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ie osopnie Proc 0
- - : O - DI E O -
|_|M >) 85.05.15([1 0%
1 | AUTO 11:04 B
Werkstiick FELGE i Hormalbetrieb
FEKAN1 aktiv FEKAN2 aktiv FEKAN3 aktiv
(‘:’)Uarten auf anderen Kanal: KAN2 AUarten; Vorschub - Override @Uarten auf anderen Kanal: KAN2
WKS Restweg | WKS Position [mm Restweg | WKS Restwe
. X 345.0000 0.0000 - X  345.0000 0.0600 . X  490.0000 0.0000 G-
Y 0.0000  0.0000 | Y 0.0000 00000 2 1728782  0.0000 | Funktionen
2 1285000 00000 +72 2185535 81.4465 oo oL
8.6688 6.0680 6.8680 £.6680 Hilfs-
BEG54 B |BEG54 B  |BEG5H4 funktionen
T.F.5 T.ES
T Schruppen R 6.8088 | T T  schruppen_3 i 0.0088 | Programm-
1 L 6.A088 1 1 L 8.6688 ebenen
F EILGANG F EILGANG F EILGANG
mm; min B.B% mm/min B.8% mm; min B.8%
S4 B B S5 |- 0 B S5 B %
Masier 8.8% |Master 8 B.8% Masier B.8%
=] 100,|,0 n 50 1004, 50 100,
Lokal. Laufuw./...FELGE.WPD/1_8 Lokal. Laufw./...FELGE.WPD;2_8 Lokal. Laufw./...FELGE.WPD/3 #
Ni1@ T1 DBY ~|N3B GX739 ~|H118 T1 DBy A
©H128 WAITH(G, 1,2, 3)7 HAB G273 =|®H128 VALTH(A, 1, 2, 3)7 =
;Bearbeitungsprogranm ——|=|H58 T1 DAY ' |; Bearbeitungsprogranm ===
——————————— T al
;Eart ====1] HGA STFIHT_:# ;;;rt ====1] -
N148 IHP: ;=== *RO*Yq | |N78 L1317 |_|H148 IHP: ;=== *RO*Y
LI} MlNOR AED WoWMIL 4 VWML 4 Z-9MI 4 r=r Y@ NAER LINTTMYG 1 9 940 |
Einzel- Ablauf 1 Programm- | Einheiten Edit
Ablauf steuern Anzeige Beeinfl. bedienen - KAN1 -

o]0 [
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Die Xpanel® Philosophie — Vernetzte Information:

Bei Bedarf: Direkte,

P N

153
]

CYCLE CONTINOUS

Werkstuck FELGE Hormalbetrieb .
T [T Y™ S T TES T I
T R e e 1S S T R T A EEAKE @ oz &
T

Y 0.0000 00000 00000 2 1728782  0.0000 | Funktionen T

l 128.5000 21855035 81.4465 LD 0.6068 Programmierung
F  EILGANG F EILGANG EILGANG - AHETM
H148 IHP:; === *RO*T HTB L1319 HIJB IHP: ; ===, *RO™q -
HOO A0 V_VHLL 4 V_VHILL 4 7_JHLI 1 "™ A HAED ||I’IT-|-M|‘|: 1 0 9\0 n| RUN-IN mﬂ TOOLS

- - IU

tatigkeitsbezogene Unterstiitzung
I R O |
AUTO 11:04 Produktion 05.05.2015
—
g |WKS  Postionfmm]  Restweg |WKS  Restueg | Einrichten
. X 345.0000 . 345.0000 0.0600 . X  490.0000 0.0000 G- :IT Ej
0.0008 | 0.8000 0.8000 Hilfs-
H B
3 Wartung
R 6.0008 R 6.8608 -
B R =
Diagnose
’ | I M | &)
Einzel- Ablauf Auswahl Programm— Einheiten Edit [ X0 CoPn2ly | RuARD
R G SRR =)
é‘!"EEI Production First




Die Xpanel® Philosophie — Nutzer-
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Fertigungsunterlagen
Kundendaten
Stiickzdhler

Stiickzeit

Zeichnung
Einrichteblatt

VM on Board
Anleitungen (Favoriten)

Online-Programmierhilfe

Pflegeassistent
Wartungsmonitor

Maschinenzustand

Eigene Notizen

Maschinendokumentation

Informationsinhalte

\im Uberblick

11:04:32
05.05.2015

8ol C
Einrichten
T 1 |m

Programmierung

[*] 2
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Aligemein
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¥
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Die Xpanel® Philosophie — Vernetzte Information:

Direkte Tatigkeitsbezogene Unterstiitzung ( am Beispiel

HUTO 11:04 Produktion 05.05.2015

Uerkstuck FELGE Hormalbetrieb .

c akio TFES @ |F'7 sl (5

éﬁi’linfm aiioron Ko KD oz &

WKS  Reswes |UKS  Poston[mm]  Reswes |WKS  Restwes

- X 3450000 00000 - X 3450000 00000 - X  490.0000  0.0000 / \*b'\ N
Y 0.0000 0.0000 00000 2 1728782  0.0009 | Funktionen R\ WA AN )

2 1285000 2185535 814465 s ou N\

9.6060 ! 8.6600 9.6808 Hilfs- N ) \
% |oEeH I |BEeS funktionen . %
R B.6888 L R 8.8888 - ’

F EILGANG F EILGANG EILGANG Algemein

mm; min .B% mm/min A% mm; min . B% - g @

Diagnose

i_:::-";_"____!-__!_-_! ________________ Ei;:::: _________________________ i____- . _____!-__!_-: ________________ - --
e e p— | e

H148 INP:; === *RO*q H7B L1319 N148 IHP:;==>; *RO™q

LI Nﬂﬂ NEO0 VY-_VYHLL 4 VWWHLL 4 F_JHIL 1 Mo f‘ﬁuiﬁﬂ Ill’lTTMH: 1 0 9)\@ RUN-'N BLOCK TOOLS
Einzel- Ablauf [TERELBS Programm- | Einheiten Edit [ X0 m  en
Ablauf steuern Anzeige Beeinfl. bedienen - KANT1 - f’\

ANEN . .
PANELE Production First
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Die Xpanel® Philosophie — Direkte Informationszugriff:

—

Bedienerunterstiitzung durch Anzeige z.B. ( der Werkstiickzeichnung

[N

0000 HO0G @ s et

Schnitt A- A SchnittB- B

i4.0
AN =

A [ [ ]|

© [ oa G

Einrichten

7 & N

Programmierung

(] E

T Fi

Allgemein

Lggan

Diagnose

@ =) 1% comus
- i3
esssees [

ee ; : CLEAR
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Die Xpanel® Philosophie — Intuitive Navigation:

Navigation z.B. Zoomfunktion durch @t@

0000 HO@ O Y erers
I I S S R S S— = p
S = b G

Einrichten

7 & N

Programmierung

(%] E

Wartung

T Fi

Allgemein

Lggan
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Pie Xpane osopnie Proc 0
PAerzZe AIre P K B oll- z PNDE
™ 2 05.05.15([1 it
. | AUTo 11:04 B
Werkstiick FELGE 1| HNormalbetrieh
FEKAN1 akliv FEKAN2 akliv FEKAN3 akliv
(DWarten auf anderen Kanal: KAN? /\ Warten: Vorschub - Override () Warten auf anderen Kanal: KAN?
WKS Restweg | WKS Position [mm Restweg | WKS Restwe
. X 3450000 00000 - X 3450000 0.0000 . X 490.0000  0.0000 G-
Y 0.0000 0.0000 | Y 0.0000 0.0000 | / 172.8782 0.0000 | Funktionen
Vi 128.5000 00000 +Z2 2185535 81.4465 o-beee o oueg
8.6008 6.00a0 0.68000 8.600d Hilfs-
Bf654 ¥  |BEG54 ¥  |BEG54 funktionen
LES LES
T Schruppen R 0.8868 T T schruppen_3 R B.8868 Programm—
1 L 6.8088 1 1 L A.n688 ebenen
F EILGANG F EILGANG F EILGANG
mm; min B.8% mm/ min B.8% mm; min B.8%
S4 -0 B S5 -0 B S5 - 0 i
Master 8 B.8% |Master 8 B.8% |Master 8 B.8%
il n 50 100,|,0 n 50 100, |,0 n 50 100,
Lokal. Laufuw./...FELGE.WPD/1_B Lokal. Laufuw./...FELGE.WJPD/2 B Lokal. Laufu./...FELGE.WPD/3 B
Nii8 T1 DBY ~|N38 GX739 ~|N118 T1 DBy B
D M120 WAITH(G, 1, 2, 39 HAB GZ2739 =[G H128 UAITH(A, 1, 2, DY =
;Bearbeitungsprogramm ——|=|H58 T1 DBy " |; Bearbeitungsprogranm ==
___________ 1‘[ - .I{
,;Eart === HGA STI]HT_:HI% ,;;;It ====l o
N148 IHP: ;== *RO*q | _|N78 L1319 |_|H148 INP: ; == *RO*9
LI _Iv HOQ RO Y-_v¥MLl 1 V%MLl 1 F_JHMLI 1 |"=|":QN1 EQ LINTTHM{R 1 0 9)@ |
Einzel- Ablauf ! Programm- | Einheiten Edit
Ablauf steuern Anzeige Beeinfl. bedienen - KAN1 -

‘AlslclIDlElF
slHl1lJlklL
‘MINTOlPlaQlR
sitlulvIiwlx
Y Z — &7 8 {9
A ‘4|5 ]'e
"1EID BEKE
v o
/_ SBL CYCLE CONTINQUS
o4 f_3
TOOLS
Ao IU @
P CLERRK



Die Xpanel® Philosophie — Vernetzte Information:

>

« "MH direkter Zugriff auf tatigkeitsbezogene Infor@

0000 HO0G @

Schnitt A- A SchnittB- B

i4.0
AN =

A [ [ ]|

- 11:04:32
Produktion 05.05.2015

Z
&G
Einrichten

7 & N

Programmierung

(] E

T Fi

Allgemein

Lggan

Diagnose

@ =] "% com”s
- ji2

sesssae] [IOH

eseeee ; : CLEAR
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S ——

Zeichnung, Einrichteblatt, Qualitats- u. Fertigungsunterlagen
etc. im Werkstiick (-ordner) speichern

o =t 57 L =

Fertigungs- Einrichte- Kunden-

Zeichnun Notizen
unterlagen & blatt daten

4 4 4 4

Werkstiick.wpd (Werkstlick-Ordner)

Teileprogramme (G-Code)

a0
é‘:"ﬁl Production First



Werkstlick (-ordner) an Maschine libertragen
via Netzwerk, DNC, USB

Werkstiick.wpd (Werkstilick-Ordner)

Teileprogramme (G-Code)

< 57

Fertigungs- Einrichte-

Zeichnung

unterlagen blatt

ammm 2P - -
PANELE Production First



Werkstlic
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@ Fertigungsunterlagen

|Z Notizen
‘E| Kundendaten

msu. Production First



i4.0

READY

PANEL
‘I..=

Fertigungsunterlagen (Beispiel):

Produktionsauftrag

05.2015 073852 Arbeitsgangschein
20.
) i
Stammdaten (Fibu Index)
Bestellte Menge 80,0000
Gelieferte M

Ersteller steiner
Artikel p63131 Revolverkopf 10-DIN 69880-25
rti ;
Pt APL-Code
Planer
Zeichnungsformat 0

Auftrag
Version
Vorratseinheit St

Projekt
Kunde o
aktiv in akt. Stiicklisten

Selektionscd 1 » .

Lager WvZ Warenverteilzentrum Esslingen

— e AI ’ “Il |NI ‘ |“I|\“|‘“\
133115004

Bereits gefertigte Menge 0,0000
Aenderungsstand p-Auftr 309643 APL 309643 0

Habt. ED2 | ESS - Dr
1x INDEX R300 promot Flansch

enge 0,0000
0

ehen Segment Flansch Maschine

Fenigmeldung-masch-mufs A-Ort: 01-01-34
Ristzeit 153 Maschine 000211

Stiickzeit 46,700 Pnr 0
Auftr.text
51 NC-P.verfugbar INDEX

Bemi-Nr. 0P631310000051 NC-Programm
Bem.l-NrA 253200.1072 Aufsatzbacken D110x12 i
Bemi-Nr. MC-550 VERFUGB QS-Priifung 91 :AOEBemI vorencen
-Prog. verfugbar
GUARD ”
UN i4.C

LOCK S

doku/html/navigation_default_de.htm
7 | | | g |40 O R cuaro
— —_ - “ONOFY UQ CLEARX




i4.0

READY

S— PANEL ™
Werkzeuge risten (Beispiel): N

b Einrichteblatt

Il

lgﬁ E
|
I3 Magazin 2 Revolver 2
it s Bl
R S S o I PR
e Eﬁgg o —
[o]

/doku/html/navigation_default_de.htm




Auftrag riisten (Beispiel):

b
g 28.04.2015, Peter Mayer

I
n Lage 1.1 Operation 47319 Drehzah| von 2000U/min a f 25
f uf
06.05.2015 Robert
In La .
9e32.T321 Never Drehmeisse) von SAN

18.05.2015 Freddy

Neve Stangen ligen i Lager | > m Ze i C h n u n g

nﬁ% Programmnotizen

HE
e AUTO

OIKANT akliv

345.0000
0.0000
2 128.5000

R

F  EILGANG
S4 v e

Ni1B T1 DBY
©HN128 UAITH(B, 1,2, 3)T
;Bearbeitungsprogramm

start ====4
N148 INP:;>>>; *R0O*Y
-




Zugriff auf Auftragsdaten und Maschinenparame

Eﬂ Zugriffsverwaltung

Zugriffssteuerung:
Gesperrt

M =»

4-stelligen PIN eingeben
(Input)

INDEX-WERKE
ist angemeldet.

PIN eingeben:

HED
afofe]

Abmelden

Zugriffssteuerung:
Geoffnet

=» [

B B H
W[5 ]c[o]er
BOnEEn
DooEan

T = v (e N Cresl



Auftragsdurchlau

Betriebsdatenerfassung

15:03:32

21.04.16

¢ Anwenderspeziische Bezeichnung zu

Button 3
S e e -Ubergab.e der BDE-Daten
B iIm Schnittstellenbaustein
per Ethernet-Schnittstelle




Xpanel® VPC-Box Erweiterung

5
)

Windows

Schaltschrank




Werkstiick einfahren:

m— twe] (VPC-Box mit
-%A-Q Gl VM Lizenz)

IV

sTOP

VM on Board
(Option)

RealTime
(Option) 0



Werkstlickprogramm erstellen:

@ Taschenrechner

|| IL 14.01.15'5g 11[330421%

L
HC/UES/WELLE/MP11
% 1.1 RESET
Programmfahren Bo
Programmsztatus Werkstiick Programm
abgebrochen WELLE MP11 8 | 9 | x |
abgebrochen LJELLE MP12
abgebrochen LJELLE MP21 - n ““ -
abgebrochen LELLE MP22 n
abgebrochen WELLE MP31 - EREEE
abgebrochen WELLE MP32 .
abgebrochen LJELLE MP41
abgebrochen WELLE MP42 reei | sin® | cos® | tan®
abgebrochen LELLE MP51 m m
abgebrochen LIELLE MPR2
Startpunkt 2 @ Techno-
abgebrochen LELLE MP61 anfahren ;
abgebrochen WELLE MP62 O O © log 'he'
Startpunkt 1 | = o ey
ariahen _m @ In Zwisch-
A
TOOLS
fahren Ty
Ablauf e Programm- | Einheiten Messen/ | Werkzeug-
EREESEE ® nus
* Zwischen-
Ablage

einfiigen



Technologiedaten ermitteln:

@ Technologierechner

Auswabhl
Technologierechner

| IIIIIIIIIIII
I

i
L/
=
E|

Schnittmoment (Aufbohren)
Hauptzeit
Umrechnungen
Lange
Kraft
Drehmoment
Leistung
Geometrie
Bohrer
Vierkant
Sechskant

Fase

Beispiel:
Drehzahl(en) berechnen

Werkstlckdurchmesser

32 D [mm]

Schnittgeschwindigkeit
Ve [m/min]
Drehzahl

795.8 n [Uimin]

Beispiel:
Spitzenhohe eines
Bohrers berechnen

iy

Bohrerdurchmesser
130 Spltzenwirkel Bohrer
o[7]
3.497 Spitzenhdhe
h [mm]

i
)
=
E|




Werkstii
rkstiickprogramm anpassen / @ndern / optimieren:

E

Programmierhilfe

1

y500 1207(1, 1. 1 spz, , 625,
/N518 UAITH(62, CH62)
/N520 UAITH(B3, CH62)

1
GOTOF MKX88Y
W598 IF (SMC_AXCONF_BEORX_ ASSIGH_T!
468@ L207(1, 1,, 1_SP2, 635, 1096, 1)1
H610 L1130(1, 635, 2)_3) ; Hinte
628 G1 69 695 X8 22 F1 1635 D1 M3=4
N630 M3=971
H6481
N670 L1131()1

-STP 2 (261)1

N688 I_GZ273
N698 I_GX73 ;STP X (X63)1

N695 MKXee: 1

-

-

GUARD
UN-
LOCK

i4.0

READY

PANE
"!Illlllliiﬁil

ol @

E/ Edn BOh - ‘ SUAR
ren Dr h . Kontlll‘
h o drehen Frasen D D r- aschlnen -
zyklen - AUX DRWES LOCKD& -



VirtualPro Programmierunterstiitzung:

16 3909

PO

VirtualPro
F’r<)§;r23r11r11i€ar- Plan- dann Lingsdrehen
o0 Anfahren mit GO --> X
unterstutzung Anfahren mit GO --> 2
(Option)

Startpunkt mit G1 --> X
Startpunkt mit G1 --> 2

Enddurchmesser beim Planen
Drehdurchmesser X
Endldnge in 2
Abhebedurchm. G1 --> X

nnnnn

Vorschub beim Planen
Vorschub beim Lingsdrehen

MSG Plan- dann Langsdrehen

62.000
2.000

61.000
0.100

20.000
55.000
-30.000
61.000

0.300 mm/U
0.500 mm/U




Kundendaten —> z.B. Qualitatsdaten (Beispiel): ':‘E"Eﬁiw

Kundendaten (weitere Informationen)

08.05.2015

Einrichte Messprotokoll

r/ Toleranz Messmemode

Werkzeug # Zeichnungs—Durchm;sse

Senkung

Senkungstiefe

Allgemein

MIKROMETER Augendurchmesser (OD g @

STACK / GEM Nutdurchmesser

NUT-MIKROMETER O-RING Nutdurchmesser B
- Diagnose

MIKROMETER Entiastungsnut

iii..

Wartungsanleitung




Auftragsa
gsanderung dokumentieren / archiviere
n:

W Notizbuchfunktion

28.04.2015, peter Mayer .
hzahl von 2000U/min auf 2500U/min geaendert.

in Lage 1.1 Operation 47319 Dre

eingesetzt.

| 06.05.2015, Robert
von SANDVIK wird

1| 1n Lage 3.2- T321 Neuer Drehmeisseél
18.05.2015, Freddy

| Neue Stangen liegen im Lager L512 zur Abholung bereit.

) NOTES.TXT

i4.0

READY

PANE
‘-E



e i e—

@ Informationen direkt vorhan@

: Einrichte-
= e H ini

=il

e _
"‘""---- =1
Aligemein

-
éﬁ?ﬂwwiﬁi}ﬂ!sn

 postion ]

I -

Kunden-
daten

A :;!7"":"'7"7‘;! : Test JA‘:H Normalprogram Kasal 27 ! j"";; ;- Bilfspresr ‘ E i N Otizen
. “ % Program-
mierhilfe

Maschinen-
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140

PANEL ™

Die Xpanel® Online Maschinendokumentation: N

E’ Ubersicht

’ n
Anleitungén
Plane und Zeichnungen

Ersatz- und VerschleiBteile

Stiickliste mit Zeichnungen | =

Fremdhersteller—Dokumentatlon B D:l
Dragnose

Maschinenausstattung
Maschinenspezifische Dokumente

GUARD *
Fole)!
0
X
WwF

/doku/html/navigation_default_de.htm




i4.0

READY

PANEL ™
A [ [ [

Die Xpanel® Online Maschinendokumentation:

E’ Stromlaufplane etc.
00 MESSE 1913(22?195
TEST_C20 s
& @0
A

Aligemein

x [

Diagnose

EERERER
SBL g C%S \‘
TOOLS

|

181




Die Xpanel® Pflegeassistent / Wartungsmonitor:

#1

q&y, Pflege und Wartung

Wartungsanleitung




Kundeneinstellunge

Wochentag

INDEX-WERKE 08:48:53

Aktuelle Pflegetatigkeiten T Dl Uhrzeit
INDEX-WERKE 08:49:54

INDEX-WERKE 08:39:29 T 120716 Kundendefinition
12.07.16
w Dienstag AMO26: Hydraulik- Hﬂnlﬂ!

Dienstag
(Sichiprikng Pflegezeiten definieren

SERVICE ’ 14:13:11

2:.07. 16
reitag
(= El I

—

Dienstag 08:00 Uhrzeit: 08:00 13:00
K001: Oel nachiuellen @
i @ 1 Verwaltung kundenspezifische Plloge und Wartung
(5) [&]  Durchgefuhrt? (] (3) Dlongt K001: 20LLER GERAETIED) =
AMO10: Arbeitsraumtiire und Sichtscheibe priifen M m :j:;:ER.WlTOQ-“O _do.pdt °
h Betriebsstunden

[Q Gepriift und in Ordnung? e

D ¢ Axtivitit und 7
2 Geprift in Ordnung'
Dienstag 13:00 Freitag
AMO10: Arbeitsraumtiire und Sichtscheibe priifen °
Samstag
E Gepriift und in Ordnung? E]

Sonntag
Dienstag 18:00 3. .
AMO10: Arbeitsraumtiire und Sichtscheibe priifen )

E Gepriift und in Ordnung? E]

Donnerstag 08:00

AMO10: Arbeitsraumtiire und Sichtscheibe priifen _

Gepriift und in Ordnung?

AEEEEEQ
CINC RO N R RE

I

Samstag 08:00



Die Xpanel® Pflegeassistent / Wartungsmonitor:

#2

ey Wartungsmonitor

Aktuelle
Wartungstatigkeiten
INDEX-WERKE 10:17:56
Wartungstatigkeiten il
Aktuelle Betriebsstunden 3984

Wartung quittierbar fiir (Stunden) @) 216
Nachste Wartung in (Tage)
Wartungsumfang B,C,D,

Wartungsumfang B (1.000 h Betriebsstunden)

Wartungsumfang C (2.000 éeﬁebss‘!mdan)
K001: ZOLLER GERAET

@ Gepriift und in Ordnung? . @

CM010: Uberpriifung der Priif- und Wartungsplane/-
protokolle

@'g Gepriift und in Ordnung? e

CMO020: Hydraulikanlage priifen

E*Z Gepriift und in Ordnung? .
CMO046: Hydraulikolfilter erneuern

Eﬁa Gepriift und in Ordnung? ‘
CMO060: Vorspannung der Druckspeicher prifen

—— —

- 770853 NC(A) WARTUNGSSYSTEM Wartung Alarm steht an

Lokal. Laufus/wks.dir/UELLE.UPD/MP11 INDEX I
Z11RESET ™MD |

Programmfahren 80 |

Hinweis auf anstehende Pflege-

und Wartungsarbeiten in der

Meldezeile..
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Xpanel® Offenheit m@

/7] SR e Kundenseitige Installation
[ / % Ca “° Ooog

d

Windows

Einrichte CAM Kunden
Daten Daten | Server

Server

verwaltete

IP-Adressen 4 / weitere
- Kunden-

anwendungen

Schaltschrank




Xpanel®

a ¥y

CAMonBoard
NX CAaM

P

Mit der VPC-Box
machen Sie einfach
was Sie wollen

l
Wlndows I:‘

(Option)
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www.Index-Werke.de/xpanel
Xpanel@Index-Werke.de



