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Stappen-Plan

Stap |Ga naar menu en kies voor afzonderlijke
1 componenten

&

4

W

Afzonderlijke componenten

Stap |Kies dan op het tabblad afzonderlijke

2 componenten voor invoervelden resetten
(F10). Een leeg tabblad verschijnt dan
waarvoor automatisch een nieuw
C_nummer word gegenereerd.

Stap [Vul hier alvast de volgende kenmerken Afzonderlijke componenten
3 \voor het nieuwe component:
* ToepaSSingSklasse ID-nummer
e Deelklasse
e Productieklasse i)
Wanneer overige kenmerken al bekend Tekening
zijn kunnen deze ook gevuld worden. Toepassingsklasse
Kenmerken kunnen later altijd nog worden Deelklasse
aangepast/toegevoegd. e

Productieklasse

Norm

Artikel-nr.

Kwaliteit

Gewicht

Maximaal toerental

i =

Commentaar

Componentgegevens voor de automatische gereedschapsmontage

Aansluitcode AP1 (naar de houder gekeerd)

Aansluitcode AP2 (naar de snijkant gekeerd)
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Stap |Sla het component daarna vast een keer Navraag
4 op met F8 en kies F1 om het component

alvast aan een groep toe te kennen.
(Groep is later nog altijd te wijzigen)

Stap |Ga vervolgens naar het tabblad
5 Kenmerkenbalk. Hier gaan we aangeven ZOLLER DIN4000/ISO
wat voor type component het is (Frees,
boor, houder, verlengstuk etc.). Open de Kenmerk _ 1
verschillende mogelijkheden door op het (S |
rode bolletje naast kenmerk te klikken.

Selecteer daarna het juiste type en kies
dan voor F1. Se e van de kenmerkenbalk

[Inserts]
[Cassettes and cartridges (KKJ)]
[Drill and Countersinks]
[Mills]
[With Shank and Solid (FSN)]
Il end mitt Fsn_o)
I siot End mill (Fsn_o2)
m Angle Cutter V-Groove (FSN_03)
FlB) Angle Mill Dovetail (FSN_04)
& T-Slot Cutter (FSN_05)
m Round Profile Cutter, convex (FSN_06)
m Die and Mold End Mill (FSN_07)
E] Round Profile Cutter, concave (FSN_08)
I witling pin (FsN_o9)
B1Y thread mill (FsN_ 10),

u Engraver (FSN_11)
B Bore-Thread Mill (FSN_12)

Misc. (FSN_00)
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Stap

Nu kunnen de benodigde kenmerken
gevuld gaan worden. Zet hiervoor de
weergave op beperkt [2]. Vul de gegevens
op basis van de gegevens van de fabrikant|
(via datablad, website, toolsunited o.i.d.)

Naar aanleiding van de gevulde gegevens
zal de bijbehorende tekening worden
aangepast.

Sla na het vullen van de gegevens het
component weer op met F8.

Stap

Nu kunnen de tekeningen gemaakt
worden op basis van de kenmerken. Kies
hiervoor in het tabblad kenmerkenbalk
voor F3 (grafieken maken en toewijzen).
Kies een locatie voor de grafieken:
o Drill voor alle
gereedschappen in een Z
richting
. Milling Cutters voor alle
gereedschappen in een X/Y
richting
o Insert voor alle plaatjes
. Extensions voor alle
hulpmiddelen

Kies hierna voor F1. De grafieken worden
nu aangemaakt.

Vervolgens op F4 om de gegevens met
hypermill te synchroniseren

0/15013399

| Thread Mill (FSN_10) M

1 Add 3 @ In DCONMS)

3;
i

(-5}
o
g
2

S

# (R
Thread Type M

Stap

\Vervolgens kan de aanduiding van het
component op het tabblad afzonderlijke
componenten worden gevuld aan de hand
\van het standaard voorstel. Vul op de xx
het kenmerk van het betreffende

component.
Bijv:
e D =diameter
e Z = aantal snijtanden
e CL = snijlengte
e LPR = uitsteeklengte

Het nummer weghalen en als het niet
bekent is de haakjes ook.

Aanduiding

SD_0SG_D10.3_LUB7_LPR103 (346)

01.BM_Dnox_Zx_Clyx_LUsx_Rax_LPRxx (aae-nr)
01.CC_Dxx_Zx_Clyox_Hxx_PRFAx_LPRxx
01.CM_Dnox_Zx_Clyx_LUsxx_LPRxx (aae-nr)
01.LP_Doox_Zx_Claox_LU»ox_Rxx_LPRxx
01.RC_Dyx_Zx_Clyx_LUxx_RExx_LPRxx (aae-nr)
01.5D_0SG-NC_Dx120_LUxx_LPRxx (aae-nr)
01.5D_Zx_0OSA_Dyx_LUxx_LPRxx (aae-nr)
01.Tap-BL_Mxx_TPxx_LUxx_LPRxx (aae-nr)
01.Tap-Doorl_Mxx_TPxx_LUxx_LPRxx (aae-nr)
01.TC_Dxx_Zx_Clyx_LUxx_RExx_LPRxx (aae-nr)
01.TM_IS_Gooe_Zx_TPhot_LUxx_LPRxx (aae-nr)
01.TM_IS_Mox_Zx_TPxx_LUxx_LPRxx (aae-nr)
01.VR_Dntx_Axx_LPRxx

02.5P_REG_ER11_D

02.SP_REG_ER16_D

03.Krimp_Dxx_LPRxx

04.AAE-»_LPR

SD_DOR_Dx_LUx_LPR
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Stap

Nu kunnen (wanneer bekend) de
bestelgevens van het component gevuld
worden. Ga hiervoor naar het tabblad
bestelgegevens.

Wanneer deze gegevens nog niet bekend
zijn kunnen deze later ook nog worden
toegevoegd.
. ERP artikelnummer
bestel nummer in Isah
. Produc.artikel-nr.
Artikelnummer van de fabrikant

(TM_IS_M2.5_Z3 TP0.45_LUT.5_LPR31 (351}

| Stuks.

D.003213

Draadfrees

IS
5604787

Iscar

5604787

MTECS 0602C7 0.45150 IC908

0,00

0,00

0,000000

Stap
10

Sla het component vervolgens op met F8.
De basis gegevens zijn nu gevuld.
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