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Das Steuerungssystem

Homatic



Homatic: die of
entwickelt von

Die Steuerungstechnik bestimmt in be-
sonderem MaB die Funktions- und
Leistungsfahigkeit moderner Maschi-
nen und Anlagen. Durch den Einsatz
neuer Technologien und Komponenten
aus der Elektronik lassen sich stets
neue Preis-Leistungs-Spriinge errei-
chen.

Fiir alle Bearbeitungsaufgaben
Wir sind Holzbearbeitungsspezialisten.
Wir kennen die Trends und Winsche,
die Anforderungen und Probleme der
Mébelindustrie und des Handwerks.
So war es naheliegend, mit der Homatic
eine Steuerung zu realisieren, die spe-
ziell auf die Belange der Holzbearbei-
tung abgestimmt ist - eine Steuerung,
die auch dem immer starker wachsen-
den Automatisierungs- und Vernetzungs-
grad gerecht wird. Spezifische An-
forderungen in der Holzbearbeitung
sind etwa: groBes Teilespektrum,
Serienfertigung, kleinste LosgroBen,
Steuerung stationarer Maschinen, kom-
plexe Konturen, prazise Bearbeitung im

schnellen Durchlauf, Integrierbarkeit in
CIM-Konzepte ... - um nur einige zu
nennen. All diese Anforderungen erflillt
die Homatic souverén. Sie ist ein uni-
verselles, offenes und zukunftssicheres
Steuerungssystem.

Steuerung -
lolzspezialisten

————————
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Know-how und Servicebereitschaft Homa

langfristig gesichert
Seit vielen Jahren haben wir die Homatic BARGSTEDT I.IMI ICB‘E%

kontinuierlich weiterentwickelt. Diese :
langjéhrige Erfahrung gibt Ihnen die II Brandt Homag
Sicherheit, daB Sie bei Homag immer “UGHATICH

einen Ansprechpartner fir lhre Steue- I{ Fri= E ngmac
rungsfragen finden werden - auch l@:EEKE RS
noch nach langer Zeit. Weil bei uns

ganz einfach viele Mitarbeiter Gber die

Homatic Bescheid wissen.

Homag: Pionierarbeit in der

Steuerungstechnik

Homag war das erste Unternehmen, das

e Streckensteuerung in Serie

e digitalen Antrieb mit Sercos-
Schnittstelle

e Feldbus in Lichtwellenleitertechnik

e verteilte Automatisierung
(Mechatronik)

* Konturfrdsen im Durchlauf

 eine Workstation an der Maschine
(NetzwerkanschluB, Farbgrafik,
Festplatte)

e Ferndiagnose

in der Holzbearbeitung einflhrte. Daf3

diese Steuerung seither standig - und

in groBen Schritten! - weiterentwickelt

und den neuesten Bedurfnissen ange-

paBt wurde, versteht sich von selbst.

So sind es die neuesten Innovationen

und Standards, die in das Homatic-

System integriert werden: ein wirklich

offenes System.

Der Staat und zahlreiche

Institutionen vertrauen Homag

Die innovative Starke und Kompetenz

im Bereich Steuerungstechnik wird

allein schon durch die kontinuierliche,

intensive Zusammenarbeit mit namhaf-
ten Hoch- und Fachhochschulen und
die Mitarbeit an hochkaratigen

Forschungsprojekten dokumentiert:

e Entwicklungsprojekte des Bundes-
ministeriums fir Bildung und For-
schung (Software fur offene Steue-
rungssysteme im Verbund mit vielen
namhaften deutschen Industrieunter-
nehmen wie z. B. Siemens, Bosch,
Mercedes-Benz, BMW, Heller etc.)

 verschiedene Projekte auf Landes-
ebene

e Universitaten Stuttgart, Aachen,
Munchen, Braunschweig

e Fachhochschule Rosenheim

VDMA (CAD/CAM-Schnittstelle)

Fraunhofer Institut (Projekt Tele-

service, CNC-Bedienoberflachen)

Steinbeis-Stiftung (CAN-Open-Projekt)




Technologie, a
konnen: module

Homatic ist die einheitliche Steuerung
fur alle Maschinen und Anlagen der
Homag-Gruppe. Das bedeutet:

e Durch die einheitlichen Bedienober-
flachen und Programmiersysteme
genugt eine einmalige Einarbeitung
der Maschinenfuhrer.

¢ Die Module der Soft- und Hardware

sind ausgereift und bewahrt; Neu-

entwicklungen oder Anpassungen
basieren auf erprobten Grundlagen
und Weltstandards.

Mit diesen Modulen kénnen alle

Maschinen der Homag-Gruppe

gesteuert werden.

Einzelmaschinen werden ohne

Schnittstellenprobleme miteinander

vernetzt.

Drei Grundbausteine

Drei Funktionssaulen bilden das
Fundament der Homatic-Steuerung:

e der HMI (Bedienrechner)

* die CNC (Bahnsteuerung)

¢ die SPS (AnpaB-/Ablaufsteuerung)
Alle drei Funktionseinheiten sind soft-
waretechnisch als Module vorhanden.
Moderne standardisierte Kommunika-
tionstechniken vernetzen diese Bau-
steine miteinander und nach auBen:

e OSACA (ProzeBkommunikation)

e SERCOS (Antriebskommunikation)
e |B-Feldbus (Feldbus weit)

e CAN (Feldbus nah)

Je nach Anforderung werden diese
Module in unterschiedlichen Aus-
fihrungen miteinander kombiniert. Die
dabei eingesetzte Hardware wird durch
die geforderte Leistung bestimmt.

e iciciciusio

Der Bedienrechner HMI - der PC
oder die Workstation

Der Bedienrechner (HMI = Human
Machine Interface) ist bei der Homatic
in der Maschinensteuerung integriert.
Er unterstUtzt den Anwender beim Er-
stellen und Verwalten der Bearbeitungs-
programme. Dank des Multitasking-
Betriebssystems kann das wahrend der
Produktion erfolgen - damit wird die
Verfligbarkeit der Maschine wesentlich
erhoht. Und die Netzwerkfahigkeit bie-
tet Ihnen vielfaltige, flexible und

ie sich verlassen
inell, variabel

zukunftssichere Ausbaumaoglichkeiten
(etwa die Integration in ein CIM-
Konzept).

Die CNC - Technologie vom
Feinsten

Sie steuert die Bahnfahrt der einzelnen
Achsen mit hoher Abtastrate. Je nach
Anforderung kénnen Sie mit ihr bis zu
16 Achsen im Verbund koordinieren.
Sie sorgt fur schnellen DatenfluB3, hohe
Konturtreue, anspruchsvolle Kurven-
fahrten ... - und all das mit geringem
Programmieraufwand.

Homatic

Mehr-Achsensteuerung
3D-Linear-Interpolation

2 1/2D-Zirkular-Interpolation
Satzwechselzeit < 20 ms
Interpolationszeit < 5 ms
Look-ahead-Funktion
Werkzeuggeometriekorrektur
Zahlen- und Winkelfunktionen
(ABS, LOG, COS etc.)

Die SPS: verteilte Intelligenz -
reaktionsschnell fiir h6chste
Leistung

Schnelle Reaktionszeiten bedeuten
hohe Qualitat in der Bearbeitung und
hohe Leistung in der Produktion. Dies
verlangt aber auch einen besonderen
Aufbau der Hard- und Software.
Schnelle Vor-Ort-Verarbeitung und
weniger zeitkritische Aufgaben wech-
seln einander ab. So haben wir die
Madglichkeit, je nach Ihren Aufgaben
zentrale oder verteilte intelligente
Stationen zur Steuerung von Aggre-
gaten und Ablaufen zusammenzustel-
len. Als Nervenstrang von der Zentrale
zu den Unterstationen dient der Light-
Bus in Lichtleittechnik - flir hochste
Geschwindigkeit und Storsicherheit.
Oder (bei geringeren Leistungs-
ansprtchen) der CAN-Bus - weltweit
eingesetzt in der Industrie- und
Automobiltechnik.

Springe und Schleifen

MeBfahrt

automatischer Werkzeugwechsel
erweiterte Parameterprogrammierung
Unterprogrammtechnik
Bearbeitungsmakros
Spline-Interpolation
Spindelsteigungskompensation




Im Zusammens

zeigt sich ihre

MDE - Maschinendaten liickenlos
erfassen

Die MDE ist in die Steuerung der Ma-
schine integriert. Sie erfaBt automa-
tisch verschiedene Maschinenzustande
in ihrer Dauer und in der Haufigkeit
ihres Auftretens. Diese Daten kdnnen
Sie direkt Gber den Bedienmonitor aus-
werten und weiterbearbeiten - z. B. als
Statistik Uber den Nutzungsgrad oder
zur Nachkalkulation. Selbstverstandlich
lassen sie sich auch ausdrucken oder
auf der Festplatte ablegen. Da Sie voll-
standig alle Maschinenzustédnde abfra-
gen kénnen, die von der SPS her be-
kannt sind, paBt sich die MDE leicht
Ihren spezifischen Gegebenheiten an.
So haben Sie ein effizientes Instrument
zur Planungsverbesserung in der Hand.

Farbgrafiksystem -

véllige Ubersicht

Der Zustand der Maschine oder der
Anlage wird farbig, tUbersichtlich und in
symbolischer Form am Bildschirm dar-
gestellt. Auf einen Blick sind Sie Uber
* die Maschinenkonfiguration
e den Aggregatezustand

e Stérungen

informiert.

< Micrasoft Excel - mde_lis3.xls
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sr Komponenten
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2 |Teileanzahl 1243 948 1047 1105 1008 10704
3 |Umriistungen 20 43 14 1 21 23
4 |Betriebszeit 748 7.38 7:39 7.5 742 74
5 |Bearbeitungszeit 6:09 503 558 6.0 5:51 54
6 |Ristzeit 0:24 1:.07 0:23 0:33 041 03
7 |Storzeit 0:39 042 045 041 0:36 040
8 |Restzeit 036 0:46 033 0:37 0:34 0:37
9 |Verfugbarkeit 92% 91% 90% 9% 92% 91%
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Fehlerdiagnose - Ursachen
schnell finden

Beim Auftreten eines Fehlers erscheint
ein Fehlerfenster und gibt die Meldung
in Klartext aus. Bei jeder Maschine mit
einem Bedienrechner Homatic ist
standardmaBig eine Kontaktplan-
diagnose der SPS integriert. Sie er-
moglicht es Ihnen, jede auftretende
Stérung rasch zu diagnostizieren.



Homatic
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Dam Bearbeiten Ansicht Extras Hilfe

|Programm  P100001 | Nut seltlich mitKante

eberstand (U)

Bedienerfiihrung im Klartext

Zur Bedienung der Homatic sind keine
Computerkenntnisse erforderlich.
Diese genial einfache Steuerung
spricht Klartext - in vielen Sprachen!

(EEEEGEREET T ]

11 Zeke pach unton

Automatische Qualitdtskontrolle
Die Homatic gibt Ihnen sogar die Mdg-
lichkeit, die Qualitat automatisch zu
prufen. Durch Bildverarbeitung werden
die Werkstlcke kontinuierlich begut-
achtet. Die Steuerung entscheidet, ob
das bearbeitete Teil noch lhren
Qualitatsanspriichen geniigt.

Die Annehmlichkeiten von
Windows

Durch ihre Arbeit an PCs sind immer
mehr Kunden mit der Bedienung von
Microsoft-Windows® vertraut; sie for-
dern dieselbe Bedienoberflache auch
fur ihre Maschinen. Diesem Trend tra-
gen die neuen Homag-Steuerungs-
systeme Rechnung. Mit den Bedien-
rechnern NC 21 bis NC 83 bietet Ihnen
die Homag-Gruppe eine komplette,
durchgéngig aufwérts kompatible Ein-
gabeserie mit Monitor im Windows-
System.

Bedienoberflache komfortabel und
vertraut

Die neue Bedienoberflache lehnt sich
in ihrem ,look and feel” konsequent an
Windows an. So arbeiten Sie mit der-
selben komfortablen Oberflache wie
am PC - Sie profitieren aber von den
vielen Vorteilen der Multitaskingfahig-
keit und der PC-Welt.

Einfache Bedienung iiber Tasten
Allen Steuerungen gemeinsam ist ein
Auswahlmeni: Sie erkennen sofort,
welche Funktionen lhnen zur Verfligung
stehen. Zur Bedienung gentigen die
Cursor- und Funktionstasten; eine
Maus ist nicht unbedingt erforderlich.




Homatic: schne

NC 16 - die Preiswerte

Die NC 16 ist eine besonders kosten-
glinstige Standardsteuerung. Sie ist ab
Werk mit drei Grundprogrammen aus-
gestattet. Ein GroBteil aller Bearbei-
tungen, die Sie bendtigen, ist damit
bereits eingespeichert. AuBerdem kon-
nen Sie problemlos weitere Bearbei-

tungsprogramme nach lhren individuel-

len Bediirfnissen eingeben.

NC 21 - die Rechnerunterstiitzte
Sie steuert eine Maschine und zusétz-

lich zwei Transporteinrichtungen in der-

selben Linie. Die Programmierung
wahrend der Produktion erhoht die
Maschinenverfligbarkeit. Mit groBer
Speicherkapazitat zur Sicherung des
Firmen-Know-hows.Teach in, Offset
und Kontaktplandiagnose. Netzwerk-
anschluB EtherNet, Bedienerleitsystem
und Ferndiagnose konnen bedarfsge-
recht integriert werden.

NC 31 - die Universelle

Funktionen wie NC 21, jedoch mit wei-
teren attraktiven Werkzeugen zur
Produktivititssteigerung. Bis zu vier

Maschinen kdnnen von der NC 31 zen-

tral gesteuert werden. Mit Farbgrafik-

system zum Darstellen des Maschinen-

oder Anlagenzustands. Netzwerk-

anschluB EtherNet, Bedienerleitsystem,

Ferndiagnose und MDE kdénnen
bedarfsgerecht integriert werden.
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Datei Bearbeill name

Datei Bearbeiten Ansicht Extras Hilfe

auernd, flexibel

{Programm P100001 Ut S e

[ = anmier_lﬂ_L Furnier 0,7mm laengs
—————{| Furnier 07_Q  Furnier 0,7mm quer 10.04.1997
| Werkstueck| S o

P100002

S ETE

Melamin_05_Q

{HJ‘. Melamin_04_ L  Melamin 0,4mm laengs
3 ferkstueckll| Melamin_04_q  Melamin 0,4mm quer

\; ieckll| Melamin_05_L  Melamin 0,5mm laengs
{

Melamin 0,5mm quer
Nut seitlich mit Kante
Nut seitlich ohne Kante

PVC_R2_20_L PVCR220mm laengs
-Jl| PVC_R2 20_q PVC R2 2,0mm quer

[prgt00001.ca | Bild2:

10.03.1997
29.11.1996
20.03.1987
13.03.1997
12.03.1997
18.03.1997
24.02.1997

30.01.1987

Programm  P100001 Nut seitlich mit Kante | 12.03.1897

| Werkstueckbreite (W)

Werkstueckdicke (H)

ﬂgp‘ksu_xe—e;;e;ermnd )
!Vorschub mimin

D

[
Datei Bearbeiten Ansicht Extras Hilfe

|
{Mlcro Tool_1 Satzwerkzeug Position 1

_|Werkzeuglaenge()

| Werkzeug Radius (R)
|

Enaabavert i Berelch von 000.00 - 989,98




Homathic

Programme mit Bildern
kennzeichnen

Einmal festgelegte Einstellungen las-
sen sich als Programm auf der Fest-
platte der Steuerung ablegen und
bequem Uber ein Auswahlfenster wie-
der abrufen. Sie haben die Moglichkeit,
bei jedem Programm auch ein Bild mit
abzulegen - dies erleichtert Ihnen das
Wiederfinden der einzelnen Programme.

Bedienerleitsystem: rasche,
gezielte Information fiir den
Maschinenfiihrer

Wo es keine automatischen Stellglieder
gibt, sorgt das Bedienerleitsystem flr
eine rasche und sichere Umrustung
der Anlage. Die neu einzustellenden
Positionen - und nur diese - werden
bei einem neuen Profil automatisch
ausgedruckt. So braucht der Bediener
nicht mehr alle Aggregate zu kontrollie-
ren; er muB lediglich an Hand des Aus-
drucks und der Zahlwerke die jeweili-
gen Bearbeitungsaggregate richtig
positionieren. Das bringt mehr Sicher-
heit und verringert die Stillstandzeiten.

Werkzeugkorrektur
Werkzeugabnutzungen werden rechne-
risch berlicksichtigt und ausgeglichen.

Plausibilitatspriifung
Fehler bei der Eingabe werden erkannt
und somit vermieden.

Anwenderorientierte Schulungen
Spezielle Homatic-Schulungen verklr-
zen die Inbetriebnahmezeiten, erspa-
ren unnotige Versuche, erhdhen die
Fertigkeit der Bediener und steigern
die Effizienz und Verfligbarkeit von
Maschinen und Anlagen.




Den ,Verkehr*
zentral regeln

NC 51 = der Leitrechner fiir die
Produktionslinie

Der modulare Aufbau der Homatic er-
moglicht es Ihnen, das System jeder-
zeit zum Leitrechner aufzuristen -
etwa fur die Steuerung von Maschinen-
straBBen. In dieser Funktion bildet die
NC 51 das Bindeglied zwischen
Arbeitsvorbereitung und Fertigungs-
ebene. Sie sorgt dafiir, daB jede ange-
schlossene Maschine zum richtigen
Zeitpunkt die richtigen Daten bzw.
Befehle erhalt - und diese wiederum
ihren eigenen ,Zustand” riickmelden
kann. Diese leistungsstarke Steuerung
erlaubt es, sowohl nach Listen als auch
kommissionsweise zu produzieren.
NetzwerkanschluB3 EtherNet, Bediener-
leitsystem, Barcodesteuerung, Stapel-
bearbeitung, Sage-Integration, Fern-
diagnose und MDE kdénnen bedarfs-
gerecht integriert werden.

Teile verfolgen und Riistliicken
berechnen

Jede Maschine meldet ihre Aktivitaten
an den Leitrechner zurtick. Damit
~weiB“ er, wo und in welchem Zustand
sich welches Teil innerhalb der StraBe
befindet. Und er ,,weiB“ auch, wieviel
Zeit welches Bearbeitungsaggregat fur
das Umrusten mit Stellgliedern benétigt.
Dieses Wissen nutzt der Leitrechner,
um den optimalen - also minimalen -
Abstand zwischen den einzelnen unter-
schiedlichen Werkstticken zu berech-
nen und zu steuern. Oder anders aus-
gedruckt: Der Leitrechner schickt ein
Teil zur Bearbeitung genau dann auf
die StraBe, wenn gewahrleistet ist, daB
die Umrlstung der Aggregate bis zur
Ankunft eben dieses Teils gerade ab-
geschlossen ist. So ist eine maximale
Auslastung lhrer Fertigung sicherge-
stellt - ein unschétzbarer Vorteil beson-
ders bei kleineren LosgréBen!
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Barcodesteuerung:
vollautomatisch fertigen

Die Barcodesteuerung Gbernimmt die
Synchronisation zwischen Teile- und
DatenfluB und erlaubt so eine Voll-
automatisierung der Produktion. Sie
brauchen die Fertigungsreihenfolge
nicht mehr selbst einzugeben: Teil flr
Teil wird direkt an der Maschine durch
einen Barcodeleser erfaB3t.

Barcode

Homahc

Teile kennzeichnen

Mit einem Drucker im System haben

Sie die Mdglichkeit, die bearbeiteten

Teile mit Etiketten zu kennzeichnen -
beispielsweise mit Barcodes, Artikel-

nummern, Firmenlogos etc. So kom-

men Sie den Winschen lhrer Kunden
entgegen.

Sage-Integration

Sie kdnnen problemlos eine Sage in
die Produktionslinie integrieren -
die Teilevervielfachung wird beriick-
sichtigt.

Stapelbearbeitung

Software zum automatischen Bear-
beiten nach einer Fertigungsliste mit
- mehreren Durchlaufen.

Die Datenbank: schneller Zugriff
auf alle relevanten Daten

Die Datenbank ist eine nach Referenz-
nummern strukturierte Datensamm-
lung. Alle Daten, die fir die Produktion
relevant sind, werden hier abgelegt -
etwa Maschinenprogramme,
Informationen fiir die Montage,
StandardmaBe ...

11




Stationartechni an beherrschen

Der Vorteil der stationaren Verfahren
liegt in ihrer hohen Flexibilitat: Mit nur
einer Maschine lassen sich praktisch
alle Mdglichkeiten der Holzbearbeitung
realisieren.

NC 83 - die CNC-Steuerung

¢ ist hochflexibel

e erzielt minimale Ristzeiten

o stellt ein Werkzeug bereit, wahrend
das andere noch arbeitet

e steuert die Einzel-, Pendel- oder
Mehrfachbearbeitung

» steuert die Bearbeitung zeitoptimiert

e erzeugt aus unterschiedlichen
Einzelbearbeitungsprogrammen ein
optimales Gesamtprogramm

° sichert mit diesen Leistungen hohe
Stlickzahlen

e ermittelt mit einer MeBfahrt die
exakten WerkstiickmaBe

 ist mit WoodWOP véllig einfach zu
beherrschen

Prazis positioniert,

prazis bearbeitet

Die digitale Antriebstechnik, die hohe
Abtastrate jeder Achse, die Look-
ahead-Funktion (zum Optimieren der
Vorschubgeschwindigkeit) und die
kurze Reaktionszeit der SPS flhren zu
einer sehr schnellen und genauen
Positionierung der Werkzeuge -
und damit zu einer hohen
Bearbeitungsqualitat.

Flexibilitat durch Feldbus CAN und viele mehr. Denn wer weif3

Schnittstelle zum Einwechseln von schlieBlich heute schon, was er
Werkzeugen in die Hauptspindel: morgen braucht?
e Verleimteil

e Bohrgetriebe mit einzeln
ausstellbaren Spindeln

* sensorisch geflihrte Fraser

e Bildverarbeitung

e Vektoraggregat

* selbstfahrende Sauger
(dieses flexible Spannsystem wird
erst durch den CAN-Bus mdglich)

12




Homatic

Mit WoodWOP programmieren Sie
lhren Erfolg

WoodWOP ist ein praxisgerechtes werk-
stattorientiertes Programmiersystem
(WOP), optimiert fur die Bearbeitung
plattenférmiger Werkstlicke der Holz-
und Mdbelbranche. Die sichere
Bedienerflihrung des Bearbeitungs-
programms unterstitzt Sie aktiv bei der
Programmierung. Mit WoodWOP pro-
grammieren Sie nicht mehr die Ma-
schine und ihre Bewegungen, sondern

das Werkstlick und seine Bearbei-
tungen. Also beispielsweise ,,Bohren®,
~Kantenanleimen“ oder ,,Blindigfrasen*
- und alles ganz ohne CNC-Kenntnisse.

Die Vorteile von WoodWOP:

e komfortable Konturzug-
programmierung

¢ vollstandige Makro-
programmierung

o zeitoptimierte NC-Generierung

e Variantenprogrammierung

* visuelle Kollisionskontrolle

° Saugerpositionierung und
-anzeige

e Datenilibernahme Uber
Standardschnittstellen

WoodWOP - programmieren auf
dem PC

WoodWOP ist lauffahig auf der
Maschinensteuerung und unter MS-
Windows auf PC. So kdnnen Program-
me in der Arbeitsvorbereitung ge-
schrieben und dann an der Maschine -
in derselben Bedienoberflache - mit
WoodWOP optimiert werden. Auch
damit erhohen Sie die Verfligbarkeit
Ihrer Maschine.

13




Netze mit beein den Leistungen

Software fiir lhre spezifischen
Aufgaben

Das Ziel beim Einsatz der Homatic als
Leitrechner ist immer ein optimaler
DatenfluB zwischen Rechner und
Maschinenpark, bei jeder Aufgaben-
stellung und Konfiguration. Dafiir steht
Ihnen eine groBe Palette an Homag-
Softwarepaketen zur Verfligung.

. Naturlich entwickeln wir fir Sie auch
ganz spezifische Softwarepakete, die
weit Uber die eigentliche Fertigung hin-
ausreichen - beispielsweise flr die
Lagerverwaltung mit chaotischer
Strategie oder fUr ein effizientes
Versandkontrollsystem.

Know-how, auf das Sie zugreifen
konnen

Wir helfen Ihnen dabei, lhre Maschinen
zu vernetzen. Wir konzipieren und
installieren Fertigungsleitrechner, stel-
len Host-Rechner-Kopplungen her und
fuhren die Anpassung an vorhandene
PPS-Systeme durch. Und tber flexible
Schnittstellen integrieren wir problem-
los auch Maschinen anderer Hersteller
in Ihre FertigungsstraBe.

Ferndiagnose: Homag-Maschinen
und -Anlagen in aller Welt werden
diagnostiziert!

Mit dem weltweiten Ferndiagnose-
system ist die Homag-Gruppe in eine
ganz neue Dimension des Kunden-
dienstes vorgestoBen - als erste im

N\
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Bereich der Holzbearbeitung! Dies war Ein Telefonmodem fiir alle ferngesteuert und diagnostiziert wer-

ein Schritt, der von den Kunden mit Maschinen im Fertigungsnetz den - auch wahrend der Produktion.
enormer Resonanz aufgenommen Um eine Ferndiagnose durchzufiihren,
wurde und wird. stellt dieses clevere System Uber ein

Telefonmodem eine Verbindung zwi-
schen dem Maschinen- oder dem
Fertigungsleitrechner und der Homag-
Servicezentrale her. So kann jede Ma-
schine, die mit einem Bedienrechner

ausgestattet ist, von der Zentrale aus
14




Homatic

e Ersatzteile schnell, gezielt und sicher
bestellen

e alles in allem die Kosten deutlich
senken - auf beiden Seiten

Die Homag-Dokumentation: alle
Daten sofort verfiigbar

Eine absolut zuverléssige, komplette
Dokumentation Uber die weltweit aus-
gelieferten Maschinen, Anlagen und
Steuerungssysteme ist die unabding-
bare Voraussetzung fir eine reibungs-
los funktionierende Ferndiagnose. Weil
wir alle Komponenten grundsétzlich im
Werk programmieren - nicht vor Ort -,
haben wir samtliche Daten im eigenen
Haus sofort verfligbar. Wir verwalten
sie in einer rechnergestttzten Orga-
nisationsablage mit einem optimierten,
baukastenorientierten Suchsystem. So
haben unsere Servicespezialisten
einen unmittelbaren Zugriff auf die
gesamte Dokumentation; und so kdn-
nen sie lhnen im Bedarfsfall wirklich
schnell weiterhelfen.

Die Vorteile liegen auf der Hand:

e Fehler schnell lokalisieren

e Fehler bei der Programmierung oder
Bedienung erkennen und sofort
beheben -

e Stillstandzeiten minimieren

° unnotige Serviceeinséatze vor Ort
vermeiden

e Maschinenfihrer bei Personalausfall
oder in der Einlernphase unter-
stltzen
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