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>> Mit der Maschine 
      ist es nicht getan

praxis | sOFTWarE

Betriebswirtschaftlich nüchtern hat die 
Krones aG entschieden, im Werk stein
ecker in Freising, wo sudhäuser und Bier
brauanlagen entwickelt und hergestellt 
werden, alle Behälter für das Gesamtunter
nehmen bauen zu lassen. Nur durch diese 
organisatorische Umstellung konnte in eine 
auf Großteile zugeschnittene Laserschneid
anlage investiert werden. Erst die konse
quente Orientierung am Wertstrom macht 
die maßgeschneiderte Laserschneidanlage 
rentabel, stellt David Guidez, Werksleiter 
im Werk steinecker, fest. Und dazu trägt 
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 sudhäuser respek
tive Brauanlagen, 1000 kleinere Behälter 
und rund 50 Großbehälter in den Werks

Die Maschine ist das eine, die software das andere. Beides zusammen macht 
aus einer Laserschneidanlage ein effizientes produktionsmittel, mit dem auch 
die Einzelteilfertigung von Großbehältern wirtschaftlich zu erledigen ist.  
Krones setzt man auf das CaD/CaMsystem peps, die programmverwaltung 
Camman, die auftragsverwaltung Jobman und das Erpsystem sap.

hallen in Freising hergestellt. Jedes stück ein 
Einzelstück aus 100 prozent Edelstahl in 
Wanddicken von 1 bis 12 mm, Durchmes
sern von 200 mm bis 12,5 m und bei Groß
behältern Höhen von bis zu 25 m Höhe, 
die allerdings erst auf den Baustellen zu
sammengesetzt werden. Eigentlich seien 
Behälter 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, 
während man im Hof an einer reihe großer 
Klöpperböden mit mehr als einem Meter 
Durchmesser vorbeiläuft. Dafür wäre unsere 
Laserschneidanlage nicht die richtige. schon 
der 18 m Tisch deutet darauf hin, dass die 
anlage von Messer Griesheim mit ihrem  

5 kW CO2Laser von Fanuc für große Bau
teile ausgelegt ist. sie ersetzt eine alte,  
weiterhin als standby bereitgehaltene 
plasmaschneidanlage. „Die Laserschneid
anlage ist einzigartig, kein standard“ ergän
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, während 
auf den anderen be oder entladen wird. 
Der 5achsLaserkopf ist nur durch eine 
mitfahrende Haube und mitfahrende Licht
schranke abgesichert.
Wenngleich überwiegend Flachteile ge
schnitten werden, sollte bei gelegentlichen 
dreidimensionalen schnitten beispielsweise 
in Klöpperböden nicht die anlage gewech
selt werden müssen. Wenn schon der Vor
teil von Laserschnitten genutzt wird, dann 
in allen anwendungen. Deshalb gibt es eine 
Zachse an der anlage mit 300 mm Ver
fahrweg und einen um 50° schwenkbaren 
Laserschneidkopf, der schnitte in schräge 
Bauteile einerseits, aber auch das gezielte 
schneiden schräger Kanten mit maximal 
45° Neigung andererseits erlaubt. Werden 
mehr als 300 mm Höhe gebraucht, kommt 
eine zusätzliche station mit einem Hubtisch 
zum Einsatz, auf dem die zu schneidenden 
Bauteilbereiche auf die passende Höhe ge
fahren werden.
Wer seine Organisation konsequent am 
Wertstrom ausrichtet, neu organisiert und 
dann in eine Laserschneidanlage investiert, 
weiß, dass es mit der Maschine alleine nicht 
getan ist. Die Maschine muss mit program
men und Material gefüttert werden und al
les zusammen wird nur dann wirtschaftlich, 
wenn die aufträge effizient erfasst, das rich
tige Material zugeordnet, die Bauteile mate
rialsparend verschachtelt und der Ferti
gungsablauf optimiert ist. Ohne diese not
wendige Verwaltung lässt sich auch die 

Bei der Krones AG werden die NC-Programme für die Laserschneidanlage auf Peps erstellt, Camman übernimmt 
ihre Verwaltung.
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schnellste anlage nicht wirtschaftlich be
treiben. 
Die Großinvestition in die Laserschneidan
lagen lohne sich nur dann, wenn der auf
wand für die programmierung gering ist 
und sich Einsparungen bei der Nacharbeit 
und der Montage ergeben.
Bei Krones geht man diese aspekte ge
samtheitlich an. Kein stückwerk, sondern 
eine integrierte softwareLösung sollte es 
sein, um die ressourcen und Kapazitäten 
der Laseranlage optimal zu nutzen. Heraus
gekommen ist ein integriertes system bei 
dem Jobman in Verbindung mit sap die 
projektverwaltung übernimmt, peps die Er
stellung der NCprogramme aus den CaD
Daten sicherstellt und Camman die Verwal
tung der NCprogramme organisiert.

Camtek und Peps

in sachen programmierung hat man sich bei 
Krones für das programmiersystem peps 
von Camtek entschieden. Einerseits, so be
richtet schuirer, muss gerade in der Einzel
teilfertigung ein programmiersystem schnell 
zum Ergebnis führen, andererseits sollte es 
ein maschinenunabhängiges system sein, 
mit dem auch die plasmaschneidanlage be
dient werden kann. Für peps sprach zudem, 
dass Krones peps bereits an anderer stelle 
im Unternehmen für das Drahterodieren 
einsetzt und das Blechbearbeitungsmodul 
sozusagen nur aufgesetzt werden musste. 
„Wir wollten ein offenes CaMsystem, ma
schinenunabhängig und entwicklungsfähig“, 
sagt Discher, der die programmierung mitt
lerweile aus dem Effeff beherrscht. Offen, 
das heißt nicht nur offen für verschiedene 
schnittstellen und postprozessoren, sondern 
auch vor allem offen für anpassungen an 
konkrete, wiederkehrende aufgaben bei 
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 für den Behälterbau bei Kro
nes, den Camtek sehr schnell umgesetzt hat
te. „Erklärt, erläutert, innerhalb weniger Tage 
programmiert und ins programm implemen
tiert“, erläutert Discher den Vorgang. 
Mit dem assistenten werden die CaMDa
ten der Zargenzuschnitte an die realen Ma
ße der Behälterböden angepasst. Hinter
grund ist, dass die konischen Böden aus ei
nem kreisrunden, segmentierten Blech zu
sammengezogen und geschweißt werden. 
Toleranzen sind dabei wegen der schwei
ßung unvermeidlich. Die zylindrische Man
telfläche des Behälters, die Zarge, muss an 
diesen Boden passen, weshalb in der pro
grammierung der Zargenzuschnitt die re
alen Maße des Bodens benutzt werden 
müssen. Der Vorgang ist bei jedem Behälter 
gleich, aber die Handhabung ohne assistent 
ist umständlich: Die manuell am realen Bo
den abgenommenen Maße 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 Zuschnittmaße automatisch 
und passt das CaMprogramm des Zargen
zuschnitts an. Und zwar so, dass anschluss
maße für Durchführungen oder Flansche 
erhalten bleiben.
Ein weiteres Beispiel ist das anbringen von 
größeren Löchern. Um beim Biegen keine 
ausknickungen an großen Löchern zu pro
vozieren, werden die ausnehmungen beim 
Laserschnitt perforiert und nach dem Bie
gen manuell per Flex herausgelöst. CaM
systeme sehen für diese perforierung defi
nierte Laserschnitte vor. Beim Heraustren
nen von Teilen aus 12 mm dicken Blechen 
helfen diese spalte im Zehntelmillimeterbe
reich nicht weiter. Ein Makro von Camtek 
definiert entsprechende perforationen au
tomatisch als Langlöcher mit definierter 
Breite interpretiert und setzt es entspre
chend um. „Camtek war hier immer sehr 
kooperativ“, bestätigt peter Discher. „Wir 
haben uns am anfang zusammengesetzt und 
eine Liste solcher anpassungsmaßnahmen 
erstellt. Die Liste hatte mal 90 punkte und 
ein Großteil davon ist abgearbeitet. immer 
schnell und praxisnah. 
Die Zahl der anpassungen deutet nicht an, 
dass die standardversion des programms 
etwa nicht geeignet wäre. Vielmehr ist es 
so, dass durch die Makros kürzere Lösungs
wege für ansonsten aufwändigere Opera
tionen realisiert wurden. Lösen ließen sich 
diese aufgaben auch in der standard version, 
allerdings mit mehr aufwand. Es sind viele 

solcher kleinen Feinheiten, die das arbeiten 
mit dem Gesamtsystem einfacher machen. 
Discher demonstriert es an einem einfa
chen Blech für einen konischen Boden. in 
Minutenschnelle sind mit Camman und Job
man die Chargennummer die auftragsdaten 
festgelegt, das Teil selbst ist ruckzuck als 
2DTeil definiert. in der 2Dprogrammie
rung können schrägschnitte relativ einfach 
definiert werden und für die eindeutige Zu
ordnung wird mit einem speziellen Makro 
gleich Chargennummer und auftrag festge
legt. Der Bediener der Laserschneidanlagen 
ergänzt diese angaben bei der ausführung 
des schneidauftrags, sodass der Laser das 
Teil im schneidauftrag automatisch und ein
deutig markiert. 
relativ leicht kann der User die Maschinen 
auswählen, 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 3Dansicht, wenn der 
anwender in das pepsModul pentacut 
umschaltet, in dem programme für die drei
dimensionale Bearbeitung mit fünf achsen 
erzeugt werden. Hier lassen sich in der 
simulation die schrägstellung 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 übergeben, 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 Erpgetrie
benen Fertigung,“ sagt robert Westermei
er, Geschäftsführer der GiC GmbH, die das 
system Camman und Jobman für Camtek 
entwickelt hat. Mit Camtek und GiC zwei 
sind dabei partner im Boot, die schon häu
figer zusammengearbeitet haben und wis
sen, was machbar ist. „Nicht nur wissen, sie 
machen es auch“, wie Lachmeyer betont. 

solche projekte, gewinnen in aller regel 
recht schnell an Dynamik, erläutert 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 übernommen wurden.
Krones arbeitet mit einer standort über
greifenden Floating Lizenz von peps. Damit 
kann das programm an beliebig vielen 
rechnern installiert werden, es dürfen aber 
nur vier stationen gleichzeitig mit dem pro
gramm arbeiten. Eine günstige Möglichkeit, 
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 CaDDa
ten und einige Zeit später geht die Meldung 
über das fertige Teil ein.“ Bis dahin sind 
noch einige Entwicklungsprozesse abzu
schließen. so ist beispielsweise eine Dreh
achse für die Laserbearbeitung bestellt, mit 
der die Erweiterung des programmiersys
tems auf die rohrbearbeitungen einhergeht, 
sagt schuirer. Camtek und GiC haben eine 
solche Lösung schon parat.

Volker Albrecht

Krones AG 
Werk Steinecker
Internet: http://www.krones.com 

GiC Gesellschaft für in-
tegrierte CA-Technolgie
Internet: http://www.gic-gmbh.de 

Camtek GmbH
Internet: http://www.camtek.de 

Die Laserschneidanlage wurde auf die Anforde-
rungen von Krones zugeschnitten.

Mit einem Makro gelöstes Problem: Perforationen 
werden als Schlitze ausgeführt.




