihrem Ursprung in einer assoziativen Beziehung steht. Mit diesem Ansatz wird
eine Anderung an der Produktstruktur der Ausgangssicht automatisch auch in
der abgeleiteten Sicht vollzogen (siehe Abb. 168). Die Fortpflanzung dieser
Anderung von einer Sicht zur nachsten erfolgt entsprechend den Regeln der
Vererbungslogik.

Sicht »as designed« Sicht »as designed« Produktstruktur Konstruktion

Produkt-
struktur der

Sicht zuordnen

* Abhangige Sicht »as planned« ableiten

Sicht »as designed« Sicht »as planned«

Abhéangige

Verknipfung

* Montagebaugruppe einfliigen

Sicht »as designed« Sicht »as planned«

Abhéngige

Verknipfung

* Konstruktion andern

Sicht »as designed« Sicht »as planned«

Anderung der Produkt-
struktur in der Sicht
Abhangige »as designed« wird
Verknipfung automatisch in der
Sicht »as planned«
nachgezogen

Abb. 168

Die Verknupfung von abhangigen Sichten soll in hohem Male die konsistente
Organisation der Sticklisten gewéahrleisten. Vielfach kann dies mit der darge-
stellten Methode erreicht werden. Die vollstandig automatische Fortpflanzung
aller Arten von Anderungen ist kaum moglich. Es kénnen Falle in der Praxis
auftreten, in denen es erforderlich ist, manuelle Korrekturen an der Produkt-
struktur einer abgeleiteten Sicht vorzunehmen.
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sollen zwei Varianten zur Auswahl stehen, die sich nur in ihrer Form unter-
scheiden: dreieckig oder trapezférmig.

| Variantenkonfiguration Drehstuhl

D, Variantenbaugruppe = D
Stuhlrumpf {
oy E g
| |
R A < A
i W BT o7 22 RIS 7 RS D6 Varianten-
baugruppe
Gestell
Teile- Teilevarianten Rickenlehne
varianten 3
Sitz D\
I Kombinations- bzw. Abhangigkeits-Regel
Legende: | (1l 1z iz
B: Baugruppe
V: Variantenbaugruppe
T: Teil i i
T: Teilevariante @ Te'.le_ Tel.le-
R: Regel varianten varianten
E: Entscheidungstabelle Gasfeder Armlehne
Abb. 186

Obige Abbildung zeigt die Variantenkonfiguration flr das exemplarische Dreh-
stuhl-Modell. Die vier Ausfuhrungsvarianten werden mit den Regelobjekten
Al, A2, A3 und B1 beschrieben.

Die Regelobjekte Al, A2 und A3 bilden eine Kombinations- bzw. Abhangig-
keits-Regel. Ihre Wenn-Dann-Beziehungen sind in Form einer Entscheidungs-
tabelle dem Regelobjekt Ra zugeordnet. Die Regeln R a1, Raz und Ras sind nur
ausfuhrende Objekte von Ra. Sie haben keine eigene Logik bzw. Wenn-Dann-
Beziehungen und somit auch keine eigene Entscheidungstabelle.

Das Regelobjekt Rg stellt eine Einfach-Regel dar, das heildt, es existieren kei-
ne Regelobjekte, die von diesem abhangig sind. Ferner ist das Regelobjekt Rg
eine Kann-Regel; sie kann, muss aber nicht bertcksichtigt werden, stellt also
eine Option dar. Falls sie berucksichtigt wird, bietet sie zwei Wahlmdglichkei-
ten bei der Form der Armlehne.

Mit den Regelobjekten sind die zugehoérigen Teilevarianten verknUpft. Die An-
zahl der Varianten beim Sitz, der Ruckenlehne sowie der Gasfeder ergibt ins-
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ren Darstellungsformen und von verschiedenen CAD-Systemen sowie davon
abgeleitete DMU-, Austausch-, Vektor- und Rasterdaten (CGR, STEP, HPGL,
TIFF etc.) umfassen. Wie beim Zeichnungsstammsatz muss es ebenso beim
Modellstammsatz mdglich sein, ergdnzende Informationen in Form von CAO-
Dateien aufzunehmen bzw. zu verwalten.

Modell* ; CAD-Datei ™
— - —) ode Referenz
l MSS Relation CAD-Format > ﬁ
Modelltyp SGM Darstellungsform x
IT-Nutzdaten
Modell- DMU-Datei ™
stammsatz — Modell* Referenz
DMU-Format > ﬁ
Darstellungsform x
STEP-Datei ™
— Modell* Referenz
XerY Austausch-Format > ﬁ
Darstellungsform x
Logische Informationseinheit —_—
. m TIFF-Datei
Standard-Geometriemodell -— Modell Referenz
Raster-Format > §8
Darstellungsform x
Model CAO-Datei ™
*) Objektdarstellung sollte abhangig = oaett Referenz =[]
vom Anwendungssystem oder ggf. g{ggr'lzzungt =
vom Dateityp bzw. -format sein —orma L.
Abb. 201

Das in dieser Zusammensetzung betrachtete Geometriemodell kann als Stan-
dard-Geometriemodell aufgefasst werden. Die Bezeichnung bzw. das Prafix
Standard soll zum Ausdruck bringen, dass dieses Geometriemodell die Form
bzw. Gestalt eines konkreten Bauteils oder einer Gruppe von Bauteilen repra-
sentiert. Das heil3t, das CAD-Modell weist eine geometrische Auspragung mit
definierten Mal3en auf.

= Das Standard-Geometriemodell beschreibt im Regelfall ein ganz bestimm-
tes Bauteil. Mit dem 3D-CAD-Modell kann neben der Geometrie auch das
Material (Werkstoff) in Form des spezifischen Gewichts festgelegt werden.
Mit diesem Informationsgehalt ist die automatische Gewichtsbestimmung
durch das CAD-System mdglich. Uberdies kann das CAD-Modell mit weite-
ren teilespezifischen Attributen belegt werden.

= Das Standard-Geometriemodell beschreibt eine Bauteilgruppe, wenn sich
geometrisch identische Bauteile lediglich durch den Werkstoff und/oder die
Oberflache (Verfahren/Material/Farbe) unterscheiden. In diesem Fall ist es
nicht moglich, dem CAD-Modell das spezifische Gewicht oder andere teile-
spezifische Informationen fest zuzuordnen. Dieser Umstand wird im weite-
ren Verlauf dieses Kapitels erneut im Zusammenhang mit der Beziehung
Teil — Modell aufgegriffen.
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eruiert werden. Im Zweifel empfiehlt sich, zwischen Teil und Modell
eine n:1- oder sogar n:m-Beziehung einzufihren.

B Die n:1-Beziehung zwischen Teil und Modell stellt eigentlich einen Sonder-
fall dar. In dieser Konstellation verbindet die Objektreprasentanzen Teile- und
Modellstammsatz eine n:1-Relation. Ublicherweise wird ein Bauteil etwa durch
ein CAD-Modell beschrieben. Bei dieser Form der Objektbeziehung beschreibt
ein CAD-Modell mehrere Bauteile. In der Praxis liegt dieser Fall bei Teilen mit
gleicher Geometrie (Form/Gestalt) vor, wenn diese sich nur durch den Werk-
stoff oder die Farbe bzw. Oberflache (siehe Anhang F) unterscheiden.

— — Modell
rd > &l MsS cAD-Format
47210811 98764321 1 Darstellungsform x
y TSS _r|1_.1_|-Be(zj|T\;1u(rj19”2W|schen Vodell- .
47210812 elun ode stammsatz °
. Modelltyp
° MIeEalinmey Standard-
TSS Anderungsindex | B Geometriemodell
47210819 Bearbeitungsstand
Benennung | Gelenk
Teile- : n:m-Beziehung zwischen
keine Teil und Modell
Zuordnung
méglich TSS MSS =T CAD-Modell

Teilenummer | 47210819

=
ST osrersos T anstukionsei

TSS

Anderungsindex | A
Gl 47210812
.

Bearbeitungsstand | 1

.
TSS
47210819

&)

Benennung | Gelenk

aus Werkstoff abgeleitet
= MSS

| o | CAD-Modell
N=J] 98764323

@ Designvorgabe

Werkstoff | C15

o
' f~d
o
3
3
7}
=4
N

v
l«— Gewicht] = [spez. Gewicht] - [ Volumen]

Abb. 206

Bei der n:1-Beziehung zwischen Teil und Modell besitzt jeder Teilestammsatz
exakt einen Modellstammsatz und jeder Modellstammsatz kann zu n Teile-
stammséatzen gehdoren. Diese Art der Beziehung lasst keine identischen Teile-
und Modellnummern zu. Ferner ist es nicht méglich, Teileinformationen wie
den Werkstoff und/oder das Gewicht als Attribute in das MSS-Objekt aufzu-
nehmen (siehe Abb. 206).

Teile- und Modellnummer missen im Falle einer n:1-Beziehung separat vom
Nummerngenerator erzeugt werden. Falls sich die Teile durch den Werkstoff
und nicht durch die Farbe oder Ahnliches unterscheiden, ist eine automatische
(CAD-gestutzte) Gewichtsberechnung nicht mdéglich. Weitere Probleme, wie
sie sich aus der n:1-Beziehung zwischen Teil und Zeichnung durch die Schrift-
feldthematik ergeben, sind mit der n:1-Relation zwischen Teil und Modell nicht
verbunden. Der Vorteil, nur ein CAD-Modell fur n Teile aktuell halten zu mus-
sen, Ubersteigt die damit einhergehenden Nachteile.
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B Die n:1-Beziehung zwischen Teil und Dokument kommt in zwei Fallen vor.
Erstens, wenn mehrere — meist ahnliche — Bauteile mit einem/einer Dokument/
Unterlage beschrieben werden. Dieser Fall liegt in der Praxis beispielsweise
bei einer Montageanleitung vor, die fur mehrere Teile (Produkte) gilt, die sich
lediglich im Design und/oder in der Farbe unterscheiden. Zweitens, wenn ein/
eine Dokument/Unterlage Bezug zu mehreren Bauteilen hat. Dieser Fall ist in
der Praxis gegeben, wenn etwa eine Konstruktionsrichtlinie flr ein bestimmtes
Teilespektrum vorliegt und jedes dieser Teile mit der Richtlinie in Beziehung
gesetzt bzw. verknipft wird.

SERES [E] PSS ey
47310811 67894321 1 Einheit x
& TSS Dokument- :
47310812 stammsatz ¢
.
. Dokumentnummer
TSS Anderungsindex
47310819 Bearbeitungsstand
Benennung
Dokumenttyp
stammsatz :
Teilenummer
Anderungsindex
Bearbeitungsstand
Benennung
Teiletyp n:1-Beziehung zwischen
: Teil und Dokument
Abb. 215

Bei der n:1-Beziehung von Teil und Dokument hat jeder Teilestammsatz einen
Dokumentstammsatz und jeder Dokumentstammsatz gehért zu n Teilestamm-
satzen. Mit dieser Beziehung missen Teile- und Dokumentnummer zwangs-
laufig verschieden sein (siehe Abb. 215).

Der Relationstyp n:1 zwischen Teil und Dokument ist natirlich nur eine Unter-
menge der moglichen Beziehungen dieser Objekte. Diese Betrachtung soll die
allgemeinen Anforderungen an diesen Teil des Datenmodells durch separate
Darstellungen verdeutlichen. Anders als bei der n:1-Beziehung zwischen Teil
und Zeichnung, die es tatsachlich so geben kann, ist eine ausschliel3liche n:1-
Beziehung zwischen Teil und Dokument nicht mdglich bzw. praktikabel.

B Die 1:m-Beziehung zwischen Teil und Dokument ist der Normalfall. Jedes
Bauteil wird in der Regel durch eine Fille von Dokumenten/Unterlagen bezlg-
lich seiner Geometrie, Technologie, Funktion, Qualitat, Herstellung, Nutzung,
Wartung, Entsorgung und ggf. seines Recyclings beschrieben. Da jedes/jede
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ter (Human-Ressourcen) mit ganz bestimmten Qualifikationen gebraucht. Fir
die Zuordnung dieser Mitarbeiter zum Projekt sollte der Projektverantwortliche
direkten Zugriff auf das Firmenpersonal, dessen Profil sowie dessen kurz- bis
mittelfristige Verfligbarkeit haben (siehe Abb. 225).

Integrationspunkt aller Projektdatenl %: Projekt Ressourcen-Planung
(PSS) als Teil der Projektstruktur
& | Projekt-
Team

!, Rolle 1 !, Rolle 2 see !, Rolle n

Kosten- Kosten- oL == | Kosten-
008
ﬁ LEET satz ﬁ Uil 2 satz inn Clilgfo satz
% UETILLT % UGl ﬁ User 3 ﬁ User4 |see ﬁ User m
planer planer

Rollenspezifischer

Kostensatz % Termin- % Termin- % Termin-
: - " - planer planer planer
Terminplan mit Verfugbarkeit
eines bestimmten Mitarbeiters

Abb. 225

= Mit der Objektklasse Terminplaner kann jeder Mitarbeiter seine personliche
Auslastung bzw. Verfugbarkeit festhalten. Es lasst sich transparent doku-
mentieren, in welchen aktuellen Projekten ein Mitarbeiter mit welchen An-
teilen seiner Kapazitat eingebunden ist. Sofern aul3er dem Eigentimer des
Terminplaners auch andere Mitarbeiter wie etwa Projektleiter darauf lesend
Zugriff haben, ist eine schnelle Ressourcen-Planung maéglich, und die Zahl
der Abstimmungsgesprache wird deutlich geringer.

= Jeder Mitarbeiter ist in einem PDM-System in der Regel durch ein User-
Objekt bekannt bzw. vertreten. Die Attribute der Objektklasse User dienen
unter anderem der Beschreibung eines Mitarbeiters. Die wichtigsten User-
Informationen sind
= Personendaten (Name, Titel, Privat-Adresse etc.),
= Kontaktdaten (Standort, E-Mail-Adresse, Telefon etc.),
® Qualifikation (Know-how, Erfahrung, Spezialkenntnisse etc.),
= Funktion (Tatigkeiten, Zustandig-/Verantwortlichkeiten etc.),
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zipiert. Hierfur steht beim PDM-Ansatz nach Stand der Technik grundséatz-
lich die Komponente Workflow Management zur Verfiigung. Die Aufgabe
bzw. Herausforderung besteht darin, den Projektstrukturplan mit Prozess-
ketten (Workflows) zu verknupfen.

Projektsteuerung

Die wirtschaftliche Durchfiihrung eines Vorhabens gemal seiner Planung er-
fordert die zeitnah koordinierte Bearbeitung der Einzel- bzw. Teilaufgaben in
sachlogischer Reihenfolge. Viele kleinere und grél3ere Arbeitsschritte, die von
verschiedenen Mitarbeitern eventuell an verschiedenen Standorten ausgefuhrt
werden sollen, muss ein integrales PM-System steuern kdnnen. Im Einzelnen
sollten diesbeziiglich folgende Punkte unterstitzt werden:

= Kommunikation der Ausfiihrenden,

m Bereitstellung von Arbeitsdokumenten,

= Prifung von Plausibilitat und Bedingungen

= sowie Ausfuhrung von Anwendungsfunktionen (z.B. KBE-Methode).

Projektsteuerung in dieser notwendigen Auspragung bedarf der Funktionalitat
von Prozessmanagement. Jede Einzel- bzw. Teilaufgabe lasst sich mit einem
Prozess genau beschreiben und steuernd ausfuhren. Mit der Verknupfung von
Aufgabe und Prozess kann der Netzplan (Haupt- und Unterstrukturen) abge-
bildet werden. Die Erweiterung des Konzepts Projektstrukturplan um Prozess-
ketten ist in Abb. 230 dargestellt.

Gliederung nach Produkt-/Anlagenaufbau Gliederung nach Projektphasenplan
Projekt Projekt
Projekt- Projekt-
aufgabe aufgabe
Grobplanung
Teil- Teil- cee Sammel- Phase 1 Phase 2 cee Phase i
aufgabe aufgabe aufgabe (Teilaufgabe) (Teilaufgabe) (Teilaufgabe)
Feinplanung
§ Teil- Teil ces | Sammek | Prozess | | Prozess | Prozess
§ aufgabe aufgabe aufgabe
@ hN
I Teil- Teil vee Teil
E aufgabe aufgabe aufgabe

| Prozessketten zur Bearbeitung von Teilaufgaben|

Horizontale Zeitachse
Abb. 230

Das integrierte Prozess- und Datenmanagement des aktuellen PDM-Ansatzes
(siehe auch Kap. 4.6.3.3) wird um den Uberbau Projektmanagement erweitert.
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der Nutzdaten. Folglich werden samtliche Beschreibungsdaten in einer Daten-
bank verwaltet, wahrend die Nutzdaten i.d.R. auf dem File-System zu liegen
kommen. Datenbank und File-System bzw. Bereiche davon bilden die logische
Einheit DB- und File-Vault zur Datenablage. Bei Bedarf kann ein DB-Vault
mehrere File-Vaults kontrollieren (siehe Abb. 237).

Logische Einheit zur Datenablage:

z.B. Archiv: :
Datenbank- und File-Vault(s)
DB-Vault
| Bereich der Datenbank '

Tabellen (Relationen) |
Schutzraum

File-Vault File-Vault

Dateien Bereich des File-Systems |

Abb. 237

Hinweis: Es besteht ebenso die Méglichkeit, Dateien (Nutzdaten) zusammen
mit ihren Metadaten als Binary Large Objects in der Datenbank ab-
zulegen. Diese Form des Datenmanagements wird mehr von kom-
merziellen Geschaftsanwendungen (z.B. ERP) unterstitzt.

Ein sicheres und flexibles Vault-Konzept ist die Grundlage jeder PDM-Ldsung.
Obwohl dieses Konzept von den Systemanbietern in unterschiedlicher Form
umgesetzt wird, sind die Anforderungen daran klar umrissen. PDM-Vaults soll-
ten prinzipiell folgende Aufgaben erfillen:

= definierte Ablage von Beschreibungs- und Nutzdaten,
m geschutzter Zugriff auf Beschreibungs- und Nutzdaten
= und kontrollierter Schreibzugriff insbesondere auf Nutzdaten.

® Definierte Ablage von Beschreibungs- und Nutzdaten

Meta- bzw. Beschreibungsdaten sind im PDM-Ansatz so genannte Geschafts-
bzw. Organisationsdaten. Diese werden mit Geschafts- bzw. Organisationsob-
jekten verwaltet. Dateien bzw. Nutzdaten fihrt PDM mit so genannten Daten-
objekten. Sowohl Geschafts- als auch Datenobjekte werden in DB-Vaults ab-
gelegt. Datenobjekte umfassen Metadaten und jeweils eine Datei, demzufolge
kommen diese in einem DB- und einem File-Vault zu liegen. DB- und File-
Vault zusammen bilden hierbei den logischen Ablageort.
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ometrien. Wie 3D-Modelle tragen diese 2D-Ansichten ihre Modellnummer als
Attribut (siehe auch Abb. 258). Sofern zwischen einem Teil und seinen An-
sichten immer eine 1:1-Beziehung vorliegt, konnen diese auch mit der Teile-
nummer attribuiert werden. Anders als bei einem 3D-Baugruppenmodell lasst
sich die Stiickzahl nicht eindeutig aus einem 2D-Ansichtenmodell auslesen. In
diesem Fall ist die Stucklistenfahne als Informationstrager wie in Abb. 282 zu
empfehlen.

B Mit der Schnittstellenfunktion CAD/DMU-Modell fur Baugruppe aus PDM-
Produktstruktur generieren lasst sich die arbeitsteilige Produktentwicklung
wirkungsvoll unterstitzen. Aus nativen CAD-Modellgeometrien verschiedener
Systeme werden DMU-Formate abgeleitet und zu einem Présentations- oder
Simulationsmodell zusammengefuhrt.

Kommunikation

Bidirektionaler Datentransfer
zwischen PDM und DMU

Bidirektionaler Datentransfer
zwischen PDM und CAD

DIVIL

File-Vault File-Vault _)] /I J
I

Beschreibungs- ¥ daten M @

Lageinformationen
des Teils in der
Baugruppe

f '
Assembly Asseﬂ

| Part || Part || Part | | Part || Part || Part |
r N A b Fy F Y
CAD DMU CAD DMU
[ |
N L —_/
\\ | — |
Datenbank-Vault
Abb. 283

DMU-Daten sind eine ,neutrale” Geometriebeschreibung fir beliebige system-
spezifische 3D-CAD-Daten. PDM-seitig werden DMU- ebenso wie Austausch-
dateien parallel zu den jeweiligen CAD-Dateien mit Hilfe eines Modellstamm-
satzes abgelegt (siehe auch Abb. 201). Um den automatischen Zusammenbau
von DMU-Teilen zu einer DMU-Baugruppe verwirklichen zu kénnen, sind die
Schnittstellenfunktionen CAD-Modell fur Einzelteil und CAD-Modell fur Bau-
gruppe registrieren Voraussetzung. Unabhéangig davon, mit welchen Objekten
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Anlagen kann es zu konstruktiven Anderungen infolge Erweiterung oder
Modernisierung kommen. In dieser Situation muss der Engineering-Bereich
die aktuelle Produkt- bzw. Anlagenkonfiguration genau kennen.

Die Unterschiede im Datenmodell von Systemen der beiden Klassen PDM und
ERP bereiten insbesondere beim Austausch von Produktstrukturen/Stticklisten
einige Probleme. Wegen der verschiedenen anwendungsbedingten Konzepte
existiert in der Regel eine Inkompatibilitat bei den Lebenszyklus-Informationen
der Stamm- und Strukturdaten. Dies betrifft speziell den Anderungsstand (Re-
vision) (siehe Abb. 295) und die Gebrauchsphase (siehe Abb. 116 und 117).
Hier gibt es ERP-seitig haufig keine oder keine passenden Gegensticke.

B Frihere Revisionen TSS

[l Aktuelle Revisionen Klemme
67224750

Anderungssténde (Revisionen)
der Baugruppe

Produktstruktur (Stlckliste) mit der
Anderungshistorie seiner Bauteile

Teilestammsatz

TSS

Platte S| REV
REV
84267591 A g REV

Lo Benennung | Artikelnummer Revision
Stuckliste
Klemme 67224750 B
Pos. | Benennung | Artikelnummer Revision
1 Winkel 79449301 B
2 Platte 84267591 C
3 Schraube 33091184 A

Abb. 295

Bei der Ubergabe der PDM-Produktstruktur und der zugehorigen Teilestamm-
satze muss eine Mdoglichkeit gefunden werden, mindestens die Revisionen auf
der ERP-Seite sicher abzubilden (siehe Abb. 296).

PDM-System ERP/PPS-System

ASS
& Baugruppe
11081525A
3
TSS ASS <
Baugruppe REV REV & Baugruppe o]
11081525 AL g R(E:V 110815258 o
N
. ASS
Zeitachse > ﬁ e o
E 11081525C v
Abb. 296

Copyright © 2007 SICON Josef Schottner Industrie-Consultant




PLM Success Guide 519

nehmen sollen, missen eine grindliche Ausbildung bekommen. Notwendig ist
die umfassende Kenntnis Uber den Aufbau und die Funktionsweise der spezi-
fisch angepassten PDM-L6sung.

Erfahrungsgemal wird der beste Ausbildungseffekt erzielt, wenn die Schulung
in Form eines Inhouse-Lehrgangs stattfindet und der Trainer mit dem oder den
kunftigen PDM-Administratoren ungestort arbeiten kann. Die Schulungsinhalte
und die damit verbundenen Ubungen lassen sich so in vertrauter Umgebung
direkt an der installierten Losung durchspielen. Da die Trainingsumgebung der
kunftigen Arbeitsumgebung entspricht, entstehen bei den Kursteilnehmern ge-
wohnlich eine grélRere Motivation und damit ein starkerer Bezug zur eigenen
PDM-Installation. Thematisch sollte das Qualifizierungsprogramm mindestens
die folgenden Punkte enthalten:

®m Systemaufbau und Funktionsweise,

® [nstallation von PDM-Clients,

= [nstallation von PDM-/DB-Servern,

= einrichten von DB- und File-Vaults,

® gestalten/andern von Masken und Mends,

® einbringen von Attributen in Objektklassen,

= einstellen/andern von Konfigurationsparametern,

= einrichten von Nutzern und deren Berechtigungsprofil,
= andern des Regelwerks fur das Nutzermanagement,
= modifizieren von Workflow-Definitionen,

= einrichten von CAx-Dateitypen,

® Datensicherung/-archivierung

= und Datenwiederherstellung.

4.7.6.7.2 Anwendungs- und Strategieschulung

Die kinftige Anwenderschaft mit der neu realisierten PDM-L6sung bestmdg-
lich vertraut zu machen, ist fir den Gesamterfolg eines PLM-Projekts dringend
notwendig. Dabei genlgt es nicht, nur die Funktionsweise der neuen Software
zu schulen. Weit wichtiger ist, das dahinter stehende Fachkonzept logisch zu-
sammenhangend aufzuzeigen. Erfahrungsgemal sind die Vorbehalte bei den
PDM-Nutzern in spe gro3. Neuerungen stol3en bei vielen Menschen aus den
unterschiedlichsten Grinden zunachst auf Ablehnung. Meist sind persdnliche
Angste die Ursache dafiir. Die einzige Abhilfe ist, den betroffenen Mitarbeitern
Intention und Konzeption der PDM-L6sung in verstandlicher Form nahe zu
bringen bzw. offen zu legen.

Vor der Anwendungsschulung sollte den Kursteilnehmern unbedingt eine di-
daktisch gut aufgebaute Strategieschulung angeboten werden. Die Ziele, die
mit dem Einsatz der firmenspezifischen PDM-L6sung erreicht werden sollen,
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Wenn es Falle gibt, bei denen einem Werkstoff vom Typ ,Korpus”“ eine Farbe
zugewiesen werden muss, ist es erforderlich, eine n:1-Relation zwischen den
Objektklassen Werkstoff und Farbe zu schaffen (siehe jeweils gestrichelte Li-
nie in den Abbildungen F1 und F2). In der betrieblichen Praxis kann es vor-
kommen, dass ein Teil mit eingefarbtem Kunststoffgranulat umspritzt wird oh-
ne eine nachgelagerte Oberflachenbehandlung.

Kunststoffumspritztes (Metall-)Teil:

In diesem Fall entsteht ein (Fertig-)Teil aus einem sog. (Einlege-)Teil — dies
kann wiederum ein (Fertig-)Teil oder aber ein Rohteil (Fertigteil-Vorstufe) sein
— und dem angespritzten Kunststoff (siehe Abb. F3).

Teilenummer | 47440877

Werkstoffbenennung
Werkstoffbenennung | Polyetherester

Teilenummer Teilenummer | 87440388
Werkstoffbenennung y ertio-)Te Werkstoffbenennung
oder IE\ [
enge
& @ TSS ! TSS
. 000 .
ge-)Te Rohteil | Seee Rohmaterial
% Werkstoff % Werkstoff
Korpus Korpus
Werkstoffnummer | 27660933 Werkstoffnummer | 37550922
Werkstoffnummer 1.0087 Werkstoffnummer
Werkstoffbenennung Stiickliste Werkstoffbenennung
Werkstoffbezeichnung Fihrungsrolle 47440877 Werkstoffbezeichnung
Giite-/Produktklasse | Grundstahl (BS) Pos. | Benennung | Teile-Nr. | St./Menge Gilte-/Produktklasse
andeisname 2 |K-Granulat | 87440388 | 0,05 andeisname | Tytre

Abb. F3

Dem Teilestammsatz des (Einlege-)Teils oder Rohteils ist ein Werkstoffobjekt
vom Typ ,Korpus* zugeordnet. Hierzu symmetrisch, d.h. auf derselben Hierar-
chiestufe, befindet sich der Teilestammsatz fir das Rohmaterial, mit dem das
Kunststoffgranulat reprasentiert wird. Diesem TSS-Objekt sind die Werkstoff-
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Anhang H:
CAD-Mehrblattzeichnung

Begriffsbestimmung:

Aus unterschiedlichen Grinden wird die zeichnerische Beschreibung von Tei-
len und Baugruppen nicht selten auf mehrere Blatter verteilt ausgefihrt. Ver-
bunden mit dieser Vorgehensweise und den Mdglichkeiten des eingesetzten
CAD-Systems entstehen dadurch entweder Ein- oder Mehrblatt-Dateien.

Einblatt-Datei (EBD):

Eine CAD-Zeichnungsdatei hat genau ein Zeichnungsblatt bzw. einen Zeich-
nungsrahmen und dessen Schriftfeld zum Inhalt (siehe Abb. H1).

CAD-Datei 1 CAD-Datei 2

e S
o)) 4

Zeichnungsblatt 1 | Zeichnungsblatt 2 |

Abb. H1

Mehrblatt-Datei (MBD):

Eine CAD-Zeichnungsdatei beinhaltet zwei oder mehr Zeichnungsblatter bzw.
Zeichnungsrahmen und deren Schriftfelder (siehe Abb. H2).

CAD-Datei

Praf=—- st
« ﬁ@ > 3] 5

Zeichnungsblatt 1 | Zeichnungsblatt 2 |

Abb. H2

Die Verwaltung von Zeichnungsblattern in Ein- oder Mehrblatt-Dateien stellt
an das Datenmodell einer PDM-Ldsung bzw. einer PDM/CAD-Integration hohe
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oder Grad einer Beziehung) bei Teil und Modell jedoch einen anderen Hinter-
grund.

Im Falle der Zeichnung werden mit den verschiedenen Zeichnungstypen ver-
schiedene Darstellungsformen (Fertigungszeichnung, Prifzeichnung, Service-
Zeichnung, Patentzeichnung etc.) von ein und derselben Zeichnung gekenn-
zeichnet. Beim Modell ist dies anders, die verschiedenen Modelltypen dienen
nicht zur Differenzierung verschiedener Darstellungsformen einer Teile- oder
Baugruppengeometrie, sondern kennzeichnen verschiedene im Zusammen-
hang mit dem Produktentwicklungsprozess eines Teils oder einer Baugruppe
stehende Geometrien (siehe Abb. 11).

Teileart: — Modelltyp: | Geometrieklasse:
y Eigenfertigungsteil Relation n:m l Standard-Geometriemod Relation 1:k Komplettmodell
47910891 87974121 Darstellungsform x
| Ld
| L]
| . .
I Teile-
|
! stammsatz e Modelltyp: | Geometrieklasse:
| i l ) Bauraummodell Relation 1:k - Umschreibungsgeometrie|
| 87974122 Darstellungsform x
| .
| ]
|
| Modelltyp: ——| Geometrieklasse:
! - Design-Vorgabemodell Relation 1:k - Adaptionsmodell
| 87974123 Darstellungsform x
| .
| .
| ]
|
: S— Modelltyp: | Geometrieklasse:
I — l 8 ||| Geometrie-Korrekturmod Relation 1:k Schwindungsmodell
: 87974124 Darstellungsform x
! L] ! .
! [ ! .
| . : .
| i Modell- Modell-
' - . i stammsatz objekt
+—|optlona|e Relationen I—v
| |
' |
Teileart: — Modelltyp: | Geometrieklasse:
y Betriebsmittel l Gussformmodell Relation 1k Werkzeugmodell
47910899 87975210 Darstellungsform x
:
Ld
Teile- Modell- | Geometrieklasse:
stammsatz stammsatz NC-Programmiermodell
Darstellungsform x

Modell-
objekt
Abb. I1

In Abhangigkeit firmenspezifischer Methoden kann es notwendig sein, zu den
hier vorgestellten Modelltypen noch weitere Festlegungen zu treffen.

Geometrieklassen:

Das Modellattribut Geometrieklasse wie auch die Modellattribute Darstellungs-
grad, Ansicht, Ansichtsvariante und Einbauzustandsvariante sind nicht fur die
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