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Die smarte Spindel

Mit Analyse von Spindeldaten
unvorhergesehene Ausfallrisiken reduzieren

WEISS Spindeltechnologie
Mai 2024

w An Innomotics Business



‘ WEISS Spindel mit Sensor Modul - SMI24

Aktuelle Situation

» Drehzahl- und Drehmomentbereiche wahrend der
Spindelgebrauchsdauer?

» Wie viele Spannzyklen wurden bisher durchgefiihrt?

 Betriebszustand des Werkzeugspannsystems?

Zielsetzung

Vereinigung von WEISS Motorspindeln - SINAMICS und
SINUMERIK zu einem intelligenten System.

Dadurch Vereinfachung der Spindelinbetriebnahme und der Digsita]"ﬂe{te
Signaleinbindung in die PLC. T

Sammlung, Analyse und Visualisierung von Informationen !_.
und Daten wahrend der Spindellaufzeit. An Hand der : B—

Datenauswertung Spindelzustande erkennen, die zum
Ausfall fiihren kénnen.

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

Lésung

abgerufen werden.

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 konnte.
Folgende Fragen kdnnen aktuell nicht beantwortet werden:
 Laufzeit der Spindel unter Drehzahl und unter Regelung?

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 Uber den
Einsatz der Spindel Gber Masken am HMI



Zyklusunabhangige Signaliibertragung erh6ht Produktivitat
Visualisierung von Betriebszustdanden 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, M—— J
Auswerteeinheiten) im i T z
Schaltschrank zur Einspeisung : l‘ I““ L EE= g
von analogen und digitalen ‘
Spindelsignalen.
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SMI24 ermdglicht einen schnellstmoglichen
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 Temperaturliberwachung

* Betriebsbedingungen in Drehzahl- und Drehmomenthistogrammen

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



SINUMERIK und WEISS Spindel
mit Sensor Modul - SMI24

Steigerung der Verfligbarkeit und Produktivitat von Werkzeugmaschinen -

Effizienz bei Wartung und Service!

SINUMERIK 840D sl NCU7x0.3 PN
SINAMICS S120/ COMBI

SINUMERIK 828D PPU2xx
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,
unterstiitzen bei der Planung von Serviceintervallen und bei vorbeugenden

InstandhaltungsmaBnahmen.



Manage MyMachines/Spindle-Monitor
Provided by Siemens g

Dezentraler Zugriff auf Spindeldaten liber die cloud-basierte

Applikation Siemens Insights Hub/ 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 von zeiten erfasst und in der Cloud-Applikation
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.




Spindelmonitor

Spindel
Zeichnungsnummer 1786632
seriennr. KEINE DATEN
03.04.2020

28.3°C

27.4%¢

Siemens Xcelerator 05 2

Letzter Monat @) ]

Siemens Xcelerator

Spindle Monitor

Betriebsdaten

Letzte

Betriebsstunden unter J6128h 26m
Regelung

Betriebsstunden unter
Drehzahl

3931h 21m

Anzahl Spannzykien 1483147

Anzahi fehlerhatter
Spannzykien

e

Funktionen

Spindle

Feb 12024 00:0¢ Drawing Number 1786632
Serial No NO DATA
15728h 37m
Production Date 03.02.2020
819n3m Motor Temperature 283°C
Bearing Temperature Front 27.4%¢

1437707

331 Operating Data

Latest Feb 12024 00:00 Feb 29 2024 23:59 Delta

Operation Hours Under
control

Operation Hours Under s081n 21m se1ons
peed

Number Of Clamping Cycles 1483147 1437701

Number Of Faulty Clamping
cles

P 334 331

161280 26m 15728h Spindle Operation Chart

Vorteile

* Dashboard zeigt die Informationen

* Zeiteffizienter Zugriff auf bendtigte

zu den Stammdaten der > Informationen im Wartungs- oder
angeschlossenen Hauptspindel Reparaturfall
* Statistik zu Betriebspunkten: > * Information zu moglichen Leistungs-

Drehzahl/ Drehmoment/ Temperatur

* Statistik zu Werkzeugspannzeiten >
* Statistik zum Spannzustand

e Auswahl und Vergleich der

reserven und Eignung der Auslegung

* Bewertung der Spannzeiten im
Vergleich zum Referenz-/
Auslegungswert

* Erkennen von Veranderungen

in der Nutzung

statistischen Daten zu > ¢ Erkennen von VerschleiB3 des

verschiedenen Zeitpunkten

* Export der gespeicherten Daten in
einem Standard CSV Format
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Spannsystems durch Veranderung

der Spannzeiten

* Verwaltung und Uberwachung global

verteilter Maschinenparks
* Neue Servicemethoden und

Geschaftsmodelle

Anderungen und Irrtiimer vorbehalten.

Die Informationen in diesem Dokument enthalten lediglich

allgemeine Beschreibungen bzw. Leistungsmerkmale,
welche im konkreten Anwendungsfall nicht immer in der
beschriebenen Form zutreffen bzw. welche sich durch
Weiterentwicklung der Produkte dndern kénnen. Die
gewiinschten Leistungsmerkmale sind nur dann
verbindlich, wenn sie bei Vertragsschluss ausdriicklich
vereinbart werden.

Alle Erzeugnisbezeichnungen kdnnen Marken oder

Erzeugnisnamen der Innomotics GmbH oder anderer
Unternehmen sein, deren Benutzung durch Dritte fur
deren Zwecke die Rechte der Inhaber verletzen kann.



