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Die smarte Spindel

Mit Analyse von Spindeldaten unvorhergesehene

Ausfallrisiken reduzieren

Option fiir Siemens Weiss Spindeln fiir 840D sl ab SW 4.5 SP3/ 828D ab SW 4.7
September 2019

siemens.de/spindeln
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WEISS Spindel mit Sensor Modul - SMI24
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Aktuelle Situation

Bei Spindeln in Werkzeugmaschinen stehen heute in den meisten

Fallen keine oder nur wenige Informationen tber den aktuellen

Betriebszustand und von bisherigen Betriebskennzahlen der

Spindel in der Maschine zur Verfligung. Deshalb ist es schwierig

KenngroBen fur VerschleiBraten zu ermitteln, an Hand derer man

unvorhergesehene Maschinenstillstande vermeiden kdnnte.

Folgende Fragen kdnnen aktuell nicht beantwortet werden:

* Laufzeit der Spindel unter Drehzahl und unter Regelung?

» Drehzahl- und Drehmomentbereiche wahrend der
Spindelgebrauchsdauer?

» Wie viele Spannzyklen wurden bisher durchgefihrt?

 Betriebszustand des Werkzeugspannsystems?

Zielsetzung ‘oetr'\ebnah,ne
Vereinigung von WEISS Motorspindeln - SINAMICS und copuster Bet,,-e(”?o'
SINUMERIK zu einem intelligenten System. 6
Dadurch Vereinfachung der Spindelinbetriebnahme und der
Signaleinbindung in die PLC.

Sammlung, Analyse und Visualisierung von Informationen
und Daten wahrend der Spindellaufzeit. An Hand der
Datenauswertung Spindelzustande erkennen, die zum
Ausfall fiihren kénnen.

Erhéhung der Spindelgebrauchsdauer durch besser plan-
bare, vorbeugende MaBnahmen zur Spindelinstandhaltung
steigert die Produktivitat der Maschine.
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Lésung

Mit dem WEISS Spindel Sensor Modul
SMI24 wird die Inbetriebnahme der
Spindel vereinfacht, nétige Hardware zur
Einbindung von Spindelsignalen in die
Steuerung reduziert und Informationen
zum Spindelzustand an der HMI ange-
zeigt. Mit der SINUMERIK Option
JIntegrierter Spindel Monitor” ISM
konnen zusatzliche Informationen zum
Spindelzustand und Daten lber den
Einsatz der Spindel Gber Masken am HMI
abgerufen werden.

= Innerhalb Toleranz




Zyklusunabhangige Signaltuibertragung erhoht Produktivitat
Visualisierung von Betriebszustanden erleichtert die Diagnose.

Mehr Platz im Schaltschrank durch Wegfall von Komponenten.

Einfache Verdrahtung durch
nur ein Drive-CliQ Kabel

fur die Signale von Drehgeber,
Motortemperatur,
Spannzustandsabfrage und
Kolbenabfrage.

Dadurch Wegfall von
Komponenten (Kabel, Am b

Auswerteeinheiten) im “ [ e I|||||||||H ‘
Schaltschrank zur Einspeisung 1F — R — i \ '
von analogen und digitalen T ! { {
Spindelsignalen.

'

SMI24 ermdglicht einen schnellstmoéglichen

Werkzeugwechsel auf Grund der
Unabhangigkeit vom PLC-Zyklus.

Der Werkzeugwechsel ist einfach und schnell
ohne Einbeziehung der PLC konfigurierbar.
Schneller Zugang zu Spindelinformationen u.a.
durch Anzeige der Spindelbezeichnung und
Seriennummer.

®ohne SMI24
H mit SMI24

Gemessene Span-zu-Span Zeiten nach
durchgefiihrten Werkzeugwechseln.

Optionen:

Integrierter Spindel Monitor ISM

» Werkzeug Spannzyklenzahler

» Werkzeug Spannzeitdiagnose

» Motor/ Lager Temperaturiiberwachung

* Betriebsbedingungen in Drehzahl- und Drehmomenthistogrammen

Daten-Export
Ablage einer csv Datei mit SMI24-Daten auf Datentrager

Manage My Machine/ Spindel Monitor V1.6
https://siemens.mindsphere.io/content/dam/mindsphere/pdf/App_MMMSpindleMonitor ProductSheet SpecificTerms v1.1.pdf




SINUMERIK und WEISS Spindel mit Sensor Modt

Steigerung der Verfugbarkeit und Produktivitat von Werkzeugn

SINUMERIK 840D sl NCU7x0.3 PN SINUMERIK 828D PPU2xx
SINAMICS S120/ COMBI SINAMICS S120 COMBI
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Integrierte Spindel Diagnose - ISM:
Anzeige von Spindelzustandsdaten an der HMI der Maschine
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Visualisierung aktueller Informationen zur Spindel erleichtert die Diagnose von Stérungen,
unterstltzen bei der Planung von Serviceintervallen und bei vorbeugenden
InstandhaltungsmaBnahmen.



11 - SMI24

1aschinen - Effizienz bei Wartung und Service!

Daten-Export

Firmennetzwerk

+ Datenexport als Option fiir SINUMERIK 840D sl

Spindeldiagnosedaten Export

Einstellungen Wert
Ablage /Juser/sinumerik/ hmi/ log/ spindiag
Intervall Taglich
Uhrzeit Taglich |
Wiichentlich

Spindeldiagnosedaten Export : Ablage auswahlen

CLokales Laufuerk

i pindeldiagnosedaten
B 23 System Festplatte
~EusB
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fuser/sinumerik/hmi/log

Spindel
Zeichnungsnummer 1754421
Seriennummer 168
Herstelldatum 27.03.2013

Betriebsdaten

Ereignisse

2 Uberschreitung(en) der Motortemperatur-Warnschwelle 80°C
2 Uberschreitung(en) der Motortemperatur-Stérschwelle 100°C
4 Uberschreitung(en) der Zusatztemperatur-Warnschwelle 55°C
1 Uberschreitung(en) der Zusatztemperatur-Stérschwelle 75°C

Referenzspannzeit Spannzeitentwicklung

Betriebsstunden in Regelung 5020 h 22 min Minimale Spannzeit 46.808 ms  Letzte 24 Stunden 52.112 ms
Betriebsstunden unter Drehzahl 5014 h 36 min @ Spannzeit 50.594 ms  Letzte 10 Tage 50.715 ms
Anzahl korrekter Spannzyklen 902520 Maximale Spannzeit 71.875ms  Letzte 100 Tage 50.502 ms
Anzahl fehlerhafter Spannzyklen 65 S
Motordaten
Motortyp synchron
Bemessungsleistung 29 KW =
Bemessungsdrehzahl 8000 min™ %
Einsatzdrehzahl Feldschwéchung 8000 mint &
Maximaldrehzahl 18000 min™ 3
Service 1
Datum 04.08.2014
Service Vorgangsnummer 20123652

Drehzahl [1/min.]

Individuelle Auswertung von Spindeldaten wie z.B. laufzeitbezogene Drehzahl- und
Drehmomentbereiche geben Auskunft Gber jeweilige Spindeldaten und zum Spindeleinsatz.
Daraus lassen sich VerschleiBverhalten der Spindel und Planungen zu vorbeugenden

InstandhaltungsmaBnahmen gezielter ableiten.



SMI24 und Manage MyMachines -
Spindle Monitor V1.6

Dezentraler Zugriff auf Spindeldaten tiber die cloud-basierte

Applikation MindSphere/ Manage MyMachines/ Spindle Monitor

Manage MyMachines/ Spindle Monitor ist eine Drehzahlverteilung, Drehmomentverteilung,

Erweiterung der Cloud-Applikation Manage Temperaturverteilung und Werkzeugspann-
MyMachines um damit spezifische Daten zeiten erfasst und in der Cloud-Applikation
von Hauptspindeln anzuzeigen. Daflr ist das gespeichert. Das Ubersichtlich gestaltete
DriveQlig Modul SMI24 an der Hauptspindel Dashboard erlaubt dann die Visualisierung und

notig. Damit werden Informationen zu Analyse der Daten.

MindSphere




* Dashboard zeigt die Informationen * Zeiteffizienter Zugriff auf bendtigte
zu den Stammdaten der > Informationen im Wartungs- oder
angeschlossenen Hauptspindel Reparaturfall

* Statistik zu Betriebspunkten: > * Information zu moéglichen Leistungs-
Drehzahl/ Drehmoment/ Temperatur reserven und Eignung der Auslegung

* Bewertung der Spannzeiten im
Vergleich zum Referenz-/
Auslegungswert

* Statistik zu Werkzeugspannzeiten >
e Statistik zum Spannzustand

* Erkennen von Veranderungen

* Auswahl und Vergleich der in der Nutzung
statistischen Daten zu > * Erkennen von Verschleil3 des
verschiedenen Zeitpunkten Spannsystems durch Veranderung

der Spannzeiten

» Verwaltung und Uberwachung global
» Export der gespeicherten Daten in > verteilter Maschinenparks
einem Standard CSV Format * Neue Servicemethoden und
Geschaftsmodelle
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