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ToolConnector 2.0

Software fiir den Aufbau von NC-Werkzeugen

Der ToolConnector2.0 ist eine intelligente und einfache Software, mit der alle
koppelbaren Einzel-Werkzeuge (Artikel) zu einem Komplett-NC-Werkzeug
zusammengestellt werden kénnen.

Das Programm ist ein Ergebnis der erfolgreichen Zusammenarbeit zwischen der
Firma ABACOM GmbH und dem Ing.-Biro ikt Dipl.-Ing. K. Tromsdorf.

Anwendungsgebiet

ToolConnector2.0 fiir Fertigung und Werkzeughandel

Der ToolConnector2007 entstand als IT-Lésung flr kleinere und mittelstandige
Unternehmen, die ihre NC-Werkzeuge mit einem beherrschbaren Programm
verwalten wollen.

Mit dem ToolConnector2.0 sind Mitarbeiter aus Arbeitsvorbereitung, WZ- Lager,
W2Z- Bereitstellung und auch Maschinen-Einrichter in der Lage, einfach und
schnell Werkzeuge Rechner maBig aufzubauen.

Der ToolConnector2.0 dient als Grundlage zum Aufbau eines Toolmanagements.
W2Z -Handler werden ebenso angesprochen, weil sie in Abstimmung der
Artikelverfiigbarkeit beim Kunden und ihrem Lieferspektrum ebenso einfach und
schnell Werkzeuge zusammenbauen kénnen.

Der Austausch von Daten zwischen Hdéndlern und Kunden zur Ausfiihrung
elektronischer Bestell- und Lieferabwicklung wird vereinfacht.

Einsatzgriinde

e Einfacher Werkzeug-Zusammenbau unter Berticksichtigung vorhandener
Einzelkomponenten

e Zeiteinsparung beim Werkzeugzusammenbau durch PC-Unterstiitzung

e Verbesserung der betrieblichen Lagerordnung

e Aussagen zur Verfligbarkeit der Artikel beim Werkzeug-Zusammenbau

e Angabe des aktuellen Aufenthaltsortes der Einzelteile, auch eingebaut im
Werkzeug

e Transparenz der Material- und Organisationsabldufe im Unternehmen

e Lager- und Kostenstellenverwaltung, einschlieBlich ihrer Bestéande

e Darstellung von Artikel- und Werkzeugkosten

e Senken der Lieferantenvielfalt

¢ Bestellanforderung durch automatisches Ermitteln der Fehlbestande

e Anbindung an ein vorhandenes ERP-Bestellsystem

e Aufdecken von redundanten Artikeln und dadurch Reduzierung der
Artikelvielfalt

e Controlling beim Werkzeug- Einsatz, Artikel - Verbrauch, Bestandsmengen,
Kosten, Einsatzhaufigkeit usw.

e Schaffung einer eigenen betrieblichen Datenstruktur

e Durchflihrung einer Generalinventur als Basis der Datenerfassung

e die Realisierung kann stufenweise erfolgen

Alle Einsatzgriinde lassen eine Senkung der
WZ- Anschaffungskosten von ca. 10-20% zu.

Programmaufbau
Der ToolConnector2.0 besteht aus folgenden Hauptelementen:



. Artikel Artikelstamm, Suche, Werkzeugzusammenbau
. Werkzeuge Werkzeugstamm, Suche
. Lager Ausfliihrung von Buchungsaufgaben
Der Programmpunkt wird in Abstimmung mit dem Anwender
konkretisiert!
4. Bestellung Ermittlung der Bestellmengen, Lieferantenzuordnung,
Bestellanforderung, Schnittstelle zu betrieblichen ERP-System
Der Programmpunkt wird in Abstimmung mit dem Anwender
konkretisiert!
5. Statistik Statistische Auswertung Uber Verbrauche, Kosten, Mengen,
Kostenstellen, Schrott
Der Programmpunkt wird in Abstimmung mit dem Anwender
konkretisiert!
6.Manager Daten- und Strukturaufbau, Kopplungsbedingungen,
Tool fur Projektmanager

WN =

Artikelstamm, Artikel-Suche, Werkzeugzusammenbau und
Manager werden kurz beschrieben:

Artikelstamm

Die Basis fir den Werkzeugaufbau bilden die Artikel.

Artikel werden frei definierten Artikelgruppen zugeordnet und in einem daraus
resultierenden Artikelstamm verwaltet.

Karteikarten fiir folgende Artikelstamm-Informationen:

Kartei- Allgemein: Aussagen zu Artikel =Nr., Prinzip-Grafik,
Bezeichnungsangaben sowie Informationen zur
Datensatzerstellung wie Datum und Anwender
Menl-Grafik Grafik A-01 Seite 1 Grafiken siehe Anhang!

Kartei- Lieferdaten: Zuordnen des Haupt- bzw. alternativen Lieferanten,
Angaben der Bestellinformationen, Preise
Menil-Grafik Grafik A-02 Seite 1

Kartei-Lagerdaten: Zuweisung des Lagerortes im Zentrallager,
Angaben zu den Bestdnden, Zu- oder Abbuchungen ins
Zentrallager,
Buchungen auf Lagerpldtze im Umlauf bzw. Kostenstellen
Menl-Grafik Grafik A-03 Seite 2

Kartei- techn. Parameter: Auflistung der technischen Parameter und die
dazugehérigen Werte, Grafik als Prinzip-Skizze zur
Artikeldarstellung mit Angabe ihrer Parameter
Menl-Grafik Grafik A-04 Seite 2

Kartei-Memo: Einfigen von Texthinweisen zum Artikel
Menu-Grafik Grafik A-05 Seite 3



Kartei-Zubehor: Eintragen von Zubehdrteilen mit Artikel-Nr. und Menge
und div. Bemerkungen
Menu-Grafik Grafik A-06 Seite 3

Artikel-Suche

Sind Artikelstémme flr Artikel oder Werkzeuge angelegt, so stehen dem Anwender
folgende Suchen zur Verfligung:

Erweiterte Suche

Allgemein: Ubernahme der Artikelgruppe aus dem Strukturbaum
Menl-Grafik Grafik S-01 Seite 4
techn. Parameter: Zielgerichtete Parametersuche in einer Artikelgruppe

Menl-Grafik Grafik S-02 Seite 4

Kurzsuche

Suche: Méglichkeit der Suche nach Texten oder Textfragmenten
der Kartei Allgemein
Men(-Grafik Grafik S-03 Seite 5

Werkzeugzusammenbau

Der ToolConnector2.0 setzt neue MaB3stabe fir den Werkzeugzusammenbau.
Einfaches und schnelles Erstellen von Werkzeugdatensdtzen zeichnet seine
Arbeitsweise aus.

1. Arbeitsschritt: Ausgangsartikel
Auswahl und Aufruf des Ausgangsartikels
Aktivieren Vorgang ,WZ bauen"
Menil-Grafik Grafik WZ-01 Seite 6

2. Arbeitsschritt: Anschlussartikel
Ausgehend vom ersten Artikel, der bereits in der
Stlckliste eingetragen ist, werden unter Beachtung der
Kopplungsrichtung
- Richtung Maschine oder Schneide- die mdglichen
Artikelgruppen angezeigt.
Nach Auswahl der zu koppelten Artikelgruppe werden nur
die koppelbaren Artikel mit allgemeinen Daten, aber
auch mit der Lange XS1 sowie dem Gewicht angezeigt.
Angaben zum Bestand im Zentrallager bzw.
Umlauf/Werkzeug sind ebenso vorhanden.
Alle diese Werte dienen zur exakteren Auswahl des
anzubauenden Artikels.
Durch “Artikel hinzufigen™ wird der ausgewahlte Artikel
in die Werkzeug-Stulckliste ibernommen
Menl-Grafik Grafik WZ-02 Seite 6

3. Arbeitsschritt: weitere Anschlussartikel
Richtung Schneide
Beim weiteren Zusammenbau wird die WZ-Stlickliste mit
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4. Arbeitsschritt:

Werkzeugdaten

Pkt 3.- 5.

6. Manager

dem ausgewadhlten Artikel erweitert.

Dabei werden die bisherige Gesamtlange XS1 und das
Gewicht addiert und als Summe angezeigt.

Werden Wendeschneidplatten an einen Grundk&rper
gekoppelt, so wird die entsprechende Menge der
Schneide bertcksichtigt und in die Stlckliste
eingetragen.

Sind keine Kopplungen mehr méglich, bleiben die
Tabellen ,,Zum aktuellen Artikel koppelbare Gruppen®™
sowie ,Koppelbare Artikel...." leer.

Menl-Grafik Grafik WZ-03 Seite 7

Richtung Maschine

Nach Beendigung des Zusammenbaus zur Maschine wird
die Koppelungsrichtung zur ,Maschine" gedndert. Das
Programm erkennt automatisch den Anschlussartikel zur
Maschine und schlagt die Artikelgruppe/Artikel vor.
Durch Ubernahme wird dann das Werkzeug
zusammengestellt.

Menl-Grafik Grafik WZ-04 Seite 7

Werkzeug-Datensatz

Nach Vorgang , Werkzeug speichern und schlieBen™ wird
automatisch die Werkzeuggruppe vorgeschlagen und
Ubernommen.

Menil-Grafik Grafik WZ-05 Seite 8

Das Werkzeug erhalt einen automatisch generierten
Stammdatensatz.

WZ-Stamm Kartei-Allgemein

Menil-Grafik Grafik WZ-06 Seite 9

WZ-Stamm Kartei-Stlickliste

Meni-Grafik Grafik WZ-07 Seite 9

WZ-Stamm Kartei-techn. Parameter

Meni-Grafik Grafik WZ-08 Seite 10

Der Stammdatensatz ist analog der Artikelstamme
aufgebaut. Die Kartei Lieferdaten und Memo werden
individuell gefillt.

Diese Programmpunkte werden in Abstimmung mit dem
Anwender konkretisiert!

Daten- und Strukturaufbau,
Kopplungsbedingungen , Tool fiir Projektmanager

Die Managermenis dienen zum individuellen Aufbau des
ToolConnector2.0.

Sie stellen die Grundlagen flr die ,automatischen
Programm-Ablaufe".



ToolConnector2.0 - Menlimasken
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ToolConnector2.0 - Menlimasken
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ToolConnector2.0 - Menlimasken
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ToolConnector2.0 - Menlimasken

Artikel

[ % Stamm

i Zur Kurzsuche |
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Bezz
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| Doatumn_srst

! Cratumn_ind

Suche starten
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S-01 Suche Allgemein

= Arikel
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Zubehar

Zugbolzen

Bohrer
Fasringe

Module

RFX-Ausbohr-Briacken
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Datum_erst Datum_and

S-02 erweiterte Suche
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ToolConnector2.0 - Menlimasken

Datsi  Ansicht  Extras  Hife

| Yt - || 3% suchen

i Artikel

L8 Stamm

Datum_erst

Datum_and

FWEA_001 S_Fu_FA WSP-Eck-Aufsteck-Fraser d1=802=6 16.03.2007 27.11.2007
FWEA_00Z S_FW_EA WSP-Eck-Aufskeck-Fraser di=s0z=8 16.03.2007 13.11.2007
MFAD-002 M_RF2_FAD Fraseraufsteckdorn RFY d1=42 d2=27 l1=30 31.10,2007 08.11,2007
MFAD-005 M_RF2_FAD Fraseraufsteckdorn RFY d1=72d2=40l1=35 31.10,2007 08.11,2007
SKBT_007 A_SK_BT_FAD BT-Aufsteckfraserdom Kombi d2=40 [1=70 BTS0 31.10,2007 01.11.2007
FWEA_004 S_Fw_EA WSP-Eck-fufskeck-Fraser d1=1752=12 01.11,2007 01.11.2007

S-03 Kurzsuche mit Ergebnis

ABACOM ikt 2008




ToolConnector2.0 - Menlimasken

i gl Werkzeug speichern und schliefien | == Kopplungsrichbung = [ 20 Foten S0t oo e ien Bt e e |

Infarmationen

Aktuelle Kopplungsli:htungw aschine
Gesamtgewicht: 4.2 kg
Gesamtlange: 91 mm

*+ Richtung Maschine Zum aktuellen Arikel koppelbare Gruppen:

Bezsichnung Gruppe Menge | | Grupps Bezeichnung

Koppelbare Artikel aus der gewahlten Gruppe:
Es vaunde in koppelbarer ctikel gefunden

Ak,

Bezeichnung L&nge Gewicht  Zentrallager = UmlaulwWerkzeuge

4 Richiung Schneide e Autikel hinzufiigen

% Aktuelle Kopplungsrichtung: Maschine

WZ-01 Koppeln Schritt 1 Ausgangsartikel

: |l Werkzeug speichern und schiiefen ”%Kopp\unp&rlchtung |v“ 2% Ersten Artikel entfemen X Letzten drtikal entfernen J
: ! [5

Infarmationen
Aktuelle Kopplungsrichtung: Schheide
Gezamtgewicht: 4.2kg

Gesamtldngs: 91 mm
+* Richtung kdaszchine Zum aktuellen Artikel koppelbare Gruppen:
Pos ichnung Gruppe Menge Gruppe Bezeichnung

S_Pw_PA Wi P-Plan-Aufsteck-Fraser
Koppelbare Artikel aus der gewahlten Gruppe:
Es waurden 2 koppelbare Autikel gefunden.
Aitikel-Mr. Bezeichnung Lange Gewicht  Zentrallager UmlautMoéerkzeuge
FWEA_002 d1=802=8 |50 03 o 0/

+ Richtung Schneide g Artkel

== aktuells Kopplungsrichtung: Schneide

WZ-02 Koppeln Schritt 2 Artikel hinzufigen
ABACOM ikt 2008




ToolConnector2.0 - Menlimasken

2 gl 'erkzeug speichern und schiisfien J % Kopplungstichtung = | x Ersten Artikel entfernen x Letzten artikel entfernen

Informationen
Aktuelle Kopplungsrichtung: Schneide
Gesamtgewicht: 5,52 kg
Gesamtlange: 141 mm

* Richtung kaschine Zum aktuellen Artikel koppelbare Gruppen:
Pos Atikel-Mi. Bezeichnung Gruppe Menge Gruppe Bezeichnung
2 FwES,_001 | d1=80 2= | S_Fw_EA 1
3 S0MT-001 1204PDR-MH-TNES0Z WEP_SDMT g

Koppelbare Artikel aus der gewshlten Gruppe:;
Es wurde kein koppelbarer Autikel gefunden

Umlauf A erkzeuge

AutikekMr. Bezeichnung Lange @ Gewicht

# Richtung Schneide

Stikel hirzufiioen

% Aktuelle Kopplungstichtung: Schneide

WZ-03 Koppeln Schritt 3 Anschlussartikel Richtung Schneide

i [ Werkzeug speichern und schiisBen | =5= Kopplungsrichtung = | 3% Ersten Artikel entfernen X Letzben Artikel entfernan
Informationen
Aktuelle Kopplungsrichtung: Maschine
Gesamtgewicht: 5.52 kg
Gesarmtiangs: 141 mm
* Richtung Maschine Zum sktuellen Artikel koppelbare Giuppen:
Pos | ArtikelNr Bezsichnung Grupps Menge Gruppe Bezeichnung
Kambi
2 | PWEA_001 | d1=802=5 [sschreibung der Gruppe: WsP-Eck-Aufsteck-Fraser |
3 | SDMT-00 1204PDR-MH-TNES02 | wisP_SDMT [&
Koppelbare Attikel aus der gewshiten Gruppe,
Es wurde sin koppelbarer Sutikel gefunden
Artikel Bezeichnung Lange | Gewicht | Zentrallager | Umlsuft/werkzeugs
* Richtung Schneide P Adikel hinzufiigen
=+ Aktuelle Kopplungsrichtung: Maschine

WZ-04 Koppeln Schritt 3 Anschlussartikel Richtung Maschine

ABACOM ikt 2008




ToolConnector2007- Mentimasken

¥

u,] wWerkzeug speichern und schliefen %Kopp\ungsrichtung - | X Ersten Artikel entfernen x Letzten Artikel entfernen J

Informationen

Alktuelle Kopplungsrichtung: Maschine
Gesamtgewicht: 5.52kg
Gesambtange: 141 mm

* Richtung Maschine Zum aktuellen Artikel koppelbare Giupper:
Poz | Artikel-Nr. Bezeichnung Menge Gruppe Bezeichnung
| SKBT 004 4 ! |
2 FWEA_DDI | d1-602-5 X 1
3 SDMTO0! | 1204FDR MH-THESOR |WSP_SDMT |5

= Werkzeuge

i - WS P-Aufsteck-Planhiaser [(WZ_FW_PA] entrallager  Umlaut werkzeuge
[+ RFX-Werkzeuge 3

Alle Gffrnen
Alle schliesse

Gruppenbaum
durchsuchen
ach

|

—B

L4 Richtung Schneide i Atikel hinzufiigen

= Aktuels Kopplungsrichtung: Maschine

WZ-05 Koppeln Schritt 4 WZ Gruppe zuweisen

W08 ABACOM ikt 2008



ToolConnector2.0 - Menlimasken

H Speichern E Lagerbewsgung -

I PR
Allgemein | Stieckliste lﬂ\iieferdalen || Lagerdaten " tech. Paramater " Mem0|

‘Werkzeug-Hr |984 |
Bez1 |WS P-futsteck-Eckir&ser |
Bez2 |d1=80 15141 SK=BTS |
Eiope [wz_Fw_E8 |
Status Gebrauch

Dratum_erst 10.07.2005 Arnender tromsdarf
Datum_snd 15.01.2005 Srwvender

Aletiv

i

ERRUES

winllbild

WZ-06 WZ-Stamm Kartei-Allgemein

u Speichern ﬂ Lagerbewegung - J
Allgemein Sti}wkliste% Lizferdaten " Lagerdaten " tech. Parameter " tema |

Atikel
Paz | Anz: Artikel GruppeB ez Bez Zentrallage Umlauflz Yerbaut | Werkzeuge
ZB-BT00
2 1 SKBT_004 | BT-Aufsteckirdzerdamn Kombi d2=27 1=FOBTS0 | E 0 1]
3 1 FwEA_00 | WSP-Eck-aufsteck-Fraser d1=80 z=6 1] 0 1]
4 B | SDMT-001 | ‘wWendeplatte SDMT 1204FDR-MH-TNER02 240 0 1]

WZ-07 WZ-Stamm Kartei-Stlickliste
ABACOM ikt 2008



ToolConnector2.0 - Menlimasken

[ =
uSpeichern ﬂLagerbewegung -

| Allgemein " Stickliste || Lieferdatan || Lagerdatan | tech, Paramater | Memo

Fara F'e_ila_B ez et
SK !Eiteill;:.r::gel BTED
dl Durchmesser 1| 80
12
®51 Teillange zur ... | 141
Schreide 5
max rpm 17700
ap max 10
Kiihlung
Auvsfubrung
Morm-Fraser
Mom-dutnah...

Teilung-Fraser

kg 572
HM-Sarte

Eckwinkel a0°
d2 Durchmesser 2 | 27

ﬂﬂﬂﬂﬁﬁ

WZ-08 WZ-Stamm Kartei-techn. Parameter

ABACOM ikt 2008
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