.
36

BRE PRAXIS | SOFTWARE

Die Maschine ist das eine, die Software das andere. Beides zusammen macht
aus einer Laserschneidanlage ein effizientes Produktionsmittel, mit dem auch
die Einzelteilfertigung von GroBbehiltern wirtschaftlich zu erledigen ist.
Krones setzt man auf das CAD/CAM-System Peps, die Programmverwaltung
Camman, die Auftragsverwaltung Jobman und das ERP-System SAP.

Bei der Krones AG werden die NC-Programme fiir die Laserschneidanlage auf Peps erstellt, Camman iibernimmt
ihre Verwaltung.

Betriebswirtschaftlich niichtern hat die
Krones AG entschieden, im Werk Stein-
ecker in Freising, wo Sudhaduser und Bier-
brauanlagen entwickelt und hergestellt
werden, alle Behilter fiir das Gesamtunter-
nehmen bauen zu lassen. Nur durch diese
organisatorische Umstellung konnte in eine
auf Grofteile zugeschnittene Laserschneid-
anlage investiert werden. Erst die konse-
quente Orientierung am Wertstrom macht
die maBgeschneiderte Laserschneidanlage
rentabel, stellt David Guidez, Werksleiter
im Werk Steinecker, fest. Und dazu trigt
nicht nur die Leistung der Maschine bei,
sondern vor allem auch deren Programmie-
rung, die Auftragsabwicklung und die Ein-
bindung in die Ressourcenplanung der Kro-
nes AG.

Heute werden 60 bis 90 Sudhauser respek-
tive Brauanlagen, 1000 kleinere Behilter
und rund 50 GroBbehilter in den Werks-
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hallen in Freising hergestellt. Jedes Stiick ein
Einzelstiick aus 100 Prozent Edelstahl in
Wanddicken von | bis 12 mm, Durchmes-
sern von 200 mm bis 12,5 m und bei GroB3-
behiltern Hohen von bis zu 25 m Hdhe,
die allerdings erst auf den Baustellen zu-
sammengesetzt werden. Eigentlich seien
Behilter einfache Bauteile sagt Guidez: ein
Boden, ein Deckel, dazwischen die Zarge,
ein Rahmen zum Aufstellen und einige Flan-
sche und Verrohrungen. Der Teufel steckt
aber im Detail und zwar sowohl in den tech-
nischen als auch in den organisatorischen.

,Es geht nicht um den schnellen Schnitt vie-
ler Kleinteile aus einer Platine®, sagt Guidez,
wihrend man im Hof an einer Reihe groBer
Klopperboden mit mehr als einem Meter
Durchmesser vorbeilduft. Dafiir wire unsere
Laserschneidanlage nicht die richtige. Schon
der 18 m Tisch deutet darauf hin, dass die
Anlage von Messer Griesheim mit ihrem

5 kW CO,-Laser von Fanuc fiir groBe Bau-
teile ausgelegt ist. Sie ersetzt eine alte,
weiterhin als Stand-by bereitgehaltene
Plasmaschneidanlage. ,,Die Laserschneid-
anlage ist einzigartig, kein Standard“ ergin-
zen Gerhard Schuirer; Projektleiter und
Peter Discher, der die Anlage programmiert.
Der Tisch ist in drei 6 m lange entkoppelte
Sektionen unterteilt, sodass auf einem Ab-
schnitt geschnitten werden kann, wéhrend
auf den anderen be- oder entladen wird.
Der 5-Achs-Laserkopf ist nur durch eine
mitfahrende Haube und mitfahrende Licht-
schranke abgesichert.

Wenngleich liberwiegend Flachteile ge-
schnitten werden, sollte bei gelegentlichen
dreidimensionalen Schnitten beispielsweise
in Klopperboden nicht die Anlage gewech-
selt werden miissen. Wenn schon der Vor-
teil von Laserschnitten genutzt wird, dann
in allen Anwendungen. Deshalb gibt es eine
Z-Achse an der Anlage mit 300 mm Ver-
fahrweg und einen um 50° schwenkbaren
Laserschneidkopf, der Schnitte in schrige
Bauteile einerseits, aber auch das gezielte
Schneiden schrager Kanten mit maximal
45° Neigung andererseits erlaubt. Werden
mehr als 300 mm Hoéhe gebraucht, kommt
eine zusitzliche Station mit einem Hubtisch
zum Einsatz, auf dem die zu schneidenden
Bauteilbereiche auf die passende Hohe ge-
fahren werden.

Wer seine Organisation konsequent am
Wertstrom ausrichtet, neu organisiert und
dann in eine Laserschneidanlage investiert,
weil3, dass es mit der Maschine alleine nicht
getan ist. Die Maschine muss mit Program-
men und Material gefiittert werden und al-
les zusammen wird nur dann wirtschaftlich,
wenn die Auftrige effizient erfasst, das rich-
tige Material zugeordnet, die Bauteile mate-
rialsparend verschachtelt und der Ferti-
gungsablauf optimiert ist. Ohne diese not-
wendige Verwaltung lasst sich auch die



schnellste Anlage nicht wirtschaftlich be-
treiben.

Die GroBinvestition in die Laserschneidan-
lagen lohne sich nur dann, wenn der Auf-
wand fiir die Programmierung gering ist
und sich Einsparungen bei der Nacharbeit
und der Montage ergeben.

Bei Krones geht man diese Aspekte ge-
samtheitlich an. Kein Stiickwerk, sondern
eine integrierte Software-Losung sollte es
sein, um die Ressourcen und Kapazititen
der Laseranlage optimal zu nutzen. Heraus-
gekommen ist ein integriertes System bei
dem Jobman in Verbindung mit SAP die
Projektverwaltung ibernimmt, Peps die Er-
stellung der NC-Programme aus den CAD-
Daten sicherstellt und Camman die Verwal-
tung der NC-Programme organisiert.

In Sachen Programmierung hat man sich bei
Krones fiir das Programmiersystem Peps
von Camtek entschieden. Einerseits, so be-
richtet Schuirer, muss gerade in der Einzel-
teilfertigung ein Programmiersystem schnell
zum Ergebnis fiihren, andererseits sollte es
ein maschinenunabhingiges System sein,
mit dem auch die Plasmaschneidanlage be-
dient werden kann. Fiir Peps sprach zudem,
dass Krones Peps bereits an anderer Stelle
im Unternehmen fiir das Drahterodieren
einsetzt und das Blechbearbeitungsmodul
sozusagen nur aufgesetzt werden musste.

»Wir wollten ein offenes CAM-System, ma-
schinenunabhingig und entwicklungsfahig®,
sagt Discher, der die Programmierung mitt-
lerweile aus dem Effeff beherrscht. Offen,
das heiBt nicht nur offen fiir verschiedene
Schnittstellen und Postprozessoren, sondern
auch vor allem offen fiir Anpassungen an
konkrete, wiederkehrende Aufgaben Dbei
Krones. Discher meint damit Zusatzpro-
gramme respektive Makros, die speziell die

Georg Lachmeyer,
Georg Schuirer
und Werksleiter
David Guidez
(Bilder:Albrecht)
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Erzeugung firmenspezifischer Programme
erleichtern. Als Beispiel nennt er einen Zar-
genassistenten fiir den Behilterbau bei Kro-
nes, den Camtek sehr schnell umgesetzt hat-
te. ,,Erkldrt, erldutert, innerhalb weniger Tage
programmiert und ins Programm implemen-
tiert”, erlautert Discher den Vorgang.

Mit dem Assistenten werden die CAM-Da-
ten der Zargenzuschnitte an die realen Ma-
Be der Behilterboden angepasst. Hinter-
grund ist, dass die konischen Boden aus ei-
nem kreisrunden, segmentierten Blech zu-
sammengezogen und geschweillt werden.
Toleranzen sind dabei wegen der Schwei-
Bung unvermeidlich. Die zylindrische Man-
telfliche des Behilters, die Zarge, muss an
diesen Boden passen, weshalb in der Pro-
grammierung der Zargenzuschnitt die re-
alen MaBe des Bodens benutzt werden
miissen. Der Vorgang ist bei jedem Behilter
gleich, aber die Handhabung ohne Assistent
ist umstandlich: Die manuell am realen Bo-
den abgenommenen MaBe mussten einge-
geben und manuell zum Zargenzuschnitt
neu berechnet werden. Mit Zargenassistent
reicht es, die gemessenen Daten in eine
Dialogbox einzugeben. Das Programm er-
rechnet die ZuschnittmaBe automatisch
und passt das CAM-Programm des Zargen-
zuschnitts an. Und zwar so, dass Anschluss-
maBe fiir Durchfiihrungen oder Flansche
erhalten bleiben.

Ein weiteres Beispiel ist das Anbringen von
groBeren Loéchern. Um beim Biegen keine
Ausknickungen an groBen Léchern zu pro-
vozieren, werden die Ausnehmungen beim
Laserschnitt perforiert und nach dem Bie-
gen manuell per Flex herausgelost. CAM-
Systeme sehen fiir diese Perforierung defi-
nierte Laserschnitte vor. Beim Heraustren-
nen von Teilen aus |2 mm dicken Blechen
helfen diese Spalte im Zehntelmillimeterbe-
reich nicht weiter. Ein Makro von Camtek
definiert entsprechende Perforationen au-
tomatisch als Langlocher mit definierter
Breite interpretiert und setzt es entspre-
chend um. ,,Camtek war hier immer sehr
kooperativ®, bestitigt Peter Discher. ,,Wir
haben uns am Anfang zusammengesetzt und
eine Liste solcher AnpassungsmaBnahmen
erstellt. Die Liste hatte mal 90 Punkte und
ein Grofteil davon ist abgearbeitet. Immer
schnell und praxisnah.

Die Zahl der Anpassungen deutet nicht an,
dass die Standardversion des Programms
etwa nicht geeignet wire. Vielmehr ist es
so, dass durch die Makros kiirzere Lésungs-
wege fiir ansonsten aufwindigere Opera-
tionen realisiert wurden. Lésen lieBen sich
diese Aufgaben auch in der Standardversion,
allerdings mit mehr Aufwand. Es sind viele
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Die Laserschneidanlage wurde auf die Anforde-
rungen von Krones zugeschnitten.

solcher kleinen Feinheiten, die das Arbeiten

mit dem Gesamtsystem einfacher machen.

Discher demonstriert es an einem einfa-
chen Blech fiir einen konischen Boden. In
Minutenschnelle sind mit Camman und Job-
man die Chargennummer die Auftragsdaten
festgelegt, das Teil selbst ist ruckzuck als
2D-Teil definiert. In der 2D-Programmie-
rung koénnen Schrégschnitte relativ einfach
definiert werden und fiir die eindeutige Zu-
ordnung wird mit einem speziellen Makro
gleich Chargennummer und Auftrag festge-
legt. Der Bediener der Laserschneidanlagen
erginzt diese Angaben bei der Ausfiihrung
des Schneidauftrags, sodass der Laser das
Teil im Schneidauftrag automatisch und ein-
deutig markiert.

Relativ leicht kann der User die Maschinen
auswihlen, auf der das Bauteil bearbeitet
wird. Je nachdem ob Laser- oder Plasma-
anlage wechselt dabei die Farbe des Bild-
schirms, sodass immer klar ist, in welcher
Technik gerade programmiert wird.

Das Bild wechselt von einer reinen 2D-
Draufsicht in eine 3D-Ansicht, wenn der
Anwender in das Peps-Modul Pentacut
umschaltet, in dem Programme fiir die drei-
dimensionale Bearbeitung mit fiinf Achsen
erzeugt werden. Hier lassen sich in der
Simulation die Schrégstellung des Kopfes
beobachten, Kollisionen vermeiden und die
Verfahrwege des Hubtisches an der Zusatz-
station der Laserschneidanlage erfassen. Ist
das Programm erstellt, wird es mit einem
Mausklick an die Datenbanken des Cam-
man Ubergeben, wo die weitere Auftrags-
planung erfolgt und in naher Zukunft der
Datenaustausch mit SAP stattfindet.

»,Mit der Installation des Gesamtsystems
liegt Krones ganz im Trend zur ERP-getrie-
benen Fertigung, sagt Robert Westermei-
er, Geschiftsfiihrer der GiC GmbH, die das
System Camman und Jobman fiir Camtek
entwickelt hat. Mit Camtek und GiC zwei
sind dabei Partner im Boot, die schon hau-
figer zusammengearbeitet haben und wis-
sen, was machbar ist. ,,Nicht nur wissen, sie

machen es auch®, wie Lachmeyer betont.

Mit einem Makro gelostes Problem: Perforationen
werden als Schlitze ausgefiihrt.

Solche Projekte, gewinnen in aller Regel
recht schnell an Dynamik, erldutert er, mit
allen Anpassungen, die dann kurzfristig ins
Boot kommen. Letztlich muss auch gerade
die Installation eines solchen Systems mehr
als eine Lieferantenbeziehung sein. Eine
Partnerschaft, von der beide profitieren.
Zudem haben sich aus den Forderungen
von Krones sicher einige Anregungen erge-
ben, die bereits in das Standardprogramm
von Peps iibernommen wurden.
Krones arbeitet mit einer Standort lber-
greifenden Floating Lizenz von Peps. Damit
kann das Programm an beliebig vielen
Rechnern installiert werden, es diirfen aber
nur vier Stationen gleichzeitig mit dem Pro-
gramm arbeiten. Eine giinstige Mdglichkeit,
die Software an verschiedenen Standorten
flexibel einzusetzen und zu erweitern.
Die Visionen zum Ausbau des Software Sys-
tems sind da. Nach Georg Lachmeyer sollte
irgendwann die Fertigung auf Knopfdruck
funktionieren, ,ein Klick auf die CAD-Da-
ten und einige Zeit spiter geht die Meldung
Uber das fertige Teil ein.” Bis dahin sind
noch einige Entwicklungsprozesse abzu-
schlieBen. So ist beispielsweise eine Dreh-
achse fiir die Laserbearbeitung bestellt, mit
der die Erweiterung des Programmiersys-
tems auf die Rohrbearbeitungen einhergeht,
sagt Schuirer. Camtek und GiC haben eine
solche Losung schon parat.

Volker Albrecht

Camtek GmbH

Internet: http://www.camtek.de

GiC Gesellschaft far in-
tegrierte CA-Technolgie

Internet: http://www.gic-gmbh.de

Krones AG
Werk Steinecker

Internet: http://www.krones.com






