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Einleitung

Auch dieses Update bringt wieder einige Optimierungen fir Connected Manufacturing.
Im Fokus standen diesmal technische Verbesserungen sowie eine kleine Erleichterung
bei der Pflege von Werkzeugdaten.

Diese Funktion wird im folgenden Abschnitt detailliert erlautert.

Okt-24



1. Kiihloption in den Stammdaten eines Werkzeugs

bearbeiten
Connected Manufacturing bietet die Mdglichkeit, die Fahigkeit eines Werkzeugs zur
Innenkiihlung an ihre Werkzeugmaschine zu Ubermitteln und die entsprechende
Option in der Steuerung anzuwahlen, so dass beispielsweise mit einem M51-Befehl die
IKZ aktiviert werden kann.

Da beim initialen Werkzeugimport aus der CAM-Datenbank oder der Definition eines
neuen Werkzeugs tber den Hoffmann Tool Assembler nicht immer korrekt gepflegte
Informationen vorliegen, wurde nun die Moéglichkeit geschaffen, den einmal
importieren IKZ-Wert bewusst zu andern. Hierbei ist folgendes zu beachten:

- Die Anderung wirkt sich nur auf Werkzeugdaten aus, die nach der Anderung
an Maschinen Ubertragen werden.

- Eine Anderung des PLC-Werts fiir die Innenkiihlung auf der Maschine wird
nicht mit Connected Manufacturing synchronisiert. Bei einer Ubertragung wird
immer der in Connected Manufacturing gesetzte Wert als Referenz
herangezogen.

- Hierzu sind Nutzerrechte erforderlich, die das Bearbeiten eines Werkzeuges
zulassen.

Allgemeine Informationen

Werkzeug 1001_214550

Werkzeug-Kurznamen

Durchmesser 63.000mm ®
Lange 75.000mm ®
Ausspannlange 40.000 mm
Eckenradius 0.000mm ®
T-Nr 1001
Kiihloption Mit Kiihlung

Verfligbare Menge 1

Abbildung 1 - Kiihloption in den Stammdaten eines Werkzeuges

¥ | Werkzeug bearbeiten
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Abbildung 2 - Der Wert fiir die Kiihloption kann (iber das "Bearbeiten"-Menii gecindert werden
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AUSBLICK: ... und daran arbeiten wir gerade!
o Einer Moglichkeit, automatisch erfasste Arbeitszeiten pro Arbeitsgang manuell
zu korrigieren

o Automatisches Formatieren von Links in Kommentaren, so dass z.B. direkt auf
interne Server-Ressourcen verlinkt werden kann.

e Werkzeugtoleranzen feingranularer definieren

« Einem neuen Widget zur detaillierten Darstellung der Auslastung von
Maschinen

e Einer Entladeliste und einer Rustliste, in die auch mehrere Arbeitsgange
einbezogen werden kénnen.
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Abbildung 3 - Toleranzen pro Komplettwerkzeug werden die globalen Toleranzen (iberschreiben
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Abbildung 4 - Entwurf, wie eine Entladeliste in Connected Manufacturing aufgebaut sein kénnte
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