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Maschinen, Anlagen, Systeme
fur die Holzbearbeitung.

Homatic 2000

fur Durchlauf-Maschinen.




Homatic 2000:
Modular, schnell und ausbaufdhig.

Die Maschinen-Steuerung:
HOMATIC 2000 ist die einheitliche

Steuerung fur die Maschinen der
Homag-Gruppe.

Ein modularer Hardware- und Soft-
ware-Aufbau gewdhrleistet eine kurze
Reaktionszeit fur alle Aggregate und
somit eine hohe Bearbeitungsqualitét.

Einige Coprozessoren wurden speziell
far den Bedarf der Holzindustrie ent-
wickelt.

Einer der wichtigsten Coprozessoren
far Durchlaufmaschinen ist die
Streckensteuerung. Durch diesen Pro-

Die SPS:

einer Maschine elekironisch nachbil-
det, hat Homag zahlreiche Endschal-
ter ersetzt. GeschwindigkeitsGinderun-
gen werden sofort, durch eine auto-
matische Verschiebung der Strecken-
punkte, ausgeglichen.

Aggregate, die oft verstelit werden,
missen mit automatischen Stellglie-
dern ausgerustet werden. Hier sorgt
der Achsenprozessor fr eine schnelle
und millimetergenaue Positionierung
der Aggregate.

m Busgekoppelt zum Bedienrechner.
m Reaktionsschnell,
m Genaue Aggregdipositionierung.

m Streckensteuerung mit auto-
matischer Vorschubgeschwin-
digkeitsanpassung.

Der Bedienrechner:
Mit der Computerunterstiitzung wird
eine andere Dimension der Maschi-
nensteuerung erreicht. Allein die tech- |
nischen Eigenschaften des Homatic-
Rechners und seines Betriebssystems

. bieten viele Vorteile:

m Die groBe Speicherkapazitét
(50 MByte Festplatte und Floppy
Laufwerk) erlaubt die Speicherung
von vielen Teiledaten und Maschi-
nenprogrammen.

m Die Netzwerkmoglichkeiten bringen
die von einem modernen Steuerungs-
system erwarteten Ausbaufé&higkei-
ten. Die Maschine ist damit jederzeit
in einem CIM-Konzept integrierbar.

m Das Multitasking-Betriebssystem
ermoglicht eine Programmierung
wdéhrend der Produktion, was die
VerfUgbarkeit der Maschine wesent-
lich erhéht.

Der Bedienrechner:
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m 32-Bit-Processor 68030. m Mit Multitasking-Betriebssystem.
m GroBe Speicherkapazitat (50 MB). m Netzwerkfdahig
m Grafikfahig. (ARCNet oder CheaperNet).

zessor, der die Werkstlck-Belegung (

NC-Eingabe-Systeme:
uiomiisieru 6 ace.

Pie Compuierunier
stiiizung:

Ab NC 20 ist jede Homag-Maschine
mit einem Bedienrechner und einem

NC 20.
& Klartext-Bedienerfihrung auf
9"-Monitor.

m Einfache Programm-Erstellung
und Verwaltung.

B Programmierung wdahrend der
Produktion.

m Schnelle und sichere Umridstung.
= Bedienerleitsystemn (Option).

m Kontaktplandiagnose auf dem
Maschinenmonitor.

m Ferndiagnose (Option).

Die Standard-Eingabe:
NC 05 und NC 10

Diese einfachen Bedienterminals sind
far Maschinen geeignet, bei denen
sehr wenig unterschiedliche Profile
produziert werden. Damit kdnnen
kostenglinstig Maschinenparameter
direkt in der Steuerung gedndert wer-
den. Oft bendtigte Adressen kdnnen
Uber Funktionstasten wieder aufgeru-
fen werden. Die NC10 besitzt zuséizlich
die Méglichkeit, Maschinenprogram-
me abzuspeichern.

Monitor ausgeruUstet.

Die Klartext-Bedienerfuhrung und die
Plausibilitéitsprifung bei der Pro-
grammeingabe gewdhrleisten eine
schnelle und sichere Umristung.

| Homatic

Die Computerunterstitzung &ffnet die
Moglichkeit, die modernsten Hilfs-
mittel (Bedienerleitsystem, MDE/BDE,
Ferndiagnose) einzusetzen, um die
Maschinenverfgbarkeit zu erhéhen.

NC 30.

m Klartext-Bedienerflihrung auf
14"-Farbmonitor.

m Einfache Programm-Erstellung
und Verwaltung flr bis zu vier
Maschinen,

m Programmierung wéihrend der
Produkfion.

m Schnelle und sichere Umrlstung.

m Bedienerleilsystem (Option).

m Kontakiplandiagnose auf dem
Maschinenmonitor.

m Farbige Darstellung des
Maschinenzustandes.

m Ferndiagnose (Option).

= MDE/BDE (Option).

NC 50.

m Alle NC 30 Funktionen.

m Vollautomatisierung der Pro-
duktion durch Teileverfolgung
und Listenvorgabe.

m Barcode-Steuerung.

m Verminderung der Rustiicken
durch eine Sektions-Umriistung.

m AnschluB an einen Fertigungs-
leitrechner (Option).




Die compuieruniersiuizie Fertigung.
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Bei der HOMATIC 2000 ist der Bedien-
rechner in der Maschinensteuerung
integriert.

Auf der Basis des industriellen Betriebs-
systems OS-9 ist Software entwickelt
worden, die genau an die Kundenbe-
darfnisse anpaBbar ist.

Klartexibedienerfilhrung.
SerienmdBig in 4 Sprachen lieferbar
(Englisch, Franzdsisch, Spanisch,
Deutsch).

Es sind keine Computerkenntnisse
erfordetlich.

HOMATIC

Bei dieser Computerunterstiitzung
kann eine Fertigung nach Wunsch
aufomatisiert werden: Von der Mas-
senfertigung bis zur Stiickzahi ,Eins“.
Die groBe Speicherkapazitdt und die
Buskoppelung zur SPS erlaubt eine
schnelle Ubertragung der in der

Durchlaufumriisiung
zur Verminderung der
Riisiliicke.

Jedes Aggregat kann unabhdngig
eingestellt werden.

SEKTIONS-PROGRAMMI ERUNG

PROGRAMM= |P1BRG6A81
SEKTION 1 PROGRAMM:

FORMFRAESEN 2

PiBaEBa1

SEITE 8 SOLLWERT

oben Vorderkante egin °

durchgehend fraessen Ja

Seitenhub aus

Beschleunigen YK
FORMFRAESEN 2 oben
FORMFRAESEN 2 ohen

Seitenhub aus
Beschleunigen YK

FASEN 1
FASEN 1

P
P
P
i
P
P
P
P
FI
P
I

HK Start, nachfahren
auf VK losfahren (freischalten)

ja
14088
14366
14356

HK rechts ein
VK rechts gin
durchgehend fraesen ja

ja

HK Start, nachfahren
auf VK losfahren (freischalten)

ein ?
rechts ein ?

Ende Satznummer 38
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Maschinensteuerung abgespeicher-

ten Arbeitsprogramme und Teile-

daten. l
So kann jede Sekunde ein anderes Teil il
produziert werden. i

Werkzeug-Ciiset.

Zum Ausgleich von Werkzeug-
Abnutzungen.

Teach-In.
Zur Verkurzung der Probierphase.

PlausibiliiGispriifung
der Eingabe.
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NC 20/NC 30

- Monitor-Eingabe.

Die Monitor-Eingabe NC 20 dient zur

ﬂ~ Homati

Sehnelle und sichere

Verwaltung und Speicherung von 1 e e
Maschinen-Programmen. In einem "!mrUSﬂ‘ng'

Programm koénnen dlle, fir eine Bear-  m Automatisch mit elekironischen
beitung ndtigen Daten abgespeichert Stellgliedern.

werden, inklusive Achsen-Werten und

Strecken-Punkten.
Der Bediener kann dann allein durch

die Eingabe einer Programmnummer
eine kompletfte Maschine umrusten.

Die Monitor-Eingabe NC 30 bietet viele
weitere aitraktive Werkzeuge zur Pro-
dukfivitéitssteigerung:

® Bis zu 4 Maschinen der Homag-
Gruppe oder fremder Hersteller kén-
nen zentral von einem Rechner aus
gesteuert werden.

m Das Farbgrafik-System zur symbolari-
schen Darstellung der Maschine(n)
erlaubt eine schnelle Beseitigung
jeder auftretenden Stérung.

m Die Maschinendatenerfassung kann
auf dem Maschinenrechner instal-
liert werden.

HOMATIC

FUNKTIONS BETRIER

P1686881
12608.8
268.48

PROGRAMM
BREITE
HOEHE

36068683
.r_E1 .B
P4BBBB4

PROGRAMM
VYORSCHUB
PROG. AB.

HOME

zum MENLIE

m Mit dem Bedienerleitsystem (BDL).




NC 50 Produktionslinien-Steuerung.
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Die Produktionsliniensteuerung erlaubt
es dem Modbelhersteller, sowohl nach
Listen, als auch komissionsweise Teile
zu produzieren.

Bei diesem System werden Teiledaten,
Stickzahl und Fertigungsparameter
erst geschrieben und gepfiegt. Durch
die Vorgabe von Produktionslisten,
welche Teilenummern und Stiickzah-

len enthalten, 1&Bt sich dann eine Voll-
automatisierung der Fertigung far
mehrere Durchldufe realisieren.

Die Buskoppelung zwischen SPS und
Bedienrechner erlaubt es, sehr schnell
Daten zu Gbertragen.

So ist die StGckzahl ,Eins“ mit Barcode
kein Problem mehr.

HOMATIC

FRODUKTTOMSL INTE-STEUERUNG

-

SERTION' 1:
Lind.z 4

Lind.: 4

Teilenr.: 4714
T Seite-Schrank "Magic!

eilegr.: 4714
Text: Saite-Schrank "Magic"

[SEKTION 3 Teilenr.: 4713

Lind.: 3 Text: Deck hrrank "Magic!

Tellenr.: 4712
Lind.: 2

Tuer -Schrank "Magie"

Zentrale Datenverwaltung.

Die geometrischen und technologi-
schen Daten zur Herstellung eines Tei-
les kdnnen auf einem Fertigungsleit-
rechner gepflegt werden.

1 2 K] 4 1]
sr B2 SE 24 SAEHLERMAN, L

BREITE : 1800.4
BEB0G

BRELTE 1 1088 .4
apgea

BREITE 1 18680.4
anann
BREITE : 1608.4

HOMATIE

Stapelbearbeitung.

Die Produktion kann ochne Numerie-
rungsaufwand fur mehrere Durchldufe
automatisiert werden.

Sageiniegration.

Eine S&ge kann in der Produktionslinie
integriert werden. Die Teileverviel-
fachung wird berlcksichtigt.

Durchlaufregistrierung.

Unbegrenzte Anzahl an Maschinen
von einem Rechner aus steuerbar.

Offen fur fremde Maschinen
durch ein genormtes Protokoll.
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MDE/BDE

Die Homatic Maschinendatenerfas-
sung ist in die Steuerung der Maschine
integriert. Uber den Bedienmonitor der
Maschine erfolgt die Auswertung der
Daten bzw. ihre Bereitstellung zur nach-
folgenden Weiterbearbeitung z. B. als
Statistik oder zur Nachkailkulation.

Es ist moglich, alle Maschinenzustéin-
de abzufragen, soweit diese von der
SPS bekannt sind. So ist eine Anpas-
sung an die spezifischen Kundenbedrf-
nisse leicht realisierbar. AuBerdem
kénnen aus den erfaBten Daten Werte,
wie z. B. der Nutzungsgrad, automa-
tisch errechnet werden.

Die erfaBten Daten werden am Bedien-
monitor der Maschine angezeigt. Sie
kénnen dann ausgedruckt oder auf
der Festplatte zur weiteren Verwen-
dung abgelegt werden.

m Kein zusdtzliches Gerdt notwendig.

m Volle Transparenz der Maschine.

m Zeitrichtiger Service.

m Instrument far die Planungsverbesse-
rung.

B AnpaBbar an Kundenbedlrinisse.
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Farbgraiik-Sysiem

Hiermit wird der Zustand der Maschine
oder der Anlage symbolisch und far-
big am Bildschirm dargestellt. Folgen-
de Informationen werden in symboli-
scher Form angezeigt:

m Sektionsbelegung.

m MDE-Zeit.

B Maschinen-Konfiguration.

m Aggregate- und Sektionszustand.
m Angewdhlte Aggregate.

m Stérungen.

Eine Stérung wird rot blinkend ange-
zeigt. So kann der Maschinenflhrer
mit einem schnellen Blick auf den
Monitor eine Stérung lokalisieren und
die Maschine in sehr kurzer Zeit wieder
instand setzen.

m Einfache Lokalisierung einer Stérung.
m Schnellerer Service.

m Zeitgewinn.

m Erhéhte Maschinenverfligbarkeit.

Bedienerleitsysiem

Wo es keine automatischen Stellglieder
gibt, sorgt das Bedienerleitsystem fr
eine rasche und sichere Umristung
der Anlage.

Die neu einzustelienden Positionen,
und nur diese, werden bei einem neu-
en Profil automatisch ausgedruckt.

Der Bediener braucht nicht mehr alle
Aggregate kontrollieren, sondern nur
noch an Hand des Ausdruckes und
der Z&hlwerke die Bearbeitungsag-
gregate richtig positionieren.

| KUrzere Stillstandzeiten.
m Erhdhte Qualitét.

Speicher- Monitor Eingabe Netzwerk- Steuerbare Produktions-
plaiz Anschiu® Maschinen art
NC 20 | 50 MB + 9" schwarz/ | Funktions- Option 1 Programm-
31/," Floppy weil tasten nummer
NC 30 | 50MmB+ 14" farbig alpha- Option 4 Programm-
31/," Floppy numerische nummer
Tastatur
NC 5¢ | 50MB+ 14" farbig alpha- Ja 4 Teilenummer
31/, Floppy numerische Listen/Barcode
Tastatur




Die Homag-Gruppe

»
bietet mehr. GRUPPE
Homeaiic, Wie? Wie? Wie? Wie?

& . 2 - E;gg;algglri:;en Organisieren Verketten ::1;:]11?2:1
Die periekie Sieuerung. Verbinden
Mit speziellen Homatic-Schulungen AV-Programmierer CIM-Planer AV/Planer

im neuen Homag-Schulungscenter
werden die Schulungsteilnehmer mit
differenzierten Unterrichtsprogrammen
auf ihre speziellen Aufgaben im
Betrieb vorbereitet. Die anwender-
orientierte Elektronik- oder Program-
mierschulung des Bedienerpersonals
sichert die Verfagbarkeit und Effizienz
der Maschinen oder Anlagen zuséiz-
lich ab.

Im Schulungscenter werden Theorie
und Praxis leichtverstéindlich ge-
schuli.

Die Homag-Gruppe
Maschinen, Anlagen, Systeme,
fiir die Holzbearbeitung.

Homag Maschinenbau AG
HomagstraBe 5

D-7294 Schopfloch

Tel. (0 74 43) 13-0

Fax (0 74 43) 1 33 00

Tx. 7 64 205 homa d

7 71 Wie?

Verbinden

Verkelten

PPS-Leute

Wie/Was ?

Austauschen

Wie/Was?
Eingeben

Maschinenbediener

Wie/Was?
Einstetlen

Wie?
Fehter
suchen

Welchs ?
Eingdnge

Nachstellen

Ausginge

Einrichter

Wo/Was?

Was?
Umriisten

Warten

Wartungsleute

Maschinenbediener

Wo/Was?
Messen

Was?
Ein-/
Ausschalien

Wie?
Stirung
beseitigen

Wie?
Aufstelien

Service-Leute

Einrichter

Inbetriebnehmer Service-Leute

Individuelle Schulungsprogramme fiir jeden Anwender.

Homatic.

Die sichere Zukunft.

Der modulare Aufbau des Homatic-
Systems erméglicht jederzeit die
nachirdgliche Aufristung als Leitrech-
ner zur Steuerung von Maschinen-
straBen.

Die moderne Architektur des Rechners
erlaubt auch den Einsatz im Rahmen
von CiM-Konzepten. Da die Homatic
in der Grundausstattung bereits Gber
alle Grundfunktionen verfagt, kann sie
einfach und sicher in Netzwerke ein-
gebunden werden.

Die Auslegung als ,abgeschlossene
Fertigungsinseln“ oder ,Workstation*
erlaubt eine einfache Einbindung.

Die einmal investierten Homatic-
Module werden bei Aufristungen inte-
griert und sinnvoll erg&nzt.

Internationale Standards erlauben
auch kundeneigenen Ausbau.

Homaiic.

Das konseguenie Ergebnis
aus dem Diclog.

Die Homag-Gruppe spricht seit Uber
30 Jahren mit den Anwendern aus der
Mébelbranche. 30 Jahre Dialog sind
30 Jahre Erfahrung und neue ldeen.
Das hieraus resultierende umfassende
Know-how des gréBten Verbundes
von Herstellern fUr Holzbearbeitungs-
maschinen garantiert der Mébelindu-
strie eine solide Wettbewerbsplatiform
flr die Zukuntft. In allen Dimensionen
der Plattenm&belfertigung.
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