Neue Funktionen Connected Manufacturing

Release Version 6.2.0
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Einleitung

Dieses Update bringt eine Vielzahl neuer Funktionen und Verbesserungen mit sich, um
lhren Fertigungsworkflow zu optimieren. Im Fokus stehen die Vereinfachung im
Umgang mit Anhangen, die bessere Zuganglichkeit zu wichtigen Dokumenten, die
Verbesserung der Auftragstibersicht, die Optimierung der Tablet-Nutzung sowie die
EinfGhrung neuer Funktionen fir spezifische Maschinenmodelle.

Filter-Reset fiir Arbeitsgangiibersichtsseite

Auf der Arbeitsgangubersichtsseite konnen nun ausgewahlte Filter problemlos
zurlickgesetzt werden, ohne jeden einzelnen Filter manuell zuriicksetzen zu mussen.
Dies erleichtert die Anpassung der Ansicht und spart wertvolle Zeit.
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Abbildung 1 Filter-Reset der Arbeitsganglibersichtsseite



Anhange: Arbeitsgange
Hinzufiigen von Anlagen verbessert

Anhange spielen eine wichtige Rolle bei der Dokumentation verschiedener
Fertigungsphasen. Zuvor gab es Einschrankungen bei dem Hinzufiigen von Anhdngen
wahrend bestimmter Arbeitsschritte. Dieses Update verbessert den Umgang, indem
das Anhangen von Dokumenten zu jedem Zeitpunkt ermdglicht wird, dhnlich wie die
bestehende Funktionalitat auf Auftrags-, Komponenten- und Baugruppenebene.

Benutzer kdnnen nun Anhange zu Arbeitsschritten hinzufligen, ohne in den
"Bearbeiten"-Modus wechseln zu mussen. Dies gewahrleistet reibungslose
Arbeitsablaufe, die nicht durch den Status des Arbeitsgangs oder die
Benutzerberechtigungen eingeschrankt sind.

Navigieren Sie einfach zum gewiinschten Arbeitsgang zu "Angehangte Dateien".

X Masch. programmierung

Allgemeines Zeitplan Angehéngte Dateien (0)

Max. Dateigrole: 200 MB

Max. Anzahl: 100 Dateien
Dateien durch Hineinziehen hinzufiigen

oder Computer durchsuchen

Es wurden noch keine Dateien hinzugefligt.

Klicken Sie auf den Button unten, um
Dateien hinzuzufiigen.

Abbildung 2 Anhdnge hinzufiigen



Verbesserte Ubersicht iiber Anhinge: Einfacher Zugriff auf zugehérige
Dokumente

Effizienter Zugriff auf relevante Anhange steigert die Produktivitat. Wahrend das
Hinzufligen wichtiger Zeichnungen oder Dokumente zu Komponenten zuvor mdglich
war, erforderte der Zugriff darauf innerhalb spezifischer Arbeitsschritte einen Umweg
Uber die entsprechende Komponente (Bauteil, Baugruppe und/ oder Auftrag). Dieses
Update vereinfacht den Prozess, indem es den direkten Zugriff auf Anhéange
ermdglicht, die mit Komponenten, Baugruppen und Auftragen verkniipft sind, direkt
aus den Arbeitsgang-Details.

Benutzer kdnnen nun direkt aus den Arbeitsgang-Details auf Anhange zugreifen, die
mit Bauteilen, Baugruppen und Auftragen verknupft sind. Navigieren Sie einfach zum
gewunschten Arbeitsschritt und sehen Sie die zugehdrigen Anhange im Abschnitt
"Angehangte Dateien".
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Abbildung 3 Anlagen in der Arbeitsgangdetailansicht



Verbesserte Auftragsiibersicht: Klarere
Statusunterscheidung

Eine klare visuelle Darstellung ist entscheidend fir die effektive Auftragsverwaltung.
Um die Unterscheidung zwischen "Geplanten" und "Begonnenen” Auftragen zu

verbessern, sind Symbole, die bereits aus der Arbeitsgang-Ubersicht bekannt sind, nun
auch auf der Auftragsubersichtsseite integriert.

Die Auftragsibersichtsseite zeigt nun erkennbare Symbole an und bietet eine
einheitliche Statusanzeige fiir sowohl "geplante" als auch "begonnene” Auftrage.

11.08.2023 @ 09082023

Abbildung 4 Statusanzeige eines bereits gestarteten Auftrags

Optimierte Tablet-Nutzung fiir Arbeitsschritte und
Werkzeuge

Um den Zugriff auf Einstellungen fir Tablet-Benutzer zu erleichtern, wurde das "3-
Punkte-Menu" am rechten Bildschirmrand fixiert.

Tablet-Benutzer kdnnen jetzt bequem Uber das fixierte "3-Punkte-Menu" auf der
rechten Seite des Bildschirms auf Einstellungen zugreifen, ohne horizontal zu scrollen.
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Abbildung 5 "3-Punkte-Menii" eines Werkzeuges



Mazak: Spindelbeladung

Bei der Beladung von Werkzeugen uber die Spindel war der Maschinenbediener bisher
gezwungen, nach dem Linken des Werkzeugs auf die Maschine dem Werkzeug eine
freie Platznummer zuzuweisen, um mit dem Werkzeug auf der Maschine arbeiten zu
kdnnen. Dies bedeutete zusatzliche Arbeit fir den Nutzer.

Mit diesem Release unterstiitzt Connected Manufacturing eine verbesserte
Spindelbeladung bei Mazak-Steuerungen. Sobald ein Werkzeug auf die Maschine
gelinkt wird, werden nicht nur alle bisherigen Werkzeugdaten auf die Maschine
geschrieben, sondern auch automatisch ein Magazinplatz zugeordnet. Connected
Manufacturing prift dabei den Zustand des Magazins und wahlt den nachstfreien Platz
aus.

Somit spart sich der Maschinenbediener die Zeit, das Magazin auf freie Platze zu prifen
und den Magazinplatz handisch in die Werkzeugtabelle zu schreiben. Nach dem
Linking-Vorgang kann der Nutzer das Werkzeug direkt in die Spindel einlegen.

Dabei handelt es sich um eine Sonderkonfiguration. Wenden Sie sich daher bitte an
den entsprechenden Support.



Haimer-VIO: Handhabung von Messprogrammen

Mit dem Update wurde eine Verbesserung fir die Nutzung von Messprogrammen auf
Haimer-Voreinstellgeraten der VIO-Baureihe eingefiihrt. Ab sofort kdnnen Sie
Werkzeuge mit ihren gespeicherten Messprogrammen und den erforderlichen Werten
bequem vermessen. Diese Werte (W1, W2, C, Y) werden in der Connected
Manufacturing-Ansicht auf der Ebene der Komplettwerkzeuge angezeigt und kénnen
bearbeitet werden, sofern Sie ein Haimer VIO-Gerat in den Einstellungen fiir Connected
Manufacturing eingerichtet haben. Sie konnen dies erreichen, indem Sie im
Kontextmeni (3-Punkte-Meni) eines Komplettwerkzeugs auf die Option "Bearbeiten”
klicken und die Parameter flr ein automatisches Messprogramm festlegen.

Parameter fiir automatische Messprogramme

W1 (WINKEL) EINHEIT
W2 [WINKEL) EINHEIT
C (ROTATIONSSTARTPUNKT) EINHEIT

¥ (DREHMITTENVERSATZ) EINHEIT

Abbildung 6 Parametereingabe Messprogramme Haimer-VIO

Diese Funktion ist fur alle Haimer-Voreinstellgerate verfligbar, die Messprogramme
nutzen. Durch die Automatisierung von manuellen Schritten bei der
Werkzeugvoreinstellung wird die Sicherheit der Prozesse verbessert und die
Bedienungsfreundlichkeit erhdht.



Werkzeugmessung: Neue Zeitstempel-Logik

Bei den Details des Komplettwerkzeugs wird ab sofort der ,Messzeitpunkt” dann
aktualisiert, wenn sich Werkzeugwerte (Radius, Lange, Eckenradius und/ oder deren
Korrekturwerte) geandert werden.

Bisher hatte sich der Zeitstempel nur in zwei Fallen aktualisiert:
1. Die Messwerte kamen von einem Voreinstellgerat oder
2. Das Werkzeug wurde auf einer Maschine erstmalig vermessen.

Durch die neue Logik ist immer ersichtlich, wann zuletzt die Werte geandert worden
sind.

Messdaten
Messzeitpunkt 14.08.2023 13:40
IST SOLL TOLERANZ REICHWEITE
Radius 5.010 mm 5.000 mm -0.200/+0.200 mm
Lénge 92.000 mm 90.000 mm -8.000/49.900 mm
Eckenradius 1.000 mm

Abbildung 7: Messdaten eines Werkzeugs mit der Angabe des Messzeitpunktes



