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1 Allgemeines

1.1 Inhalt des Dokuments

Dieses Dokument ist die zweite Ausgabe von ,Tipps & Tricks"™ von Tornos.
In diesem Dokument mdéchten wir auf die Benutzerfreundlichkeit der Tornos-Maschinen in Bezug auf
Produktionsverfolgung und Bearbeitung des Erstteils hinweisen (Programmentwicklung).
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2 Maximale Benutzerfreundlichkeit

Um eine maximale Benutzerfreundlichkeit zu ermdglichen, hat Tornos an 3 Schwerpunkten
gearbeitet, d. h.:

» CNC-Schnittstelle (T-MI)

> Bedienerpanel

» Modellprogramm

2.1 T-MI

Die T-MI (Tornos Machine Interface) ermdglicht es, zahlreiche Betriebsarten zu aktivieren.
Sie liefert ebenfalls Informationen Uber den Zustand der Maschine und der laufenden Produktion.

[PANNEAU OPERATEUR 10:00:50
MSGISTP IMD | #1

PRODULTION
A PRODUIR

-5, 9993 0. 0000 P\ECES PRODUITES : 742

Y1 -0. 0054 0. 0000 PIECES RESTANTES T 99258

$1 1002 TEMPS DE CYCLE [S] - 410
PRODUCTION [PIECE/MIN]

0.0000 ©.0000 ©0.0000 0.0000
0.0000 ©0.0000 ©0.0000 0.0000

YA TER)

2.2 Bedienerpanel

Uber Tastaturkiirzel lassen sich Giber das Bedienerpanel ebenfalls mehrere Betriebsarten aktivieren.
Die Kontrollleuchten der Tasten (ein/aus) geben Auskunft darliiber, welche Betriebsarten aktiv sind.
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2.3 Modellprogramm

TORNOS

Ein GroBteil der Benutzerflexibilitat der Maschine hangt direkt vom Werkstlickprogramm ab.
Die von Tornos gelieferten Modelle sind derart ausgelegt, dass zahlreiche Mdéglichkeiten zur

Verfligung stehen.

Die Funktionen G910, G912, G913, G919, G930, M120, M121 spielen bei der Benutzerflexibilitat

eine entscheidende Rolle.

Initialisation
variables

Initialisation
programme

Coupe
initiale

\ 4
v

Test
événements

einitialisation variables liées a |a piéce [G800]
elnitialisation variables liées a la coupe [G801]
einitialisation variables liées aux temporisations [G802]
s|nitialisation variables liées a la machine [G803]

\

sFermeture des pinces

sExtraction/conservation de la piéce dans la contre-broche [G919]
eActivation poussée ravitailleur

sStart arrosage

*Calcul des décalages d'origine principaux G54/G55 [G900]
eDégagement des axes

*Coupe initiale [G910]

J

sDébut de boucle
sStart chrono

sTest signale et gestion fin de barre [G913]
eTest avec/sans matiére [G930]

Arrét fin de
cycle

Rebouclage

Fin de
programme

*Opérations d'usinage de |a piéce

sTest fin de cycle/fin de production
eIncrément compteur piéces
eStop chrono

sStop arrosage
eStop broches
sArrét en fin de cycle

sStart arrosage
*Rebouclage sur N1 [M99 P1]

*[M2]
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3 Moglichkeiten

3.1 Informationen zur Produktion

Zur Vereinfachung der Produktionsverfolgung liefert Ihnen die Seite ,PROD" in der T-MI samtliche
Informationen zur Produktion auf einer einzigen Seite, wie beispielsweise Zykluszeit,
Werkstlickzahler oder Datum und Uhrzeit fiir die Fertigstellung der Werkstickserie.

PRODUCTION OPERATEUR 10:983:29
*xk | MEM| #1
INFORMATIONS MACHINE
UIRE . NOM MACHIN :
S PRODUITES : NUMERO -
RESTANTES : IDENTIFICATEUR :
TOTAL PIECES X : VERSION FANUC
TEMPS DE CYCLE [S] & VERSION LOGICIEL:
PRODUCTION [PIE 3 VERSION CONNECT. :
PRODUCTION [PIE RE] = ADR. [P CONNECT. : o
FIN DE PRODUCTI . :
IN DE PRODUCTION [HEURE] :
INFORMAT IONS PIECE 01066 |NFORMATIONS MEMOIRE PROGRAMME
NOM : PROGRAMMES SYSTEME . 286
DATE : PROGRAMMES UTILISATEUR < 88
DIAMETRE : PROGRAMMES DISPONIBLES
MAT | ERE = { = %
CLIENT £ MEMOIRE PROGRAMME SYSTEME :@ 246 KO
AUTEUR - MEMOIRE PROG. UTILISATEUR : 219 KO
DESSIN : MEMOIRE PROG. DISPONIBLE KO
AUTRE . | — %
PROD
HOME § TOOLS AUX ADV
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3.2 Halt am Zyklusende

Bei den Tornos-Maschinen lasst sich auch per Tastendruck ein Halt am Zyklusende herbeifiihren.
Leuchtet die Taste ,HALT AM ZYKLUSENDE", erfolgt ein Halt am Ende des laufenden Zyklus.

Vor der Markierung des Halts fahren die Achsen frei und die Kihlmittelzufuhr und die Spindeln
werden angehalten.

Um mit der Produktion fortzufahren, muss die Taste ,START" erneut gedriickt werden. l

Halt am Anschnittende

Nach einem ,RESET" oder einer Maschinenabschaltung durchlduft das Programm stets seine
Initialisierungsphase. Ist die Taste ,HALT AM ZYKLUSENDE" wahrend dieser Initialisierungsphase
aktiv (leuchtet), zeigt die Maschine einen Halt am Anschnittende an [G910].

Um mit dem Zyklus fortzufahren, muss die Taste ,START" erneut gedriickt werden.

In Betriebsart ,Werkstiick pro Werkstiick™ arbeiten
Wenn Sie die Taste ,HALT AM ZYKLUSENDE" leuchten lassen, kénnen sie in Betriebsart ,, Werkstlick
pro Werkstlick™ arbeiten (,START" bei jedem Zyklus).

3.3 Halt bei laufender Bearbeitung

Bei den Tornos-Maschinen kann die Bearbeitung mittels der Taste ,ZYKLUSSTOPP" jederzeit
angehalten werden.

Die Taste ,,ZYKLUSSTOPP" flihrt zum sofortigen Halt des Programmablaufs.

Die Rotation der Spindeln und die Kihlmittelzufuhr werden nicht angehalten. Sie kédnnen durch

Betatigen der Tasten
»SPINDEL -" und ,,KUHLMITTELZUFUHR" angehalten werden.

Die Tuar kann gedffnet werden (falls Kiihimittelzufuhr und Spindeln gestoppt sind).
AnschlieBend kann das Programm durch erneutes Driicken der Taste ,START" fortgesetzt werden
(falls die Spindeln wieder in Betrieb gesetzt worden sind).

NB: Es ist auch méglich, eine laufende Gewindebearbeitung anzuhalten. In diesem Fall beendet das
Werkzeug den laufenden Durchgang und halt an, sobald sich das Werkzeug nicht mehr im Werkstoff
befindet.
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3.4 Bedingter Halt [M1]

TORNOS

Es ist selbstverstdndlich auch mdéglich, einen bedingten Halt zu verwenden. Hierflr muss im
Programm ein [M1] an der Stelle gesetzt werden, an der ein Halt erfolgen soll. Dann muss auf der
Seite ,AUX" in der T-MI das entsprechende Kastchen aktiviert werden.

89:06:38
| +++ |MEM | #1

FONCTIONS AUXILIAIRES OPERATEUR

COHHANDES MACHIHE

CANAI

A1 ARRET FIN DE BARRE
s [ [

skip [ []

COHHANDES PRODUCT 10H

UIDAGE PIECE [

AUX
HOHE J| ToOLS | PROD ADY

INFORMATIDNS RAVITAILLEUR

[

Anwendungsbeispiel:

Man kann diese Funktion beispielsweise verwenden, um ein Werkzeug in Z einzustellen.
Man setzt im Programm ein M1 nach dem schnellen Anfahren des Werkzeugs; wenn das Programm
anhalt, weiB man, dass sich das Werkzeug in einem bestimmten Abstand (3 mm im Beispielfall) von

der Vorderseite der Stange befinden muss.

AnschlieBend muss man lediglich einen Keil mit der richtigen Dicke an der Vorderseite der Stange
anlegen, das Werkzeug von Hand gegen den Keil dricken und die Mutter des Werkzeugtragers

anziehen.

GO X0 T31 DO
GO Z3

Benutzerfreundlichkeit in der Produktion
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3.5 Regelmasiger Zyklushalt [G918]

Es kann von Interesse sein, einen regelmaBigen Zyklushalt, z. B. bei erforderlichem manuellem
Eingriff des Bedieners zur Entnahme von Spanen aus der Maschine, vornehmen zu kénnen. Hierflr

missen Sie im Werkstiickprogramm ein G918 A_ eingeben (an der Stelle, an der ein Halt erfolgen
soll).

M120 Programmhalt 1x/A

%

EEE M121

Beispiel:
G918 A5 > Auf diese Weise erfolgt bei der Maschine alle 5 Zyklen ein Halt.

NB: StandardmaBig erfolgt bei der Maschine im werkstofflosen Betrieb kein Halt.
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3.6 Halt bei Stangenende

Es ist mdglich, einen Halt bei Stangenende herbeizufiihren. Hier muss das Kastchen ,HALT
STANGENENDE" auf der Seite ,AUX" in der T-MI aktiviert werden. Auf diese Weise flhrt die
Maschine bei Stangenende das Reststlick ab und halt dann an.

pr— —— ——
FONCTIONS AUXILIATRES OPERATEUR 09:86: 86
|+ | HEM | #1

COMMANDES MACHINE INFORMATIONS RAVITAILLEUR
CANAL 1 2

woi [ [] ARRET FIN DE BARRE
s [ [

skip [ []

COMHANDES PRODUCT ION

VIDAGE PIECE [

AUX
HOHME § TOOLS § PROD ADY

3.7 Verbleibende Werkstiicke vor dem Einlegen einer neuen

Stange anzeigen

Ist Ihre Maschine mit einem integrierten Stangenlader vom Typ Tornos ausgestattet, kdnnen Sie

sich die Anzahl der noch zu fertigenden Werkstlicke vor dem Einlegen einer neuen Stange anzeigen
lassen.

FONCTIONS AUXILIATRES OPERATEUR 13:12:51
*x%|ED| [ #1
COMMANDES MACHINE |NFORMAT |ONS RAVITAILLEUR
ANAL 1 g
Mo1 % v v v ARRET FIN DE BARRE

sl PIECES RESTANTES D

SKIP | v v v
COMMANDES PRODUCT ION

VIDAGE PIECE ‘M

AUX
HOME § TOOLS § PROD ADV
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3.8 Gegenspindel am Produktionsende leeren

Wenn das Kastchen ,WERKSTUCKENTLEERUNG" auf der Seite ,AUX" in der T-MI aktiviert ist, kann
die Produktion ohne halb fertig bearbeitetes Werkstiick in der Gegenspindel beendet werden, sodass
das letzte Werkstlick nicht verloren ist.
Dies ist in den nachstehenden Fallen besonders wertvoll:

> bei der Bearbeitung von Edelmetallen

» bei besonders langen Zykluszeiten

» bei Langteilen

FONCTIONS AUXILIAIRES OPERATEUR B89:85: 34
| #*+ |MEM | #1

COHMANDES HACHINE INFORMATIONS RAVITAILLEUR

CANAL 1 2
wo1 [ [] ARRET FIN DE BARRE [

COMMANDES PRODUCTION

VIDAGE PIECE

AUX
HOHE § TOOLS | PROD ADY

3.9 Entnahme/Halten des Werkstiicks in der Gegenspindel nach
~RESET"

Auf der Konfigurationsseite in der T-MI kann man einstellen, ob das Werkstiick, das sich in der
Gegenspindel befindet, nach einem ,RESET" bei der Wiederaufnahme der Produktion der Maschine
beibehalten werden soll oder nicht.

—————
GESTIDHNAIRE DE COMFIGURATION B8:51:07
| #+= |MEM | #1

T-HI

HACHINE
OuTILS |:| FONCTION START MILIEU DE PROGRAMME

ACHINE |:| ACTIVATION MODE ECO

ALARMES TEMPORISATION APRES PRODUCTION [MHI

TEMPORISATION APRES INACTIVITE [MN]

XTRHIRE PIECE APRES RESET-COUPURE MACHINE [G9191

>

ADY

HOME @ TOOLS § FROD ALX
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3.10Bearbeitung mit/ohne Werkstoff

Die Funktion ,Bearbeitung mit/ohne Werkstoff" ist besonders nennenswert.
Diese Funktion ermdglicht es per einfachem Tastendruck am Bedienerpanel, mit oder ohne Werkstoff
zu arbeiten. Es ist keinerlei Eingriff am Stangenlader erforderlich.
=
g

Grundprinzip:

Ist die Betriebsart ,Bearbeitung mit Werkstoff" aktiviert (Taste leuchtet), verhalt sich die Maschine
normal und bearbeitet die Werkstlicke.

Ist die Betriebsart ,Bearbeitung ohne Werkstoff" aktiviert (Taste erloschen), ist die Z-Achse der
Werkstoffspindel verriegelt, der Werkstlickzahler wird nicht inkrementiert und die Befehle der
Spindel- und Gegenspindelzange werden unterdriickt (was einen vorzeitigen VerschleiB der Zangen
verhindert).

Um zwischen den Betriebsarten hin und her zu schalten, muss die Taste ,Bearbeitung mit/ohne
Werkstoff" gedriickt werden.

Die Betriebsart kann jederzeit geandert werden (vor oder wéhrend der Produktion).

Der Zustand der Taste wird stets zu Beginn eines neuen Zyklus berlicksichtigt (unmittelbar nach
dem Abstechen des Werkstlicks oder dem Anschnitt).

Abfolge beim Ubergang in den werkstofflosen Betrieb:
1. Abstechen

2. Riickzug der Stange

3. Verriegeln der Z-Achse

4. Unterdriickung des Werkstlickzahlers

5

6.

. Unterdriickung der Spindelzangenbefehle (Spindelzange bleibt immer geschlossen)
Unterdriickung der Gegenspindelzangenbefehle nach Enthahme des Werkstlicks
(Gegenspindelzange bleibt immer gedffnet)

Abfolge beim Ubergang in den Betrieb mit Werkstoff:

. Abstechen

. Entriegeln der Z-Achse

. Repositionierung des Werkstlicks gegen das Abstechwerkzeug

. Reaktivierung des Werkstlckzahlers ab nachstem Zyklus

. Reaktivierung der Spindelzangenbefehle

. Reaktivierung der Gegenspindelzangenbefehle ab nachstem Zyklus

aOuUTh WNE

NB: Die Riickzugslange der Stange beim Ubergang in den werkstofflosen Betrieb wird automatisch je
nach Z-Geometrie des Abstechwerkzeugs berechnet, um zu gewahrleisten, dass sich die Stange in
der Fihrungsblichse befindet. Es ist jedoch mdéglich, diesen Rickzug durch Argument ,,A" von G930
Zu parametrieren.

NB: Nach einem ,RESET" oder einer ,Maschinenabschaltung™ muss die Stange korrekt repositioniert
werden, falls sich diese in zurlickgezogener bzw. eingefahrener Position befindet.

NB: StandardmaBig ist der werkstofflose Betrieb unzulassig, wenn das Programm eine
Uberlappungsfunktion beinhaltet.
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3.11Betriebsart ,,SBL"

Die Funktion SBL (Single Block) ist bei der Programmentwicklung von groBer Bedeutung (erster
Zyklus). Sie ermdglicht es, das Programm Zeile pro Zeile auszufiihren. Man muss daher nach der
Ausflihrung jeder Zeile die Taste ,START" betdtigen.

FONCTIONS AUXILIAIRES OPERATEUR 89:87:06
[ *#+ |MEM | #1

COMMANDES MACHIHE INFORMATIONS RAVITAILLEUR

CANAL 1~ 2
ve1 ][] ARRET FIN DE BARRE :[]

COMMANDES PRODUCTION

VIDAGE PIECE : D

AUX
HOME § TOOLS § PROD ADY

3.12Betriebsart ,,SKIP"

Die Funktion SKIP ermdglicht es Ihnen, die Ausflihrung einer Codezeile, die mit dem Zeichen ,/*
beginnt, zu Uberspringen.

FONCTIONG AUXTLTATRES OPERATEUR B9:07: 37
| #+ [HEM | #1

COMMANDES HMACHIME IHFORMATIONS RAVITAILLEUR

CANAL 1 2

vo1 [ ][] ARRET FIN DE BARRE [

seL [ ][]

SKIP

COMMANDES PRODUCTION

VIDAGE PIECE : D

AUX
HOME @ TOOLS § PROD Ay

3.13Programmablauf mit dem Handrad

Es ist mdglich, das Programm dank des Handrads der Maschine ablaufen zu lassen; dies ist bei der
Gestaltung des Programms hilfreich (erster Zyklus). Hierzu muss das Vorschubpotentiometer auf
0 % gesetzt und das Handrad in +-Richtung gedreht werden.
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3.14Achse verriegeln

Die Funktion der Achsenverriegelung ermdglicht es, eine oder mehrere Achsen zu verriegeln. Dies
kann bei der Programmentwicklung von Interesse sein (erster Zyklus). Sie erméglicht es, das

Programm nach Zonen in der Maschine zu testen und auf diese Weise etwaige Kollisionsrisiken zu
verringern.

GESTIONNATRE DES MANIPULATIONS 13:00:39
[*k% |MDI [ #1

!x1HD o v. e [
x2 M v2 M a2 []
x3.M z3.[] a3 []
xa,.[] 24 .M va []ca [J aa []

ADV
N HOME J§ TOOLS § PROD | AUX

3.15, ECO"-Betrieb

Die Tornos-Maschinen verfligen Uiber einen ECO-Betrieb zur Verringerung des Energieverbrauchs.
Nach einer bestimmten (parametrierbaren) Zeit der Maschineninaktivitat sowie am Ende einer

Fertigung wird die Leistung bei den Verstdrkern unterbrochen und der NC-Bildschirm geht in
Standby.

GESTIONNAIRE DE GOWF 1GURNTTON 1670455 |
| %+ |MDI | #2
T-HI
[] FONCTION START HILIEU DE PROGRAMHE
|Z| hCTIVATION MODE ECO
[_15| JEMPORISATION APRES PRODUCTION [HHI
[ 180] JEMPORISATION APRES THACTIVITE [HNI

|:| EXTRAIRE PIECE APRES RESET~COUPURE MACHINE [G919]

HOME § TOOLS § PROD AUX
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3.16Lineare Korrektur der WerkzeugverschleiBwerte

Die lineare Korrektur der WerkzeugverschleiBwerte ist flir Benutzer von Interesse, die eine gute
Kenntnis der zu fertigenden Werkstlickserie besitzen. Sie ermdglicht es, die Korrektur der
WerkzeugverschleiBwerte je nach vorher festzulegenden Rampen zu automatisieren.

GESTIONNATRE DES OUTILS 13:05:22
|kt [ MEM | #1
EDITION DES CORRECTIONS LINEAIRE 2
T D COMMENTAIRE |
COMPTEUR ACTIV. | DEBUT P/11 INC1  NB1 P/12 INC2 ~ NB2

x[ 233 0.0020[ ] 0. 0010 [
v o [ o.0000 1 0.0000[ 1
Lo [ e.0000[ 9 o.0000[ 1

[

!!

HOME Jj TOOLS | PROD @ AUX

Ll

ADV
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3.17W2Z-Standzeitverwaltung

Die WZ-Standzeitverwaltung ist besonders in den Féllen interessant, in denen der Bediener sich
nicht die ganze Zeit an der Maschine aufhalten kann.

Diese Funktion ermdglicht es:

1) eine Warnmeldung anzuzeigen, wenn ein bestimmtes Werkzeug eine festgelegte Anzahl an
Zyklen erreicht (die Maschine fdhrt mit der Fertigung trotz dieser Meldung fort);

2) einen Alarm anzuzeigen und die Maschine zu stoppen, wenn ein bestimmtes Werkzeug eine
festgelegte Anzahl an Zyklen erreicht;

3) die Fertigung mit einem Schwesterwerkzeug (mit denselben Geometrien) fortzusetzen, wenn es
eine festgelegte Anzahl an Zyklen erreicht hat.

GESTIONNAIRE DES OUTILS 13:16:24
[ | MEM | #1

GESTION DUREE DE VIE DES OUTILS 01/01
7l B

T D OMP ACT. MESS.  DUR 0 RERE
.

ADV
HOME § TOOLS jj PROD @ AUX
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3.18Vorwarmen

TORNOS

Tornos bietet optional eine Maschinenvorwarm-Funktion flir Hochprazisionsteile. Die Maschine kann
daher automatisch im werkstofflosen Betrieb zu einem vorher festgelegten Datum und Uhrzeit
starten. Der Vorteil dieser Funktion besteht in kiirzeren Aufwarmzeiten der Maschine.

GESTIONNAIRE DES MANIPULATIONS B8:58:54
1 [eex |MEM|HH1
JJ HMH AR ACT DEPART DEBUT PRODUCTIOH
b-ou- [ B ) f5
HH HH HH HH
bl o0 ] bl o
HARDT [] eel:les] [] [og]: [pg| [compiTrons
MERCREDI [] : [] I[ee] : [eg)
JEUDI [ [eel:[ee] [] [+ [eg]
VENDREDI [0 I|eg]: [0 e : e
SAMEDI [] [eel:[ee] [] [e9]: [eg]
DIMANCHE [] [eel:[ee] [] [e9]: [eg]
ADY
HOME § TOOLS § PROD AUX
Beispiel:
Automatischer Eintreffen
Start des Bedieners
Y A 4
Heures 1 2 3‘4|5‘6 7‘8|9‘1D|11‘12‘13|14‘15
Avec préchauffe Préchauffe Production
Sans préchauffe Mise en températ. Production

)

Vorteil bei der
Produktion

Benutzerfreundlichkeit in der Produktion
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3.19Benutzerrechte

Bei den Tornos-Maschinen kann je nach festgelegten Bedienerebenen der Zugang zu bestimmten
Funktionalitdaten der Maschine gewahrt bzw. untersagt werden.

So kdnnen die Tornos-Maschinen 5 Benutzergruppen unterscheiden.

Um sich an der Maschine anzumelden, muss der Bediener einfach nur seinen persénlichen USB-Stick
in die NC einfuhren.

Dadurch werden je nach Akkreditierungsgrad des Benutzers bestimmte Maschinenfunktionen
aktiviert oder gesperrt.

Dies ist besonders flir Unternehmen von Interesse, die Mitarbeiter mit sehr unterschiedlichen
Kompetenzniveaus beschéaftigen. Dadurch wird unter anderem eine unsachgemaBe Behandlung
durch eine Person mit unzureichender Ausbildung vermieden.

GESTIONNAIRE DE COMFIGURATIOH BIRKIR BJARNASONII  18:26: 14
| |+ |HDI | #2

DROIT UTIL.

=
=g
Y
=
Y]

ouTILS
HONTAGE OUTIL/SUPPORT

HACHTHE CREATION SUPPORT PHYS.
APPAREILLAGE WODIF. GEOM. SUPPORT
MODIF. GEOM. OUTIL
MODIF. USURE OUTIL
GEST. CORR. LINEATRES
GEST. DUREE UIE OUTILS
CONFIGURATION CANONS
CONFIGURATION APPAREILS
MANIPULATION MACHINE

T
=
=

ALARMES

GESTION DE PRODUCTION

|
OROOOCO0OCOO0
o

RERERIOORRIOIRIE +
HRREENEREEEEE w

GESTION DES PROGRAMMES

1«

HOME @ TOOLS § PROD ALX

Beispiel:

Beschranken Sie den Zugang der Nachtschicht ausschlieBlich auf die Funktionen, die flir eine
Produktionsverfolgung wie z. B. Zugang zur Korrektur der WerkzeugverschleiBwerte vorgesehen
sind.

NB: Es lassen sich an der Maschine ganz einfach USB-Sticks mit dem gewinschten
Akkreditierungsniveau generieren.
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3.20 Hervorhebungen

TORNOS

Tornos hat an der Hervorhebung visueller Elemente gearbeitet, die es dem Bediener ermdglichen, in

bestimmten Situationen rasch zu reagieren. Nachstehend finden Sie einige Beispiele:

Es ist mdglich, den Zustand der Potentiometer (Vorschub Achsen + Spindelrotation) durch zwei
kleine Graphiken auf der Seite ,HOME" anzuzeigen. Steht das betreffende Potentiometer auf 100 %,
ist die Anzeige griin; sobald es nicht mehr auf diesem Wert steht, geht es in Orange Uber, sodass

man sofort erkennen kann, ob ein Potentiometer aus Versehen dekrementiert worden ist.

|

‘153 % B9s %

Die Werkzeugkorrektoren (VerschleiBwerte), die nicht auf 0 gesetzt sind, werden fett angezeigt;

dadurch lassen sich haufig vorkommende WerkzeugverschleiBwerte rasch auffinden.

OUTILS OPERATEUR

18:63:19
| #++ |HDI | #2

USURES b

-8

T D x
0. 0660

0. Be80
0. Beeo

TOOLS

i

8. 6EBe
0. Bo6e
8. Beos
0. Boee
0. B0

6. 0000 Cacaasa)
0. Bee0

0. Boee
0. Boee

HOME PROD

Z
. 660E
0. Boes

a. Beeg
. 660E
0. boes
a. Bees
0. Beee

R

0. BBea
0. ooea
8. sesa
0. boea
0. sepa
0. BBea
0. ooea
8. sesa
0. boea

COMMENTAIRE

11
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Auf der Seite ,HOME" erkennen wir anhand von kleinen aussagekraftigen Buchstaben rasch den
Zustand der verschiedenen Achsen und Spindeln.
Beispiele: L= Lock (Achse ist verriegelt)

R= Referenz (in Referenzlage)

T= Torque (Achse in Drehmomentbegrenzung)

PANNEAU OPERATEUR 12:52:26
|STP [MDI | #1
MATTNN PRODUCT 10N
b 289, BOBO PIECES A PRODUIRE : 1160)
-27. 9060 0. 6060 PIECES PRODUITES : 34
1 23. 606D 0. 6000 PIECES RESTANTES ; 1067
] TEMPS DE CYCLE [S] :

PRODUCTION [PIECE/MINI

USURES 11
T D X1 Y1 21 R COMMENTAIRE

a. Bepa 6.668668 8. 068680 0. 6888

0. o606 0. 06000 0. 0000 0. boea

a. Be0g 0.606800 B. 08680 0. Baes

0. Bo60 0. 6000 ©. 6000 0. boee

a. Be0g 0.606800 B. 08680 0. Baes

0. Bo60 0. 6000 ©. 6000 0. boee

6. Beeg 0.60000 B, 0000 6. g

- Al

HOME , ,
toos || Prop | aux J| apuv 100 = @/“

Uber ein Band, das sich auf allen Seiten der T-MI befindet, lasst sich der Maschinenzustand sofort
erkennen.

Beispiele: Betriebsart aktiv, Kanal aktiv, Alarm steht an, Vorwarmen programmiert ...

PANNEAU OPERATEUR Qo
ALM | +++ | MDI | #2

PRODUCT 10H
p 39. 9998 0. 0880 PIECES A PRODUIRE : 1160}
24 d48. 6886 8. 6888 PIECES PRODUITES H 34
d 104. 9995 0. 0080 PIECES RESTANTES : 10867
Sd a TEMPS DE CYCLE [S1

PRODUCTION [PIECE/HINI

USURES 1s1
T D xd4 ¥a 24 R COMMENTAIRE

0.0000 ©.0000 0.0000 0.0000

8. BEBR 8. A8 8. 6888 8. BeBA

0.0800 ©.0000 0.0000 0.8008

0.0BBA ©.P0E0 0.PBOA 0. B0B8

HOME ) )
TooLs || PROD | AUX ADY ‘1“'3: % ‘lﬂﬁ: %

Bedienerpanel:

Blinken die Tasten am Bedienerpanel, bedeutet dies, dass die Aktion ausgefiihrt werden kann;
blinken die Tasten schnell, bedeutet dies, dass die Aktion ausgefiihrt werden muss. So hat der
Bediener schnell den richtigen Uberblick.
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3.21Peripheriegerate verwalten

Die Peripheriegerate lassen sich ganz unkompliziert direkt auf den T-MI-Seiten konfigurieren. Dies
ermadglicht Ihnen einen Produktionsbetrieb, der Ihren Anforderungen perfekt entspricht.
Nachstehend finden Sie einige Beispiele:

Signalsaule:
Anhand der Signalsaule kénnen Sie aus der Ferne in Ihrer Werkstatt den Maschinenzustand sehen.

T-MI ermdoglicht es, den Betrieb der Signalsaule zu konfigurieren.

Beispiele: - Signalsaule blinkt orange, wenn die Werkstlickserie beendet ist;
- Signalsaule leuchtet griin, wenn sich die Maschine im Produktionsbetrieb befindet.

GESTIONNATRE DE L APPARE I LLAGE 13:54:04
*+x | ED| [#1
PALPEURS BALISE LUMINEUSE
BALISE LUMIN.
PUISSANCE ACTIVEE FIXE~
BROCHES HF
CHARGEMENT [+
POMPES HP
| ALARME FIXE~
CONVOYEURS
———————W | MESSAGE DURANT LE CYCLE [——+ = [+
GODETS
— CYCLE EN COURS FIXEY] ===+
CYCLE STOPPE e
SERIE DE PIECES TERMINEE cLiG. 7
OUTIL USE FIXE~
CLE SUR MODE REGLAGE e e
ADV
HOME J§ TooLs Jj PROD | AUX

Werkstlick- und Spénefdrderer:
An den Forderern lassen sich die Betriebs- und Haltezeiten parametrieren. Dies garantiert Ihnen
einen Fluss bezliglich Werkstlicken und Spanen, der Ihren Anforderungen perfekt entspricht.

GESTIONNAIRE DE L APPARE!LLAGE 13:19:03
[#%k | MEM | #1
PALPEURS CONVOYEURS
COPEAUX PIECE
BALISE LUMIN.

ACTIVATION [] []

BROCHES HF

—— TEMPS MARCHE [S]
TEMPS ARRET[S] [ 3§

ONVOYEURS

GODETS

ADY
HOME J§ TOOLS § PROD § AUX
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Multi-Behalter:
Tornos bietet mehrere Typen von Auffangern mit Behaltern fiir Ihre Maschine an. Auch flr diese Art
von Peripheriegerat profitieren Sie von einer groBen Konfigurationsflexibilitat; hierzu gehoéren
beispielsweise:

» Anzahl verwendeter Behalter

» Anzahl verschiedener Werkstiicke pro Behalter.

GESTIONNAIRE DE L APPAREILLAGE 13:19:43
[k | MEM | #1
PALPEURS RECUPERATEUR A GODET
GODET COMPTEUR  PRESET
BALISE LUMIN. >1¢ 2 ]
0
BROCHES HF [}
0
POMPES HP [}
0
CONVOYEURS 0
0
ODETS 0
]

CHANGEMENT GODET [JARRET EN FIN DE PRODUCTION
[JACTIVATION [ ROTATION APRES CHAQUE PIECE
NOMBRE DE GODETS [ @] ATTENTE AVANT ROTATION [S]

ADY

HOME § TOOLS § PROD f§ AUX
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