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Werkzeugdatenbank fur ,,Connected Manufacturing®

Welche Parameter werden bendtigt und warum?

Hintergrund:

= Mit ,Connected Manufacturing“ wird der ,digitale Zwilling“ der vorhandenen Werkzeuge erstellt und mit diesen
verbunden

= Hierdurch konnen alle Werkzeuge in der Fertigung zu jeder Zeit lokalisiert werden und alle Werkzeugdaten
digital an die Maschinen oder Voreinstellgerate Ubertragen werden

Generelles:

= Komplettwerkzeug = Schneide + Halter

= Wenn Hoffmann Artikel-Nr. gepflegt werden, konnen die Daten automatisch angereichert werden
= Werkzeuge konnen Uber ,Name*® oder ,Tool-Nr.” identifiziert werden

= Der Name des Komplettwerkzeugs sowie die Tool-Nr. missen in jedem Fall eineindeutig sein, um eine
|dentifikation und die Erstellung der ,Picklist” zu gewahrleisten (auch fur verschiedene
Aufnahmen/Ausspannlangen/Varianten)
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Generischer Import - Allgemeines

= Der generische Import von Werkzeugdaten wird mit Hilfe
einer Excel-Datei durchgefluhrt, die aus 3 Tabs besteht:

= General: in diesem Tab finden Sie allgemeine Hinweise zur

Fligen Sig

Datei sowie zum Einflgen von Inhalten rnate aus
= 1. Bitte flgen Sie Inhalte aus anderen Dateien immer als e werwen | e
,Werte“ ein B o i

= 2. Pflichtfelder sind grun markiert, optionale Felder orange

= 3. Erklarungen zu den einzelnen Feldern werden
angezeigt, indem Sie mit der Maus Uber das jeweilige Feld
fahren (1 . Zelle) 3 H & Assembly Name

2 Pflichtfeld
Optionales Feld

= Tools: hier werden die Daten der Werkzeuge eingetragen, die
Sie in Connected Manufacturing importieren méchten

1. Pflichtfeld

2. Datentyp string

= Dokumentation: hier finden Sie die einzelnen Schneidentypen ; )
fr das Feld ,Cutter.Geometry” (mit deutscher Ubersetzung), 6 ' '
sowie die gultigen/unterstttzen Kombinationen der
Maschinenadapter (Typ + GréBe; z.B. HSK63, SK40,...)
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Generischer Import - Tools

Komplettwerkzeug
g B C D E r G H

1 Assembly Name Assembly T-Mumber Assembly ShortName Assembly OutsideMachinelength Assembly ExtensionLength Assembly Cooling Assembly. MaxRunningTime Assembly Note
il Tool 1 12345678 120 40 False 123.23 Motes

= Im ersten Abschnitt der ,, Tools“ werden die Komplettwerkzeuge mit ihren Parametern definiert:
1. ?sseml)oly.Name: der Name des Komplettwerkzeugs dient zur Identifikation und muss eineindeutig
unique) sein
2. Assembly.T-Number: die T-Nummer des Werkzeugs dient zur ldentifikation, wenn nicht mit Namen
gearbeitet wird. Sie muss eineindeutig sein.

3. Assembly.ShortName: der Kurzname des Werkzeugs kann ebenfalls zur Identifikation
herangezogen werden. Dies ist beispielsweise der Fall bei alteren Maschinensteuerungen, die nur
16 Zeichen abbilden kénnen. Es wird empfohlen hier mit einer Codierung zu arbeiten. Sollte der
Kurzname zum Einsatz kommen, so muss auch dieser eineindeutig sein.

Assembly.OutsideMachineLength: die Lange des Komplettwerkzeugs auBBerhalb der Maschine ist
die Gesamtlange des Werkzeugs ohne Kegel der Grundaufnahme

Assembly.ExtensionLength: die Ausspannlange des Werkzeugs aus dem Grundhalter
Assembly.Cooling: hier wird eingetragen, ob das Komplettwerkzeug Uber eine Kihloption verflgt
Assembly.MaxRunningTime: hier kann die maximale Laufzeit des Werkzeugs eingetragen werden
Assembly.Note: dient zur Speicherung von Notizen in der Detailansicht des Komplettwerkzeugs

o

@ N
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Generischer Import - Tools

Schneide 1/2

I K L M N 0

1 |Cutter N\ame Cutter Geometry Cutter ArticleNumber Cutter Cooling Cutter CuttingEdgeDiameter Cutter CuttingEdgel ength  Cutter Totall ength
2 BallBarrelMill 1234567 True 12.01 5.56 250

= |n diesem Abschnitt der , Tools” werden die Schneiden mit ihren Parametern definiert:

1.
2.

N o ok

Cutter.Name: der Name der Schneide dient zur Identifikation in Connected Manufacturing

Cutter.Geometry: hier wird der Schneidentyp eingetragen (z.B. Schaftfraser, Spiralbohrer, etc.). Mit
dem Dropdown-MenuU kénnen die unterstutzen Schneidentypen ausgewahlt werden. Eine
Ubersetzung finden Sie im Tap ,Dokumentation®

Cutter.ArticleNumber: hier kann die Artikel-Nr. der Schneide eingetragen werden. Mit einer
Hoffmann-Artikel-Nr. werden die Informationen in CM automatisch angereichert (Bilder, Abmal3e,
Werkstoffe, etc.)

Cutter.Cooling: hier wird eingetragen, ob die Schneide Uber eine Kuhloption verfugt
Cutter.CuttingEdgeDiameter: Schneidendurchmesser

Cutter.CuttingEdgelLength: Schneidenlange

Cutter.TotalLength: die Gesamtlange der Schneide/des Werkzeugs (inkl. ,Einspannlange®)

Ao Hoffmann Group



Generischer Import - Tools

Schneide 2/2

P Q R S T U
1 Cutter EdgeNumber Cutter CommerRadius Cutter SpinDirection Cutter MaxPlungeAngle Cutter PointAngle Cutter Pitch
2 K 3.000 R (clockwise) 30 120 5

8. Cutter.EdgeNumber: Schneidenzahl/Zahnezahl

9. Cutter.CornerRadius: Eckenradius

10. Cutter.SpinDirection: Drehrichtung. Uber das Dropdown-Men(i kann der Wert ausgew&hlt werden
11. Cutter.MaxPlungeAngle: der maximale Eintauchwinkel

12. Cutter.PointAngle: Spitzenwinkel

13. Cutter.Pitch: Gewindesteigung — muss nur ausgefillt sein, wenn der Schneidentyp ,Gewindebohrer®
oder ,Gewindefraser* ausgewahlt ist
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Generischer Import - Tools

Grundaufnahme

i 7 A
L £ AA

1 |BaseHolder Name BaseHolder ArticleNumber BaseHoId.ér.Lengm BaseHolder Cooling  BaseHolder MachineAdapterType BaseHolder.MacHineAdapterSize
el 2 345abe b123456 False HSK 63

= |n diesem Abschnitt der , Tools” werden die Grundaufnahmen mit ihren Parametern definiert:

1. BaseHolder.Name: der Name der Grundaufnahme dient zur ldentifikation in Connected
Manufacturing

2. BaseHolder.ArticleNumber: hier kann die Artikel-Nr. des Halters eingetragen werden. Mit einer

Hoffmann-Artikel-Nr. werden die Informationen in CM automatisch angereichert (Bilder, Abmal3e,
Werkstoffe, etc.)
3. BaseHolder.Length: die Gesamtlange der Grundaufnahme ohne den Kegel
BaseHolder.Cooling: hier wird eingetragen, ob die Grundaufnahme tber eine Kuhloption verfugt
5. BaseHolder.MachineAdapterType: hier wird der Adaptertyp der Grundaufnahme zur Maschine

eingetragen (z.B. HSK, SK, etc.) — eine Auflistung der unterstttzen Adapter und Kombinationen
finden Sie im Tab ,Dokumentation®

6. BaseHolder.MachineAdapterSize: hier wird die GréBe (Zahl) des Adapters zur Maschine
angegeben (z.B. HSK63, SK40, etc.) — eine Auflistung der unterstttzen Adapter und Kombinationen
finden Sie im Tab ,Dokumentation®

=
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Generischer Import - Tools

Zwischenaufnahmen / Verlangerungen

AB AC AD AE

1 |IntermediateHolder Mame IntermediateHolder ArticleMumber IntermediateHolder Length IntermediateHolder Cooling
el Fwischenarnahme 1 a123456 False

= In diesem Abschnitt der , Tools" werden die Zwischenaufnahmen mit ihren Parametern definiert — es
konnen Komplettwerkzeuge mit bis zu 3 Zwischenaufnahmen importiert werden:
1. IntermediateHolder.Name: der Name der Zwischenaufnahme dient zur Identifikation in Connected
Manufacturing
2. IntermediateHolder.ArticleNumber: hier kann die Artikel-Nr. der Zwischenaufnahme eingetragen
werden. Mit einer Hoffmann-Artikel-Nr. werden die Informationen in CM automatisch angereichert
(Bilder, Abmafe, Werkstoffe, etc.)

3. IntermediateHolder.Length: Lange der Zwischenaufnahme

4. IntermediateHolder.Cooling: hier wird eingetragen, ob die Zwischenaufnahme Uber eine Kihloption
verflgt
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