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Charakteristika strojd

= Modularni provedeni stroje = Dynamika a vysoké rychlosti
v jednotlivych osach - kratké vedlejsi casy,

= Moznost varianty s osou ,Y", spodni Ot < !
efektivnéjsi vyuZiti stroje

hlavou s nahanénymi nastroji, lunetou
a protivietenem = Pouziti valivého vedeni ve v3ech osach -
= Velky zdvih osy ,Y" dlouhodobé obrabéni s vysokou presnosti

L Ul s = Ridici systém SIEMENS - SINUMERIK

s Vysoky kroutici y 840Dsl (SOLUTION LINE) s pohony fady
ysoky kroutici moment na vetenu - SINAMICS a FANUC Series 30i/31i/32i
vykonné soustruzeni na maximalnim

praméru = Na prani zékaznika Heidenhain CNC PILOT
4290 line

|

i, ]

.1-
L4

SPazI0 Y2

Stroj vybaven integrovanou bezpecnosti
v fidicim systému - SAFETY INTEGRATED
firmy Siemens, DUAL CHECK SAFETY
firmy FANUC nebo pomocnymi
bezpecnostnimi moduly pfi pouziti fidici
techniky HEIDENHAIN

| sP430 | 03

Charakterystyka maszyn

Modutowa wersja maszyny

Mozliwo$¢ wariantu z osig “Y", dolng
gtowicg z napedzanymi narzedziami oraz
wrzeciennikiem przeciwnym

Duzy skok osi “Y"
Wysoka sztywnos$¢ maszyny

Wysoki moment skrecajacy na wrzecionie -
wydajne toczenie na maksymalnej srednicy

Dynamika i wysokie predkosci w

st

L
mE
i
£

LLEY
it
sl

3
H

poszczegoélnych osiach - krétkie czasy
uboczne, bardziej efektywne wykorzystanie
maszyny

Zastosowanie prowadzenia tocznego we
wszystkich osiach - dtugotrwata obrébka o
wysokiej doktadnosci

System sterowniczy SIEMENS - SINUMERIK
840Dsl (SOLUTION LINE) z napedami

z serii SINAMICS oraz FANUC Series
30i/31i/32i

Na zyczenie klienta Heidenhain CNC PILOT
4290 line

Maszyna wyposazona jest w zintegrowany
uktad zabezpieczajacy w uktadzie
sterowniczym - SAFETY INTEGRATED
firmy Siemens, DUAL CHECK SAFETY
firmy FANUC badz w pomocnicze moduty
zabezpieczajace z zastosowaniem systemu
sterowniczego HEIDENHAIN
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Koncepce stroje /
Podstawowa koncepcja maszyn

= Modularni provedeni stroje umoziiuje sestavit celou fadu

technologickych variant. Konstrukce stroje zajistuje vysokou tuhost,
vysoky kroutici moment na vietenu, dynamiku a vysoké rychlosti v
jednotlivych osach. Pouzitim valivého vedeni je dlouhodobé zajisténo

obrabéni s vysokou presnosti.

BB 8551 E D 0N E

Hlavni vieteno // Gtéwne wrzeciono

Horni nastrojova hlava // Gérna gtowica narzedziowa
Spodni nastrojova hlava // Dolna gtowica narzedziowa
Konik // Konik

Loze // toze

Valivé vedeni X1 // Prowadnica toczna X1

Valivé vedeni Z1 // Prowadnica toczna Z1

Valivé vedeni Y // Prowadnica toczna Y

Valivé vedeni ZS // Prowadnica toczna ZS

Valivé vedeni X2 // Prowadnica toczna X2

Valivé vedeni Z2 // Prowadnica toczna Z2

= Modutowa wersja maszyny umozliwia zestawienie catego szeregu
wariantéw technologicznych. Konstrukcja maszyny zapewnia wysoka
sztywnos¢, wysoki moment skrecajacy na wrzecionie, dynamike i
wysokie predkosci w poszczegélnych osiach. W wyniku zastosowania
prowadnicy tocznej dtugotrwale jest zapewniona obrébka z wysoka
doktadnoscia.

.
-u_“\'."

Robustni a tuhy zaklad => vysoky vykon a produktivita
Masywny i sztywny fundament => wysoka moc
i wydajnos¢
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Hlavni rysy / Gtdwne cechy ; | - PPrzestrzeQd ols=s
Nastrojova sonda - Marposs MIDA Set // Sonda narzedziowa - Marposs MIDA Set : '
Horni nastrojova hlava // Gérna gtowica narzedziowa

Spodni nastrojova hlava // Dolna gtowica narzedziowa

Hydraulika // Hydraulika

Ovlédaci panel // Panel sterowniczy

MARPOSS

Marposs MIDA Set™ je méfici rameno
vcetné spinaci méfici hlavy s vysokou
opakovatelnosti pozice, které je mozno
namontovat a odmontovat ru¢né, a
které se pouziva pro zaméreni a kontrolu
nastrojli na soustruzich. //

Marposs MIDA Set™ jest to ramie
pomiarowe wtacznie z zataczajaca gtowica
pomiarowa o duzej powtarzalnosci pozycji,
ktéra mozna zamontowac i zdemontowac
recznie i ktéra wykorzystywana jest do
namiaru i kontroli narzedzi.
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Kompletni opracovani

1HLAVA —1VRETE TWRZECIONO

DOBA CYKLU  CZAS CYKLU

30,2 min

2 HLAVY — 1VRETENO // 2 GROWICE — 1 WRZECIONO
20 min

— vysoky vykon

Horni nastrojova hlava // Gérna gtowica narzedziowa

PEVNE DRZAKY, NASTROJE // STALE UCHWYTY, NARZEDZIA::

T oumovcn ol e
Tebomerg | B9 PCLNL 32x25 P16 Obrtokawstgpna kstatu
e oo s S
BT sooe e T o

T10 Zapichovy r=2 // B150%32 LF123 H13-2525 BM Vybrani, Drazka //

T10 Odcinajacy r=2 N123H2-0400-RM Wyfrezowanie, rowek

Horni nastrojova hlava // Gérna gtowica narzedziowa

NAHANENE DRZAKY, NASTROJE // UCHWYTY NAPEDZANE, NARZEDZIA:

NAZEV // 34 NASTRO]J // OPERACE //
NAZWA DRZAK// UCHWYT NARZEDZIE OPERACJA
T9 Fréza @12 // EWS uhlovy zapustény //  Fréza @12 (tvrc{okoy) Vi Frézovani //
9 Frez @12 EWS katowy wpuszczony  Frez @12 (weglik spiekany) Frezowanie
ER 40x12 R216.34-12030-AC26N W

. EWS uhlovy zapustény //
m VrFak 210// EWS kttowy wpuszczony ~ R840-1000-30-A0A Vrtani // Wiercenie
T11 Wiertto @10 ER 40x10

Dolni nastrojova hlava // Dolna gtowica narzedziowa

PEVNE DRZAKY, NASTROJE // STALE UCHWYTY, NARZEDZIA:

NAZEV //
NAZWA

DRZAK // UCHWYT

NASTROJ //
NARZEDZIE

OPERACE //
OPERACJA

T1 Stranovy hrub. //
T1Boczne zgr.

C350x25/32

PCLNL 32x25 P16

Hrubovani Tvar //
Obroébka wstepna ksztattu

T2 Zapichovy r=2 //
T2 Odcinajacy r=2

C350x25/32

LF123 H13-2525 BM
N123H2-0400-RM

Vybréni, Drazka //
Wyfrezowanie, rowek

OBROBEK:

Jedna se o hfidelovou soucast upnutou ve skli¢idle a
podepienou konikem. Technologie vyroby soucasti
predstavuje soustruznické a frézovaci operace.

V cyklu je pouZzito synchronni obrabéni dvéma nastroji
soucasné, nezavislé provadéni riiznych soustruznickych
operaci, frézovani a vrtani. Hrubovani se provadi sou¢asné
(zrcadlové) z obou nastrojovych hlav.

POLOTOVAR:
Ocel prlimér 120 x 400, material 12050

Pro upnuti je polotovar opatfen osazenim @100/30
a@110/20 a navrtan

VYROBNI CAS NA STROJI SP 430 Y/2:
Cas cyklu: 20 min | Cas pripravy: 150 min.

DETAL:

Chodzi o element watka zamocowany w uchwycie
zaciskowym i podparty przez konika. Technologia produkcji
detalu przedstawia operacje toczenia i frezowania. W

cyklu zastosowano obrdbke synchroniczng jednoczesnie za
pomocg dwoch narzedzi, niezalezne wykonywanie réznych
operacji tokarskich, frezowania i wiercenia. Obrébka zgrubna
wykonywana jest jednoczesnie (lustrzane odbicie) z obu
gtowic narzedziowych.

POLPRODUKT:
Stal o $rednicy 120 x 400, materiat 12050

W celu zamocowania pétprodukt posiada osadzenie
©100/30 i @110/20 oraz jest nawiercony.

CZAS PRODUKC]I -Y SP 430 Y/2:
Czas cyklu: 20 min | Czas przygotowania: 150 min.
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[echnologicke varianty /
OZNACENI{ // OZNACZENIE PROVEDENI // WERSJA VRETENO // WRZECIONO SYSTEM // SYSTEM
SP 430 1100 S1,X1, 21 17kW / A8 SIEMENS / HEIDENHAIN / FANUC
SP 430 MC 1100 $1,C1, X1, 71, S3 17kW / A8 SIEMENS / HEIDENHAIN / FANUC
SP430Y 1100 $1,C1,X1,71,Y,S3 17kW / A8 SIEMENS / HEIDENHAIN / FANUC
SP430/2 1100 S1,X1, 71, X2, 72 28kW / A11 SIEMENS / FANUC
SP430MC/2 1100 S1,C1, X1, 71, X2, 72, S3 28kW A11 SIEMENS / FANUC
SP430Y/2 1100 s1,C1,X1, 71,Y, X2, 72, 3 28kW / A1 SIEMENS / FANUC
SP430SY/2 1100 S1,C1, X1, 71,Y, X2, 72, S3, 54, S2, ZS 28kW / A11 SIEMENS / FANUC
SP430/1L2 2500 S1,X1,Z1, W2 28kW / A11 SIEMENS / FANUC
SP 430 MC/ L2 2500 S1,C1, X1, 71, S3, W2 28kW / A11 SIEMENS / FANUC
SP430Y/L2 2500 S1,C1, X1, 71,Y, S3, W2 28kW / A11 SIEMENS
Rozmeéery stroje / Wymiary maszyny
SP 430,SP 430 MC,SP 430Y
368 3679 986 660 773
| | T
= 7 561
= ]
i N g &
@086 === o N
e — g ih
18 . 8
o S 1 D =
Lt F i =
5033
2180
SP 430/2, SP 430 MC/2,SP 430Y/2, SP 430 SY/2
676 3825 1090
660 773
]
561
1N o
R
o N 486
3 . g |
: o=
T T i] H
] 709
5591 2594
SP 430 L2/2500, SP 430 MC L2/2500 ,SP 430 Y/L2/2500
326 5990 1225
349 708 674
. g A\
' ' o 484
| I N ’
X Al |
an — S o Q|
. B 0((0 3|7 H: 808 | Hjﬁg
,@ =B - 3 ?
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A ¥ us AW ar T Ly B Eg
5878 709
7541 2671
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Technicka data / Dane techniczne

TECHNICAL DATA // DANE TECHNICZNE

Obé&zny priimér nad lozem // Srednica obwodowa nad tozem mm
Obézny primér nad pficnym suportem // mm
Srednica obwodowa nad suportem poprzecznym
Max. délka soustruzeni // Max dtugo$¢ toczenia mm
Pracovni prostor // Przestrzen robocza Max. @ soustruzeni - horni hlava // i
Max @ toczenia - gérna gtowica
Max. @ soustruzeni - spodni hlava // mm
Max @ toczenia - dolna gtowica
Max. priichod ty¢e hlavniho vietena // mm
Max przelot preta gtéwnego wrzeciona
OsyX,/Z,// OsieX /Z, mm
OsyX,/Z,// OsieX,/Z, mm
Pojezdy os // Jazda osi Osa¥// 0¥ mm
OsaW, // Os W.
Max. vzdalenost mezi vieteny // mm
Max odlegtos¢ pomiedzy wrzecionami
OsyX,/Z,/ X,/Z,// OsieX,/ 2,/ X,/ Z, m.min""
OsaY// OsY m.min’’'
Rychloposuv // Szybki suw .
OsaZs// Os Zs m.min’!
OsaW, // OsW,
Max.otacky // Max obroty min™’'
Hlavni vieteno // Gtéwne wrzeciono Max.otéacky // Max obroty min”
OsaC//0sC
Max. kroutici moment // Max moment skrecajacy Nm
Max. otacky // Max obroty min™'
Protivieteno // Wrzeciono przeciwne Indexovani polohy po // Indeksowanie pozycji po °
PFedni konec vietena (DIN 55026) // Przedni koniec wrzeciona (DIN 55026) -
Pocet poloh // Liczba pozycji -
Horni nastrojova hlava // Gérna gtowica narzedziowa Pramér otvoru VDI // $rednica otworu VDI mm
Max. otacky nastrojového vietena // i
. ) min
Max obroty wrzeciona narzedziowego
Pocet poloh // Liczba pozycji -
Spodni nastrojova hlava // Dolna gtowica narzedziowa R e o P e fealston P mm
Max. otacky nastrojového vietena // -
) ) min
Max obroty wrzeciona narzedziowego
KuZel dutiny - MORSE // Stozek wgtebienia - MORSE =
Konik // Konik Zdvih pinole // Skok tulei mm
Pramér pinole // Srednica tulei mm
Vykon $1/S6 - 40% // Moc S1/ 56 - 40% kw
Hlavni vieteno // Gtéwne wrzeciono Max. kroutici moment S1/ S6 - 40% // N
Max moment skrecajacy S1/ 56 - 40% m
Vykon S1/ 56 - 40% // Moc S1/ S6 - 40% kw
Protivieteno // Wrzeciono przeciwne Max. kroutici moment S1/S6 - 40% // N
Motor vietena // Max moment skrecajacy S1/ 56 - 40% m
Silnik wrzeciona ) Vykon S3 - 40% // Moc S3 - 40% kw
Nastrojové vieteno horni hlavy // — -
Wirzeciono narzedziowe gornej gtowicy | Max- kroutici moment S3 - 40% // Nm
Max moment skrecajacy S3 - 40%
. Vykon S3 - 40% // Moc S3 - 40% kW
Nastrojové vieteno spodni hlavy // — -
Wirzeciono narzedziowe dolnej gtowicy | ™Max- kroutici moment S3 - 40% // Nm
Max moment skrecajacy S3 - 40%
X L Délka x 3itka x vy3ka // Dtugo$¢ x szerokos¢ x wysokos¢ mm
Rozméry a hmotnost stroje // Wymiary i masa maszyny
Hmotnost // Masa kg

| SP430 |

1

1100

1100

2500

680 680 680 680 680 680 640 640
470 470 480 470 480 480 470 480
1100 1100 1100 1100 1100 990 2500 2500
550 (430) 550 (430) 550 (430) 550 (430) 550 (430) 440 550 (430) 550 (430)
. . . 430 430 380 . .

80 80 80 90 90 90 90 90
345 /1225 345 /1225 325/1225 345 /1225 325/1225 325/1225 345 /2625 325/2 625
- - - 217/1215 217/1225 194 /1215 - -

- - +100/-80 - +100/-80 +80/-80 - +100/-80

- - - - - - 2375 2375

- - - - - 1500 - -
30 30 30 30 30 30 30 30

= - 25 - 25 25 = 25

- - - - - 20 - -

. . . = = . 30 30

3800 3800 3800 3150 3150 3150 3150 3150

- 73 73 - 30 30 - 30

- 132 132 - 327 327 - 327

. . . - = 3800 . .

- - - - - 3 - -

- - - - - A8 - -
12 12 12 12 12 12 12 12
50 50 50 50 50 50 50 50

- 4000 4000 - 4000 3000 - 4000

. . . 8 8 12 . .

- - s 50 50 50 s s

- - - - - 3000 - -

6 6 6 6 6 - 6 6
160 160 160 160 160 - 160 160
150 150 150 150 150 - 150 150

17125 17125 17125 28/ 42 28/ 42 28/42 28/ 42 28/ 42
974 /1433 974 /1433 974 /1433 1403/2106 1403/2106 1403/2106 1403/2106 1403/2106

s . . 2 = 17125 . .

. . . . = 325/ 477 . .

s 223 22,3 s 223 223 . 22,3

. 71 71 . 71 71 . 71

s . . 2 = 223 . .

- - - - - 71 - -

5033 x 2180 x 2 264 5591x 2 594 x 2 402 7540 x 2670 x 2536
8300 8500 8700 12 000 12500 13500 16 000 16 500

Stroj je konformni s // Maszyna jest zgodna z C€

Vzhledem k neustalému vyvoji a inovaci strojl jsou tidaje v tomto propaga¢nim materialu nezavazné. //

Ze wzgledu na nieustanny rozwoj oraz innowacje maszyn, dane zawarte w niniejszym materiale reklamowym nie sg wigzace.
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Prislusenstvi / Wyposazenie

NORMALNI PRISLUSENSTVi // WYPOSAZENIE STANDARDOWE

SP 430

Nastrojové hlavy // Gtowice narzedziowe

Prestavitelny konik // Przestawiany konik

Pfimé odmérovani v ose X1a X2 // Bezposrednie odmierzanie w osi X1i X2

Neptimé odmérovani // Poérednie odmierzanie

Upinaci valec v¢etné tazné trubky // Cylinder zaciskowy wtgcznie z rurkg pociggowa

Absolutni odméfovani linearnich os // Absolutne odmierzanie osi liniowych

Osvétleni pracovniho prostoru // O$wietlenie przestrzeni roboczej

Dopravnik tisek, véetné zapojeni // Przenosnik wioréw wraz z podtaczeniem

Naradi k obsluze // Narzedzia do obstugi

Sané lunety + luneta — spodni vedeni // Sanie podtrzymki + podtrzymka - dolna prowadnica

Priivodni dokumentace // Dokumentacja towarzyszaca

USB, Ethernet, (dle typu fidiciho systému) // USB, Ethernet (w zaleznosci od typu systemu sterowniczego)

Elektro vyzbroj 3 x 400V/50Hz // Osprzet elektryczny 3 x 400V/50Hz

Automaticky konik // Konik automatyczny

Rozvod chlazeni po stroji - 17 bar — pouze pfiprava pro opci // Instalacja chtodzenia na maszynie - 17 baréw - tylko przygotowanie dla opcji

Prvky zajistujici transport stroje — vazby na vazaci zafizeni // Elementy zapewniajgce transport maszyny - powigzanie z urzgdzeniem do
podwigzywania

Prvky k ustaveni stroje na zaklad // Elementy do ustawienia maszyny na fundamencie

ZVLASTNI PRISLUSENSTVIi // WYPOSAZENIE DODATKOWE

Signalizace stavu stroje // Sygnalizacja stanu maszyny

Sledovani stavi, poruch a vykonu stroje // Sledzenie stanéw, awarii i wydajnosci maszyny

Rucni oplach pracovniho prostoru // Reczne sptukiwanie przestrzeni roboczej

Luneta na spole¢ném vedeni s konikem // Podtrzymka na wspélnej prowadnicy z konikiem

Chlazeni rozvadéce - klimatizace // Uktad chtodzenia szafy rozdzielczej - klimatyzacja

Pfenosny panel s ru¢nim kole¢kem (pro provedeni 2500) // Panel przenosny z pokrettem recznym (dla wersji 2500)

Skli¢idla A8, A11 // Uchwyty zaciskowe A8, A11

Nastrojové drzaky // Uchwyty do narzedzi

Chlazeni nastrojii 17 bar, véetné zapojeni, filtrace // Uktad chtodzenia narzedzi 17 baréw, wraz z podtgczeniem, filtracja

Chlazeni nastroji 7 bar // Uktad chtodzenia narzedzi 7 baréw

Vedeni ty¢i A8, A11// Prowadnica pretow A8, A11

Klestinové upinani + pfislusenstvi // Zamocowanie w tulei zaciskowej + osprzet

Lopatka // topatka

Pizpiisobeni pro podavat ty¢i (zasobnik ty¢i), samostatné konstr. moduly // Dostosowanie do podajnika pretéw (zasobnik pretow)

Zasobnik tyci // Zasobnik pretow

Sonda na méFeni nastrojl // Sonda do pomiaréw narzedzi

QOdsavani par z pracovniho prostru // Odprowadzanie oparéw z przestrzeni roboczej

Pfizplisobeni pro oto¢ny hrot na protivieteno // Dostosowanie dla kta obrotowego na wrzecionie przeciwnym

Otocny hrot - protivieteno // Kiet obrotowy - wrzeciono przeciwne

Automatické odsouvani krytu pracovniho prostoru // Automatyczne odsuwanie ostony przestrzeni roboczej

Dalkova diagnostika // Zdalna diagnostyka

Ovladaci systém s HDD (Siemens) // System sterowniczy z HDD (Siemens)

Vyfukovani upinace - pravy vietenik // Odmuchiwanie zacisku - prawy wrzeciennik

Vyhazovani dilce z pravého vieteniku // Wyrzucanie elementu z prawego wrzeciennika

Ofukovani levého sklicidla // Odmuchiwanie lewego uchwytu zaciskowego

Aretace levého vietena // Unieruchamianie lewego wrzeciona

Kotevni material // Materiat do zamocowywania

Pevny hrot Mo6 // Staty kiet Mo6

Zvedaci zafizeni // Urzadzenie do podnoszenia
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Prdmysl a aplikace /
Przemyst i zastosowanie

Automobilovy priimysl / Zemédélské stroje
Przemyst samochodowy / Maszyny rolnicze

= Spojky, priruby, hfidele
= Ztaczki, kotnierze, watki

Obecné strojirenstvi / rliznoroda strojirenska vyroba
Ogélny przemyst maszynowy / réznorodna produkcja maszyn

Elektrotechnicky priimysl
Przemyst elektrotechniczny

= Rotacni soucasti, obrabéni z tyce do prdméru 63mm
= Elementy rotacyjne, obrdbka z preta do srednicy 63 mm

= Hridele elektromotord, rotory
= Waty silnikow elektrycznych, wirniki

Textilni primysl Polygraficky primysl Potravinarsky primysl
Przemyst wtékienniczy Przemyst poligraficzny Przemyst spozywczy

= Komponenty textilnich strojl = Komponenty tiskarskych strojd
= Komponenty maszyn wtokienniczych = Komponenty maszyn drukarskich

= Komponenty a dilce pro potravinarské linky

* Komponenty i elementy do linii produkcyjnych w przemysle spozywczym
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Dalkova
diagnostika

=> doplikova sluzba, ktera 3etfi penize

= Nejrychlejsi technicka a technologicka sluzba zakaznikovi
= Bezprostiedni kontakt se strojem zakaznika “on-Line”
= Levné a spolehlivé technické feseni

= Zkuseny tym diagnostik( a aplika¢nich inzenyrt - technologti

Dalkova diagnostika je analyza stavu stroje prostiednictvim
komunikac¢niho software diagnostikem. Pomoci komunikacniho
software se na dalku prostiednictvim Internetu zpfistupiiuje obrazovka
a dialogové menu fidiciho systému. Samotny komunikac¢ni software

v sobé nezahrnuje zadné nastroje diagnostiky. Technik servisu pouze

na dalku vyuziva internich diagnostickych moznosti fidiciho systému.
Do potitace technika servisu se zpfistupiiuje obrazovka a dialogové
menu CNC na libovolnou vzdalenost. Technik nejen monitoruje aktualni
stav stroje pres jeho obrazovku, ale pomoci klavesnice svého pocitace
ovlada menu CNC, prenasi oboustranné prakticky veskera data a pomoci
funkce CHAT vede s obsluhou dialog. Pfi analyze zavady stroje vyuziva
technik vech v CNC integrovanych diagnostickych funkci.

Cilem Dalkové diagnostiky je zkratit odstavku stroje tim, Ze nasledna

servisni ¢innost je jiz presné cilena. To s sebou pfinasi predevsim redukci
ztrat zakaznika, které vznikaji odstavkou stroje.
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Diagnostyka
zdalna

=> dodatkowa ustuga,
ktéra zaoszczedzi pieniedzy

=  Najszybsza ustuga techniczna i technologiczna dla odbiorcy
= Bezposredni kontakt z maszyna odbiorcy “on-Line"
= Tanie i niezawodne rozwigzanie techniczne

= Doswiadczony zespot diagnostykow i inzynieréw- technologow

Diagnostyka zdalna to analiza stanu maszyny przez diagnostyka za
posrenictwem oprogramowania komunikacyjnego. Oprogramowania
komunikacyjnego za posrenictwem Internetu zdalnie udostepnia

ekran i menu dialogowe systemu sterujgcego. Samo oprogramowanie
komunikacyjne nie zawiera w sobie zadnych narzedzi diagnostycznych.
Technik serwisowy wykorzystuje zdalnie jedynie wewnetrzne

mozliwosci systemu sterujgcego. Do komputera technika serwisowego
udostepniane sg ekran oraz menu dialogowe CNC na dowolng odlegtos¢.
Technik nie tylko monitoruje aktualny stan maszyny na jej ekranie, ale
za pomoca klawiatury swojego komputera steruje menu CNC, przenosi
w obie strony praktycznie wszystkie dane i za pomoca funkcji CHAT
prowadzi dialog z obstuga. Do analizy nieprawidtowosci maszyny technik
korzysta ze wszystkich zespolonych w CNC funkcji diagnostycznych.

Zadaniem diagnostyki zdalnej jest skrocenie czasu odstawienia
maszyny dzieki temu, Ze nastgpna dziatalnos¢ serwisowa jest doktadnie
ukierunkowana. To przynosi odbiorcy przede wszystkim korzysci przez
obnizenie strat, powstajacych wskutek odstawienia maszyny z ruchu.

Customer's
LAN Network

&  VPNTUNEL
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MAS MACHINE MONITOR

=> nastroj ke zvyseni produktivity vaseho provozu!
=> narzedzie podnoszace wydajnos¢ eksploatacyjna!

MAS MACHINE MONITOR je softwarovy produkt, ktery zakaznikovi
umoziiuje sledovat Casové vyufziti stroje béhem smény online, nebo
umoziiuje nahlédnout do historie provoznich stavii a tak nasledné
délat opatieni ve vyrobé a logistice. To v3e je mozné ve vizualiza¢nim
programu, ktery je nainstalovan v PC zakaznika.

MAS MACHINE MONITOR znamena prokazatelné skokové
zvyseni produktivity vaseho provozu = VASE CESTA KE ZVYSENI
KONKURENCESCHOPNOSTI DiKY MAS!

Zakladni funkce MAS MACHINE MONITORU:

= Sledovani vyufziti libovolného poctu strojii, moznost zarazovani stroji
do skupin (pracovist)

= Zobrazeni stavu stroji online nebo prochazeni vyuziti v historii

= Pocet vyrobenych kust, zobrazeni intervalu zapnuti silovych obvodd
- opatieni k uspore elektrické energie

= Souhrnné statistiky pro jednotlivé stroje

= Dlezité informace pro management firmy a fizeni vyroby

Opci MAS MACHINE MONITORU je MAS GSM MONITOR -
monitorovani zvolenych stav(i stroje prostrednictvim sité mobilniho
operatora na vybrana telefonni ¢isla formou SMS zpravy. Pracovnik tak
muzZe ihned reagovat na udalost, i kdyZ neni zrovna pfitomen u stroje.

Bud'te nezavisle a realné informovani o pribéhu vasich zakazek
pfimo ze stroje i béhem vasi fyzické nepfitomnosti ve firmé!

GSM MONITORING - funkce GSM MODULU:

Prostrednictvim dotykového panelu lze definovat az 5 tel. ¢isel, ktera lze
vyuzivat pro sledovani a fizeni stroje.

Na zadana telefonni Cisla jsou pak zasilany SMS zpravy o zménach stavu
stroje

Na aktualni stav stroje se lze také dotazat zaslanim SMS zpravy ve tvaru
WSTAV"

SMS je mozné zaslat volitelné i pfi splnéni ur¢ité podminky (napt.
vyrobeni ur¢itého poctu ks apod.)

Prostfednictvim SMS z nékterého preddefinovaného c¢isla mohou byt
ovladany az 2 uzivatelské signaly. Takto lze ovladat chovani stroje

na dalku (napfiklad zastaveni stroje po dokonéeni aktualniho dilce,
zména vyroby na jiny typ dilce apod.)

MAS MACHINE MONITOR to produkt oprogramowania, ktory umozliwia
odbiorcy $ledzi¢ online czas wykorzystania maszyny podczas zmiany
badz umoztiwia wglad do historii stanéw eksploatacyjnych, a dzieki
temu nastepnie planowac zabiegi dotyczace produkdji i logistyki. To
wszystko umozliwia oprogramowanie wizualizacyjne, zainstalowane w
komputerze odbiorcy.

MAS MACHINE MONITOR oznacza udokumentowane skokowe
poniesienie wydajnosci eksploatycyjnej odbiorcy

=DROGA DO PODNIESIENIA JEGO ZDOLNOSCI KONKURENCY]NE]
DZIEKI MAS!

Funkcje podstawowe MAS MACHINE MONITORA:

= Sledzenie wykorzystania dowolnej liczby maszyn, mozliwo$¢ taczenia
maszyn (stanowisk pracy) w grupy

= Wyswietlanie stanu maszyn online badz przegladanie historii ich
wykorzystania

= |los¢ wyprodukowanych sztuk, wyswietlenie przedziatu czasu
wigczenia obwodéw sitowych — zabieg majgcy na celu oszczednos¢
energii elektrycznej

= Statystyka zbiorcza dla poszczegélnych maszyn
= Wazne informacje dla kierownictwa firmy i sterowania produkcja

Opcja MAS MACHINE MONITORa jest MAS GSM MONITOR

- monitorowanie wybranych stanéw maszyny za posrednictwem
operatora sieci komorkowej na wybrane numery telefoniczne w
formie komunikatéw SMS. Pracownik moze natychmiast reagowac na
wydarzenie, nawet kiedy nie ma go przy maszynie.

Otrzymasz niezalezne i realne informacje o przebiegu zamoéwien
bezposrednio z maszyny réwniez podczas twojej nieobecnosci w
firmie!

GSM MONITORING - funkcja MODULU GSM: Za posrednictwem
panelu dotykowego mozna wprowadzi¢ nawet 5 numeréw, ktére mozna
wykorzystac do $ledzenia maszyny i sterowania nig. Na podane numery
telefoniczne wysytane sg komunikaty SMS o zmianach stanu maszyny

O aktualny stan maszyny mozna tez zapytac wysytajac komunikat SMS o
tresci ,STAN" SMS a mozna tez wysta¢ wybidrczo réwniez po spetnieniu
okreslonego warunku (np. wyprodukowania okreslonej ilosci sztuk itp.)

Za posrednictwem SMSa z ktdregos wybranego numeru moga by¢
sterowane 2 sygnaty uzytkowe. W ten sposéb mozna sterowa¢ maszyna
zdalnie (np. zatrzymanie maszyny po dokonczeniu aktualnego elementu,
zmiana produkgji element innego typu itp.)
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