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Pflichtenheft Abschlußprojekt  
 
 

Andreas Spengler und Lars Dietrich 
 
 

bei Fa. FORD Werke GmbH, Standort Saarlouis,  
Aus und Weiterbildung e.V. 

 
 

Umrüstung des Ausbildungsmodells der Fa. FORD Saarlouis von 
Siemens Simatic S5 auf Siemens Simatic S7 

 
 

1. Zielbestimmungen  
 
1.1 Musskriterien 

 
1.1.1 Hardware-Umrüstung des Ausbildungsmodells von Siemens 

Simatic S5 auf Siemens Simatic S7 gem. Konzept Peter Kretzer, 
Fa. Siemens AG Saarbrücken (siehe Punkt 1.) Anhang) 

1.1.2 Umsetzung der vorhandenen Programmstruktur auf Basis 
Siemens Simatic STEP 5 in Siemens Simatic STEP 7 sowie 
Einarbeitung von Änderungen im Programm 

1.1.3 Einbindung des Profibus / Savetybus-Systems in die 
Softwarestruktur 

1.1.4 Visualisierung der Bedienungseinrichtung (Handbetrieb) mit Hilfe 
der Software Siemens Simatic WinCC Flexible 

1.1.5 Neuinstallation der elektrischen Verbindungen zwischen 
Hauptschaltschrank und Nebenschaltschrank sowie Umbau der 
Schränke 

1.1.6 Erstellung der Stromlaufpläne sowie Profibusverbindungen mit 
Hilfe der Software CADdy ++ 

1.1.7 Neuberechnung und Austausch der Schrittmotoren X und Z 
Achse in der Anlage 

 
Der Punkt 1.1.5 wird durch die Auszubildenden der  
Fa. FORD, Aus und Weiterbildung e.V. Saarlouis, durchgeführt. 
 
Die Punkte 1.1.6 und 1.1.7 werden durch einen angehenden Techniker 
der Technikerschule Saarbrücken im Rahmen einer Projektarbeit 
realisiert. 
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1.2 Wunschkriterien 

 
�  Inbetriebnahme der Anlage nach Umbau 
�  Funktion der Anlage im Handbetrieb  

 
 
 

1.3   Abgrenzungskriterien 
 

�  Visualisierung Automatikbetrieb 
�  Funktion der Anlage Automatikbetrieb 

 
 
 
 

2. Produkteinsatz  
 

2.1 Anwendungsbereich 
 
Das Ausbildungsmodell wird im Rahmen der Betrieblichen Aus- und 
Weiterbildung der Auszubildenden in Metallberufen bei der Aus und 
Weiterbildung e.V. der Fa. FORD Werke, Saarlouis, genutzt. (siehe 
Punkt 2.) Anhang) 

  
2.2 Zielgruppen 

 
Auszubildende in Metallberufen der Fa. FORD 

 
 2.3 Betriebsbedingungen 
 

Die Betriebsbedingungen der Anlage ergeben sich aus den 
Anforderungen der Lernfelder und Zeitrahmen. Eine Übersicht befindet 
sich im Anhang (siehe Punkt 2.) Anhang). 
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3. Produktübersicht (aktueller Zustand der Anlage)  

 

    Anlagenübersicht 

    Schaltschränke 
 
 
 
 

4. Produktfunktionen  
 

Die Funktion der Anlage soll, außer den geplanten Veränderungen, nicht 
geändert werden. Eine detaillierte Funktionsübersicht ist in Form der 
Ablaufprogramm Schrittfolgepläne Automatik / Manuell im Anhang unter Punkt 
3.) beschrieben 
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5. Produktdaten  
 
Sämtliche Umbaumaßnahmen, Änderungen und Neuerstellung von Plänen, 
Software und Hardware sind geeignet zu dokumentieren und zu speichern. 
 
 
 
 
6. Produktleistungen  

 
Der Umbau der Anlage ist im vorgegebenen Zeitrahmen (09.01.2008 bis 
30.04.2008) durchzuführen. 
Die Funktion der Anlage soll wie in Punkt 1.2 beschrieben gegeben sein. 

 
 
 
 

7. Qualitätsanforderungen  
 

Die Umbaumaßnahmen sollen nach heutigem Stand der Technik und mit den 
dafür bereitgestellten Mitteln und Bauteilen durchgeführt werden. 
 

 
 
 
8. Benutzungsoberfläche  
 
Nach Umbau der Anlage soll eine Bedienung über das Bedien- und 
Betrachtungsmodul (Touchpanel) TP117B erfolgen. 
 
Ausnahmen: Not-Aus 
  Reset-Funktion 
  Quittier-Funktion  
   

 
9. Nichtfunktionale Anforderungen  

 
Die Umbaumaßnahme ist unter Einhaltung der aktuell geltenden gesetzlichen 
Sicherheitsbestimmungen, den geltenden VDE-Bestimmungen sowie den 
Betriebsinternen Sicherheitsbestimmungen der Fa. FORD und der Aus und 
Weiterbildung e.V.  Saarlouis durchzuführen. 
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10. Technische Produktumgebung  
 
10.1 Software:  
 

 Die Umbaumaßnahme soll unter Zuhilfenahme folgender 
Softwareprodukte geschehen: 
 

�  Siemens Simatic STEP7 
�  Siemens Simatic WinCC Flexible 
�  CADdy ++ 
 

 Die Software wird von der Fa. FORD, bzw. der Aus und Weiterbildung 
e.V. Saarlouis bereit gestellt. 

 
10.2 Hardware: 
 

Die benötigte Hardware stellt die Fa. FORD, bzw. die Aus und 
Weiterbildung e.V. Saarlouis zur Verfügung. 
Sie wird nach der Umbaumaßnahme zum Betrieb der Anlage verwendet 

 
  

 
   
11. spezielle Anforderung an die Entwicklungsumgebu ng 
 
-entfällt- 
 
 
 
 
12. Gliederung in Teilprodukte  
 
-entfällt- 
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Anhang  
 
1.) Aktueller Zustand der Anlage ,Konzept zur Umrüs tung 

sowie Stückliste der neuen Baugruppen 
 

  Schaltschrank A1 
 

  Schaltschrank A2 
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  Anlage komplett 
 

 Schalttafel 
 

    
Steckverbindungen XS1, XS3 und XS3 
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aktuelle Verdrahtung der Schaltschränke 
 

 
Konzept Umbau 

 



 9

Stückliste:  
 

Hauptschrank: 
 

TP 177 B: Bedien und Betrachtungsmodul (Touchpanel) mit 
Profibusanbindung 

 
S7-300 Zentralrack mit 

 
1 Power Supply Unit 
2 Sicherheitsgerichtete CPU mit sicherheitsgerichteten 

Signalmodulen 
3 Eingabebaugruppe 
4 Ausgabebaugruppe 
5 Trennungsmodul  
6 fehlersichere Signalbaugruppe 24-Fach Eingang Digital 
7 fehlersichere Signalbaugruppe 8-Fach Ausgang Digital 

 
Nebenschrank: 

 
S7-300 Dezentrale Peripherie mit 

 
1 Interface Modul 
2 Powermodul 
3 Signalbaugruppe 8-Fach Eingang Digital (10 Stück) 
4 fehlersichere Signalbaugruppe 4/8-Fach Eingang Digital  

(10 Stück) 
5 Powermodul 
6 fehlersichere Signalbaugruppe 4-Fach Ausgang Digital (2 Stück) 
7 Signalbaugruppe 8-Fach Ausgang Digital (6 Stück) 
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2.) Übersicht Lernfelder und Zeitrahmen 
 
Abstimmung der betrieblichen Zeitrahmen mit den Ler nfelder Neuordnung 

Stand:Januar 2004 Industriemechaniker

Handlungsfeld 1.Jahr Zeitrahmen 2. Jahr Zeitrahmen 3.Jah r Zeitrahmen
Herstellen von 
Werkstücken

LF1: 80 h
Fertigen von 
Bauteilen mit 
handgeführten 
Werkzeugen

ZR 1: 6-8 Monate
Fertigen und Fügen

LF 5: 80 h
Fertigen von 
Einzelteilen mit 
Werkzeugmaschinen

LF 10: 80 h
Herstellen und 
Inbetriebnehmen 
von technischen 
Systemen

ZR 10: 1-3 Monate
Verbessern von 

technischen 
Systemen oder 

Produktionsabläufen

LF 2: 80 h
Fertigen von 
Bautelementen mit 
Maschinen

LF 8: 60 h
Fertigen auf numerisch 
gesteuerten 
Werkzeugmaschinen

LF 11: 60 h
Überwachung der 
Produkt- und 
Prozessqualität

Montieren von 
Baugruppen

LF 3: 80 h
Herstellen von 
einfachen 
Baugruppen

ZR 3: 2-4 Monate
Einrichten und 
Umrüsten

LF7: 40 h
Montieren von 
technischen 
Teilsystemen 

ZR 8: 3-5 Monate
Herstellen oder 
Aufbauen von 
technischen 
Systemen

Instandhalten von 
technischen 
Systemen

LF 4: 80 h
Warten technischer 
Systeme

ZR 2: 1-3 Monate
Inspizieren und 
Warten

LF 9: 40 h
Instandsetzen von 
technischen Systemen

ZR6:2-4 Monate
Instandsetzen

LF 12: 60 h
Instandhalten von 
technischen 
Systemen

ZR 5:  1-3 Monate 
Automatisieren

ZR 7: 1-3 Monate
Inbetriebnehmen von 
technischen Systemen

4. Jahr

LF
 1

4:
 8

0 
h 

 P
la

ne
n 

un
d 

re
al

is
ie

re
n 

te
ch

ni
sc

he
r 

S
ys

te
m

e

Z
R

 1
1:

 1
0-

12
 M

on
at

e
 P

ro
ze

ss
or

ie
nt

ie
rt

e 
A

uf
tr

ag
sb

ea
rb

ei
tu

ng

LF
 1

5:
 6

0 
h 

O
pt

im
ie

re
n 

vo
n 

te
ch

ni
sc

he
n 

S
ys

te
m

en

Automatisieren 
von 

Produktionsproze
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LF 6: 60 h
Planen und in Betrieb 
nehmen 
steuerungstechnischer 
Systeme

ZR 4 : 5-7 Monate
Herstellen und 
mechanisieren

LF 13: 80 h
Sicherstellen der 
Betriebsfähigkeit 
automatisierter 
Systeme

ZR 9: 1-3 Monate
Erkennen und 
Analysieren von 
Fehlern oder 
schwachstellen

 
 
Fehler! Es ist nicht möglich, durch die Bearbeitung von Feldfunktionen 
Objekte zu erstellen. 
 
 
 
 
 
Fehler! Es ist nicht möglich, durch die Bearbeitung von Feldfunktionen 
Objekte zu erstellen. 
 
 
Fehler! Es ist nicht möglich, durch die Bearbeitung von Feldfunktionen 
Objekte zu erstellen. 
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3.) Produktfunktion 
 
Schrittfolge Manuellbetrieb als Einzelschrittbetrie b 
 
Manuellbetrieb  
 
* Die Schrittanzeige zeigt den aktuell bearbeiteten PB an 
 
Die Funktion Späne ablassen 
Dekaden Nr.13/14       PB   Nr.   63      ist nicht berücksichtigt. 
 
Gesamt 
schritt 

Schritt 
NR 

Ausführende Schritte Dekaden 
Anzeige 

Schritt* 
Anzeige 

1 1 Einschalten des Bandmotors 00 50 
2 2 X-Achse vorfahren zum Rohteil und 

Saugnapf el. Handling  
02 52 

  anschalten   
 3 Z-Achse nach unten zum Rohteil   
 4 Z-Achse fährt mit Rohteil nach oben   
3 5 Ausschalten des Bandmotors 01 51 
4 6 C-Achse um 180° drehen 03 53 
5 7 X-Achse vor zum Bearbeitungszentrum 04 54 
 8 Z-Achse fährt nach unten zum 

Bearbeitungszentrum und Saugnapf el. 
Handling ausschalten 

  

 9 Z-Achse fährt nach oben   
6 10 Spannen des Werkstücks 05 55 
7 11 Einschalten der Bohrstation Motor 

2/Bohrung 1 
15 65 

 12 Bohrer senken   
 13 Bohrer heben   
 14 Ausschalten des 2.Motors   
8 15 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 

2.Bohrung   33mm aus 
07 57 

9 16 Einschalten des 2.Motors 15 65 
 17 Bohrer senken   
 18 Bohrer heben   
 19 Ausschalten des 2.Motors   
10 20 Mehrstellzylinder     33mm ein 08 58 
11 21 Mehrstellzylinder fährt zur 1.Senkung 66mm aus 09 59 
12 22 Einschalten der Bohrstation Motor 1 16 66 
 23 Senker abwärts   
 24 Senker aufwärts   
 25 Ausschalten des 2.Motors   
13 26 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 

2.Senkung   66mm u. 33mm aus 
07 57 

     
14 27 Einschalten der Bohrstation Motor 1 16 66 
 28 Senker abwärts   
 29 Senker aufwärts   



 12

 30 Ausschalten des 1.Motors   
15 31 Rücksetzen des Mehrstellzylinders zur 

1.Bohrung         Mehrstellzyl. 1 ein 
08 58 

16 32 Rücksetzen des Mehrstellzylinders zur 
1.Bohrung         Mehrstellzyl. 2 ein 

10 60 

17 33 Einziehen des Werkstücks durch den 
Querzylinder zur 3. Bohrung 

12 62 

18 34 Einschalten der Bohrstation Motor 2 15 62 
 35 Bohrer senken   
 36 Bohrer heben   
 37 Ausschalten des 2.Motors   
19 38 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 

4.Bohrung             33mm aus 
07 57 

20 39 Einschalten des 2.Motors 15 65 
 40 Bohrer senken   
 41 Bohrer heben   
 42 Ausschalten des 2.Motors   
21 43 Mehrstellzylinder        33mm ein 08 58 
22 44 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 

3.Senkung            33mm aus 
09 59 

23 45 Einschalten der Bohrstation Motor 1 16 66 
 46 Senker abwärts   
 47 Senker aufwärts   
 48 Ausschalten des 1.Motors   
24 49 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 

4.Senkung            66 mm und     33 mm 
aus 

07 57 

25 50 Einschalten des 1.Motors 16 66 
 51 Senker abwärts   
 52 Senker aufwärts   
 53 Ausschalten des 1.Motors   
26 54 Rücksetzen des Mehrstellzylinders zur 

1.Bohrung                  66mm ein 
10 60 

28 56 Vorfahren des Querzylinders zur 
1.Bohrung Querzylinder aus 

11 61 

29 57 Spannzylinder fährt in Ausgangslage 06 56 
30 58 Z-Achse fährt nach unten und Saugnapf 

el. Handling anschalten 
21 71 

 59 Z-Achse fährt nach oben   
 60 X-Achse rücksetzen zum Wendegreifer   
 61 Z-Achse fährt nach unten und Teil ist im 

Wendegreifer 
  

 62 Spannzylinder des Wendegreifers 
schließen 

  

 63 Saugnapf el. Handling ausschalten   
 64 Z-Achse fährt nach oben   
31 65 Drehen des Wendegreifers um 180° 

Linksdrehung 
28 78 

32 66 Z-Achse fährt nach unten 22 72 
 67 Saugnapf el. Handling einschalten   
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 68 Spannzylinder des Wendegreifers 
öffnen 

  

 69 Z-Achse fährt nach oben   
33 70 Wendegreifer zurückdrehen auf 0° 29 79 
34 71 X-Achse vorfahren zum 

Bearbeitungszentrum 
22 72 

 72 Z-Achse fährt nach unten und Saugnapf 
el. Handling ausschalten 

  

 73 Z-Achse fährt nach oben   
35 74 Spannzylinder schließen 05 55 
36 75 Einschhalten der Bohrstation Motor 2 

Bohrung 1 
15 65 

 76 Bohrer senken   
 77 Bohrer heben   
 78 Ausschalten des 2.Motors   
37 79 Mehrstellzylinder fährt zur 2.Bohrung   

33mm aus 
07 57 

38 80 Einschalten des 2.Motors 15 65 
 81 Bohrer senken   
 82 Bohrer heben   
 83 Ausschalten des 2.Motors   
39 84 Mehrstellzylinder   33mm ein 08 58 
40 85 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 

1.Senkung       66mm aus 
09 59 

41 86 Einschalten der Bohrstation Motor 1 16 66 
 87 Senker abwärts   
 88 Senker aufwärts   
 89 Ausschalten des 1.Motors   
42 90 Mehrstellzylinder fäjrt zur 2.Senkung   

33mm aus 
07 57 

43 91 Einschalten des 1.Motors 16 66 
 92 Senker abwärts   
 93 Senker aufwärts   
 94 Ausschalten des 1.Motors   
44 95 Rücksetzen des Mehrstellzylinders zur 

1.Bohrung          33mm ein 
08 58 

45 96 Rücksetzen des Mehrstellzylinders zur 
1.Bohrung          66mm ein 

10 60 

46 97 Einziehen des Werkstücks durch den 
Querzylinder zur  

12 62 

  3.Bohrung   
47 98 Einschalten der Bohrstation Motor2 

Bohrung 3 
  

 99 Bohrer senken   
 100 Bohrer heben   
 101 Ausschalten des 2.Motors   
48 102 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 

4.Bohrung 
07 57 

49 103 Einschalten des 2.Motors   
 104 Bohrer senken    
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 105 Bohrer heben   
 106 Ausschalten des 2.Motors   
50 107 Mehrstellzylinder       33mm ein 08 58 
51 108 Mehrstellzylinder fährt zur 3.Senkung     

66mm aus 
09 59 

52 109 Einschalten der Bohrstation Motor 1 16 66 
 110 Senker abwärts   
 111 Senker aufwärts   
 112 Ausschalten des 1.Motors   
53 113 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 

4.Senkung        33mm aus 
07 57 

54 114 Einschalten des 1.Motors 16 66 
 115 Senker abwärts   
 116 Senker aufwärts   
 117 Ausschalten des 1.Motors   
55 118 Rücksetzen des Mehrstellzylinders zur 

3.Bohrung           33mm  
08 58 

  ein   
56 119 Rücksetzen des Mehrstellzylinders zur 

3.Bohrung           66mm ein 
10 60 

57 120 Vorfahren des Querzylinders zur 
1.Bohrung 

11 61 

58 121 Spannzylinder fährt in Ausgangslage 06 56 
59 122 Z-Achse fährt nach unten und Saugnapf 

el. Handling anschalten 
23 73 

 123 Z-Achse fährt nach oben   
 124 X-Achse rücksetzen zum Wendegreifer   
 125 C-Achse zur Prüfstation schwenken   
 126 Z-Achse fährt nach unten und Saugnapf 

el. Handling ausschalten 
  

 127 Z-Achse fährt nach oben   
 128 C-Achse zum Rohteilband schwenken   
60 129 Spannzylinder zum Prüfen einfahren 24 74 
 130 Prüfzylinder zum Messen senken   
 131 Prüfzylinder fährt nach oben   
 132 Spannzylinder fährt vor   
61 133 DGO- Zylinder positionieren 

                       EINGABESPUR 
                      AUSGABESPUR  

26 
25 

76 
75 

62 134 Pneum. Handling zur Prüfstation drehen 27 77 
 135 Pneum. Handling fährt nach unten und 

Saugnapf einschalten 
 

 136 Pneum. Handling fährt nach oben  
 137 Pneum. Handling schwenkt über 

Förderband 
 

 138 Pneum. Handling fährt nach unten und 
Saugnapf ausschalten 

  

 139 Pneum. Handling fährt nach oben   
63 140 DGO- Zylinder positionieren 

                       EINGABESPUR 
                      AUSGABESPUR  

25 
26 

76 
76 
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64 141 Bandmotor ein              3sek. 00 50 
 142 Bandmotor aus 01 51 
 
Schrittfolge des Automatikbetriebes  
 
Automatikbetrieb  
 
Dauerzyklus: Begin mit Starteinleitung, Überprüfung 
                    Rohteile vorhanden 
    *            : Die Schrittanzeige zeigt den aktuell bearbeiteten PB an 
 
 
Schritt* 
Anzeige 

Schritt 
Nr. 

Ausführende Schritte 

20 0 Grundstellung 
21 1 Einschalten des Bandmotors 
 2 X-Achse vorfahren zum Rohteil und Saugnapf el. Handling 

anschalten 
 3 Z-Achse nach unten zum Rohteil 
 4 Z-Achse fährt mit Rohteil nach oben 
22 5 C-Achse um 180° drehen und Band ausschalten 
23 6 X-Achse vor zum Bearbeitungszentrum 
 7 Z-Achse fährt nach unten zum Bearbeitungszentrum und 

Saugnapf el. Handling ausschalten 
24 8 Z-Achse fährt nach oben 
 9 Spannen des Werkstücks 
 10 Einschalten der Bohrstation Motor 2    1.Bohrung 
 11 Bohrer senken                "Bohren" 
 12 Bohrer heben 
25 13 Ausschalten des 2.Motors 
 14 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 2.Bohrung 
 15 Einschalten des 2.Motors 
 16 Bohrer senken               "Bohren" 
 17 Bohrer heben 
26 18 Ausschalten des 2.Motors 
 19 Mehrstellzylinder fährt zur 1.Senkung 
 20 Einschalten der Bohrstation Motor 1 
 21 Senker abwärts              "Senken" 
 22 Senker aufwärts 
27 23 Ausschalten des 1. Motors 
 24 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 2.Senkung 
 25 Einschalten der Bohrstation Motor 1 
 26 Senker abwärts              "Senken" 
 27 Senker aufwärts 
28 28 Ausschalten des 1. Motors 
 29 Rücksetzen des Mehrstellzylinders zur 1.Bohrung 
 30 Einziehen des Werkstücks durch den Querzylinder zur 3.Bohrung 
 31 Einschalten der Bohrstation Motor 2 
 32 Bohrer senken               "Bohren" 
 38 Bohrer heben 
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30 39 Ausschalten des 2.Motors 
 40 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 3.Senkung 
 41 Einschalten der Bohrstation Motor 1 
 42 Senker abwärts              "Senken" 
 43 Senker aufwärts 
31 44 Ausschalten des 1.Motors 
 45 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 4.Senkung 
 46 Einschalten des 1.Motors 
 47 Senker abwärts              "Senken" 
 48 Senker aufwärts 
32 49 Ausschalten des 1.Motors 
 50 Rücksetzen des Mehrstellzylinders zur 3.Bohrung 
 51 Vorfahren des Querzylinders zur 1.Bohrung 
 52 Spannzylinder fährt in Ausgangslage 
33 53 Achse fährt nach unten und Saugnapf el. Handling anschalten 
34 54 Z-Achse fährt nach oben 
 55 X-Achse rücksetzten zum Wendegreifer 
35 56 Z-Achse fährt nach unten und Teil ist im Wendegreifer 
 57 Spannzylinder des Wendegreifers schließen 
 58 Saugnapf el. Handling ausschalten 
 59 Z-Achse fährt nach oben 
36 60 Drehen des Wendegreifers um 180° 
 61 Z-Achse fährt nach unten 
 62 Saugnapf el. Handling einschalten 
 63 Spannzylinder des Wendegreifers öffnen 
37 64 Z-Achse fährt nach oben 
 65 Wendegreifer zurückdrehen auf 0° 
38 66 X-Achse vorfahren zum Bearbeitungszentrum 
23 67 Z-Achse fährt nach unten und Saugnapf el. Handling ausschalten 
24 68 Z-Achse fährt nach oben 
 69 Spannzylinder schließen 
 70 Einschalten der Bohrstation Motor 2 
 71 Bohrer senken               "Bohren" 
 72 Bohrer heben 
25 73 Ausschalten des 2.Motors 
 74 Mehrzylinder fährt zu 2.Bohrung 
 75 Einschalten des 2.Motors 
 76 Bohrer senken               "Bohren" 
 77 Bohrer heben 
26 78 Ausschalten des 2.Motors 
 79 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 1.Senkung 
 80 Einschalten der Bohrstation Motor 1 
 81 Senker abwärts              "Senken 
 82 Senker aufwärts 
27 83 Ausschalten des 1.Motors 
 84 Mehrstellzylinder fährt zur 2.Senkung 
 85 Einschalten des 1.Motors 
 86 Senker abwärts              "Senken" 
 87 Senker aufwärts 
28 88 Ausschalten des 1.Motors 
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 89 Rücksetzten des Mehrstellzylinders zur 1.Bohrung 
 90 Einziehen des Werkstücks durch den Querzylinder zur 3.Bohrung 
 91 Einschalten der Bohrstation Motor 2 
 92 Bohrer senken               "Bohren" 
 93 Bohrer heben 
29 94 Ausschalten des 2.Motors 
 95 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 4. Bohrung 
 96 Einschalten des 2.Motors 
 97 Bohrer senken               "Bohren" 
 98 Bohrer heben 
30 99 Ausschalten des 2.Motors 
   
 100 Mehrstellzylinder fährt zur 3.Senkung 
 101 Einschalten der Bohrstation Motor 1 
 102 Senker abwärts              "Senken" 
 103 Senker aufwärts 
31 104 Ausschalten des 1.Motors 
 105 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 4.Senkung 
 106 Einschalten des 1.Motors 
 107 Senker abwärts              "Senken" 
 108 Senker aufwärts 
32 109 Ausschalten des 1.Motors 
 110 Rücksetzen des Mehrstellzylinders zur 3.Bohrung 
 111 Vorfahren des Querzylinders zu 1.Bohrung 
 112 Spannzylinder fährt in Ausgangslage 
33 113 Z-Achse fährt nach unten und Saugnapf el. Handling abschalten 
34 114 Z-Achse fährt nach oben 
39 115 X-Achse rücksetzen zum Wendegreifer 
 116 C-Achse zur Prüfstation schwenken 
 117 Z-Achse fährt nach unten und Saugnapf el. Handling abschalten 
 118 Z-Achse fährt nach oben 
42 119 C-Achse zum Rohteilband schwenken 
 120 Spannzylinder zum Prüfen einfahren 
 121 Prüfzylinder zum Messen senken 
 122 Prüfzylinder fährt nach oben 
 123 Spannzylinder fährt vor 
43 124 Pneumatisches Handling zur Prüfstation drehen 
 125 Pneumatisches Handling fährt nach unten und Saugnapf 

anschalten 
 126 Pneumatisches Handling fährt nach oben 
 127 Pneumatisches Handling schwenkt über Förderband 
 128 DGO – Zylinder positionieren 
 129 Pneumatisches Handling fährt nach unten 
 130 Saugnapf Pneumatisches Handling aus 
 131 Pneumatisches Handling fährt nach oben 
 132 DGO - Zylinder positioniert Werkstück 
 133 Transportband ein 
 
 


