P.00 KAL370 AMBITION 2274
HOMAG JEDNOSTRONNA OKLEINIARKA

Jednostronna okleiniarka do obrébki prostych
krawedzi detali oraz do klejenia i obrdébki
koncowej rbéznych materiatdédw obrzezowych w
posuwie wzdiuznym i poprzecznym.

1_. MASZYNA PODSTAWOWA:

- rama maszyny ciagtej do montazu zespoidw
obrébczych

- ochrona przed hatasem dla czes$ci taczace]j i
czescil zespoilowe]j z indywidualnym

zasysaniem
- wysoko$¢ robocza i 950 mm
- przylacze pneumatyczne | 6 bar
- diugos¢ catkowita : 8365 mm

- Warunki na podtodze musza by¢ zgodne z
planem rozmieszczenia 1 zasysania

2. PARAMETRY OBRABIANEGO PRZEDMIOTU I KRAWEDZI:
- szerokos$é¢ detalu bez krawedzi min:
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- w przypadku grubosci | 60 mm*
elementu 12-22 mm |
- w przypadku grubosci !
elementu 23-60 mm 100 mm*
|
- wysieg elementu |30 mm
- grubos$é¢ elementu |8 - 60 mm
- wysoko$¢ krawedzi maks. | + 4 mm
material obrzeza w kregu
- 0,3 - 3 mm
- Przekrdéj matrycy obrzeza max. |
- dla PVC ! 135 mm?
- dla forniru | 100 mm?2
|

- S$rednica cewki max. 400mm / 830mm

- operator maszyny Jjest odpowiedzialny za
uzycie odpowiednich materiatéw (piyt,
klejoéw, materiatdédw do obrzezy, Srodkdw
czyszczacych, lakierdw itp.)

3. WYPOSAZENIE ELEKTRYCZNE:

- napiecie robocze 400 VvV, 50 Hz

- szafa sterownicza zainstalowana przy maszynie

- instalacja zgodna z normg europejskag
EN 60204

- przetwornica czestotliwos$ci, elektroniczna,
z funkcja hamowania silnika

- Wylaczenie bezpieczenstwa FI jest
dozwolone tylko w polaczeniu z
wytacznikiem bezpieczenstwa FI o czutosci/
selektywnym wylgcznikiem bezpieczenstwa;
jezeli wydajno$é tego urzadzenia nie jest
wystarczajgaca, zalecamy zastosowanie
monitora pradu rdéznicowego, ktdéry powinien
by¢ dostarczony przez klienta.

- zalecana temperatura otoczenia:
+ 5 stopni do + 40° C
(w przypadku temperatury otoczenia >35°C
lub wilgotnosci powietrza >65% zalecane
jest zastosowanie jednostki chlodzacej dla
szafy sterowniczej)

4. URZADZENIA ZABEZPIECZAJACE I OCHRONNE:

- Zgodnos$¢ WE (CE) zgodnie z aktualnie
obowiazujaca dyrektywa maszynowg dla
poszczegdlnych maszyn w eksploatacji

- zgodnie z Dyrektywa Maszynowg dodatkowe
Swiadectwo zgodnos$ci WE dla polaczonych ze
soba
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w okres$lonych krajach wymagana jest obstuga
maszyn (komdérek/zaktraddw) .

- ochrona przed pytem drzewnym maks. 2
mg/m3, pod warunkiem zapewnienia przez
klienta wymaganej wydajnos$ci odsysania
zgodnie z planem odsysania

- warunkiem naszej gwarancji/odpowiedzialnos$ci
za produkt jest nieograniczone
przestrzeganie oryginalnych instrukciji
produkcji dostarczonych wraz z maszyna wraz
z instrukcjami bezpieczenstwa

5. ZESTAW JAKOSCI HOMAG:
- Certyfikat TUV zgodny z DIN EN ISO 9001:

2008

- Napedy energooszczedne wg UE nr 640/2009.
640/2009
- funkcje oszczedzania energii:

- Przycisk ECO Plus do uruchamiania trybu
stand-by, ktéry moze by¢ aktywowany podczas
produkcji. Po uruchomieniu na pusto lub gdy
maszyna jest pusta prowokuje nastepujace:

- napedy przestaja dziatac
- publiczna infrastruktura zasilajgca jest
wylaczona

- gdy maszyna nie produkuje, napiecie
sterujace jest odlaczane przez ustawiony
czas

- funkcja moze by¢ wiaczana i wytaczana

- nowoczesny, zdecentralizowany system
sterowania z pasywnym chitodzeniem

- do oswietlenia przedzialu
maszynowego stosowane sa
nowoczesne, energooszczedne oprawy
oswietleniowe

- w celu zaoszczedzenia energii
cylindry pneumatyczne i dysze
wydmuchowe wykorzystuja
2 rbézne zasilacze pneumatyczne

P.00001 Numer : 0876 1 x lewa
POSUW REGULOWANY BEZSTOPNIOWO 16-20 M/MIN
- sterowany czestotliwo$cig zasilania
- regulacja predkosci na jednostce wejsciowe]
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P.00004 Numer : 0467 1 x lewa
STRONA STAREGO ZABEZPIECZENIA
po lewej stronie

P.00007 Numer : 0474 1 x lewy
CZESC OBRABIANA GRUBOSC 8 - 60 MM
- przygotowanie maszyny podstawowe]
dla grubosci detalu 8 - 60 mm

P.00013 Numer : 0479 1 x lewy
WYSUWANIE PANELU 30 MM
- wysieg panelu 30 mm fix

P.02001 Numer : 0699 1 x lewy
LAKIER SZARY RDS 240 80 05

P.02004 Numer : 0893 1 x lewa
PREINSTALACJA dla BOOMERANG TFU140
- dostosowanie interfejsu mechanicznego

P.02007 Numer : 0472 1 x lewa
blokada posuwu

- z planem blokady i kablem taczacym
PAKIETY WYPOSAZENIA

P.03004 Numer : 9074 1 x lewy
PAKIET PRZYSZEOSCI 5

OBStUGA DETALI

P.04004 Numer : 0395 1 x lewa
USTAWIENIE OBRABIANEGO
PRZEDMIOTU W DOSUWIE

OGRODZENIE PODAWCZE AUTOMATYCZNE
- dla maszyn z poprzedzajaca czescia ltaczaca
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P.04008

P.04011

P.04014

P.04017

P.04025

Numer : 0460 1 x lewy
wspornik panelu z prowadnicag rolkowg
- 1000 mm wyciagane

Numer : 0466 1 x lewy
BLOKADA PODAWANIA
- blokada podawania sterowana pneumatycznie

Numer : 0473 1 x lewe
URZADZENIE DO TRANSPORTU PRAC
urzadzenie do transportu obrabianych przedmiotdw:
- tancuch transportowy z powloka gumowa,
szerokos¢ 80 mm
- hartowane, precyzyjne powierzchnie
jezdne i1 prowadzace

- Yancuch transportowy z hamulcem magnetycznym

Numer : 0470 1 x lewy
BELKA DOCISKOWA
- zlozony pas klinowy
- elektroniczna regulacja wysokos$ci
- regulacja wysokos$ci jednostek obrdébki
koncowej za pomoca gérnego docisku
- mechaniczny cyfrowy odczyt pozycji

MIN. DEUGOSC ELEMENTU ROBOCZEGO 240 MM
- diugos$¢ elementu min. 240 mm dla maszyn
jednostronnych

ZASTOSOWAC CZYNNIK ROZDZIELAJACY I FORMAT PROCESU

Numer : 0483 1 x lewa jednostka
spryskiwacza SEPARATING AGENT TOP/BOTTOM
- w celu zmniejszenia zanieczyszczenia powierzchni

- naniesienie $rodka oddzielajacego za pomoca
dysz natryskowych przed czescia formujaca
panelu od géry i od doiu

- dysze sterowane oddzielnie

- bez rozdzielajacego agenta, klient musi go
zapewnic

- Wyposazenie podstawowe: separator pustych
pojemnikdéw Riepe LPZ/II
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P.04029

P.04039

- Szczegdiowe informacje o odpowiednich
$rodkach oddzielajgacych nalezy zaczerpnad
z instrukcji obsitugi "natrysk Srodka
oddzielajacego".

NAPRAWA ZAWIESZENIA

Numer : 0485 1 x lewy

zespbdt taczacy

Do taczenia przycinanie wagskiej powierzchni
przedmiotu przed klejeniem.

- urzadzenie do przedmuchiwania piyt

WYDAJNOSC SILNIKA 3 KW, 150 MM?
- 2 silniki po 3 kW, 150 Hz, 9000 1/min
- przekrdj poprzeczny chiodzenia max. 150 mm?

WYSOKOSC OBROBKI ZIACZA 60 MM
- przeznaczony dla grubos$ci detalu max. 60 mm,
w zaleznos$ci od obrabianego przedmiotu

INTERFEJS NARZEDZIOWY, PODWOJNY KLUCZ
- Srednica watu silnika 30 x 68 mm,
podwdéjny sposdb wpustu

ELEKTROPNEUMATYCZNE STEROWANIE PRZERYWANE
- elektropneumatyczne sterowanie obydwoma
silnikami do przerywanego trymowania

NAPRAWA ZAWIESZENIA

URZADZENIE REGULACYJNE RECZNE PIONOWE DLA S2

- reczne przestawianie w pionie dla lepszego
wykorzystania ostrza narzedzia i1 ustawienia
frezéw taczacych na $Srodku obrabianego
elementu

SREDNICA NARZEDZIA 125 MM

Numer : 0587 1 x lewa

ZESTAW DIAMENTOWYCH FREZOW DO FUGOWANIA WD60

- 2 frezy do polaczen 125x63x30 mm, sposdb
mocowania t=3x3
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- asymetryczne wykonanie

- wysoka jakos$é obrébki dzieki niewielkiemu
zabrudzeniu detali

- do obrébki juz natozonych, uszkodzonych
krawedzi zalecane sa specjalne narzedzia

- zmniejszenie ilosci pobieranych
widrdéw przy obrdbce juz natozonych
obrzezy, ktdére sa uszkodzone

OBWOD ZEWNETRZNY

P.04045 Numer : 2326 1 x lewa
PODGRZEWANIE PANELI O GRUBOSCI DO 60 MM
- do podgrzewania krawedzi elementu przed
natozeniem kleju

- dla poprawy jakoséci klejenia

P.04048 Numer : 0557 1 x lewy
zespbdl szybowy

TYP KLEJU PU
- Powtoka antyoksydacyjna zbiornika topliwego
poddana obrdébce ChemCoat
- kontrola temperatury
- grubos$¢ krawedzi max. 6 mm
- naped rolki aplikacyjnej w przypadku zatrzymania podawania
- Podnoszenie pojemnika z klejem w przypadku zatrzymania podawania
- zaciskanie pojemnika z klejem uruchamiane na detalu

W zestawie JEDNOSTKA KLEJACA PUG65

JEDNOSTKA TOPIACA PU 4-6 KG/H

- wydajnoéé¢ topienia max. 4-6 kg/h w
zaleznosci od kleju

- wielko$¢ pojemnika 2 kg

PAKIET DO KLEJENIA PU65
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P.04053 Numer : 2009 1 x lewa
PRZYGOTOWANIE DO JEDNOSTKI AKTYWUJACEJ
ATIRTEC
- przygotowanie maszyny/czes$ci do klejenia
w taki sposdb, aby mozna bylo pdinie]
zamontowaé¢ klej EVA/PU-glue lub airTec

- reczne przestawienie z airTec na PU/EVA

- przeznaczony do prostych krawedzi detalu,
bez softformingu

- mozliwo$¢ montazu w poltaczeniu z
magazynem listew

- gbrne cisnienie pitywajace

- przygotowanie do chiodzenia przedniej
czes$cl toru tancuchowego

N ote:

- w celu pdzniejszego wyzerowania nalezy
stworzy¢ specyficzng dla klienta oferte
modyfikaciji

P.04056 Numer : 0577 1 x lewy
system naktadania kleju

SYSTEM SZYBKIEGO MOCOWANIA F. JEDNOSTKA APLIKACYJNA QA/PU
Do szybkiej wymiany jednostki aplikacyjnej

- np. przy zastosowaniu kilku jednostek
aplikacyjnych dla rdéznych kolordw kleju

P.04063 Numer : 0519 1 x lewa
jednostka aplikujgca

MODEL PU65
- z powloka teflonowa
- z podgrzewanym watkiem aplikacyjnym
- powtarzalne dozowanie dawki za pomoca
noniusza
- do przetwarzania kleju PU np. w postaci granulatu

PAKIET DO KLEJENIA PU65
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P.04067

P.04071

P.04074

ul. Doktora J6

Numer : 0519 1 x lewa
jednostka aplikujaca

MODEL PU65
- z powiloka teflonowag
- z podgrzewanym watkiem aplikacyjnym
- powtarzalne dozowanie dawki za pomocag
noniusza
- do przetwarzania kleju PU np. w postaci granulatu

Numer : 2960 1 x lewy

zbiornik cidnieniowy dla jednostki

aplikacyjnej PU

- do przechowywania jednostki do naktadania
PU z dopuszczeniem azotu w celu unikniecia
utwardzenia resztek kleju w czesci
przedniej przy diugich przerwach w pracy

- wraz z zestawem przylaczeniowym dla
azotu: zawdr butlowy wg DIN 477, nr 10

- wymagany azot ma by¢ dostarczony przez
klienta

Numer : 0475 1 x lewy
MAGAZYN OBRZEZA

MATERIAZ NA ZWOJACH
- zespdl przycinania
- Kontrola materiatu obrzezZa z ogranicznikiem posuwu

2 MIEJSCE NA CEWKI

AUTOMATYCZNA ZMIANA MATERIALU OBRZEZA
- 2 urzadzenia podajace
materiat na obrzeza

SERWOSTEROWANY POSUW KRAWEDZIOWY DLA Al - A20

- krawedziowe podawanie materialu na rolki
za pomoca serwonapedu

- maks. wysieg krawedzi z przodu 1 z tyiu przy
obrébce materialu na zwojach: +/-3 mm w
przypadku posuwu do 50 m/min i maksymalnej
wagl zwoju 15 kg.

- w przypadku zwisu powierzchniowego nie
mozna zagwarantowac¢ doktadnosci
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P.04083

P.04089
PAKIET DO

P.04095

- w przypadku posuwu > 40 m/min i duzych mas
zwojbéw zalecane jest zastosowanie wobzka z
rolkami napedzanymi

- W potaczeniu z panelem laserTec wysieg
przedniej i tylnej krawedzi min. 15 mm

REGULACJA DEUGOSCI KRAWEDZI
RESZTEK REGULACJA WYSOKOSCI
MAGAZYNU RECZNIE

- regulacja wysokosci magazynu za pomoca wrzeciona
+/-= 5 mm

Numer : 0477 1 x lewa
STREFA DOCISKU

STREFA DOCISKOWA 5 ROLEK

- 1 napedzany walek dociskowy, $rednica 90 mm
- 4 rolki dociskowe, $rednica 70 mm

- pneumatyczna regulacja cisnienia

STREFA DOCISKU Z AUTOMATYCZNA REGULACJA
Do automatycznego dopasowania strefy nacisku
w przypadku zmiennych grubos$ci krawedzi.

URZADZENIE ZWILZAJACE STREFA CISNIENIOWA
- zwilzZzenie rolki dociskowej w celu
unikniecia przylegania kleju
- urzadzenie do zdejmowania izolacji dla wszystkich rolek dociskowych

Numer : 9088 1 x lewy
KLEJENIA PU65

OBROBKA WTORNA PRZEDMIOTU

Numer : 0582 1 x lewa
URZADZENIE DO NATRYSKIWANIA CZYNNIKA CHEODZACEGO NA GORZE/I DOLE
- do chitodzenia spoiny klejowej i do

odprowadzania tadunkdédw elektrostatycznych

z tasdmy zabezpieczajacej krawedzie
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P.04099

- chiodzenie oznacza zastosowanie za pomoca

opryskiwanie dysz przed wstepnym przycieciem
z gbry i z doiu

- dysze sg oddzielnie sterowane

- bez czynnika chtodzacego, musi by¢
zapewniony przez klienta

- Wyposazenie podstawowe: pusty pojemnik
antystatyczny $rodek chtodzacy Riepe
LP289/99

- Szczegditowe informacje o odpowiednich
$rodkach oddzielajgacych nalezy zaczerpnacd
z instrukcji obsitugi "natrysk Srodka
oddzielajacego".

Numer : 0523 1 x lewa
OBCINAK HL81 FAZKA/PROSTOKAT 0,8 KW
do obcinania zwisdéw krawedziowych na
przedniej i tylnej krawedzi

- 2 silniki, kazdy 0,8 kW, 200 Hz, 12000 obr.

- Pneumatyczne przestawianie z fazowania na
ciecie proste

- wraz z elektroniczna przetwornica
czestotliwoséci z funkcja hamowania
silnika i1 rozszerzeniem ochrony przed
hatasem

- 2 pity do ciecia TCT z HSK25, $r. 120 mm

min. 30 mm
max. 20 mm

- wysieg panelu |

- grubos$¢ krawedzi prosta |

- grubos$¢ krawedzi faza ! max. 3 mm
- faza ! 30°

- grubosé¢ piyty | max. 60 mm

I
I

- szeroko$é¢ krawedzi 65 mm

- przekrdéj poprzeczny krawedzi max.900 mm?

- predkos$¢ posuwu: I min. 16 m/min
- do grubos$ci ptyty 40 mm I max. 25m/min
- do grubosci ptyty 60 mm ' max. 20 m/min

- odstep miedzy panelami przy 20 m/min | min.600
- sekwencja paneli krawedZ przednia/ |
krawedz czolowa ! 1000 mm
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RECZNE USTAWIANIE FAZKI OGRANICZNIK CIECIA
- reczne dopasowanie ogranicznika ciecia
fazowego do rdéznych grubosci krawedzi

P.04104 Numer : 3113 1 x lewy
PNEUMATYCZNA REGULACJA
- do elektropneumatycznego przestawiania
silnikdéw krojczych na 2 pozycje.

pozycja 1: ciecie pitaskie

- pozycja 2: cilecie z wysiegiem - dla
przycinanie z agregatem do
przycinania profili

W zestawie PAKIET FUTUR 5

P.04107 Numer : 0508 1 x lewe
ZESPOZ DO WYCINANIA ZGRUBNEGO BF10
Do zgrubnego przycinania wystepdw krawedziowych
na gbrne] i dolnej krawedzi obrabianego
przedmiotu

- regulacja wysokos$ci za pomoca gbérnego docisku
- wraz z elektroniczng przetwornica czestotliwosci

WYDAJNOSC SILNIKA 0,55 KW

- 2 silniki jeden nad drugim,

- kazdy 0,55 kw, 200 Hz, 12000 rpm

- praca w ruchu przeciwnym

- grubos$¢ krawedzi | max. 6 mm

- grubos$¢ przedmiotu obrabianego; 7 - 60 mm

- zakres obrotu i +/- 1 stopien

PNEUMATYCZNA REGULACJA ZESPOLU ZGRUBNEGO OKRAWANIA

BEF10+20
- na 2 stanowiskach
- pozycja 1 - przycinanie zgrubne z wystawaniem

krawedZ (ok. 0,2 mm)
- pozycja 2 - przycinanie bez
wystajaca krawedz
- oddzielnie kontrolowany

ul. Doktora Jézefa Putka 9 +48 512 750 000 biuro@strefacnc.pl 6832065214

34-123 Wadowice




P.04113

Numer : 0513 1 x lewy

ZESTAW CIEC I-TCT FREZ PROSTY

P.04116

odstep miedzy elementami wynosi

ul. Doktora J6

- 2 frezy TCT 70 x 25, HSK 25, t=4

Numer : 0344 1 x lewa

JEDNOSTKA DO PRZYCINANIA PROFILOW FK11

Do obrébki wystajacych krawedzi przy gdrne]
i dolnej krawedzi detalu oraz do obcinania
wokd1 przedniej i tylnej krawedzi detalu w
potaczeniu z zespolem obcinajacym i zespolem
zgrubnym.

- 2 silniki, kazdy 0,4 kW, 200 Hz, 12000 rpm

- uchwyt z urzadzeniem do szybkiej wymiany po
1 zestawie glowic zmieniajacych, zmiana
reczna

- przetacznik wyboru frezowanie
wzdtuzne/okragte

- wraz z przemiennikiem czestotliwosci z
funkcja hamowania silnika i
zabezpieczeniem przed hatasem na

przediuzeniu

- elektropneumatyczny ruch poza obszarem
roboczym

- pasza max. 20 m/m

- posuw ciagly przycinanie
bez przycinania profili

- diugos¢ panelu- jednostronny

- dwustronne

- grubos¢ panelu

- odlegios$¢ miedzy panelami

- jes$li grubos¢ obrabianego
przedmiotu jest | wieksza niz
22 mm, min. !

max. 30 m/m
min. 240 mm
min. 120 mm

12 - 60 mm
min. 500 mm

min. 600 mm
max. 3 mm

- grubos$¢ krawedzi

- dla kazdego profilu i dla kazdego materiatu
obrzeza (drewno lub tworzywo sztuczne)
wymagana jest oddzielna gitowica wymiany

- przycinanie profili forniru i litych warg
jest mozliwe tylko czes$ciowo

- Nie jest mozliwe przycinanie na réwni z
krawedzia/krawedzig sklejonego
softformingu.
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P.04119

P.04123

P.04126

Numer : 3719 1 x lewa

ZESTAW GROWIC ZMIENIAJACYCH "I" AUTOMATYCZNIE

regulowany FK11

- 2 gilowice wymienne do montazu na
listwie profilowej FK 11

- do automatycznego dopasowania do rdéznych
grubos$ci krawedzi w przypadku przycinania
fazy i/lub do automatycznego przestawienia z
przycinania fazy na przycinanie promienia

- maks. grubos$¢ krawedzi przy fazowaniu
frezem promieniowym:
- w przypadku R 1,5 = 0,6 mm
- w przypadku R 2,0 = 0,8 mm
- w przypadku R 3,0 = 1,0 mm
- kat fazowania ok. 15 stopni
- przeznaczony dla I-tool z wbudowanym
odsysaniem narzedzia
- bez narzedzi

Numer : 3733 1 x lewa

ZESTAW FREZOW DIAM. FREZOW PROMIENIOWYCH I, R=2 MM T=4 FK11
- 2 frezy diamentowe $rednica podstawowa 62 mm

- grubos$¢ krawedzi max. 2 mm

Numer : 0481 1 x lewa

MULTIZGARNIACZ MN21 AUTOMATYCZNY

- dla max. 5 réznych profili

- $ledzenie z goéry, z dotu i z boku do
fazowania lub zaokraglania wstepnie
przycietych krawedzi PCV

- dysze wydmuchowe z regulacjg elektropneumatycznag

- do automatycznego przestawiania
fazy/promienia i do bocznego
przemieszczania poza obszar obrdbki dla
gébrnych 1 dolnych narzedzi

- regulacja wysokos$ci za pomoca gbdrnego docisku

- grubos$¢ krawedzimax. 3 mm

- grubos$¢ piyty min. 13 mm dla promienia R=3 mm
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- grubos$¢ piyty min. 12 mm dla promienia R=2 mm
- grubos$é¢ piyty min. 11 mm dla promienia R=1 mm
min. 10 mm na faze
0,5 x 45 stopni

- wraz z pojemnikiem ssacym na widry z PVC

REGULACJA GRUBOSCI DETALU Z GORA

URZADZENIE TNACE GORA/DOL
- do usuwania widrdw z PVC

P.04131 Numer : 4551 1 x lewy
SKROBAK DO WYSOKIEGO POLYSKU KRAWEDZI
gbéra / doéi

- 2 noze TC przeznaczone do fazowania 20
stopni, R=1,0 / R=1,5 / R=2,0 / R=2,5 /
R=3,0

- do tworzenia potysku na promieniu krawedzi,
np. w potaczeniu z elementami o wysokim
potysku

P.04134 Numer : 0381 1 x lewa
SKROBAK DO KLEJU FA20 PODSTAWOWY

P.04138 Numer : 4400 1 x lewa
AGREGAT DO POLEROWANIA KRAWEDZI FA06 GORA+ DOL
- do czyszczenia krawedzi
- 2 silniki, kazdy 0,18 kW
- regulowana wysokos$¢é
- regulacja wysokos$ci za pomoca gbdbrnego docisku
- grubos$¢ obrabianego przedmiotu max. 60 mm
- 2 krazki molletonowe, $r. 150 x 50 x 25 mm

JEDNOSTKA SPRYSKUJACA DETERGENTY GORA/DOL

- jednostka natryskowa do nanoszenia
detergentu na gdérna i dolna strone panelu

- bez detergentu, klient musi sie w to
zaopatrzyé
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- wyposazenie podstawowe: pusty pojemnik na
oddzielny $rodek Riepe detergent LP163/93

- Szczegdtowe informacje o odpowiednich
$rodkach oddzielajacych nalezy zaczerpnad
z instrukcji obstugi "natrysk $rodka
oddzielajacego".

MASZYNA STERUJACA

P.06004 Numer : 0379 1 x lewy
POWERCONTROL PC23 POWERTOUCH
Nowoczesny system sterowania oparty na Windows-PC

Sprzet:

- Sterowanie PLC zgodne z
miedzynarodowa norma IEC 61131

- zintegrowane sterowanie linia do
bezdotykowego sterowania jednostkami
przetwarzajacymi

- nowoczesny komputer przemysiowy z systemem
operacyjnym Windows 7

- Polaczenie USB

- cyfrowy system magistrali polowej dla
wejsé/wyjsé i jednostek zdecentralizowanych

- oprogramowanie antywirusowe

Oprogramowanie:

- réwny interfejs uzytkownika Grupy HOMAG powerTouch

- ergonomiczna obsiuga dotykowa za pomoca
gestdédw takich jak powiekszanie, przewijanie
i przesuwanie

- tatwa nawigacja dla réwne]j i
intuicyjnej obstugi maszyny

- inteligentne wys$wietlanie gotowos$ci
produkcji przez funkcje S$wietlna

- system prowadzacy operatora (BDL) do
wskazywania niezbednych recznych regulacji
przy maszynie w przypadku resetu

ZAPASOWY DYSK TWARDY USB 2.0

- wstepnie skonfigurowany zewnetrzny dysk
twardy z potaczeniem USB 2.0 i o
pojemnosci co najmniej 40 GB dla
zabezpieczenia 1:1 sterowania maszyna

- przygotowany do podigczenia do sterownika
PC23, PC53 lub PC86, ktéry posiada ziacze
USB (od IPC5.0)
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- z zestawem oprogramowania do

tworzenia kopii zapasowych

PIERWOTNIE INSTALOWANY PANEL

STEROWANTIA

- panel operacyjny z 21,5-calowym wyswietlaczem
multitouch FULL-HD w formacie panoramicznym

P.06009 Numer : 6163 l-krotne

AWARYJNE ZAKZOCENIE BLOKADY

P.06012 Numer : 6530 1 raz
POLACZENIE SIECIOWE ETHERNET
- umozliwia podiaczenie urzadzenia do
lokalnej sieci Ethernet.

Sprzet do sterowania NCxx:
- Karta Ethernet z przyitgczem AUI (10 Base-b5)
- bez kabla

Sprzet do sterowania PCxx:

- Karta Ethernet z przyitaczem RJ45 (10/100
Base-T) dla okablowania typu twisted-pair

- bez kabla

- komunikacja danych poprzez FTP lub
sie¢ Windows

- w urzadzeniu nie wolno instalowa¢ dodatkowego
oprogramowania i/lub sktadnikdéw sieciowych

Wskazdwka techniczna dotyczaca integracji

sieci po stronie klienta:

- w obrebie maszyny lub linii produkcyjne]
Homag wykorzystuje sieci danych z
identyfikatorami
192.2.x.x lub 192.168.1.x

- je$li jedna lub obie identyfikacje sa
réwniez uzywane w sieci klienta, klient
musi zapewnié¢ router w celu unikniecia
konfliktéw sieciowych
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MASZYNA OPERACYINA

P.07004 Numer : 0378 1 x lewy
PAKIET OPROGRAMOWANTIA
"WOODCOMMANDER
- graficznie wspierane tworzenie i1 zapisywanie
programdédw maszynowych

- zarzadzanie danymi narzedzia poprzez makra narzedziowe

P.07007 Numer : 0576 1 x lewy
KONTROLA KOLEJNOSCI MATERIAELOW
- do wstepnego wyboru materiatu obrzeza w
dowolnej kolejnosci.
Jes$li kanal materialu obrzeza jest pusty,
uruchamiany jest nastepny wybrany kanat.

P.07013 Numer : 0399 1 x lewy
PRZECHWYTYWANIE I OCENA

DANYCH MASZYNY

MMR BASIC

- zintegrowane liczniki i predefiniowane
okresy konserwacji zawsze informuja
operatora maszyny o koniecznych pracach
konserwacyjnych w odpowiednim czasie

- dzieki konserwacji opartej na potrzebach
zwieksza sie dyspozycyjnos$é maszyny i
znacznie skraca sie czas jej przestoju

- oprdécz danych dotyczacych konserwac]ji
zbierana jest ilo$¢ wyprodukowanych detali
i catkowity czas pracy maszyny

- dlatego informacje o wydajnos$ci sa stale
dostepne
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P.07017 Numer : 0401 1 x lewa
diagnoza bieddw

KOMUNIKAT O BRLEDZIE W PROSTYM JEZYKU
- wyédwietlanie opisu btedu na
sterowniku maszyny

SYSTEM DIAGNOSTYCZNY WOODSCOUT

Zestaw oprogramowania do graficznej diagnozy
stanu maszyny. Dzieki systemowi woodScout
mozliwe jest systematyczne usuwanie usterek,
co z kolei znacznie zwieksza dostepnos¢
zaktadu.

- graficzna diagnoza PLC na rdbéznych poziomach
- system uczenia sie ze wzgledu na mozliwos$¢
wprowadzania przyczyn zakidcen i dziatan
majacych na celu ich eliminacje
- optymalne wsparcie dla eliminacji

przestojdéw maszyn

DOKUMENT

P.09004 Numer : 8358 1 raz
WYBOR JEZYKA: CHORWACKI
- instrukcje obsitugi i ekranowe teksty
sterowania dla operatordédw maszyn w
jezyku chorwackim

- teksty pomocy sa zintegrowane w sterowaniu
maszyny
- dialogi systemu operacyjnego w jezyku angielskim
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P.09013

P.10007

P.10013

Numer : 0783 1 raz

DOKUMENTACJA NA PAPIERZE

(folder, papier A4)

- instrukcje obsitugi skladajace sie z
instrukcji obstugi i konserwacji

SERWIS I SZKOLENIA

Numer : 0781 1 raz

TELESERVICENET SOFT

- zdalna diagnoza przez Internet dla
szybkiego, taniego 1 niezawodnego
serwisu zdalnego

- fakturowanie zgodne z odrebna umowa o
Swiadczenie usitug telekomunikacyjnych

- dostep do internetu zapewnia klient

- mozliwy jest dostep do 1 komputera maszynowego

Numer : 8945 1 raz

CE DLA KOMOREK (OGNIW MASZYNOWYCH)

Procedura oceny zgodnosci CE:

- przeprowadzamy procedure oceny zgodnosci
WE i wspdlnie z Panstwem zapewniamy
instalacje komérki produkcyijnej zgodne]j z
dyrektywami

- nasze ustugi obejmuja przechwytywanie
interfejsy ryzyka w Twojej komdbrce
produkcyjnej dzieki naszemu inspektorowi
bezpieczenstwa w zakresie
elektryki/elektroniki i mechaniki

- ponadto oceniamy ocene ryzyka wszystkich
interfejséw (maszynowych), z opisem
(dokumentacja) ewentualnych niezbednych
pomiaréw modyfikacyjnych w zakresie
elektryki/elektroniki i1 mechaniki

- otrzymuja Panstwo od nas kompletna
deklaracje zgodnos$ci dla linii maszyn,
zawierajacg nastepujace dokumenty:

- Deklaracja zgodnosci CE
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