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Ein Beispiel eines CiM-Konzeptes fiir kleine und mittiere Untemehmen

PPS und CAD/CAM —
Insellésung oder Wege zu CIM?

ie Integration, das heiBt die

datenmaBige Verkniipfung
logisch  aufeinanderfolgender
Planungsabschnitte, wird hiu-
fig als wesentlicher Vorteil und
auch als Voraussetzung fiir ¢i-
nen wirtschaftlich sinnvollen
CAD-Einsatz angesehen. Inte-
gration bezieht sich dabei iiber-

Von Dr. Koch

wicgend auf dic Weiterverwen-
dung der bei der rechnerunter-
stitzten Zeichnungserstellung
beziehungsweise Geometriemo-
dellierung generierten Daten fiir
die NC-Programmierung. Ne-
ben solchen CAD/CAM-Kopp-
fungen wird in immer starkerem
Mafle angestrebt, weitere Pla-
nungsabschnitte (zum Beispiel
den EntwurfsprozeB und die Ar-
beitsplanung) in die rechnerun-
terstiltzte Bearbeitung einzube-
ziehen. Dadurch entstehen soge-
nannte CAE-Systeme (Compu-
ter Aided Engineering), die
langfristig den gesamten Bereich
der technisch orientierten Da-
renverarbeitung abdecken.

Im allgemeinen bicten die da-
bei eingesctzten CAD-Systeme
auch Funktionen zur Zeich.
nungsverwaltung und Stickli-
stenerstellung. Fiir die Ankopp-
tung an die kommerzielle Daten-
verarbeitung zu ciner integrier-
ten, redundanzfreien Stockli-
stenverwaltung existieren jedoch
noch keine Systemlosungen.
Dies gilt im Prinzip far CAD-
Systeme. bei denen cin Rechner
mehrere Arbeitsplitze bedient,
wie auch fur CAD-Systeme auf
Personal Computer-Basis. Im
Hinblick aufl die Einsatzmog-
lichkeiten in mittleren und klei-
aen Unternehmen soll hier ein
Beispiel fur eine Losung mit ei-
nem CAD-System auf PC-Basis
kurz vorgestellt werden (Bild 1).
Das System PC-Draft wird hier-
bei steliveriretend fiir die CAD-
Systeme der unteren Preiskias-
sen betrachtet.

Die wesentlichen Zielsetzun-
gen von PC-Draft sind;
T kostengiinstige  Grundsy-
steme.,
3 2D-Zeichnungserstellung,

Diisseldorf — Aufgrund der gestiegenen Leistungsfithigkeit und
der sinkenden Kosten bei Datenverarbeitungssystemen ist der Ein-
satz von rechnerunterstiitzten Produktions-, Planungs- und Steue-
rungs-Systemen (PPS) auch fiir mittlere und kleine Unternebmen
wirtschaftlich sinavoll geworden. Zusiitzlich stehen auch in groBerer
Zahl kostengiinstige, leistungsfihige CAD-Systeme (Computer
Aided Design) zur Verfiigung, die auf Mikrorechnern oder sogar
Personal Computern betricben werden konnen. Eine konsequente
Weiterentwicklung ist, die PPS- and CAD-Systeme fiir die Auftrags-
abwicklung zu verkniipfen, um auftragsabhiingige technische Ande-
rungen in beiden Systemen integriert and redundanzfrei zu verarbei-
ten. Ausgehend von zwei Systemkomponenten, die vom Investitions-
volumen her fiir kleine und mittlere Unternehmen sehr attraktiv
sind, wird im folgenden ein Konzept zur Kopplung dieser Kompo-
nenten im Sinne eines CIM-Systems (Computer Integrated Manu-

factoring) vorgestelit. (ku)

Bild 1. Eine
Auswahl an
PC-Draft-
Moduien

Werkbuider:
rhv Sofrwareiechnik

Bild 2. Das
PPS-Systern;
Module und
verwaltete
Datenbestinde

. mehrfach nutzbare Hard-

& groBer Befehlsumfang,

L. komfortable Bedienung iber
Befehlsmenit und Eingabedia-
log,

T anwenderspezifische Aus-
baumoglichkeiten,

O verkniipfbar mit Standard-
software,
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[ schnelle Erlernbarkeit,

Diese Zielsetzungen werden
erfiillt durch Einsatz einer lei-
stungsfahigen Hardware mit fle-
xiblen  Ausbaumodglichkeiten.
Diese Yoraussetzungen erfiitlen
IBM-PCs  und kompatible
Hardware. PC-Draft wurde als
Einschirm- und als Zweischirm-
Version mit bochanfidsendem,

monochromen oder farbiga
Grafikbildschirm entwickelt,

Das System ist mit einer 2D-.
Zeichensoftware fiir das gra-
fisch-interaktive Arbeiten und
fiir die Variantenkonstruktion
ausgestattet. Beide Arbeitstech-
niken lassen sich beliebig kombi-
nieren. Fiir die Verarbeitung von
Stiicklisteninformationen, Bau-
teiledaten oder dhnlichem kon-
nen zu jedem pgrafischen Ee-
ment Attributdaten verwaltet
werden. Der AnschluBl eines re-
lationalen Datenbanksystems
ist Standard. Neben dem Soft-
warepaket fiir die Zeichnungser-
stellung stehen Zusatzmodule
wie Variantenprogrammierung,.
Stiicklistenerstellung, Symbol-
und Normteilkataloge (Bild 1):
zur Verfiigung, mit denen sich:
PC-Draft an unterschiedlicit
Anwendungsfille anpassen 1aBt.
Durch die Fihigkeit, auf externe
Datenbestiinde zuzugreifen, die--
se auszuwerten und zu verarbe:
ten, eignet sich PC-Draft awe¥
als Komponente eines CIM-5y-
stems.

Das PPS-System »Fertigungs
und Anwendungs-System« (FAS)
das auf Rechnern der Serien /36.
und /38 installiert werden kans,
besteht aus folgenden Modules
(Bild 2): .
O Stammdatenverwaltung oib
integrierter Erzeugniskalkuls-
tion,

O Bestandsrechnung und Be-
stellrechnung (Disposition),

3 Fertigungsplanung und -v&-
waltung,

{J Fertigungssteuerung.

Fiir die auftragsbezogene Er
zelfertigung entwickelt, ist &
aber auch fir die Klcinserienfd”
tigung voll und problemlos ar
satzfihig. In der Kombination
fahigkeit der differenzicrend®
Planungsarten liegt die B
Einsatzmoglichkeit des Systeot
denn auch Einzelfertiger ko~
men nicht umhin, Me
Verwendungsteile filr er
Kundenauftriige in =
vorauszuplanen. Besonders b®
vorzuheben beim FAS ist: &
7 interaktives Arbeiten bet
len Anwendungen, .
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Bild 3. Der Datenfluf zwischen CAD- und PPS-System
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O kritische Planungs-und Steue-
rungsfunktionen beliebig oft als
Simulation durchfithrbar,

L1 fir Zugriffe auf Stammdaten
und Pline (Stiicklisten, Ar-
beitspline) sind bis zu sechs ver-
schiedene Wege (Match-Code-
Typen) definiert und frei wihl-
bah

[1 echte Variantenspeicherung
| i Stiicklisten und Arbeitspli-
acn,

0 hohe Flexibilitit bei der Ge-
staltung von Abfragen und Li-
stenausgaben,

O feine Abstufungen bei der
Zuordnung von Zugriffsberech-
tigung und Kompetenzen.

In der Stammdatenverwal-
tung erfolgt das Anlegen, Abfra-
gen (Bildschirm- und Druckaus-
gabe), Andern und Loschen der
Stammdaten:

0 Artikelstamm,
O Lieferantenstamm,
O Kundenstamm

O Betriebsmitteldaten (Ar-
beitsplitze und Maschinen),
U Arbeitsgange,
and der Produktionspline wic:
U Stuckliste,
Q Arbeitsplan,
U Werkzeug- und Vorrich-
uingsplan,
Stticklisten sind abfragbar in
Form von:
g Baukasten-Stiickliste,
a Strukturstiickliste,
J Mengenubersicht,
Verwendungsnachweis.
Das System arbeitet wie alle
ten Stiicklistenprozesso-
" auf der Rasis der Baukasten-
Sttckliste. Das heifit, jede Ban-
Eruppe wird nur in ihre Kompo-

Werkblid: riv Softwaretechnik

penten der nichstniederen Auf-
18sungsstufe zerlegt. Hierdurch
ist redundanzfreie Speicherung
bei Mehrfachverwendung von
Baugruppen mdéglich. Eine Er-
zeugnisstruktur 148t sich durch
einen Strukturbaum von Bauka-
sten-Stiicklisten beschreiben. In
vielen Betrieben der Fertigungs-
industrie keant man heute noch
Konstruktions- und Montage-
stiicklisten, die mit dem Bauka-
stenprinzip nicht immer kompa-
tibel sind. Fir die integrierte
Stiicklistenverwaltung  durch
PPS- und CAD-Systeme ist aber
als gemeinsame Basis dic Bau-
kasten-Stiickliste anzustreben.
Daraus folgt, da8 Konstruk-
tionszeichnungen entweder eine
Baukastenkompozente  (Bau-
gruppen oder Zhnliches) oder
ein Einzelteil darstellen miissen.

In der aufiragsgebundenen
Einzelfertigung beschreibt der
Kundenauftrag die Produktidee,
I8st somit die Aunftragsbearbei-
tung einc Stiicklisten-Yerwal-
tungsfunktion aus. Es kann aber
auch notig werden, sei es we-
gen Festigkeitsproblemen oder
den jederzeit anzustrebenden
Fertigungsvereinfachungen, ci-
pe Zeichnung zu Andern. Inden
{iberwicgenden Fallen sind dann
ebenfalls Stickliste und Ar-
beitsplan betroffen. Der Anstofl
zur Durchfithrung der Stiickli-
stenverwaltung kommt dann aus
dem Konstruktionsbereich oder
aus der Arbeitsvorbercitung.
Die Kommunikation zwischen
PPS- und CAD-System ist des-
halb so zu gestalien, da8 von
beiden Systemen dic Initiative
ausgehen kann,

Dic integrierte Sticklistenver-
waltung indert nichts daran, »
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daB die Daten wie bisher auch in
den Einzelsystemen verwaltet
werden. Das PPS-System ver-
waltet weiterhin Artikelstimme
und Sticklisten, das CAD-Sy-
stem die Zeichnungskatalogda-
ten und die Zeichnungsdaten. Es
wird aber Redundanzfreiheit ge-
wihricistet und konkurrierendes
Andern verhindert. Der Daten-
austausch fir die Austtbung der
Funktionen erfolgt unter der
Kontrolle des Steuerungssy-
stems (Bild 3).

Es kann davon ausgegangen
werden, dafl bei cinem neuen
Kundenauftrag ein annihernd
ahnliches Produkt bercits exi-
stiert. Sowoh! im Artikeistamm
als auch in der Stickiiste I4Bt
sich jedes Produkt bis zu sechs-
fach matchcodegestiltzt identi-
fizieren. Das ahnliche Produkt
148t sich also auf diesem Wege
ermitteln. Fiir das neue Produkt
wird cin Artikelstammsatz ange-
legt und zusammen mit der
Stiickliste des dhnlichen vorhan-
denen Produkts dem CAD-Sy-
stem iibergeben.

Das CAD-System, angesto-
Ben durch das Steuerungssy-
stem, greift auf den Artikel-
stammsatz zu. Diec fehlende
Zeichnungsnummer im Artikel-
stammsatz wird als Konstruk-
tionsaufltrag imterpretiert. Aus
cinem Teilkennzeichen ist er-
kennbar, ob es sich um ein Ein-
zelteil oder um eine Baugruppe
handelt. Bei Einzelteilen kann
die Konstruktion direkt durch-
gefuhrt werden, der Artikel-
stammsatz wird anschlieBend
um Zeichnungsnummer und
technische Daten erginzt. Das
Stcuenungssystem veranlafit dann
das PPS-System zum Zurixk-
schreiben des ergiinzten und
aufgefiliten  Artikelstammsat-
z¢3.

Handelt es sich um cine Bau-
gruppe, dann bendtigt der Kon-
strukteur fur die Erstellung der
Zeichnung weitere Informatio-
nen dber die Teile, die erginzt
oder ersctzt werden miissen. Un-
ter Benutzung eines det sechs
Matchcodetypen  wird  vom
CAD-System cine Anfrage an
das PPS-System gerichtet. Das
PPS-System @bernimmt diese
Anfragen und Gberstellt darauf-
hin die geforderten Teile-Daten
wiederum in die Transferdatei.
Es kanno aber auch der Fall ein-
treten, daB neue Teile bendkigt
werden, die noch nicht in der As-

Feedback

[ ] »

Bei CIM nicht nach der
»Superiosung« Ausschau
Die Zukunfi der erfolgreichen Industricbetricbe liegt in ciner
internationalen Wettbewerb ins Hintertreffen zu geraten. Damit
die Unternchmen jhrem Ziel niherkommen, miissen Voransset-
amgen geschaffen werden, dic eine westere Steigenumg der Flexi-
bilitit in Konastruktion und Produktion mdelich machen und wes-
teres Rationalisiecrungspotential in sich bergen, win auch dic Pro-
duktivitit 7a exhshen. Die Vorteile des CIM-Konzepizrs sind
Entstehumg auf dem Zzichenbreti, eventnell fiber den Bau des

werden,

Bisher realisierte Losungen mit Hilfe der Informationstechnik
in der Fertigung beschrinken sich zumeisi auf cinzelne Bausteine,
N sten. | iwe Realisi ; Eatwick.
hangsvarianten, technisch hhere Standards in kiirzerer Zeit und
den sich erpebenden Moglhchkeiten ist hierzulande jedoch noch
nicht in der thglichen Praxis realisiert.

das cs ia sich geachiossene, gamaheitiche CTM-Anweideriemn.
G CIM-Phuttorm b 1Mt emoponchons vee
Anficviem spick dic Software cinc Schisactrolle Fis dusch
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sind. Fir diese Teile wird vom
Konstrukteur eine Anforderung
zum Anlegen neuer Artikel.
stammsitze formuliert. Die Ap-
forderung ist entsprechend der
Definition der Matchcodes auf.
gebaut und wird durch eine frei-
formulierte Textzeile hinrei-
chenddefiniert. Alle konstrukt-
ven Anderungen und Ergiinzun-
gen werden vom CAD-System
auch in die iibergebene Stiickli-
ste tibertragen. Mit Ahschiuf
der Konstruktion ist dann auch
die Stiickliste aus technischer
Sicht aktualisiert und vollstin-
dig. Die Ubernahmein das PPS-
System vollzieht sich in zwd
Schritten:
1. Anlegen neuer Artikelstamm-
sitze nach den Aufforderungen
aus dem CAD-System (soweit
notwendig),
2. Ubernahme der Stiickliste.
Wenn es sich bei den neu an-
zulegenden Teilen und Kon-
struktionen nicht um Norm-
oder Kaufteile handelt, so wer-
den diese Konstruktionen am
CAD-System ohne weitere An-
forderung durch das PPS
System ausgefithrt. Das PPS-
System erkennt den Abschiug
der Konstruktion daran, da8 die
Aufforderung zum Anlegen &
nes neuen Artikelstammsatzes
bereits eine Zeichnungsnummer
enthzlt. Kommt der AnstoB zuf
Anderung aus dem PPS-Sy
stem, so wird hierbei ahalich
verfahren wie beim Anlegen ¢
ner neuen Stiickliste, das heifi
unter Zugriff auf cine &hnliche
Konstruktion, Es wird wieder
um der Artikelstammsatz und
die Stickliste der zu anderndes
Baugruppe dem CAD-Syste
zur Bearbeitung tibergeben. D&
bei sind Entfallpositionen mi
Loschmerkern versehen. Fiir Po-
sitionen, die hinzugefigt werdes
oder deren Menge sich anc
wird der entsprechende Al’“h‘l
stamunsatz mit der Mengeait
formation der Sticklisten angc
hingt. Nach abgeschlossen®
konstruktiver Anderung
auch hier die Stixckliste aktval"
siert und steht zam ’
schreiben ins PPS-System 2V
Verfiigung. Es kann aber auftr®
ten, daB die Veranlassung "“’
Andern eines Teils oder @b
Baugruppe rein technischer N
tur ist. Damm wird vom C‘“:
System ene Aufforderung &
das PPS-System abgegebes, &
Stickliste zu Gberstellen-

Fortsetzang anf Seite 19
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Unter Laschen wird hier nicht
das physische Loschen, sondern
das Inaktivieren ciner Stickliste
verstanden. Genauso geht auch
der Auftrag ans CAD-System.
Auch dort wird die Zeichnung
nicht geldscht, sondern nur in-
aktiviert. Das physische Lo-
schen sollte in beiden Systemen
nur im Rahmen einer Reorgani-
sation durchgefithrt werden.

Wie erwithnt, 13uft die Kom-
munikation beider Systeme un-
ter Kontrolie des Steuerungssy-
stems ab. Das Steuerungssystem
nimmt Statusmeldungen des ei-
nen Systems entgegen und berei-
tet diese zu Arbeitsanweisungen
an das andere System auf. Eine
Arbeitsanweisung beinhaltet ein
Aktionskennzeichen. Dies steht
for die Art der durchzufithren-
den Funktion und beinhaltet ei-
ne Angabe iiber die zu transfe-
rierenden Daten. Von Artikel-
stammsatzen werden nur die
technischen Informationsdaten
ibergeben wie Artikelnummer,
Nommnummer, Zeichnungs-
nummer,  Artikelmatchcode,
eventuell auch cine Kurzbe-
schreibung (Bild 3). Von Stick-
listenpositionen werden Artikel-
nummer, Zeichnungsnummer
und Menge gbergeben. Auffor-
derungen zum Anlegen necuer
Artikelstammsatze  enthalten
Normnummer oder Zeich-
nungsnummer, Artikelmatch-
code und eventueil eine Kurzbe-
schreibung. Alle weiteren Daten
wic Dispositions- und Bewer-
tungsdaten in dem Artikel-
siammsatzen missen im PPS-
System erganzt werden. Vom
CAD-System angelegte Stiickli-
sten gelten fir das PPS-System
als Stiicklistengeriist. Auch hier
mu$ die notwendige Erginrung
im PPS-System durchgefithnt
werden. Was eingangs fir die
Datenverwaltung gesagt wurde,
gilt auch for die Datenpflege. Je-
des System ubernimmt weiter-
hin das, wozu es am besten ge-
cignet ist. Es ware sinnlos, einen
CAD-Arbeitsplatz mit Datener-
fassung fir Dispositions- und
Bewertungsdaten zu  belegen.
Andererseits sollen Zeichnungs-
mummern auch weiterhin dort
verwaltet werden, wo sic gene.
riert werden, im CAD-System.
tungen blicben Aspekte wie Sy-
stemausbay, werwendete Syste-

me, Anzahl der Arbeitsplitze,
Archivierung der Zeichnungs-
daten und #hnliches weitgehend
unberiicksichtigt. Dies ist zulds-
sig, weil die beschriebenen Ver-
kniipfungen und Steuerungsme-
chanismen nur wenig von derar-
tigen Randbedingungen abhin-
gen. Die einzelnen Systemkom-
ponenten CAD/CAM und PPS
lassen sich unabhéingig davon an
unterschiedliche  Anforderun-
gen (insbesondere Unterneh-
mensgrdfen) anpassen:
O PPS-Systeme sind fiir unter-
schiedliche RechnergrdBen bis
hin zum Mainframe verfiigbar.
00 PCs, auf denen CAD/CAM-
Systeme installiert werden, sind
im allgemeinen vernetzbar, In-
nerhalb eines solchen Netzes ist
dann eine zentralisierte Daten-
verwaltung sinnvoll, die entwe-
der mittels spezieller Speicher-
einheiten innerhalb des Netz-
werkes oder itber einen Mainfra-
me erfolgen kann,
00 Bei CAD/CAM-Systemen
auf Mini- oder Supermini-Rech-
nerit erfolgt jeweils fiir die an ei-
nen Rechner angeschlossenen
Arbeitsplitze eine zentrale Ver-
waltung; beim Einsatz mehrerer
Systeme sind wiederum Vernet-
zung und Mainframe-Mitnut-
zung méglich.
(3 Die aus den CAD-Daten ab-
geleiteten NC-Programme soll-
ten in gleicher Weise verwaltet
und gespeichert werden.
Hinsichtlich des Anderungs-
dienstes 148t sich fir die aus
Konstruktionszeichnungen ab-
geleiteten Unterlagen ebenfalls
einc Unterstiitzung realisieren.
Eine mogliche Losung ist hier,
daB das Steucrungssystem nach
Zeichnungsanderungen dem Er-
zeugnisstrukturbaum folgend
alle betroffenen, abgeleiteten
Unterlagen wie Arbeitsplane,
NC-Programme, Werkzeug-
(Vorrichtungs)-Plase etc. sperrt
und zur interaktiven Korrektur
bercitstellt. Damit lassen sich
auch fir diese Verwaltungs-
aufgaben die Vorteile einer inte.
grierten Datenverarbeitung nut-
zen. Das hier vorgestelite Kop-
zept mg‘- wie Vorhandcnc Sy.
steme verkniipft werden kin-
nen, ohne daB dafir Nutzungs-
einschrinkungen bei den einzel.

daB
CAD/CAM-odaPPSSynmc
zwar lusellosungen, aber auch
Stu!enauqunwc;zucm.s,.
stemen sein konnen, m]
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