Das Arbeiten mit 3S
und MTM

Wie Daten in den Sales Support Server und ins
Daimler-MTM gebracht werden.

Die momentane Vorgehensweise beim Anlegen
von Datensatzen.




Safety first

At Sandvik Coromant safety is our top priority

#-) Emergency Exit --)i(—- Assembly Point @ Emergency Number




Sales Support Server

CoroCut® 1-2 Schneidensy zum Ab hen und Einstech

Artikelnummer: €5-LF123H13-35060B €11, C12, C:

Ubersicht

56:

80-12 Werkzeugkop)

A 1 SIEMENS

Passende
Kopieren Exportieren Export fir Siemens PLM ~ Werkaeugkorb
Kemponente

= & @

Feedback senden Drucken Loschen

Gesamtkatalog

Dokumente

Zubehor

v Geometrische Daten /" Bearbeiten

TRNPEI_WSVSSCC_MCCS0L

Zeige g=fulte Went= L)

421 Artikelnummer C5-LF123H13-350608
Nermnummer Sachmerkmal DIN40D0-50

Firmenkennung SV - Sandvik Coromant.
Bilgkennung 12

Schneidkantenlange 4mm

Funkrionshreite

Nermalfreiwinkel Hauptschneide Pos. A

Funktianslangs
Funktionshohe
Schnitriefe
Kraglange
Gesamtiange
5104 Bildkennung Pos. A 1
Aufnahmetyp, maschinenseitig €CS - Coromant Capto System
Aufnahmeform, maschinenseitig o1
Schneidkantennohe Pos. A
Aufnahmegrie, maschinenseitie 0500
Eckenradius Pos. A 0.3 mm
WMasse (Gewicht) 06kg

= | Einstellwinkel 90 Grad

sandvik Coromant - C5-LF123H13 Art des Einsteliwinkels E - Endeinsteliwinkel

Orthoganaispanwinkel 0Grad
Neigungswinkel 0Grad
Schneidrichtung L-links

Befestigungsart Schneidplatte C-ven oben geklemmt ohne Bohrung




Sales Support Server

SANDVIK
| Coromant |

Beim Arbeiten mit dem Sales Support Server bei der Firma Sandvik, mussen wir
unterscheiden zwischen der Eingabe eines

+» Datensatzes zum Standard

«» Datensatzes zu Sonder bzw. Tailor Made




Sales Support Server
+» Datensatz zum Standard:

Daten zu unserem Standard lassen sich in
der Regel leicht aus dem System
entnehmen, oder liegen schon fertig vor.

Anlegen eines Datensatzes fur Standard

am Beispiel C4-PCLNL-27050-12HP
T-Max® P Schneidwerkzeug zum Drehen

SANDVIK
| Coromant |




Sales Support Server
SANDVIK

++ Datensatz zum Standard:

Wir starten den 3S und offnen den Datensatz C4-PCLNL-27050-12HP.

Der 3S Datensatz beinhaltet folgendes:

Der 3S Datensatz Der Daimler MTM Datensatz

Die Meta-Daten Die Meta-Daten

Eine SML nach DIN4000 und 1SO13399 Eine SML zum Teil nach DIN400O

Das Bearbeitungsverfahren

Eine Zubehorliste Eine Stlckliste

Die Trennstellenkodierung in DIN400O und 1SO13399

Eine dxf nach DIN69874 bzw. 1SO13399 Eine dxf nach DIN69874

Ein Modell nach DIN4003 bzw. 1ISO13399 Ein Modell nach DIN4003 (noch Ausnahme, soll eingeflihrt werden)

Eine Grafik zur Vermassung der Sachmerkmale

Bei Standard ein Bild des Werkzeugs




Sales Support Server

+» Datensatz zum Standard:

Nach dem offnen von C4-PCLNL-
27050-12HP aktualisieren wir den
Datensatz

¥ Sandvik DDS Server

Datan vom DDS aktualisieren ‘_-/

Zeitstempel des Datensatzes im DDS: 04.07.20158 20:39
Zeitpunkt der letzten Aktualisierung: 16.07.2018 09:50

v Anderungshistorie

Benutzer  Datum

DDS 16.07 2018 03:50 Lade Version

Die Daten werden vom Server in
Schweden neu geladen.

Sandvik Coromant - C4-PCLNL-27(

Ubersicht

Artikelnummer: C4-PCLNL-27050-12HP

-8 Werkzeugh

Passende
Komponenta

= & @

Feedback senden Drucken Loschen

Kopieren Exportieren

Zubehér

Geometrische Daten ' Bearbeiten

f zeige geuinie werte [
Artikelnummer
Normnummer Sachmerkmal
Firmenkennung
Bildkennung
Scaneidkanteniangs
Funktionsoreite
Normatfreiwinkel Hauptschneide Pos. &
Funktiensiangs
Bohrungsdurchmesser min.
Kraglange
Eingeschriebener Kreis Pos. A
Bilkennung Pos. A
Aufnahmetyp, maschinenseitie
Aufnahmaform, maschinenseitig
Schneidkantenhdhe Pos. A
Aufnahmegroge, maschinenseitig
Eckenradius Pos. A
Wasse (Gewicht)
Einsteliwinkel
Art des Einstelwinkels
Eckenwinkel Schneidplate
Orthogonalspaninkel
Neigungswinkel
Schneidrichtung

Halterform

CAPTO-AuBendrehkopf C4-PCLNL-27050-12HP

SIEMENS

Export fir Siemens PLM Werkzeugkorb

TRNGEL WISOSC_MCCSOL
GTC

C4-PCLNL-27050-12HP.
DIN4000-90

SV - Sandvik Coromant
B

12mm

3

CCS - Coromant Capto System

08mm
odig

95 Grag B neves Bild
B Seiten- und Endeinstellwinkel (35}

80 Grad

-6 Grad

6 Grad

L-links

A~ abgeserzt




Sales Support Server
SANDVIK

++ Datensatz zum Standard:

Komponente

Nun beginnen wir uns die einzelnen
Anteile am Datensatz anzusehen und
ggf. zu Uberarbeiten.

Anmerkung: Das Arbeiten mit dem 3S verschaffte uns

Sandvik Coromant - C4-PCLNL-27( CA-PCLNL-27050-12HP
DIN4000-50

bei Sandvik eine erhebliche Verbesserung beim e -

8

arbeiten. Ein Grofteil der Daten fur unsere Kunden : Somitenaine
kénnen nun in einem System angelegt und verwaltet
werden!

50mm

0,79375 mm
0472kg
95 Grad
B- Seiten- und Endeinstellwinkel (95°)
80 Grad




Sales Support Server

+» Datensatz zum Standard:

Die Meta-Daten: Hier ist eine e

T-Max® P Schneidwerkzeug zum Drehen

Artikelnummer: C4-PCLNL-27050-12HP

Uberarbeitung in der Regel nicht

12352012

SV SanﬂulF Dn.mr.nar.t

lagerhaltig
- o V‘

erforderlich : 9G-8 Werkzeugkop! zum Drehen, aufien | | TRIK 1 160501 !v’ Standard (g @

TRNGEI_WIS0SC_MECS01
zeige gefuiiie wer=[E) e “

Artikeinummer. C4-PCLNL-27050-12HP
¥ Normnummer Sachmerkmal DIN4000-80

Firmenkennung SV -Sandvik Coromant

Die SML: Obwohl die Daten aus 3

Schneidkantenfange 12mm

Schweden inzwischen einen sehr guten vy o

Stand erreicht haben, wird die SML von e —

Kraglange 50mm
nS L ber r" ft nd f 1 berarbe'tet nd 534 Eingeschriebener Kreis Pos. A 12,7 mm
u u p u u g g - u I u 85 Gesamtiange 74mm
- 904 Bilgkennung Pos. A 3
e rg a n Zt €11 Aufnahmetyp, maschinenseitig CS - Coromant Capto System
. ciz  Aufnahmeform, maschinenseitiz o1
14 Schneidkantenhghe Pos. A 47625 mm
AufnahmegrdBe, maschinenselt 0400
A Eckenradius Pos. A 0,79375 mm
WMasse (Gewicht) 0472ke
Einstelluinkel 95 Grad
Art des Einsteliwinkels B - Seiten- und Endeinstellwinkel {95°)
Eckenwinkel Schneidplatte 20Grad
Orthogonalspanwinkel -6 Grad
Neigungswinke! -6 Grad

Schneidrichtung L-links




Sales Support Server

SANDVIK

++ Datensatz zum Standard:

¥ Bearbeitungsverfahren

P2

Bearbeitungsverfahren

Das Bearbeitungsverfahren: Hier ist S

eine Uberarbeitung in der Regel nicht e ——

DPI - Profildrehen, innen

erforderlich.

DDA - AuBendrehen

¥ Zubehdr

HEX-KEY
5V.174.3-861

Die Zubehorliste: Die Daten zum
Zubehor mulen in der Regel aus den s s

5V.171.31-850M
Bestell-Nr. : 171.31-850M

Online-Shop-Daten nachgepflegt
werden i

Bestell-Nr. : 174.1-864
Stilickzahl - 1

Screw

5V.174.3-821
Bestell-Nr. : 174.3-821
Stiickzanl: 1

Lever

5V.174.3-841M
Bestell-Nr - 174 3-341M
Stiickzanl: 1




Sales Support Server

+» Datensatz zum Standard:

v Trennstellenkodierungen " Bearbeiten

Die Trennstellenkodierung : Hier ist
eine Uberarbeitung noch manchmal
erforderlich.

K32 Type n

Trennstellencode {max]  Art des Trennstellencod

DIN

Die dxf nach DIN69874 : Die dxf nach
DIN69874 muss in den allermeisten
Fallen bearbeitet werden. Hier sind viele
unterschiedliche Stande im Online-
Shop. Dies wird bei uns in AutoCad
gemacht.

SANDVIK
| Coromant |




Sales Support Server

+» Datensatz zum Standard:

Ein Modell nach DIN4003 : Das Modell
nach DIN4003 bzw. ISO13399 ist fur die
Drehwerkzeuge und Halter meist in
Ordnung, fur die rotierenden Werkzeuge
und Platten wird eine Uberarbeitung

oder Neuerstellung meistens notig.
Anmerkung: Im 3S werden auch eigene Modelle
erzeugt!

Grafik und Bild: Die Grafik und das
Bild zum Datensatz werden in der Regel
von unseren schwedischen Kollegen
und dem 3S korrekt beigestellt.

SANDVIK
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Sales Support Server

++ Datensatzes zu Sonder bzw. Tailor Made:

Die Aufbereitung der Daten zu unserem Sonder
oder TM erzeugt in jeder Hinsicht einen grofden
Aufwand!

Anlegen eines Datensatzes fur Sonder am

Beispiel 340 360172L207 Coromant Capto C4
Schneidkopf.

SANDVIK
| Coromant |




Sales Support Server
SANDVIK

++ Datensatz zum Sonder bzw. Tailor
Made:

Wir starten im 3S einen neuen
DatensatZ, Oder kopieren einen Artikelnummer: 340360172&% 5V - Sandvik Coromant v ]

Komponente

Herstelter-Bestelinummer:

ahnlichen vorhandenen. oe- [ oooootes| N

890-8 Werkzeugkogf zum Drehen, ouften TRANGE/ E‘ Sund_grferti_gung” e
Die Meta-Daten : Die Meta-Daten
werden nun neu vergeben!

Ia_gerhaltig Fgei._gegeben " ‘/

1.) Klassifikation

Bitte wahlen Sie zunachst dos Klassifikationssystem und dann die gewinschte Kigsse ous.

Besonders wichtig hierbei, die S

DiN4OOO

Klassifizierung des Werkzeugs!

GTC

GTC_23.03.2018 0842

Wir vergeben die Klassifizierungen nach
DIN4000 und Siemens GTC.

150133599

-

Abbrechen




Sales Support Server

++ Datensatz zum Sonder bzw. Tailor Made:

Die SML: Die Daten zu den SML mussen nun vollig neu
angelegt werden. Das ist mitunter sehr zeitraubend da die
Daten aus den Zeichnungen und Modellen enthommen
werden mussen.

¥ Geometrische Daten

Zeige gerilite Werte n

Artikelnummer
Normnummer Sachmerkmal

Firmenkennung

o Bildkennung

Schneidkantenidnge

Funktionsbreite

4 Normalfreiwinkel Hauptschneide Pos. A

Funktionslinge
Funktionshohe
Kraglange

Gesamtlange

C11 Aufnahmetyp, maschinenseitg

2 Aufnahmeform, maschinenseitig

AufnahmegréRe, maschinenseitig

1A Eckenradius Pos. A

IMasse (Gewicht)
Einstellwinkel

Art des Einsteliwinkels
Eckenwinkel Schneidplatte
Orthoganalspanwinke!
Neigungswinkel
Schneidrichtung
Halterform

Arbeitsiage Halter

Befestigungsart Schneidpiarte

F * Bearheiten

340 3601720207
DIN4000-30

SV - Sandvik Coromant
8

99mm

CCS - Coromant Capto System
01

0400

0.8mm

0,678 kg

93 Grad

E - Endeinsteliwinkel
55Grad

& Grad

7 Grad

L - links

A - abgesetzt

o

M - von oben und Gber Bohrung geklemmt mit

2ylindrischer Bohrung




Sales Support Server

++ Datensatz zum Sonder bzw. Tailor Made:

Die SML: Obwohl wir die Anzahl der Systeme in denen
die Daten hinterlegt sind, in der letzten Zeit, erheblich
reduziert haben, ist das Zusammenstellen oft mihsam.

Die Daten die zur Verfugung stehen, entsprechen nicht

den Norm-Vorgaben, mussen also angepasst werden.

Das ist nach wie vor Handarbeit und verlangt eine gute
Einarbeitung und einige Kenntnisse in diesem Bereich.

v Geometrische Daten | /" Bearbeiten

Zeige gerilite Werte n

NSM  Normnummer Sachmerkmal
13 Firmenkennung
AL0  Bildkennung
Schneidkantenidnge
A2 Funktionsbreite
AZA Normalfreiwinkel Hauptschneide Pos. A
47 Funktionslinge
A4 Funktionshohe
83 Kraglange
g5 Gesamtlange
£11 Aufnahmetyp, maschinenss g
(12 Aufnahmeform, maschinenseitig
€2 AufnahmegroRe, maschinenseitig
1A Eckenradius Pos. A
D7 Masse (Gewicht)
E1 Einstellwinkel
Art des Einsteliwinkels
E3 Eckenwinkel Schneidplatte
E4  Orthogonalspanwinkel
E5  Neigungswinkel
Schneidrichtung
F2 Halterform

F3 Arbeitsiage Halter

F5  Befestigungsart Schneidplamie

SANDVIK

340 3601720207
DIN4000-30

SV - Sandvik Coromant 14
8

01

0400
0.8mm
0,678 kg

93 Grad

E - Endeinsteliwinkel
55Grad

& Grad

7 Grad

L - links

A - abgesetzt
o

M - von oben und Gber Bohrung geklemmt mit
2ylindrischer Bohrung




Sales Support Server

SANDVIK

++ Datensatz zum Sonder bzw. Tailor Made:

Die SML: All das macht die Vorab-Einschatzung des ~ GeometischeDaten /' et
Aufwands sehr schwierig! Manchmal muss der Auftrag ol el = |

340 3601720207
nach erfolgloser Recherche auch abgelehnt werden, oder [t
g g b 13 Firmenkennung 5V - Sandvik Coromant
. BLD Bildkennung 8
kann nur zum Teil erfolgen. F—
A2 Funktionsbreite 27 mm
A2A Normalfreiwinkel Hauptschneide Pos. A 0 Grad
A3 Funktionslange 75 mm
A4 Funktionshaohe omm
83 Kraglange 75mm
H5  Gesamtlange 99 mm
€11 Aufnahmetyp, maschinense g CCS - Coromant Capto System
C12  Aufnahmeform, maschinenseitig o1
€2 AufnahmegréRe, maschinenseitig 0400
14 Eckenradius Pos. A 0.8 mm
07 Masse [Gewicht) 0,678 kg
E1l Einstellwinkel 93 Grad
Art des Einsteliwinkels E - Endeinsteliwinke!
E3 Eckenwinkel Schneidplatte 55 Grad
£4 Orthogonalspanwinkel 6 Grad
Es Neigungswinkel 7 Grad
F1 Schneidrichtung L - links
F2 Halterform A - abgesetzt
F3 Arbeitsiage Halter 1]

M - von oben und Gber Bohrung geklemmt mit

= et R 2ylindrischer Bohrung




Sales Support Server

+» Datensatz Sonder bzw. Tailor Made:

Das Bearbeitungsverfahren: Wird vom
Datenaustausch in der Regel nach
augenscheinlicher Verwendung festgelegt.

w Bearbeitungsverfahren

Die Zubehorliste: Die Daten zum Zubehor
mussen in der Regel den Zeichnungen
entnommen und nachgepflegt werden.

SANDVIK
| Coromant |

¥ Zubeh&r

SHIM
SV.5322 266-01
B 322 266-01

SHIM

8V.5327 266-02
Bestell-Nr. - 5322 266-02
Stickzal

SHIM CERAMIC
5V.5322 03
Bestell- 222 286-03

SEALING COVER
SV.5643 020-05
Bestell-Nr. - 5643 020-05

680 015-04
1 Stiickzahl - 0

COOLANT NOZZLE




Sales Support Server

++ Datensatz Sonder bzw. Tailor Made:

Die Trennstellenkodierung : Hier sind die
Trennstellen neu zu erstellen und
einzutragen.

Die dxf nach DIN69874 : Die dxf nach
DIN69874 muss aus den aus NX
generierten dxf umgewandelt werden. Dies
wird bei uns in AutoCad gemacht.

¥ Trennstellenkodierungen - Bearbeiten

Trennstellentyp Trennstedlencode

1a1r - Pos.A / Innenschneide 1.5tufe  DN1506082N

2 J&r - maschinenseitig
3 Mir - PosA/ nschneide 1.5tufe

J&r - maschinenseitig

Trennstellencode (max)  Art des Trennstellencog

DIN
DIN
150

150

SANDVIK
| Coromant |




Sales Support Server

++ Datensatz zum Sonder bzw. Tailor Made:

Ein Modell nach DIN4003 : Das Modell wird
bei uns aus den Produktionsmodellen erzeugt,
oder muss vOllig neu erstellt werden.

Anmerkung: Im 3S kénnen auch eigene Modelle erzeugt
werden, wenn die notigen Daten vorliegen!

Grafik: Die Grafik zum Datensatz wird in der
Regel aus dem 3S korrekt beigestellt.

SANDVIK




Sales Support Server
s Versandt an den Kunden

Sowohl die Standard-Datensatze wie auch die zu Sonder bzw. Tailor Made
konnen nun fur verschiedenste Systeme einzeln oder im Packet exportiert und

versendet werden.

Export

Dateiformat  Grafiken  Speichern
o

Wiahien Sie das Dateiformat
CSV-Exporteinsteliungen

Trennzeichen

Textkennzeichen

Einzeln s ey Werkzeugkorb
:::l‘:retrizf:imnungen #

Konformitatsklasse Konformitsisklasse & (Alle Werte) B
Welche zusdtzlichen Daten michten Sie exportieren?
Grafikreferenzen

Trennstellenkodierungen  /# Bearbeitungsverfahren
Metadaten

Container-File (Preview!)

Starte Export | Abbrechen




Sales Support Server

s Aufwand zur Erstellung

Fur die Erstellung der Datensatze zahlen wir einen durchschnittlichen Aufwand
von 3 Stunden. Es konnen also 2-3 Datensatze pro Ersteller und Tag
gerechnet werden.

Dabei gibt es grof3e Unterschiede. Ist der Datensatz einer Schneidplatte in der

Regel komplett weit unter einer Stunde zu erstellen, kann die Erstellung eines
Sonderfrasers auch mit mehr als einem Tag zu Buche schlagen.

SANDVIK
| Coromant |




Daimler MTM

Benutzer: XSADAUG (de) | ramln - Panung - Sesancs ~ Sysemosen - 7 -

+ | Werkzeug sucheni

STAMMDATEN  Bestellnr 346 219262R75 (Antragsstatus: Freigegeben)
4B Ak C i - B -

Stammdaten Grafik

Sachnummer. | " o - - B -

Benennung* UFENAUFBOHRWZ MMS

SXB0 XHSK-ALDD, Zchg
Ko Besic i 53,0% 11560 XHSK-ALDD, Zchg

16 219262R75

Hersteller® SANDVIK GMBH

F70066 004

STUFENAUFBOHRKOERPER M.KEGELSCHAFT Z DIRAUFN.V.SP

Fremdschluessel ~|

Statusdaten | Zusatzdaten | Zeichnungsdaten | Zweite Spra

SNR-Status® 0-Werksfreigabe -

Status® oK -

1 -bestellbar ~|

§-Sonder [DIN/ISO/MBN._. Ghnlich) ~|

Teileart* Dezentrales Betrichsmittel ~
Teiletyp® instandsetzhares Betiebsmittel -

Bearbeiter Alexan

Merkmale

24.01.2018 B = X
Kennung i Beschreibung
Wk SEBEC Sonderwerkzeug Benennung Hersteller/Lisferant
346 219262875 Kurzbezeichnung Herst/Lief,
42Crviod Schneid-/Werkstof Lieferant
nach Zeichnung Allg Toleranz DIN 150 2768-1
Kegel-Hohlschaft Form A (mit Greifernut, Gr. 100 Antriensform, -groRe
34 Burchmesser 1
60 Durchmesser 2
mit Datentraeger Datentrager
Innen- MMS {MQL) Kahischmierstoff-Zufuhrart
mit Kughischmierstoff-Ausiritt, rada Kuhischmierstaff-Austritt
210 Kraglange
15 Lange Stufe 1
Rechts baw. Rechte Ausfuchrung Schneidrichtung
Anzahi Stufen (schn. Durch.)
Spitzenwinkel 1
Spitzenwinkel 2
Anzahl Schneiden/Kassetten
Anzahl Schneiden 1. Stufe
Anzahl Zzhnreihen

M4 pp




Daimler MTM

SANDVIK
| Coromant |

Beim Arbeiten mit dem Daimler MTM bei der Firma Sandvik, ist anders als beim 3S
eine Unterscheidung zwischen Standard und Sonder nicht erforderlich.

Das Anlegen eines Sonder-Datensatzes ist nur unwesentlich aufwendiger als das
Anlegen eines Standard-Datensatzes.

Beim Standard kann der Ersteller lediglich auf den Online-Shop zurtckgreifen, was die
Datenfindung erleichtert




Daimler MTM

+ Datensatz Daimler MTM:

Anlegen eines Datensatzes
am Beispiel 346 219262R75

Sonderwerkzeug

— DIN 69893-HSK-A 100

| Chipbohrung —

880-0604W08...P (2x]

880-0704W06...P [4x)
mit MMS

2 Hexagon socket sel screw 3216 010-355

2 Hexogon socket sab serew 3214 010-304
! Contant 1t Woaheing 939 20300 | F7

Masse: ca. 4.2 kg L
Werkzeug gewuchtet ? 6 |Countersunk head screw &16.1-833

G=6.3

nmo= 3000U/min 1 |Main drawing 201064297 D20 002 00

E-44124

Sonderwerkzeug

| A3 5.00 201044296 D10 001 00




Daimler MTM

+» Datensatz Daimler MTM:

SANDVIK

Der Daimler MTM Datensatz beinhaltet folgendes:

Der 3S Datensatz

Der Daimler MTM Datensatz

Die Meta-Daten

Die Meta-Daten

Eine SML nach DIN400O und 1S013399

Eine SML zum Teil nach DIN4000

Das Bearbeitungsverfahren

Eine Zubehorliste

Eine Stiickliste

Die Trennstellenkodierung in DIN400O und 1S013399

Eine dxf nach DIN69874 bzw. 1SO013399

Eine dxf nach DIN6S874

Ein Modell nach DIN4003 bzw. IS013399

Ein Modell nach DIN4003 (noch Ausnahme, soll eingeflihrt werden)

Eine Grafik zur Vermassung der Sachmerkmale

Bei Standard ein Bild des Werkzeugs




Daimler MTM

++ Datensatz Daimler MTM:

+ | Werkzeug anlegenid

KLASSIFIKATIONSAUSWAHL

Das Anlegen des Daimler MTM v
w Schnellsuche

Such-Code Familien

Such-Beschr.

Hierzu geht man in die
Klassifikationsauswahl und wahlt die fir [

[ 5 F70 WERKZEUGSPANNER FUER VERSCHIEDENE VERFAHREN

d aS We rkze u g passe n d e Kl aSS e a u S . B Fro0 KLEMMHUELSEN, REDUZIER- VERGROESSER- UND VERLAENGERUMGEN, HALTER WVERSCHIEDENE VERFAHREN
|1 FT000 KLEMMHUELSEN FUER WERKZEUGE
|1 F7002 man-Wkz Wachssl: REDUZIER- UND VERGROESSERUNGEN, ALLE LAENGEN {autom. Wkz-Wechsel 5. FT006/7)

Oft I aS St S | Ch auc h e | N a h N I | Ch es " 1F7004 man Wiz-W.: HALTER, VERLAENG U ZWISCHENM -ALLE SCHAEFTE AUSSER STELLSCH (autom. Wkz-W. s. FT006/7)
[ IF7005 HALTER MIT STELLSCHAFT
W k k 1 d t h d [ 5 Fr006 autom. Wkz-Wethsel: HALTER MIT KEGELSGHAFT, FUER ROTIERENDE WERKZEUGE
erkzeu g 0 p leren und ents p rechen | F70060 FUER WERK-/SPANNZEUGE MIT ZYLINDER- ODER STELLSCHAFT, ZB. DIN 6327

. |1F70061 FUER WERK-/ZPANNZEUGE M. MK-SCHAFT, NORMAL+VERKUERZT, AUCH BILZKEGEL. Z.B. DIN 228
a n d e rn - [1F70062 FUER WERK-/SPANNZEUGE MIT STEILKEGELSCHAFT ODER KEGELHOHLSCHAFT
|1 F70063 FUER WERK-/SPANNZEUGE M. ZYL. BOHRUNG UND/ODER PLANBEFESTIGUNG, ZB.DIN 128, 1330
_ | FT0064 FUER WERK-/SPANNZEUGE MIT WECHSELSYSTEM, Z.B. KAISER, WOHLHAUPTER, WALTER, KOMET
[ 1F70085 AUFBOHR-. AUSDREH-, PLANDREH- UND UEBERDREHHALTER
] 5 Fr0066 WERKZEUG-GRUNDKOERPER ZUR DIREKTAUFNAHME . SCHNEIDKOERPERN F. VERSCH. VERFAHREN
LI F70066 001 VOLLBOHRKOERPER M KEGELSCH Z. DIR AUEN. V. SPIKLEMMH.
LI 1F70066 002 STUFENVOLLBOHRK MKEGELSCH.Z. DIR AUFN.\. SPIKLEMMH.
11 F70066 003 GRUNDK. F.AUFBOHRW. M. SCHNEIDPL. U. KEGELSCH.
L1 F70066 004 STUFENAUFBOHRKOERPER M.KEGELSCHAFT Z DIR AUFN V. 5P
[ 1F70066 006 ECKFRAESERK. ZUR DIREKTEN AUFN.YON SCHNEIDPLATTEN
L[ 71F70066 007 ECKFRAESERK. M. HSK ZUR DIREKTEN AUFN /. SCHNEIDPL.
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Daimler MTM

+» Datensatz Daimler MTM:

SANDVIK

Dann wird die SML ausgefullt. Die Daten hierzu stammen aus unserem 3S oder

bei Sonder aus Zeichnungen/Modellen aus unseren Systemen.

Merkmale

BERSAXIRL

Kennung

Sonderwerkzeug

346 219262R75

42CrMod

nach Zeichnung

Kegel-Hohlschaft Form A (mit Greifernut), Gr. 100
34

80

mit Datentrasger

Innen- MMS {MQL)

mit Kuehlschmierstoff-Austritt, radial
210

115

Rechits bzw. Rechte Ausfushrung

2

95

Beschreibung

Benennung Hersteller/Lieferant
Kurzbezeichnung Herst./Lief.
Schneid-/Werkstoff Lieferant
Allg Toleranz DiN 150 2768-1
Antriebsform, -grake
Durchmesser 1

Durchmesser 2

Datentrager
Kiihlschmierstoff-Zufuhrart
Kiihlschmierstoff-Austritt
Kraglange

Lange Stufe 1
Schneidrichtung

Anzahl Stufen {schn. Durchm.)
Spitzenwinkel 1
Spitzenwinkel 2

Anzahl Schneiden/Kassetten
Anzahl 5chneiden 1. Swfe
Anzahl Zahnreihen




Daimler MTM

++ Datensatz Daimler MTM:

Nach dem konvertieren aus NX in das Format dxf erstellen wir nun die
Ze

060+0.2 Z=4




Daimler MTM

+» Datensatz Daimler MTM:

Die Zeichnung bekommt noch
einen Namen mit Daimler
Syntax und kann dann in MTM
hochgeladen werden. Hierzu
sind noch einige Eintrage zu

machen.

SANDVIK

E\\ Geometrie - Webpage Dialog g

|@ https://pep.supplier.daimler.com/mtm/stdd/process?sid=1531820358086 8xm|BufferReqData=PARENT_OBJ_CLASS|com.daimler,mtm.daotem|PARENT OBJ_OID|55a708d058ac560c58a ﬂ|

GEOMETRIE | |- 346 219262R75 - STUFENAUFBOHRWZ.MMS - 34,0x115%60 xHSK-A100, Zchg
HAEHTSE-"+ 4018

DWP Ressourcenliste

Ressourcenname / Blatt Nr. Anderungsindex Anderungsdatum

Felder des Blattes
} 001 00 20170420 dxf

Datum, gez.® 20:04.2017 i MName® R Beschriftung zusatzlich

Datumn, gepriift Name, gepriift - Bemerkung 2

Datum, gesehen 27.10.2017 Name, gesehen Demel 000 Farmat

Blatt Nr.® 3 Massstab szie caD -
SANDVIK GMBH i Nr. des Erstellers® %

Werk 020
Anderungsindex Anderungsdatum Name Zeichnungsanderer
Stijckliste sachmerkmale sinfiigen (| MA- bzw._ Equipment-Nummer 270100005115

Separates Stiicklisten-Blatt O

Markierungsart (MBN 16) Blatténderung
=

15 - Beschriften, mit vollstandiger Sachnummer

Anderungsbeschreibung

Felder der Gesamtzeichung

Blatt von 1 Schneid-/ 42CrMod i NW-Halbrund varbohren




Daimler MTM
SANDVIK

++ Datensatz Daimler MTM:

Nun ist die Stuckliste noch auszufullen.

Sind die Ersatzteile noch nicht angelegt missen diese vorab angelegt werden.

WERKZEUG SUCHE NACH STUCKLISTE  Bestellnr. 346 219262R75
| & E R

| | ‘Stickliste

Pos. Stk Benennung

Grunkoerper
SPAMNSCHRAUBE 416.1-833

KUEHLMITTELEINHEIT, MMS1A MBN10388-2-A1-H5K-
100-7 85 GUMMI MM5

Schraube 3214 010-304
GEWINDESTIFT 3214 010-355
DATENTRAEGER BIS C-122-04/L -5118yte




Daimler MTM
SANDVIK

++ Datensatz Daimler MTM:

Der Datensatz ist nun fertig zum Versandt an die Prufstelle. Gibt die Prufstelle
den Datensatz frei, wird von Daimler Seite die F-Nummer vergeben mit der
bestellt werden kann. s i il
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Daimler MTM

SANDVIK

< Aufwand zur Erstellung

Fur die Erstellung der Datensatze zahlen wir einen durchschnittlichen Aufwand
von 2,5 Stunden. Es konnen also 3 Datensatze pro Ersteller und Tag
gerechnet werden.




Zukunftig

% Vom Datensatz in 3S per Knopfdruck zum Datensatz Daimler MTM:

Der Datensatz wird im 3S angelegt und

ist somit fur viele Kunden verfugbar.

Stellt Daimler eine Anfrage, so wird
hierzu nur der der Exportknopf gedruckt
und der Datensatz wird aus dem 3S an
das Daimler MTM versendet und ist

somit verfugbar!

¢ & e Peters
CAPTO-Autendrehkopl C4-PCLNL-27050-12HP

DAIMLER

Daimler MTM

SANDVIK




Zukunftig
SANDVIK

% Alte und neue Vorgehensweise gegenuber gestelit:

Alte Weise Neue Weise

Der Datensatz wird im 3S angelegt 3 Std. | Der Datensatz wird im 3S angelegt 3 Std.

Der Datensatz wird im MTM angeleqgt 2.5 Std. | Der Datensatz wird ins MTM gesendet 0 Std.

Gesamt fur den Lieferanten 5,5 Std. | Gesamt fur den Lieferanten 3  Std.




Zukunftig
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