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Die Welt ist zur Zeit alles andere als ein friedlicher Ort.
Europa droht auseinander zu driften, Nationalisten
sind in threm Vormarsch gerade noch aufgehalten
worden. Auf der EMO - der »Exposition Mondiale

de la Machine Outil«, also der Weltausstellung fur
Werkzeugmaschinen - dagegen treffen sich wie in
jedem zweiten Jahr Aussteller aus aller Welt und allen
Branchen der Metallbearbeitungstechnik, um thre
Produkte vorzustellen. Hier stehen die Technik und ihre
Innovationen im Mittelpunkt. Und damit einhergehend
das Thema Fabrik der Zukunft, die »Smart Factoryx.

Die Rede ist von weltweiter Vernetzung von Herstellern, Lieferanten und
Kunden, von Datenzugriff dber Clouds, Downtime-Optimierung und
vorausschauende Wartung. Das macht vielen noch Angst, wird aber auf
lange Sicht viele Bereiche in der Produktion erleichtern und voranbringen.

Abseits der grofsen Big Data-Diskussionen ist in Deutschland die
Lieferanten-/Kundenbeziehung immer noch sehr klassisch geprdgt. Der
Kunde erwartet, dass der Lieferant innovativ ist, die Bedlirfnisse der
Fertigung in Produkte umsetzt, die Preise niedrig hdlt. Wir bei Fagor setzen
seit Jahren auf eine strategische Partnerschaft mit unseren Kunden.

Wir hdren unseren Kunden zu. Deren Anregungen setzen Innovationen

in Gang, machen bezahlbare Losungen mdglich. So entwickeln wir

nicht am Markt vorbei. Wir legen Wert auf kurze Lieferzeiten, die bei

uns im Standardbereich zwischen 4 und 6 Wochen liegen und auf einen
respektvollen Umgang mit unseren Kunden. Gute Beratung und innovative
Applikationslésungen gehdren dazu.

Der deutsche Markt ist nach wie vor einer der wichtigsten, was die
Referenzen anbelangt. Kommen doch die weltweit am meisten
geschdtzten Werkzeugmaschinen nach wie vor aus Deutschland.

Im Jahr 2017 besuchte der VDMA Mess- und Priiftechnik die Fagor
Produktionsstdtten in Mondragon. Auch hier drehten sich die Gesprdche
um die »Markt-Partnerschaft« und die Chancen von Industrie 4.0. Wir
freuen uns dariber, dass der deutsche Markt unsere Produkte vermehrt
einsetzt. Die Resonanz der OEMs ist durchweg positiv. Lesen Sie im Heft
eine Auswahl dieser Success Stories.

Besuchen Sie Fagor auf der EMO. Wir freuen uns darauf, Ihnen unsere
neuen Produkte vorzustellen.

Herzlich

KLaus RICHTER
GF FAGor AuToMATION DEUTSCHLAND
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»Mit den LiFLEX Doppelspindlern und ihrer hohen Produktivitdt sind wir fiir viele Branchen interessant.«

Licon MmT GMBH & Co. KG

Konfigurationsvielfalt

Die Licon MT in Laupheim versteht sich als Systemlieferant.
Das war nicht immer so. Mit der Ubernahme der
Geschaftsfihrung duch Winfried Benz im Jahre

2001 begann ein Prozess der stetigen Entwicklung

von den Sondermaschinen mit dem Risiko der

einseitigen Abhdngigkeit von einzelnen Kunden hin zu
Maschinenbaureihen, deren Starke in ihrer modularen
Bauweise und der daraus resultierenden Flexibilitat liegt.

Die heutige Unternehmensausrichtung ist erfolgreich. Mit rund
180 Mitarbeitern erwirtschaftet Licon jedes Jahr steigende Um-
sdtze. Davon arbeiten allein 40 Mitarbeiter in der Entwicklung.
»Wir haben einen sehr akademischen Ansatz« erldutert Win-
fried Benz die Strategie des Unternehmens, »Unsere Philoso-
phie ist es, alle Komponenten unserer Maschinen selbst zu ent-
wickeln und zu konstruieren. Wir haben ein Hightech-Produkt
mit einer Menge technischem Know-how, das wir nicht aus

der Hand geben wollen, weil uns das am Markt eine bessere
Positionierung verschafft.« Viele Komponenten wie beispiels-
weise die Spindeln, die in einer grofden Bandbreite verfiigbar
sind, werden bei Licon im eigenen Haus gefertigt. Zugekauft
werden Maschinenbetten und Glsse sowie die Elektrik- und
Hydraulikkomponenten, naturlich auch die Wegmesssysteme.
Was zugekauft wird, muss von bester Qualitat sein.

Zu den Licon Kunden zahlen die Automobilindustrie, aber auch
der allgemeine Maschinenbau und der Armaturenbereich. Die
erwlnschte gréiere Branchenvielfalt findet sich nach und
nach. »Wir suchen nicht gezielt nach neuen Abnehmern, es ist
vielmehr so, dass die Kunden auf uns zukommen, weil sie fir
unsere Maschinen den richtigen Einsatzfall haben und unsere
Konzepte - verbunden mit unserer hohen Systemkompetenz -
die vielversprechendsten dafir sind,« sagt Winfried Benz.

Die horizontalen Bearbeitungszentren der LiFLEX-Baureihe
sind ein- und doppelspindlig lieferbar. Drei Plattformen gibt
es inzwischen und darauf basierend eine Vielzahl von Maschi-
nenvarianten fur die unterschiedlichsten Einsatzzwecke. Allen
Maschinen gemeinsam ist eine grofse Stabilitat, Robustheit
und Dynamik - wichtige Voraussetzung bei grofsem Zerspan-

GOR AUTOMATION
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LiFLEX II 1066 ist der gréf3te unter den horizontalen Doppelspindlern im Licon Maschinenprogramm. Werkstiicke bis zu einer

Grofde von 1.000 mm kRénnen auf dieser Maschine in einer Aufspannung bearbeitet werden.

volumen und gleichzeitig geforderter
hoher Prazision. Licon Kunden fertigen
anspruchsvolle Komponenten und Bau-
gruppen sowohl in kleinen und mittleren
Losgréfien als auch in Grofsserien. In

der Klein- und Mittelserie ist ein hohes
Mafs an Flexibilitat in der Umristbarkeit
gefragt. Deshalb bietet Licon Maschin-
envarianten mit 3 Beladungsarten wie
Direktbeladung, Palettenwechsler und
Doppelschwenktrager an. Die Einbindung
der Maschinen in eine Fertigungslinie ist
problemlos méglich.

Die Einflithrung der neuen Baureihe
LiFLEX in 2012 /2013 ging mit der Frage-
stellung einher, welche Komponenten fir
die Maschinen verbaut werden sollten.
Zwei wichtige Forderungen sollten

erftillt werden: die Realisierung kurzer
Lieferzeiten und eine zukunftsweisende
Preiskalkulation — sprich ein gutes Preis-
Leistungsverhaltnis bei den Maschinen-
komponenten. Alle Komponenten wurden
daher zu Beginn auf den Priifstand
gestellt und darauf hin Gberprift , ob die
Konstruktion noch stimmte, ob etwas
weggelassen werden kann. Ein héheres
Mafs an Standardisierung bei héchstmdég-
licher Flexibilitat war das Ziel, das sich
die Entwicklungsabteilung gesetzt hatte.
Und: Innovationen in Mechanik und Elek-
tronik kénnen ein immenses Einsparpo-
tenzial haben.

Die Themen Preiskalkulation und Pla-
nungssicherheit wurden auf der Lieferan-
tenseite im Rahmen der Neukonzeption

neu hinterfragt. Stand doch die Kun-
denforderung nach kurzen Lieferzeiten
der Maschinen — genauer gesagt unter
12 Wochen - im Raum. Zum bereits
bestehenden langjahrigen Lieferanten
im Bereich Wegmesssysteme wurde ein
alternativer Lieferant angefragt, Fagor
Automation. Winfried Benz: »Qualitative
Unterschiede gibt es unter den einzelnen
Lieferanten im Bereich Wegmesssysteme
nicht. Es waren also vielmehr die Fakto-
ren kurze Lieferzeit und ein gutes Preis-/
Leistungsverhaltnis, die fir uns inter-
essant waren. Es ist nicht gut, sich von

In der Qualitdit der Produkte
gibt es unter den Herstellern
keine Unterschiede - es
geht also eher um kurze
Lieferzeiten und ein gutes
Preis-/Leistungsverhdltnis.

einem einzelnen Lieferanten abhangig zu
machen — weder was die Preisgestaltung
noch die Lieferzeit anbelangt.«

Das Feedback der Teams fiel positiv aus:
»Der Support von Fagor war von Beginn
an gut. Die Fagor Leute waren zu Anfang
einer schwierigen Situation ausgesetzt
und haben sie bravourds gemeistert. Wir
konnen in diesem Fall eine sehr gute
Lieferantenbewertung abgeben: erstklas-
sige Betreuung, direkte Ansprechpartner,
schnelle Lésungen!«

Klaus Richter, Geschéaftsfihrer der
deutschen Niederlassung von Fagor
Automation, sagt dazu: »Wir haben

im Standardbereich Lieferzeiten von

4-6 Wochen. Das gibt unseren Kunden
Planungssicherheit. Ein guter Service
und die direkte Ansprechbarkeit fur

den Kunden sind uns sehr wichtig. Die
deutsche Hauptniederlassung von Fagor
Automation mit Vertrieb und Service ist
im schwdbischen Géppingen angesiedelt.
Dort befindet sich auch ein lokales Lager
far Standardsysteme, um eine schnelle
Ersatzteilverfligbarkeit zu gewahrleis-
ten. Wir kénnen also auf Anfragen sehr
schnell reagieren.«

Die Fagor Wegmesssysteme, die in den
LiFLEX Maschinen eingesetzt werden,
stammen aus der GAS Serie. 50 bis 80%
der Maschinen werden heute mit diesen
Fagor Mafsstdben ausgestattet. Bis zu
100 Maschinen verlassen jedes Jahr das
Werk in Laupheim - Tendenz steigend.
Bis zu 10 Maschinen kénnen in der
blitzsauberen Montagehalle gleichzeitig
fertiggestellt werden.

Den Nachwuchs fir die leistungsstarken
Teams zieht man sich bei Licon selber
heran: 30 Azubis in unterschiedlichen
Ausbildungsstadien sind zur Zeit bei
Licon in der Ausbildung. Dass das Unter-
nehmen vor kurzem mit dem Top Job Sie-
gel des Zentrums fir Arbeitgeberqualitat
ausgezeichnet wurde, mutet fast schon
selbstverstandlich an.
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Die imes-icore GmbH vereint das gesamte
Know-how in Entwicklung, Produktion, Vertrieb und
Service von kompletten CNC-Maschinensystemen
und allen erforderlichen Zusatzkomponenten und
CAD-CAM Applikationen.

Die Geschéaftsbereiche umfassen Zer-
spanungstechnik, Laser- und Wasser-
strahlschneidverfahren, Medizintechnik
und Messtechnik — die Kundenkreise
sind vorwiegend der Maschinen- und
Anlagenbau, sowie die Dental- und die
Orthopadietechnik. imes-icore sieht sich
als Technologieanbieter — in spanabhe-
benden, materialtrennenden und zukinf-
tig auch additiven Verfahren gleicher-
mafien stark. imes steht fir Integrierte
Mechanik, Elektronik und Software, icore
fur die integrierten Dentallésungen.«
Sonderldsungen fir die CNC-Frasma-

schinen reichen von automatisierten
Produktionssystemen fiir individualisier-
te Sportwaffen, Pferdesattel, Brillenge-
stelle, orthopddische Schuhsohlen oder
Schmuck.

Die ersten im Bereich Medizintech

nik entwickelten, konstruierten und
gefertigten Losungen, waren zu Beginn
reine Sondermaschinen. Doch imes-icore
Geschaftsfuhrer Christoph Stark hatte
eine Losung zur Fertigung von Zahner-
satz im Kopf, eine Methode, um die dort
bendtigten Abdricke zu digitalisieren
und als individuellen Zahnersatz auf

den Maschinen zu produzieren. Bereits
2003 auf der Messe IDS (Internationale
Dentalschau) wurde mit der damaligen
PREMIUM- Maschine, die frastechnisch
passgenaue Anfertigung von Zahnersatz
in Zirkonoxid vorgestellt, im Produktpro-
gramm von imes-icore die erste wirkliche
Serienmaschine. Christoph Stark fihrt
aus: Mit den Dentalfrasmaschinen fir La-
bore waren wir weltweit einer der ersten
und gehdren noch heute zu den weltwei-
ten Top-Anbietern — wobei wir wohl der
innovativste und mit 10 Maschinentypen
auch der variantenreichste sind«.



Die anspruchsvolle 5-Achs-Simultan-
bearbeitung in einer Aufspannung mit
Prdzision im my-Bereich wird mit der
Neuentwicklung CORITEC 650i reali-
siert. Sie bearbeitet alle wesentlichen
Werkstoffe der Dentalbranche wie CoCr,
Titan, Zirkoniumdioxid, Kunststoffe,
Glaskeramik-Blockmaterialien und ande-
re Werkstoffe in héchster Prazision. Die
Maschine verfligt uber eine HF-Spindel
mit bis zu 80.000 U/min, und Linear- /
Torque- Antrieben in allen Achsen.

Die Granit-Maschinenkinematik mit den
hohen Freiheitswinkeln der 5 Achsen von
Uber 30° erlaubt ein Frdsen und Schlei-
fen in Nass- und Trockenbearbeitung

in hochster Qualitat fir nahezu jede
Indikation. Ein automatischer 20-fach
Werkzeugwechsler und als Option ein
integrierter automatisierter 16-fach
Dental-Material-Wechsler erlauben den
Einsatz der Dentalfrdsmaschine rund
um die Uhr ohne Aufsicht, um z.B. hohe
Stickzahlen und zeitintensive Arbeiten
wie implantatgetragenen Zahnersatz,
hochgenau frasen zu kénnen.

Die neuen CORITEC 650i -Maschinen
waren bisher mit offenen Messsystemen
in den Linearachsen ausgestattet. Die Be-
flrchtung, mit diesen offenen Systemen
kdénnte es aufgrund der Verschmutzungs-
anfalligkeit auf Dauer zu Problemen
kommen, liefs die Verantwortlichen bei
imes-icore am Markt nach Alternativen
suchen — dieses Mal sollten es gekapselte
Systeme sein. Die CNC Kommunikation
erfolgt bevorzugt Gber Panasonic- oder
BiSS-Protokoll. Die Fagor Systeme
zeichnen sich dadurch aus, dass eine

customer

Anbindung an die unterschiedlichsten
Systeme moglich ist. Auch die Panaso-
nic-Schnittstelle ist bei Fagor Standard.
Sebastian Ullrich, Entwicklungsleiter bei
imes-icore fihrt aus: »Der Support von
Fagor in dieser Sache war von Beginn an
gut. Die technischen Experten auf beiden
Seiten fanden sehr schnell einen guten
Ansatz - die Umsetzung erfolgte mit her-
vorragendem Einsatz auf beiden Seiten
und mindete in genau der L6ésung, nach
der wir gesucht hatten.«

Christoph Stark stimmt vorbehaltlos
zu: »Fagor ist vom Ansatz her genauso

-
l | I |

innovativ wie wir, deshalb ist die Zu-
sammenarbeit fruchtbar und gut. Auch
mit dem spanischen Mutterkonzern ist
die Zusammenarbeit komplikationslos

in der Kommunikation. Wenn das nicht
gegeben ist, gehen in der Adaption
Wochen und Monate verloren, das ist

fr einen kreativen, innovativen Ansatz
tédlich. Wir sind sehr zufrieden mit un-
serer Entscheidung. Auch die Flexibilitat
kommt uns entgegen. Fagor arbeitet sehr
kundenorientiert und die Vertriebsmitar-
beiter machen auch mal etwas eigentlich
Unmogliches méglich«. W
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Diversified Machine Systems und
Fagor Partner bieten Losungen fur

Diversified Machine Systems (DMS), ein inhabergefihrtes Unternehmen
mit Sitz in Colorado Springs, Colorado, ist ein fihrender Entwickler und
US-amerikanischer Hersteller von 3-Achsen- und 5-Achsen- CNC-Routern
und Bearbeitungszentren. Mit der Lieferung von Maschinen an eine
Vielzahl von Fertigungsbranchen, u.a. im Bereich Luft- und Raumfahrt,
Automobile, Marine, Wohnmobile, 3D-Skulpturen, Konzeptionsmodelle,
Schnittbilderstellung, geformte Kunststoffe und Holzbearbeitung, war
DMS schon immer als ein Spitzentechnologieunternehmen erfolgreich.

Die gesamte technische Entwicklung, Konstruktion, Fertigung
und Montage erfolgt im Werk in Colorado Springs und umfasst
das vollstandige interne maschinenbauliche und elektrische
Engineering, Schweifstechnik und Stahlfertigung, eine vollaus-
gestattete Maschinenwerkstatt, ein grofses CNC- Bearbeitungs-
zentrum, die maschinenbauliche und elektrische Montage,
den Einbau der Steuerungssysteme und die abschliefienden
Qualitatskontrollverfahren.

Das DMS-Qualitatssicherungsprogramm achtet stark auf
Details, um zu gewdahrleisten, dass jede Maschine fir jeden am

Markt erhaltlichen CNC- Router héchsten Qualitatsanspriichen
und einem Betriebssicherheitsstandard genugt. Zusatzlich zur
Herstellung von 3-Achsen CNC-Routern und 5-Achsen CNC-
Bearbeitungszentren bietet das Unternehmen umfassenden
technischen Support und samtliche Ersatzteile. Mit unserer
Expertise und unserer unbedingten Verpflichtung zur Qualitat
kénnen wir bei DMS durch den Einsatz modernster Materialien
die anspruchsvollsten Standards fir Toleranzen erfillen, die
unsere Kunden in der Luftfahrt-, Automobil- und Medizinin-
dustrie fordern. Wir passen uns der stetigen Entwicklung
neuer Anwendungen unserer Kunden fur unsere fortschrittli-



chen CNC- Bearbeitungszentren an, um
ihre BedUrfnisse zu erfillen.

Wir trafen uns mit Ed Hilligrass, Vice Pre-
sident von DMS, um Uber die Umsetzung
von I0T-Lésungen zu sprechen.

Ed, fragen Ihre Kunden nach Lésungen
fur I0T/Industrie 4.0?

Ja, insbesondere bei der Umsetzung von
Fertigungs- und OEE-L6sungen (Overall
Equipment Effectiveness, Anlageneffek-
tivitat) wird haufig nach 10T/14.0 gefragt.
Die Kunden fragen bei DMS als OEM fur
CNC-Maschinen an, um sich unser Know-
how im Bereich Werkzeugmaschinen
zunutze zu machen, wenn es um die Aus-
richtung und Optimierung ihrer Produkti-
onsvorgange durch Automatisierung und
integrierte Losung geht.

Welche CNC-Steuerung von Fagor ist die
erste Wahl fir Ihre Maschinen, die auf
diesen Markt gehen?

Meistens verwenden wir wohl die Fagor
8065 mit dem Touchscreen-Display.

Gibt es Merkmale oder eine gewisse
Flexibilitdt bei der CNC 8065, die Thnen
dabei hilft, Ihre Ziele in diesem Sektor
zu erreichen?

Absolut. Anders als andere Steuerungs-
systeme, mit denen unsere Kunden in
der Vergangenheit gearbeitet haben,
liefert DMS ein mit allen Funktionen
ausgestattetes Fagor Steuerungspa-
ket mit Konsole, Motoren, Antrieben
und Feedback-Systemen, die tber den
individuellen Bildschirm/Editor und die

customer

Drittsoftware-Fahigkeit der CNC 8065 auf
viele unterschiedliche Bearbeitungs- und
Materialarten angepasst werden kénnen.

Wie erfolgt bei Ihnen der
Informationsaustausch innerhalb eines
Smart Systems?

In den letzten 10 Jahren hat DMS in die
Integration von Technologien investiert,
die anderen Kommunikationsstandards
vorausgingen. Durch diese Investiti-

on konnte DMS direkt auf der TCP/IP-
Ebene mit dem Fagor Steuerungssystem
arbeiten, was die Kommunikation und
Integration mit bestehenden und neuen
MES Produkt-Umsetzungen vereinfach-
te, indem wir ein standardmafsiges und
sicheres High Speed Base Level Protokoll
verwendet haben.

Haben Sie zur Unterstiitzung irgendeine
Drittsoftware genutzt?
DMS-Technologien wie beispielsweise In-
strumententafeln, Maschinendatenerfas-
sung, Barcode- und RFID-Scans, Planer
und andere bieten eine voll integrierte
Software-L6sung und globalen Support
durch unsere Partnerschaft mit CIMCO.
Die nahtlose Integration der DMS CIMCO-
Lésungen sind das Kernstlick von Opera-
tional Equipment Effectiveness (OEE).

Mit CIMCO kann DMS ein zentrales
Fertigungsdaten-Managementsystem
(Manufacturing Data Management
System, MDM) zur Erfassung und Pflege
beinahe jeder Facette der CNC-Betriebs-
informationen anbieten, die unser Kunde
wiinscht, einschliefSlich Lésungen fur
I0T/14.0. Und wenn Bedienerinterakti-
onen erfasst werden missen, kann der
Kunde individualisierbare Bedienober-
flachen erstellen, um die Interaktionen
aufzuzeichnen, die nicht automatisiert
werden kénnen. Mit dem Fagor 8065
Touchsceen und programmierbaren
Shortcuts besteht direkt von der Fagor-
Konsole aus Zugriff auf jedes MDM bzw.
jede Bedienoberflache, wodurch sich der
Kunde die Kosten eines Werkstatt-PCs bei
jeder CNC-Maschine spart.

Kénnen Sie ein Beispiel fiir einen
bestimmten Prozess geben?

Ja, eines unserer Projekte ist die Integ-
ration von Autodesk Power Inspect in die
DMS-Maschine. In Verbindung mit der
Pruffunktion der Fagor 8065 untersuchen
wir ein Teil nicht nur grundsatzlich und
allgemein, sondern kénnen die Daten
dann auch mit dem CAD-Modell verglei-
chen. Die Ergebnisse werden danach

zu Detailberichten verarbeitet, die sofort
intern Gberall hin verteilt werden kénnen,
von der Qualitatsabteilung bis hin zur
Geschéftsleitung. Wir glauben, dass
diese Funktion ein echter Game Changer
in der Branche ist.

DMS bietet die volle CNC-Servo-Scale
Fagor Losung; hat sie einen Vorteil?
Wahrend das Angebot der kompletten
Fagor Steuerungssysteme es DMS ermdg-
licht, eine 2-Jahres-Vollgarantie auf das
gesamte Steuerungssystem zu gewadhren,
kann der DMS- Support rasch Probleme
im Elektroniksystem diagnostizieren,
wenn sie auftreten, ohne Kompatibilitats-
themen uber mehrere Anbieter hinweg
bis hinunter zur Komponentenebene
behandeln zu muissen.

Gibt es einen speziellen DMS-
Kundenmarkt, der IOT-Lésungen stdrker
bendtigt als andere?

Wir finden den Bedarf flr diese Art
horizontaler Produkte in allen verschie-
denen Industriebereichen, in denen
Unternehmen OEE-Automationslésungen
umsetzen.

Sehen Sie im Markt irgendwelche neuen
Trends, Uber diese Sie gerne sprechen
wiirden?

Es ist eigentlich kein neuer Trend, aber
wir sehen die laufende Erweiterung von
Fertigungsprozessen in den USA mit
einem Schwerpunkt auf Automation und
Transparenz von Abldufen hinsichtlich
Fertigungsdaten, Geschéftsplanung und
der Aufrechterhaltung eines Wettbe-
werbsvorteils. B

2015 erhielten Ed Hilligrass und DMS den 45. Annual Governors Award for Excellence in Exporting, der vom Amt fir
wirtschaftliche Entwicklung & internationalen Handel von Colorado verliehen wird. Ebenso erhielt DMS 2014 den Preis
Colorado Companies to Watch sowie 2015 den Made in Colorado Award, erreichte Rank #101 der Top 250 Privatunterneh-
men in Colorado 2014, und war fiir den ACG Denver Growth Award nominiert. Daneben wurde DMS 2013 von der Colorado
Springs Regional Business Alliance auch mit dem Regional Business Alliance Excellence Award ausgezeichnet.

Mehr Informationen erhalten Sie auf der DMS- Homepage: www.dmscncrouters.com
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EXERON GMBH, OBERNDORF

FAGOR AUTOMATION

Experten in

exeron ist ein Komplettanbieter flr die Branche Werkzeug-
und Formenbau. Das Erfolgsrezept: die Synergien von
Erodieren und HSC-Frasen mit der dazugehdorigen
Automation voll ausschdpfen. Der Anspruch dabei:
hochste Qualitat. Das gilt auch flr die Zulieferer.

Herbert Walter griindete 1966 einen Lohnerodierbetrieb, aus
dem spater die exeron GmbH hervorging. Das Unternehmen

hat heute tber 100 Mitarbeiter und kann auf dem Gebiet der
Entwicklung und des Baus von Erodiermaschinen und HSC-Fras-
zentren durchaus mit den Grofsen der Branche mithalten. Rund
130 Maschinen pro Jahr verlassen das Werk in Oberndorf.

Von Anfang an war Herbert Walter ausgesprochen innovativ.
1978 brachte er das erste eigene Produkt auf den Markt: die
Senkerodiermaschine HW100. Mit dieser Maschine versorgte
Walter die vielen kleinen Lohnbetriebe im Schwarzwald. 1985
wurde dann - bereits unter dem Namen exeron - das Portal-Ero-

exeron

dierzentrum exeron 304 E vorgestellt, das bis heute als Trend-
setter der Branche gilt. Mit der Ubernahme der Digma-Technik-
kompetenz in der HSC-Frasbearbeitung im Jahr 2005 hat sich
exeron zu einem Systemlieferanten fir Werkzeugmaschinen

zur Metallbearbeitung entwickelt. Der Schritt zu verketteten
Anlagen aus Erodiermaschinen und HSC-Frasmaschinen mit Ro-
boterbeladung, die auch mannlose Schichten méglich machen,
war dann nur noch Formsache.

exeron Geschaftsfiihrer Bernfried Fleiner fihrt aus: »Der Werk-
zeug- und Formenbau hat im Hochgeschwindigkeitsfrasen ein
grofses Produktivitatspotenzial entdeckt. Um die Synergien von

exeron




gxeron

Die Erodiermaschinen der EDM-Baureihe sind mit Wegmesssystemen von Fagor und der hauseigenen
exeron-Steuerung ausgestattet. Die EDM 313 ist eine von sechs verfiigbaren Varianten dieser Baureihe.

Erodieren und HSC zu nutzen, braucht der
moderne Werkzeugbau aber beides. Das
haben wir frith erkannt erkannt und sind
so zu einem Komplettanbieter der Bran-
che flr beide Bereiche inklusive der da-
zugehdrigen Automation geworden, ein
Alleinstellungsmerkmal in der Branche.

Mit Blick auf die

far reibungslose

ablaufende Prozesse
unverzichtbar wichtige
Versorgungssicherheit, sind
sowohl die Eignung der
Zulieferer zu hoher Liefertreue
als auch eine gleichbleibend
hohe Qualitdt der gelieferten
Teile ausschlaggebend.

Obwohl unsere Mitbewerber um einiges
grofser sind, spielen wir technologisch in
der Spitze mit.« fihrt Fleiner das Poten-
zial seiner Erodier- und HSC-Maschinen
weiter aus. FUr eine Fertigungstiefe von
beachtlichen 50% sorgen neben den
eigenen Entwicklungsabteilungen far
Mechanik, Elektrik und Software vor
allem der Maschinenbau und der auf DIN
ausgerichtete Schaltschrankbau.

exeron-Kunden finden sich im Werk-
zeug- und Formenbau, der Luft- und
Raumfahrt, der Kunststoff- und Alumini-
umbearbeitung und auch in der Medizin-
technik, um nur einige zu nennen. Zu-
verldssigkeit der Maschinen ist in diesen
Bereichen neben der hohen Prazision ein
absolutes Muss. Wird doch oft rund um
die Uhr im Drei- oder Vierschichtbetrieb
an sieben Tagen der Woche gearbeitet.
Die Oberndorfer fiihren ihre Maschinen-
betten fur grofstmdgliche Stabilitat und
absolute Schwingungsarmut in Mineral-
guss aus. »Die Qualitat unserer Produkte
war und ist flr unsere Kunden ein ent-
scheidendes Kaufkriterium.« so Fleiner.

So viel Qualitat und Prazision erwartet
Fleiner selbstverstandlich auch von
seinen Zulieferern. Generell bezieht man
Komponenten im Wesentlichen von
Zulieferern im Umkreis von rund 100 km.
»Mit Blick auf die fir reibungslose ablau-
fende Prozesse unverzichtbar wichtige
Versorgungssicherheit, sind sowohl die
Eignung der Zulieferer zu hoher Liefer-
treue als auch eine gleichbleibend hohe
Qualitat der gelieferten Teile ausschlag-
gebend.

In diesen Punkten hat uns Fagor Auto-
mation von Anfang an Uberzeugt,« so
Fleiner.

Der erste Kontakt zwischen exeron und
Fagor Automation geht zuriick ins Jahr
1991. Zum einen brauchte man einen
zweiten Lieferanten, um lange Lieferzei-
ten auszugleichen - zum anderen war

die Nahe zum Fagor-Standort Géppin-
gen ein Argument. Seit 1996 sind alle
EDM-Baureihen mit der Kombination
exeron-Steuerung/Fagor Wegmesssyste-
me ausgestattet »Qualitdatsunterschiede
zwischen den Herstellern gibt es nicht.
Wir waren also sehr zufrieden mit unserer
Entscheidung. Auch die Flexibilitat
kommt uns entgegen. Fagor arbeitet sehr
kundenorientiert und die Vertriebsmitar-
beiter machen auch mal etwas eigentlich
Unmdgliches moglich. Dass die Fagor

Qualitdtsunterschiede
zwischen den Herstellern
gibt es nicht. Wir waren also
sehr zufrieden mit unserer
Entscheidung.

Wegmesssysteme auch bei den Kosten
Vorteile bieten, ist ein weiterer Plus-
punkt.« so Fleiner. Und: »Bei Maschinen-
und Komponentenbeschaffungen geht
es aber immer auch um Investitionssi-
cherheit, die Gewissheit, dass selbst nach
zehn oder mehr Jahren noch Ersatzteile
und Beratung zu bekommen sind.« W
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Supersize-Format

Immer wieder stehen Unternehmer vor der Entscheidung
thren Maschinenpark zu verjingen. Ob eine neue Maschine
beschafft werden sollte oder eine vorhandene Maschine mit
einem technischen Retrofit eine alternative Losung sein
kénnte — diese Frage klart man gerne mit Spezialisten wie
Dirk Klippelberg und seiner Mannschaft.

Lange Jahre war der Steuerungstechniker
Klippelberg fur den Maschinenbauer
Kolb weltweit unterwegs gewesen, um
Maschinen in Betrieb zu nehmen und

zu warten. 1994 entschloss Klippelberg
sich zur Selbstandigkeit und erganzte

im Lauf der Jahre die Arbeit im tech-
nischen Service um die Entwicklung und
Fertigung von Modulen. Heute, rund 22
Jahre spater erwirtschaftet Klippelberg
mit 17 hoch spezialisierten Mitarbei-
tern rund vier Millionen Umsatz im Jahr
in den Segmenten Vorrichtungs- und
Maschinenbau, Automatisierungstechnik
und Retrofitting. Die Fertigungstiefe geht
dabei praktisch gegen Null. »Wir konzen-

trieren uns auf unsere Kernkompetenz,
die Konstruktion und Montage der Ma-
schinen und Bauteile, die wir in unserem
Programm haben.« sagt Klippelberg.
»Gussteile- oder Zahnraderfertigung ist
Spezialistenarbeit. Diese Komponenten
beziehen wir in Losgréfse 1 von Firmen,
die das ndtige Know-how in diesem Be-
reich und die Produktionsmdglichkeiten
haben. Gerade im Bereich Retrofit gibt
es eine unendliche Anzahl unterschied-
lichster Teile in Sondergréfsen, das ware
hier im Hause gar nicht wirtschaftlich
machbar.«

2005 fasste Klippelberg den Entschluss
die Kolb-Maschinen nicht mehr nur zu

warten, sondern wenn gew(nscht ge-
gebenenfalls einer kompletten Rund-
umerneuerung zu unterziehen. Der
Kundenkreis war bereits da, das nétige
Know-how in den Jahren der Selbstan-
digkeit erworben und mit dem heutigen
Geschaftsfihrer Technik Friedhelm Goes-
mann stand seit vielen Jahren ein kluger
umsichtiger Experte an der Seite.

Das bisher gréfte Projekt: die Uberho-
lung einer Kolb Pentamat eines finni-
schen Herstellers von Grofsmotoren, flr
den Kluppelberg schon seit Jahren mit
der Instandhaltung der dort installierten
Kolb Maschinen beauftragt war.

I TOMATION




Eine Erweiterung des Werkzeugmagazins
von 300 auf 600 Platze zur Aufnahme
sowohl von SK50 als auch SK 60 Werk-
zeugen war eine der Kernforderung. Zum
Umfang gehorte daher die Erweiterung
des Fundaments um ca. 6 Meter auf

der gesamten Breite des bestehenden
Magazins. Insgesamt 4 neue Bearbei-
tungsmodule sowie eine komplett neue
E-Technik auf Basis Siemens 840 Dsl,
komplettierten die Generaliberholung.
Insgesamt brauchte das Team fur diese
anspruchsvollen Arbeiten etwas mehr als
acht Monate.

Wir haben den Versuch mit
Fagor gewagt, weil wir schon
bei den ersten Gesprdichen
gesehen haben, dass dort
l6sungsorientiert gedacht und
gearbeitet wird.

customer

Um die Kosten uberschaubar zu halten,
braucht es fur die zu ersetzenden Teile
die richtigen Lieferanten. Dabei geht es
oft nicht nur um die Frage wieviel ein
Teil kostet, sondern auch darum, ob

es Uberhaupt in der gewiuinschten Art
zu beschaffen ist. Wegmesssysteme
mit Stahlband schienen nicht in allen
gewlnschten

Langen verfugbar zu sein, jedenfalls nicht
beim bisherigen Lieferanten. In bestimm-
ten Langen hatte man auf Glasmafsstabe
zurlickgreifen mussen. »Das kam fir uns
nicht in Frage, weil wir dann die alten
Gehause nicht hatten verwenden kénnen
und mit zwei verschiedenen Systemen
hatten arbeiten missen. Diese abzubauen
und neue Gehduse fiir die Messsysteme
in allen Achsen anzubringen, hatte die
Kosten deutlich nach oben getrieben«
sagt Dirk Kluppelberg, »Schon beim Erst-
kontakt mit Fagor 2014 war klar, dass die
Lieferung der gewuinschten Langen fur
Fagor kein Problem darstellte.

Auch Goesmann war angetan: »Wir haben
den Versuch mit Fagor gewagt, weil wir
schon bei den ersten Gesprachen gesehen
haben, dass dort 16sungsorientiert ge-
dacht und gearbeitet wird.

Man hat sich Zeit genommen fir uns und
unser Anliegen und als wir festgestellt
haben, dass die von uns geforderte Lange
der Wegmesssysteme

bei Fagor im Standardbereich liegt und
problemlos lieferbar sein wiirde, wussten
wir endgliltig, dass wir richtig waren.«
Inzwischen setzt Klippelberg praktisch nur
noch Fagor ein. »Die Zusammenarbeit ist
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unkompliziert und zielgerichtet. Neben
den Standardlésungen fiel uns auf: auch
wenn etwas Individuelles gebraucht
wird, ist man bei Fagor an der richtigen
Adresse.«

Inzwischen setzt Kliippelberg
praktisch nur noch Fagor

ein. »Die Zusammenarbeit

ist unkompliziert und
Zielgerichtet. Neben den
Standardlésungen fiel uns auf:
auch wenn etwas Individuelles
gebraucht wird, ist man

bei Fagor an der richtigen
Adresse.

Speziell im Umfeld Retrofitting kénnen
die Fagor Produkte vor allem durch ihre
Offenheit und die daraus resultierende

Flexibilitat iberzeugen. Goesmann und
Klippelberg sind sich einig:

»Diese Flexibilitat kommt uns sehr
entgegen. Unsere Arbeit ist ja auch alles
andere als 08/15.« W

Acht Monate dauerte das Retrofit, das aufgrund der Dimensionen zum grofRen Teil vor Ort durchgefiihrt wurde;
links das Werkstlick - ein Grofmotor vor der Bearbeitung - und in der Mitte die neue Umhausung.

—
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VoLz WERKZEUGMASCHINEN GMBH & Co. KG, WITTEN

und

Jigtalanzeigen

Die VOLZ Werkzeugmaschinen GmbH & CO. KG bietet ein breites Spektrum
an hochwertigen Maschinen und Anlagen namhafter Hersteller aus den
Bereichen.Drehen, Frasen, Bohren, Sdgen, Schleifen und Blechbearbeitung.
Daneben vertreibt Volz Maschinen und Peripherie unter eigenem Namen.

Volz Maschinen- und Anwendungstech-
nikertechniker kimmern sich bundes-
weit um einen einen reibungslosen
Service-Ablauf - von der Maschinen-
aufstellung und Inbetriebnahme bis
hin zur CNC-Schulung und sdmtlichen
After-Sales Leistungen - zu garantieren.
Abgerundet wird das Komplettpaket
»Alles aus einer Hand« mit einem mo-
dernen 500 m2 grofden Ersatzteil- und
Zubehdrzentrum. Dieses gewahrleistet
eine flexible und kurzfristige Ersatzteil-
Versorgung und einen zuverlassigen
Support; auch Jahre nach der Garantie.

Auf 3.500 m? Ausstellungsflache prasen-
tiert Volz unter anderem Bearbeitungs-
zentren und Drehmaschinen der Marken

Buffalo und Jessey. Rund 90% dieser
Maschinen sind mit CNC-Steuerungen
von Fagor ausgestattet.

Christian Volz, der die Volz Werkzeug-
maschinen GmbH in 2. Generation leitet,
sagt: »Die Zusammenarbeit mit Fagor
begann in den 90er Jahren mit dem
Import spanischer Drehmaschinen. Wir
haben Uber Jahrzehnte hinweg sehr gute

Erfahrungen mit den Fagor-Steuerungen
gemacht sowohl was den Service als

auch was die Lieferzeiten anbelangt Das
Gesamtpaket stimmt einfach. Der CNC-
Markt weist heute eine gréfiere Vielfalt
auf als damals, dennoch ist die Mehrzahl
der von uns vertriebenen Maschinen nach
wie vor mit Fagor-Steuerungen ausgestat-
tet. Die von uns eingesetzten Digitalanzei-
gen stammen ebenfalls von Fagor.«

Eine geeignete Fagor CNC-Steuerung
steht fur die unterschiedlichsten Einsatz-
falle zur Verfigung. Von der High-End-
Steuerung fir 5-Achs-Interpolation tber
mittlere Leistungsklassen bis zur Steue-
rung fur einfache Dreh- und Fradsmaschi-
nen enthalt das Portfolio jedes System. W
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CNC-TeEcHNIK WEIss GMBH, NECKARTAILFINGEN

Schlerflosungen

Wenn Bernd Weiss Uber seinen unternehmerischen Werdegang redet, dann
merkt man thm an, wie sehr ihm das Thema Rundschleifen am Herzen liegt.
Der 53-jdhrige weifs allerdings auch genau wovon er spricht: seit Uber

25 Jahren treffen seine modular aufgebauten Rundschleifmaschinen beim
Kunden auf grofse Resonanz.
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»Jede Maschine, die ich baue, ist genau
auf die Art der Werkstlicke des Kunden
und ihre Bearbeitung ausgerichtet. Das
unterscheidet mich von meinen Mitbe-
werbern am Markt.« so Weiss. Baurei-
hen kennt der eigenwillige Tuftler und
Impulsgeber der Branche deshalb nur als
Rahmen, innerhalb dessen er sich bewegt
und den er bisweilen auch gern sprengt.

Die Maschinen von Weiss basieren alle
auf einem modularen System unter-
schiedlicher Baugruppen, die je nach
Bedarf auf einer Maschinenplattform
zusammengefligt werden. Zur Auswahl
stehen beispielweise 5 verschiedene
Werkstlckspindelstocke, drei verschiede-
ne Reitstocke und bis zu 25 verschiedene
Varianten zum Aufbau des Schleifspin-
delstocks. Ein eigenentwickelter 4-fach
Revolver zum Innenschleifen sowie bei
Bedarf eine passende Automatisierung
komplettieren das Wunschmend.

Die Kunden fir diese hdchst individuel-
len Konfigurationen finden sich auf der
ganzen Welt — 60% davon allerdings in
Deutschland und im deutschsprachigen
Ausland, der Rest verteilt sich auf Lander
wie Russland, Ungarn, Italien, Belgien
und Frankreich. Vor allem Lohnfertiger,
Automobilzulieferer, Werkzeugbauer, Her-
steller von Sondermaschinen, Dienstleis-
ter und Baugruppenfertiger wissen die
individuellen Lésungen zu schatzen. Ein
eigenes Konstruktionsbiro mit vier Fach-
leuten im Haus kiimmert sich um die
Umsetzung der Kundenanforderungen.
Die Steuerung kommt ebenfalls aus dem
Hause Weiss. Weiss schrankt ein: »Die
Maschinenbetten und die Umhausung
lassen wir fertigen. Daflir gibt es genu-
gend gute Lieferanten in der Umgebung.
Und auch die bestickten Schaltschranke
kommen von Firmen, die nach unseren
Angaben arbeiten. Und naturlich werden
die Bildschirme und Messsysteme zu-
gekauft.« Uberhaupt stellt Bernd Weiss

hohe Anforderungen und ist heikel bei
der Auswahl seiner Zulieferer. »Ich erwar-
te eine dhnliche Haltung von den Leuten
mit denen wir zusammenarbeiten wie wir
sie bei Weiss an den Tag legen.«

Im Bereich Messsysteme suchte Weiss
eine ganze Weile nach dem perfekten

Lieferanten: »Wenn Sie fiir Ihre Kunden
sehr individuelle Maschinenldsungen
anbieten, von den Lieferanten aber nur
08/15 Loésungen bekommen, dann mis-
sen sie in Sachen Zulieferer umdenken.«
Ein befreundeter Unternehmer brachte

den Namen Fagor ins Spiel, den Weiss
bis dahin noch nicht kannte. Ein Besuch
bei Fagor in Mondragon im Jahr 2007 hat
ihn dann uberzeugt. Sowohl die Praxis-
ndhe von Fagor als auch die notwendige
Steckerkompatibiltat iberzeugten Weiss,
der technische Support erwies sich als
durchweg exzellent.

»Die Leute von Fagor bieten kundenspe-
zifische Lésungen, wenn es erforderlich
ist - sie sind aber auch im Standard zu
Hause — das heifst fiir mich, ich kann je
nach Anforderung genau das richtige
Produkt bekommen.« sagt Weiss.

Und er fugt hinzu: »Damals war flr
mich kaufentscheidend, dass die Fagor
Mafdstabe in gleicher Qualitat glinstiger
waren mit deutlich besserem Support
und besserer Beratung.«

Heute setzt Weiss ausschliefslich das
ganze Fagor-Messsystemprograrmm mit
Dreh- und Winkelgebern und Digitalan-
zeigen ein. »Ich mdchte immer innova-
tiv bleiben fiir meine Kunden. Mit den
richtigen Partnern ist das moglich.«
rundet Weiss die gute Zusammenarbeit
mit Fagor ab. W




16

Die intellgente
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Die Industrie bindet Konnektivitat, Digitalisierung,
Informationssysteme und interaktive Hochleistungssoftware
in ihre Fertigungsprozesse ein. Somit kdnnen
Produktionsprozesse umgesetzt werden, die effizienter sind
und dabei gleichzeitig dem Kunden mehr Flexibilitat sowie
innovativere und individuellere Losungen anbieten, um
Produktivitat und Qualitat zu verbessern.

FAGOR AUTOMATION

Fagor Automation entwickelt neue
integrierte Automationsldsungen, die auf
Industrie 4.0 und einen Fertigungssektor
abgestimmt sind, der mehr Produktivitat,
mehr Effizienz, gréfsere Produktionsflexi-
bilitdt, Ressourcenoptimierung, Pro-
zessvereinfachung, mehr Sicherheit und
weniger Energieverbrauch fordert.

Wir bei Fagor Automation wissen, dass
die vierte industrielle Revolution bereits
stattfindet und deswegen sind CNC-Steu-
erungen schon bereit.

Mobile Internet- und M2M-Kommuni-
kation (Maschine zu Maschine) sind die
Basis fur Industrie 4.0. Beide bieten die
Maéglichkeit, zwischen Systemen und Pro-
dukten Informationen auszutauschen,
Daten zu erfassen und zu analysieren,
sowie verschiedene Systeme zu integrie-
ren, auch entfernte.

In den produktiven Systemen von
Industrie 4.0 wird der Datenfluss von
Low-Level-Systemen (Sensoren in einer
Maschine oder einem Prozess) auf dem
héchst méglichen Level (der Cloud) zu-
sammengefihrt, verarbeitet und dann in
Produktionsauftrage (Befehle), Wartungs-
oder auch Fehlerdiagnose umgewandelt;
dann werden diese neu verarbeiteten
Daten zur Ausfiihrung an die Antriebe
zurlickgeschickt.

Die Hauptakteure in diesen neuen Ferti-
gungsstatten sind Cyber Physical Sys-
tems (CPS), die Daten aus verschiedenen
miteinander verbundenen Sensoren und
fertigen Produkten zusammenstellen.

In einer typischen Werkzeugmaschine
ist eines der CSP die CNC. Nach diesem

Diagramm ist die CNC fir folgende Funk-

tionen zustandig:

B Zusammenstellung der Daten von
verschiedenen Sensoren, entweder
innerhalb der CNC und den Antrieben
oder aufderhalb, wie Beschleunigungs-
messer, Leistungs- oder Energiemes-
ser, etc.

B Umwandlung aller eingegangener
Daten, die spater zu verarbeiten sind.

B Versenden der Daten an die Anlagen-
Server oder in die Cloud.

B Empfang von Anweisungen, Program-
men und Algorithmen von den Servern.

All diese Aufgaben kénnen jetzt von den
CNC Steuerungen von Fagor Automation
Ubernommen werden. Mit der gréfseren

Leistung der CNC kann ein OEM/An-
wender neue Industrie 4.0-Funktionen
entwickeln, um den Mehrwert seiner
Maschinen zu steigern.

Einige der vielversprechendsten umsetz-
baren Mdglichkeiten sind folgende:

Instandhaltung

Neue Technologien bringen sowohl dem
Maschinenhersteller als auch dem End-
nutzer Vorteile und Mehrwert.

Anstelle der Einhaltung eines regelma-
BBigen Instandhaltungsplans bedient
ein System der zustandsorientierten
Instandhaltung aller von den Sensoren
gelieferten Informationen, um darauf
hinzuweisen, dass eine Komponente
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Uberprift oder ausgetauscht werden
muss. Da die CNC ein aktives System ist,
kdnnen zudem regelmafsige Test so pro-
grammiert werden, dass Testprogramme
Uber die Maschine laufen und Infor-
mationen zu Leistung, Ausrichtungen,
Genauigkeit, Beschleunigung, Vibration,
etc. erfasst werden.

Dieses Konzept kann einfach anhand der
neuen Kommunikationsmoglichkeiten
erweitert werden, welche die sichere
Ubertragung von Testdaten in die Cloud
ermdglichen, wodurch der Hersteller

die Maschine analysieren kann und die

In einer typischen
Werkzeugmaschine ist das
Cyber Physical System (CSP)
die CNC.

Unterbrechungen fiir Instandhaltung
planbar sind; somit werden spontane
Produktionsstillstande und die damit
einhergehenden Verluste in der Produkti-
vitat der Maschine vermeidbar.

Zudem koénnen die Daten jeder Maschi-
ne in die Datenbank des Herstellers
eingepflegt werden. Dies ermdglicht die
Optimierung zukinftiger vorausschau-
ender Instandhaltungsalgorithmen, die
durch Zusammenarbeit erreicht werden.
Die Intelligenz aus den gemeinsam von
verschiedenen Maschinen beschaff-

ten Daten tragt zur Optimierung jeder
einzelnen Maschine bei - indem jeder
Kunde eine bessere Produktivitdt seiner
Maschinen erzielt, wenn er seine Daten
weitergibt.

product

Problembehebung

Falls an einer Maschine ein Fehler auf-
tritt, sind alle zuvor von der Maschine
gelieferten Daten neben den zuletzt vor
dem Fehler aufgezeichneten Ereignis-
sen bei der optimalen und effizienten
Behebung des Fehlers hilfreich; somit
werden die Zeit fur die Diagnose und die
Ausfallzeit der Maschine reduziert.

Daneben stehen im Internet die kom-
binierten Erfahrungswerte dhnlicher
Maschinen oder Komponenten zur
Verfiigung und kénnen fir den Bedie-
ner Anleitung und Unterstitzung zur
Regelung des Vorfalls sein. Diese Daten
koénnen bei der Bestimmung der anzu-
wendenden Diagnoseform helfen (auf
die sogar von einem mobilen Gerat aus
Zugriff besteht), eine Problemldsung oder
einen direkten Kontakt zum technischen
Support bieten. Gleichzeitig kann ein
Bericht Uber den aktuellen Status der
Maschine und die durchgefiihrten Tests
weitergegeben werden, um die Behebung
zu beschleunigen.

Kontrolle und Uberwachung des
Energieverbrauchs

Viele dieser Funktionen kénnen mit
Sensoren entwickelt werden, die bereits
in einem mit einer CNC und digitalen
Antrieben ausgerlsteten System vorhan-
den sind. In diesem Fall werden Infor-
mationen Uber die Motordrehzahl und
die Antriebsleistung geliefert, wodurch
es moglich wird, externe Gerate an den
CNC-Bus anzuschliefsen, um die Energie-
verbrauche zu messen und dem Bediener
oder der Werksleitung Informationen
Uber die Echtzeit-Verbrauchsdaten des
gesamten Systems zu liefern.

Die Energiekontrolle von der CNC aus ist
durch die Kommunikation mit der SPS
und die Betriebsoptimierung verschiede-
ner Maschinenkomponenten aufgrund
der Erfahrungen mit anderen, ahnlichen
Maschinen méglich. Die aktualisierten
Energiekonzepte kénnen heruntergela-
den und in die SPS-Routinen integriert
werden.

Human-Machine-Interface
(HMI)

Das Aufkommen leistungsstarker Smart-
phones und Tablets hat den permanenten
Zugriff auf Informationen méglich ge-
macht. Die CNC 8065 mit ihrer weitgehend
offenen Konfiguration kann mit diesen
Gerdten einfach interagieren, wodurch der
Informationsfluss nahtlos wird.

Dank der neuen Technologien
wird die CNC 8065 von Fagor
Automation neue Industrie
4.0-Funktionen entwickeln
Ronnen.

Die Zukunft wird zeigen, dass eine CNC-
Steuerung sich wie die HMI verschiede-
ner Gerate verhalten kann, die sich mit
Fernservern verbindet, um Daten und
Algorithmen herunterzuladen, oder sogar
fir mobile Gerate wie Tablets und Smart-
phones als Datenserver dienen kann.
Zugriff auf Datentabellen, Bearbeiten
von Programmen sowie Zugriff auf alle
Informationen von der CNCSteuerung
oder ihrer Peripherie werden Uberall und
jederzeit moglich sein. l
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FEEDBACK

System
Neuherten

Lineare, Absolute WWinkel- und

INnkrementalwegmesssysteme
Nodellireihe 2

Die bestehenden Familien von gekapselten Linear- und Win-
kelwegmesssystemen ftr CNC-Maschinen und hochprazisen
Anwendungen wurden neu Uberarbeitet; dies ebnete den Weg
fr Modellreihe 2. Daneben wird das Angebot um neue Modelle
von Winkeldrehgebern erweitert. In allen Fallen sind zahlreiche
Verbindungsoptionen mit Antriebs- und Steuerungssystemen
erhdltlich - der meist verwendeten auf dem Markt - unter Nut-
zung analoger und digitaler Schnittstellen.

Die Modellreihen S2 und SV2 verfligen uber neue Endkappen geistert aufgenommen wurden, da hierdurch fur die Hersteller
am Aluminiumprofil mit einem attraktiveren und moderneren die Schraubenmuttern tberfliissig werden.

Design. Die Qualitat und Leistungsstarke des linearen Weg- In der Modellreihe SV2 wurde die Montageschiene komplett
messsystems ist die gleiche wie zuvor. Auch fir diese neuen {iberarbetiet. Die neue, kleinere Schiene kann unter beeng-
Modelle ist der Lesekopf mit Innengewinde erhdltlich, der ten Platzverhaltnissen montiert werden, so dass das lineare
unterschiedliche Montagemdglichkeiten bietet, ohne dass Wegmesssystem sowohl von oben als auch von unten befestigt
Schraubenmuttern bendétigt werden; tiber diese Eigenschaft werden kann, wobei die Leistungsfahigkeit und mechanische

verfligen bereits die Modellreihen G und L, die vom Markt be- Kompatibilitdat des Vorgangers aufrechterhalten bleiben.



Letztlich verfligen die Modelle der Reihe
G2 Uber einen neuen, kleineren Lesekopf.
Die Kompatibilitat mit den Vorgangerrei-
hen bleibt erhalten. Es ist festzustellen,
dass der Lesekopf an jedem Ende zwei
Anschlisse und Lufteinldsse hat. Somit
koénnen das Anschlusskabel und der
Lufteinlass beliebig ausgerichtet werden,
ohne den Lesekopf &ndern zu miissen. Die
Endkappen wurden so gedndert, dass sie
zum Design des neuen Lesekopfs passen.

Was die Neuentwicklung der bestehen-
den Serie von Winkeldrehgebern angeht,
wurden Anderungen umgesetzt, welche
die Gehduse der Messsysteme und die
Wellendichtringe (0-Ringe) betreffen, die

Auch fiir diese neuen

Modelle ist der LesekRopf mit
Innengewinde erhdiltlich,

der unterschiedliche
MontageméglichReiten bietet,
ohne dass Schraubenmuttern
benétigt werden.

product

ein neues Design mit Doppellippen aus
VITON® haben. Dies flihrt zu geringerer
Ansammlung von Flussigkeit durch
besseren Abfluss sowie der Méglichkeit
grofierer Montagetoleranzen fur mehr Ro-
bustheit und Schutz fir den Betrieb unter
ungunstigen Umgebungsbedingungen.
Die neue Baureihe ist sowohl mechanisch
als auch elektrisch voll kompatibel mit
der Vorgdngerreihe, so dass ein Modell
direkt gegen ein anders ausgetauscht

werden kann. Des Weiteren wurde die
Asthetik der Deckel und Gehé&use der
Wegmesssysteme verdndert, um das
attraktive Erscheinungsbild der Baureihe
zu wahren.

Zum anderen wird in diesem Jahr das Pro-
duktangebot um zwei weitere neue Mo-
delle auf mechanischer Ebene erweitert:
I) ein Winkeldrehgeber mit einem
Aufdendurchmesser von 200 mm bzw.
einem Innendurchmesser von 100 mm;
und II) ein Winkeldrehgeber mit einem
Aufdendurchmesser von 87 mm.

Im Falle des erstgenannten Drehgebers
wurde entsprechend der aktuellen Dreh-
geber-Familie mit einem Aufsendurch-
messer von 200 mm und einschliefSlich
der oben erwdhnten Verbesserungen das
Modell mit dem Innendurchmesser von
100 mm entwickelt. Aufgrund seiner
Einzigartigkeit war es notwendig, die
Technologie so umzusetzen, dass die
Gleitschiene im Gehduse des Wegmess-
systems selbst integriert wurde. Somit
steht dieses Produkt, nach Einhaltung der
wichtigsten Kriterien wie einer Auflédsung
von bis zu 29 Bit und einer Genauigkeit
von 1 Winkelsekunde, an der Spitze der
Branche, da nur wenige Modelle mit so
herausragenden Eigenschaften angebo-
ten werden. Insgesamt tragt das Weg-
messsystem zur Erweiterung der Fagor
Automation Produktpalette bei, sorgt fur
mehr Flexibilitat in der Konstruktion der
Maschine oder Anlage, bietet eine Alter-
native fur Anwendungen mit einer breiten

Leistungsspanne, fir die nur wenige
Anbieter zu finden sind;

III) weiterhin wurden Winkeldrehgeber
mit einem AufSendurchmesser von

87 mm entsprechend dem derzeitigen
Markttrend mit integrierten Lagern
und externer Kupplung entwickelt.

Dieser Winkeldrehgeber wurde speziell
fur Drehtische entwickelt, fur Flexodruck,
Aufzige und allgemeinen industriellen
Automationsanwendungen. Er erreicht
eine Auflésung von bis zu 23 Bit bei den
absoluten Modellen und eine Genauigkeit
von bis zu 10 Winkelsekunden. Das erste

Somit steht dieses Produkt,
nach Einhaltung der
wichtigsten Kriterien wie einer
Auflésung von bis zu 29 Bit
und einer Genauigkeit von

1 Winkelsekunde, an der
Spitze der Branche.

Modell wird Uber einen Kupplungsflansch
verfligen, absolut mit einem Innen-
durchmesser von 20 mm. Diese Baurei-
he wird durch einen anderen externen
Kupplungstyp erganzt, und es werden

fur beide Kupplungstypen verschiedene
Innendurchmesser erhaltlich sein. Die un-
terschiedlichen Varianten lassen aus me-
chanischer und elektrischer Perspektive
eine grofse Produktfamilie entstehen, die
sich an die Bedurfnisse unterschiedlicher
Designs und Anwendungen anpasst. ll
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NANONETERISCHER-

Nlesstechnik

Das Unternehmen hat Gerate fur winkelstrukturen mit
einer Prazision von bis zu 10 Nanoradianten entwickelt.

Fagor Automation ist zwischenzeitlich Technologiefuhrer

in der Nanometer-Prdzisionsmessung.

Dieser Fortschritt wurde durch die
Konstruktion einer Maschine untermau-
ert, die winkelstrukturenmisst und mit
ihren Sensoren »prazise Messungen mit
Wiederholbarkeit im Nanometerbereich«
gewabhrleistet.

Durch ihr Fagor-Aotek-Technologiezent-
rum hat Fagor Automation erfolgreich die
Entwicklung und Konstruktion einer Ma-
schine zur Messung von Winkelstruktu-
ren im Nanometerbereich abgeschlossen.

Fagor arbeitet mit nationalen
europdischen metrologischen
wie auch japanischen und
koreanischen Zentren am
'Angles’-Projekt mit, um

an einem Kreuzvergleich
teilzunehmen.

Das Projekt, welches in Zusammenarbeit
mit IK4-Tekniker sowie der Unterstit-
zung des Provinzrats von Guipuzcoa
durchgefiihrt wurde, hat erfolgreich eine
der ersten Maschinen weltweit mit »in-
ternationaler Systemverfolgbarkeit« her-
vorgebracht, wodurch sie zum Richtwert

flr Strukturmessungen und seriengefer-
tigtenWinkelsensoren wird. Im selben
Bereich arbeitet Fagor mit nationalen
europdischen metrologischen wie auch
japanischen und koreanischen Zentren
am 'Angles'-Projekt mit, um an einem
Kreuzvergleich teilzunehmen. Dies starkt
ihre Rolle als international flthrendes
Unternehmen im Bereich Messtechnik.

Fur Fagor Automation muss das Mess-
element das »Zehnfache der Prazision
des gemessenen Objekts« gewdhrleisten,
weswegen sie auf die Mafsstédbe von
Nanometern und Picometern gekommen
sind. Tatsachlich misst die Maschine im
Ubergang von der Winkelskala (zweiter
Bogen) auf die lineare Skala (Nanometer)
Abstande von nur »0,8 Nanometern, was
die Unsicherheit bei 8 Nanometermes-
sungen eliminiert.« Interessant daran
ist, dass 0,8 Nanometer ungefdhr halb so
grofs sind wie ein Wassermolekdl.

Die nachsten Herausforderungen des
Unternehmen liegen in der Replikati-
on des Modells fur lineare Strukturen
und Encoder sowie im Erreichen von

Wiederholungsmessungen von nur

2 Nanometern. Die sogenannte vier-

te industrielle Revolution wird gerne

mit der Konnektivitat von Maschinen
und Fertigungsstatten in Verbindung
gebracht, jedoch die Sicherstellung von
Prazision auf NanometermafSstab ist ein
Element, welches zur Gewdhrleistung
des Fortschritts, welcher fir die Indus-
trialisierung von 'Nano'-Elementen und
Ausristung Sicherheit gibt, genauso
wichtig ist, um den epochalen Wandel in
Wissenschaft, Luft- und Raumfahrt, ICT,

Unsere Nanometrische
Messtechnik bildet die
Voraussetzung fiir den
Fortschritt in der EntwicRlung
fiir Nanoelemente.

in der Automobilindustrie und so weiter
zu unterstltzen.

Fagor Automation ist eines von nur zwei
europadischen Unternehmen, die am Pro-
jekt 'JRP SIB 58 Angles' teilnehmen, das
seine Tdtigkeit auf die »Nachmessung
des Radianten« mit einer verbesserten
Unsicherheit von weniger als 0,01 Bogen-
sekunden konzentriert. W
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SERVICE

<onnektivitat und
tckverfolgbarkert fur einen

BIDIREKTIONALEN SERVICE

FAGOR AUTOMATION

Jeder spricht heutzutage von Industrie 4.0, einer neuen
Realitdt, zu der Digitalisierung, Vernetzung von Maschinen,
'Smart Factories' und viele andere Begriffe in Verbindung
mit der Aufzeichnung grofser Datenmengen gehdren.

Industrie 4.0 bietet Moglichkeiten zur
Uberwachung und Verwaltung von Ferti-
gungsprozessen. Ziele dieser neuen Tech-
nologie sind die Optimierung von Pro-
duktionsprozessen, Effizienzsteigerung,
Kostenreduzierung und Hinwirken auf
Maoglichkeiten der vorbeugenden Instand-
haltung. Allerdings muissen wir auch noch
einen anderen wichtigen Aspekt von In-
dustrie 4.0 betrachten: die Aufzeichnung
grofser Datenmengen Uber die eingesetz-
ten Materialien, Produktionsprozesse und
Logistik. Und verbinden wir all dies noch
mit hochwertiger Konnektivitat, erreichen
wir eine Rickverfolgbarkeit fur Gerate,
Uber die wir Kunden oder Endverbraucher
leicht erreichen kénnen.

Industrie 4.0 erméglicht die Vereinigung
von Produkten und Dienstleistungen, und
erweitert damit unser Leistungsange-
bot: Gerateinstandhaltung, Produktver-
besserungen oder -entwicklungen und
Qualitdatsmanagement fiir Feldgerate. All
dies kann per Fernzugriff erfolgen, was
die Vorgange vereinfacht und Zeit- und
Kostenaufwand reduziert.

Eine Grundvoraussetzung fir die Umset-
zung dieser Technologien ist jedoch die
Verfligbarkeit von flihrenden Anlagen im
Sinne von Digitalisierungsmdglichkeiten,
Konnektivitat, spezieller Software und
Leistungsfahigkeit. Die Umsetzung dieser
Technologien wird zur Zusammenarbeit
zwischen Herstellern und Endverbrau-
chern bei der Entwicklung und Anwen-
dung von Industrie 4.0 flhren, und das
Beste aus den Vorteilen machen, die diese
Technologie bietet.

Die Produkte von Fagor Automation sind
technologisch fithrend und kénnen inner-
halb eines Produktionsprozesses einem
zweifachen Zweck dienen: Aufzeichnung
grofser Datenmenge mit einer unbegrenz-

]
o
E I

- - -“.-4.9.‘_-—__ Ry S - R B S S M S

ten Anzahl von Parametern und gleich-
zeitig Ermdglichung von Konnektivitat
und bidirektionalem Fernzugriff zwischen
Anbieter und Kunde. Dies vereinfacht die
Ubermittlung der Daten, die zur Errei-
chung u.a. der folgenden Ziele notwendig
sind:

B Integration einer unbegrenzten Anzahl
von Sensoren und Messgerdten.
Integration von Lesesystemen fir die
Ruckverfolgbarkeit.

Aufzeichnung laufender Produktions-
daten sowie des Status' der Anlage
selbst.

Verwaltung der lokal oder in der Cloud
gesammelten Daten.

Verwaltung von Effizienzindikatoren
der Ausrlstung.
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Umsetzung einer MES-Plattform oder
gar Integration derselben in ein ERP-
System..

Echtzeitiberwachung von Maschinen/
Anlagen, entweder lokal oder von
Uberall, wo man Internet oder eine 3G-
Verbindung, etc. hat.

Umsetzung der Rickverfolgbarkeit
von Gerdten vom Anbieter bis zum
Endkunden.

Umsetzung vorbeugender Instandhal-
tung mit frithzeitiger Erkennung von
Fehlfunktionen durch die Identifizie-
rung von Fehlermustern.

Umsetzung von Qualitats- und In-
standhaltungsmanagement in den
Anlagen unserer Kunden.

Etc. B
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EuroprAiscHE PROJEKTE

P

Fagor Automation

betellgt
sich am

Gut 10 Unternehmen aus verschiedenen
Landern arbeiten an diesem europai-
schen 4-Jahres-Projekt zusammen, das
am 01. Juni 2015 begonnen wurde.
Hauptziel dieses Projekts ist die Entwick-
lung eines sicheren, erschwinglichen,
effizienten und bequemen Elektroautos
fur die Stadt.

Umweltverschmutzung und Verkehrspro-
bleme sind zu wesentlichen Bedrohungen
der Lebensqualitat und Gesundheit in
Ballungsraumen geworden. Dies war der
Grund fir die Anregung der fortschrittli-

WEEVIL

-Projekt zur

Entwicklung eines

ulcraleichten,
ulcrasicheren

7 Elektroautos fur die Stadt

Fagor Automation beteiligt sich zur
Entwicklung eines ultraleichten, ultrasicheren

Elektroautos fur die Stadt am WEEVIL-Projekt.

chen Elektrifizierung von Kraftfahrzeugen
als effektive Alternative und zur Behand-
lung dieser Anliegen.

Auf dem Markt sind derzeit mehrere
Alternativen fir Elektroautos erhadltlich.
Obwobhl sie eine attraktive Lésung dar-
stellen, bringen sie immer noch Mangel
im Hinblick auf Verkehrsstaus, Sicherheit
und Komfort mit sich.

Das WEEVIL-Projekt wurde in diesem

Kontext im Rahmen des Programms

European Horizon 2020 vorgeschlagen,

dessen Ziel es ist, ein neues Konzept

geschlossener elektrischer Stadtautos
mit drei Rddern zu entwickeln: zwei vorne
und eines hinten. Dieser Prototyp bedeu-
tet einen qualitativen Sprung nach vorne,
und zwar aus funf Grinden:

B Sicherheit bei geringem Gewicht: dank
einer innovativen Konstruktion aus
»glnstigem« faserverstarktem Material.

B Ein Mechanismus, der die Breite des
Fahrzeugs verandert, so dass es auf
kleinen Flachen geparkt werden und
dort gefahren werden kann, wo es eng
wird, wobei gleichzeitig bei schnellerer
Fahrt die Stabilitat erhéht wird.

B Ein neuer, effizienterer, magnetfreier
Motor.

B Austauschbare Batterien.

B Ein asthetisch und ergonomisch gutes
Design.

B Die Moglichkeit, bis zu zwei Personen
Platz zu bieten sowie eine Hochstge-
schwindigkeit von 90 km/h zu errei-
chen, und damit auf Bundesstrafsen
und Autobahnen fahren zu kénnen.

Der Beitrag von Fagor Automation zu
diesem Projekt basiert auf dem Design
der Steuerung des Traktionsmotors, der
Bestandteil des Antriebs des Fahrzeugs
ist. Diese Steuerung wurde fir einen
geschalteten Reluktanzmotor ohne
Magnete entwickelt. Sie steuert den Motor
Uber die Nutzung der in der 80V-Batterie
des Fahrzeugs gespeicherten Energie.

Die Ausgangsleistung betragt 10 kW.

Die Entwicklung sieht die mechanische
Integration in den Antriebsstrang des
Fahrzeugs vor. ebenso wie Motor und
Getriebe. Diese Architektur des Antriebs-
strangs bietet ein kompaktes Design,
welches im Fahrzeug nur minimalen
Raum einnimmt. W
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