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Co má tento modul na starosti?
V první řadě správu nástrojových sestav a přenos naměřených
korekcí přímo do řídicího systému stroje. Naměřené hodnoty 
jsme schopni přenášet přímo z měřící stanice, nebo využít 
standardně vygenerovaného protokolu
ze stanice.
Při vývoji tohoto modulu nám byla zapůjčena stanice od 
společnosti NIKKEN, model E346 + a nástrojové sestavy od 
společnosti ISCAR.

Další plánované rozšíření funkcionality o správu seřizovacích
listů, NC programů (včetně přenosu programu přímo do řídicího
systému stroje) nebo zobrazení samostatných dílčích nástrojů
třeba pomocí hojně rozšířeného systému MATRIX od ISCAR.

Jak to celé funguje?

 Technolog vytvoří pro danou zakázku seřizovací list, který  
 se integruje do ReCON JOB.

 Ze seřizovacího listu k zakázce dle ReCON JOB seřizovač
 zkontroluje, zda se dané nástroje již na konkrétním   
 stroji vyskytují, popřípadě jaká je jejich životnost.

 Seřizovač začne seřizovat pouze chybějící nástroje.
 K chybějícím nástrojům přiřadí unikátní alfanumerické  
 označení, které je vypáleno na nástrojovém držáku ve  
 formě QR kódu (jsme schopni rozpoznávat i technologii  
 RFID čipu). 
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What does this module do?
First and foremost, it manages tool assemblies and transfers measured
offsets directly to the machine control. Measured values can be transferred
directly from a presetting station or imported from the station's standard
report.

During development, we used a NIKKEN E346+ presetting station on loan
together with ISCAR tool assemblies.

Planned extensions include management of setup sheets and NC programs
(including direct transfer to the machine control), as well as display of
individual tool components using, for example, ISCAR's widely used MATRIX
system.

How does it work?

1 The technologist creates a setup sheet for the job, which is integrated
into ReCON JOB.

2 Using the setup sheet in ReCON JOB, the setter checks whether the
required tools are already installed on the specific machine and, if so, their
remaining life. The setter prepares only the missing tools. Each missing
tool is assigned a unique alphanumeric ID, laser-marked on the holder as
a QR code (RFID identification is also supported).



Následně seřizovač identifikuje v měřicím zařízení 
nástroj pomocí QR kódu a provede požadované 
měření. Tím aktualizuje jeho parametry v databázi 
ReCON JOB.
Pokud nedisponuje měřicím zařízením, zadává 
parametry, změřené konvenčními měřidly do ReCON 
JOB ručně.

33 The setter then identifies the tool on the presetting station by
scanning its QR code and performs the required measurement.
This updates the tool parameters in the ReCON JOB database.

If no presetting station is available, parameters measured with
conventional gauges can be entered manually in ReCON JOB.



4 Zkontroluje v ReCON JOB  parametry 
nástrojové sestavy.

Pokud má seřizovač pochybnosti o řezných 
podmínkách nástroje, může si je jednoduše 
zkontrolovat v technologickém kalkulátoru 
přímo u nástroje.

Momentálně je dostupný ve verzi pro 
frézovací operace, ale chceme jej postupně 
rozšířit i na vrtací a soustružnické operace.
V poslední fázi tohoto kalkulátoru budeme 
schopni jako výrobci těchto strojů provázat 
jej i na konkrétní kinematický model stroje 
od TAJMAC-ZPS.

4 Check the tool assembly parameters in ReCON JOB.

If the setter is unsure about the tool's cutting conditions,
they can be checked directly in the tool's technology
calculator.

The calculator currently supports milling. Support for
drilling and turning will be added gradually. In the final
phase, as the machine manufacturer, we will link it to
the specific TAJMAC-ZPS machine kinematic model.



Nyní stačí nástrojovou sestavu upnout do vřetene 
a potvrdit výměnu.

Do stroje se nám na pozici vřetene zapsal
nástroj i s korekcemi.
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U samotného stroje pomocí terminálu obsluha 
identifikuje nástroj. Pomocí tlačítka APLIKOVAT 
připraví informace z databáze ReCON JOB
k propsání do stroje.

55 At the machine, the operator identifies the tool using the
terminal. Pressing APPLY prepares the data from the ReCON
JOB database for transfer to the machine.

6 Now insert the tool assembly into the spindle and confirm the
change.

The tool and its offsets are written to the spindle position in
the machine.



Plnou funkcionalitu modulu využijete také při správě nástrojových sestav. Pomocí zabezpečeného průmyslového 
protokolu OPC UA jsme schopni monitorovat celý životní cyklus a využití nástrojových sestav ve stroji. To znamená, 
že při vyložení nástrojové sestavy ze stroje přečteme dobu použití sestavy a odečteme ji od zbytkové životnosti.

Taková sestava se může uložit s touto informací pro další využití. Velmi rychle získáte přehled o těchto sestavách v 
modulu ReCON JOB.

The module's full functionality also supports tool assembly management. Using the secure industrial OPC UA protocol, we monitor the
complete life cycle and use of tool assemblies in the machine. When an assembly is unloaded, its usage time is read and deducted from
the remaining tool life.

The assembly can then be stored with this information for future use. ReCON JOB gives you an immediate overview of all such
assemblies.



Pokud nástrojová sestava tedy již splnila svůj účel
a je potřeba ji vyjmout ze stroje, postupujeme
jednoduše – vyjmeme nástroj z vřetena, přečteme
QR kód a v aplikaci odhlásíme nástrojovou sestavu
od stroje.

Tuto sestavu můžeme tedy demontovat a uložit 
pouze samostatný držák pro další použití, nebo ji 
uschovat v celku pro budoucí využití na jiném 
dílci/stroji.

Jaká je výhoda druhé možnosti?
Seřizovač může při zadání nové zakázky snadno 
prověřit v databázi nástrojů, zda již podobný nebo 
stejný nástroj je „nevyužitý“ v některém stroji, nebo 
dokonce odložený pro další použití. Navíc může 
ověřit jeho zbývající životnost.

Tento modul pro správu nástrojových sestav by měl 
primárně zajistit přehlednost v nástrojových 
sestavách a jejich využití, eliminovat zbytečné 
duplicity a sledovat životnost nástrojů. To vše 
přispěje ke zkrácení seřizovacích časů a snížení 
nákladů spojených s nákupem nadbytečných 
nástrojů.

When a tool assembly has fulfilled its purpose and needs to be
removed, the process is simple: remove the tool from the spindle,
scan the QR code and log the assembly out of the machine in the
application.

The assembly can then be disassembled and the holder stored
separately, or it can be kept complete for future use on another part
or machine.

What is the advantage of the second option?
When preparing a new job, the setter can quickly check the tool
database to see whether a similar or identical tool is currently unused
in a machine or stored for future use. The remaining tool life can also
be checked.

The primary purpose of this module is to provide a clear overview of
tool assemblies and their use, eliminate unnecessary duplicates and
monitor tool life. This shortens setup times and reduces the cost of
purchasing redundant tools.




