e -
(9]
&
L__—_—- R e e’
=M=

L L LE
an
nn

CNC-Steuerung

MAXI 4.0



Optimale Steuerung mit MAXI 4.0

DaB wir jahrzehntelange Erfah-
rung mit dem Bau von Holzbearbei-
tungsmaschinen haben, ist bekannt
und daB3 unsere CNC-Kappanlagen
weltweit zu den besten zéahlen,
auch. Insbesondere bei den mittler-
weile mehr als 900 Anwendern
unserer CNC-Kappanlagen auf der
ganzen Welt.

Aber dafB sie unter anderem des-
halb so gut sind, weil diese Erfah-
rungen kontinuierlich in die Ent-
wicklung der CNC-Steuerung mit-
einflieBen, das wissen leider noch
viel zu wenige.

Weil unsere Fachleute genau
wissen, wo die Probleme in der Pra-
xis der Holzverarbeitung liegen,

haben wir uns bei der Weiterent-
wicklung der CNC-Steuerung fur die
" Kappanlagen aus den Modellreihen

Bild 3:
Computer
der Maxi —
Steuerung

11, 14, 18 und PushCut ein ehrgeizi-
ges Ziel gesteckt: BloBe Optimie-
rung der Kappergebnisse war uns
zu wenig. Wir haben auch Bedie-
nung, Handhabung, Datenaus-
tausch und den Service optimiert.

Das Ergebnis unserer Entwick-
lungsarbeit ist die MAXI 4.0.
Sie ist das derzeitige Optimum bei
den Kappanlagen-Steuerungen.
AuBerst leistungsfahig und in
hohem MaBe anwenderfreundlich.

So koénnen beispielsweise alle
Funktionen der Anlage Uber die
staubdichte Tastatur in der Front-
platte gesteuert werden.

Bild 4:

Blick ins Innere des

Bediener — Terminals.
Ubersichtlich und aufgerdumt.

Die Bedienerfuihrung folgt logi-
schen Kriterien und ist klar struktu-
riert. Sie ermoéglicht schnelles Rea-
gieren auf Fehler und vereinfacht
deren Beseitigung.

Ein typisches Beispiel fur die
Optimierung der Steuerungen st
die von uns entwickelte Interface-
Technik. Ein Blick ins Innere des
MAXI-Bedienerterminals macht deut-
lich, wie tbersichtlich und leicht zu-
ganglich die Ein- und Ausgangs-
signale angelegt sind. Leuchtdioden
zeigen ihre Funktionsfahigkeit an.
Storsignale werden von Optokopp-
lern und Relais unterdrickt und si-
chern den Rechner gegen Stérungen.

Abbildungen auf der Titelseite:
Bild 1 : MAXI - Terminal

Bild 2 : Bildschirmanzeige
. Optimierungsergebnis”
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- Grundsatzliche Arten der Optimierung

@ Teiloptimierung

Bei dieser Optimierungsart schnei-
det die Anlage immer die groBtmaogli-
chen Fixlangen einer Stuckliste -
sowohl innerhalb eines markierten
Brettabschnittes als auch auf dem
jeweils verbleibenden Reststuck.
Auf die Lange des Abfalls und son-
stige Prioritaten wird dabei keine
Racksicht genommen.

Soll der Abfall begrenzt werd-
en, kann eine maximal zulassige
Abfallange vorgegeben werden.
Dadurch werden entweder mehrere
kurze Fixlangen geschnitten, oder
es entstehen Keilzinkenlangen.

Die Teiloptimierung gibt den lan-
gen Fixlangen systembedingt den
maximalen Vorrang.

@ Vvolloptimierung

Bei der MAXI 4.0 ist diese Opti-
mierungsart als sogenannte Wert-
oder auch Preismaximierung reali-
siert. FUr jede Fixldange wird eine
Prioritat festgelegt. Dazu kann ein
Preis in beliebiger Wahrung oder
ein fiktiver Wert benutzt werden.

Je mehr Teile nun von einer
Fixlange geschnitten werden sollen,
desto hoher muf ihre Prioritat sein.
Bei der Berlcksichtigung der Prio-
ritdten ermittelt die Steuerung die-
jenige Fixlangenkombination, bei
der sichr ein Maximum an solchen
Prioritaten erreichen [aBt. Gegenu-
ber der Teiloptimierung reduziert
sich die Menge an Abfall- bzw.
Keilzinkenstticken.

® Qualitatsoptimierung

Hierbei handelt es sich um die
am weitesten entwickelte Art der
Optimierung — und zugleich um die
komplexeste.

Voraussetzung ist eine zusatz-
liche Markierung der Bretter mit
Strichcodes, um die unterschiedli-
chen Qualitaten innerhalb eines
Werksttcks zu kennzeichnen. Die
Steuerung verarbeitet zuerst die
Abschnitte hoher Qualitat und stellt
die Reststicke dann der néachsten
Qualitatsstufe zur Verfiigung.

Innerhalb der Qualitatsstufen
wird volloptimiert. Reststlicke, die
sonst Abfallstlicke wéren, ergeben
bei der nachstniedrigeren Qualitat-
stufe langere Fixlangen. Dadurch
erhoht sich die Ausbeute gegen-
Uber der Volloptimierung.

Teiloptimiert

Volloptimiert

Q1, Q2: Qualitaten

F: Fixldngen

V: Verlust A: Abfall

Qualitatsoptimiert



Optimierung von A bis Z

@ Abfall

Abfall entsteht, wenn ein Stlck
kUrzer ist als die kleinste Fixlange
bzw. als die vorgegebene (=) Keil-
zinkenlange. Lange Abfalle bleiben
ganz; kurze werden zu Brennholz
zerschnitten, dessen Lange pro-
grammiert werden kann.

@ Abfall-Minimierung

Die Reduzierung des Abfalls ist
eines der wahlbaren (=) Optimie-
rungsziele. Die Steuerung kombi-
niert dann die eingegebenen Fix-
langen so, daB mdoglichst wenig
Abfall entsteht.

@ Autoadaptive
Prioritaten-Regelung

Die MAXI 4.0 verfugt Uber eine
spezielle Software, die dafur sorgt,
daB die (=) Stucklisten gleichmaBig
abgearbeitet werden. Dies wirkt
sich vor allem dann vorteilhaft aus,
wenn von einer Lange eine Uber-
proportional hohe Stickzahl und
von anderen Langen nur sehr gerin-
ge Stuckzahlen geschnitten werden
sollen. Hier greift die Steuerung re-
gulierend ein, um die Gesamtaus-
beute zu optimieren. Dazu werden
die (=) Prioritdten automatisch
angepalt - sie sind autoadaptiv.

@® Bediener — Terminal

Die CNC-Steuerung MAXI 4.0 be-
steht in der Standardausfiihrung
aus einem Personal-Computer, ei-
nem hochauflésenden Farbmoni-
tor, einer Tastatur und der entspre-
chenden Software.

Dies alles ist in einem Steuer-
schrank untergebracht, der die
empfindlichen Elektronikteile vor
Staub und Néasse schltzt.

Auf der Frontplatte des Termi-
nals befinden sich auBerdem eine
Zehnertastatur und einige Funkti-
onstasten, Uber die im taglichen
Betrieb die gesamte Kappanlage
gesteuert wird.

Im unteren Teil des Terminals ist
noch Platz fur einen Drucker (Opti-
on), auf dem beispielsweise (=)
Stucklisten und (=») Statistiken aus-
gedruckt werden kénnen.

© Bedienung

Die Handhabung der CNC-Kapp-
anlagen ist denkbar einfach. So-
wohl die Daten (etwa zur Erstellung
der Stlcklisten) als auch samtliche
Steuerbefehle werden Uber die
staubdichte Zehnertastatur und die
Funktionstasten eingegeben. Oder
einfach von einer Diskette geladen.
Diese Tastatur befindet sich auf der
Frontplatte und die Tasten sind so
grofB3, daf3 sie auch mit Arbeitshand-
schuhen gedruckt werden kénnen.

@ Breitengruppen

Die Brettbreiten kénnen in 16
Gruppen aufgeteilt werden. Jeder
dieser Gruppen koénnen mehrere
(=») Stucklisten zugeordnet werden.

@ Breitenvermessung

Die (=) MeBstation der Kappan-
lagen vom Modell 11 MKL und 14
MKL kann mit einem Laser-Breiten-
vermessungs-System ausgerustet wer-
den. Die Breite der durchlaufenden
Bretter wird auf optoelektroni-
schem Wege gemessen — und zwar
unabhangig von der Dicke. Die
gemessenen Werte werden an die
Steuerung gemeldet und dort ver-
arbeitet.

(=» Breitengruppen)

Fur einen BreitenmeBbereich von
max. 180 mm bieten wir eine Trian-
gulationsvermessung an.
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@ Datenaustausch

Der Rechner ist mit einem 3,5"
Diskettenlaufwerk ausgestattet. So
kénnen zum Beispiel (=) Stuck-
listen, die auf einem anderen PC
geschrieben wurden, in den Steue-
rungsrechner eingelesen werden.
Auch der umgekehrte Weg ist még-
lich. So kénnen (=) Statistiken auf
Diskette gespeichert werden und
an einem anderen Computer ausge-
druckt oder analysiert werden.
AuBerdem kénnen Uber die serielle
Schnittstelle Daten direkt mit der
Betriebs - EDV oder anderen Com-
putern ausgetauscht werden.

@ Ein- /Ausgangs-Signale

Die Ein- und Ausgangssignale
werden mit Leuchtdioden ange-
zeigt. Das bietet eine zusatzliche
Diagnose-Moglichkeit bei Stdrun-
gen.

© Eingangsldngenerfassung

Bei Anlagen zur Volloptimie-
rung, die mit dieser Einrichtung
ausgestattet sind, wird die Brettlan-
ge durch bis zu acht Lichtschranken

(Abstand: 75 cm) erfaBBt und an den
Rechner Ubermittelt. Fehlerstellen
kénnen allerdings nicht erkannt
werden. Der Vorteil liegt in der kar-
zeren Baulédnge und den niedrige-
ren Anschaffungskosten.

@ Fehlermeldungen

Fehlermeldungen werden auf
dem Bildschirm im Klartext einge-
blendet.

Dadurch ist ein rasches Reagie-
ren auf die Fehler maoglich; ihre
Korrektur ist einfach.

(=» Hilfe- Taste)

@ Fehlerstellen

Fehler im Holz werden meist
manuell mit (=) Kreidestrichen
markiert und von einem Lumines-
zenz-Taster erkannt. Bei den Model-
len 18 E und 18 GE geschieht dies
berthrungslos mit einem Laser-
Richtlicht.

Optional Ubernimmt ein Scanner
die Fehlererkennung und Ubermit-
telt die Informationen zur Steue-
rung.

(=» Datenaustausch)
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@ Hilfe-Taste

Das MenU der MAXI 4.0 ist so
aufgebaut, daB der Bediener an
jeder Stelle Hilfe beanspruchen
kann.

Wird die Taste «F1» gedrickt,
erscheinen auf dem Monitor ent-
sprechende Texte mit Hinweisen, Er-
klarungen und Tips zur jeweiligen
Situation in deutsch oder englisch.

@ Keilzinken-Langen

Fur die Keilzinken-Langen (auch:
wiederverwertbarer Rest) kdnnen
sowohl ein maximaler, als auch ein
minimaler Wert eingegeben wer-
den. Getrennt nach (=) Qualitaten.

© Keilzinken-Qualitaten

Auch zum Keilzinken vorgesehe-
ne Brettabschnitte kodnnen in meh-
rere (=) Qualitaten unterteilt wer-
den.

Diese werden bei der Optimierung
entsprechend berticksichtigt.

@ Kreidestriche

Zur Markierung von Fehlern und
zur Anbringung von Strichcodes auf
den Brettern werden Kreidestriche
gezogen. Wir liefern dafur eine
Spezialkreide. (= Fehlerstellen)

@ Meniifiihrung

Die Bedienung der MAXI-
Steuerung ist durch die klar struktu-
rierte  MenUfthrung in Fenster-
Technik einfach und Ubersichtlich.
Auf Tastendruck werden die ge-
winschten MenUs ge6ffnet und
wieder geschlossen. Jedes MenU
enthalt eine Auswahl an Funktio-
nen bzw. Eingabemoglichkeiten,
die durch Tastendruck aktiviert wer-
den kénnen.

Bild 6:
Mendfihrung in
Window — Technik



@ MeBstationen

Zur Volloptimierung wird vor
dem Kappen das gesamte Brett ver-
messen. In der MeBstation werden
dazu sowohl die Gesamtlange, als
auch die Position der Fehlermarkie-
rungen und die Qualitatskennzeich-
nungen erfaBBt und an den Rechner
gemeldet.

Als Option kann die MefBstation
auch mit einer (=) Breitenvermes-
sung ausgeristet werden.

Die MeBstation M IIl gehoért zur
Standardausristung und ist fur die
meisten Holzer geeignet.

Far den Einsatz einer optoelek-
tronischen Breitenvermessung ist ein
geteiltes Forderband erforderlich.
In diesem Fall wird die MeBstation
M1 verwendet.

@ Nichtfliichtiger Speicher

Auch bei Stromausfall oder falls
der Rechner unqualifiziert ausge-
schaltet werden sollte, bleibt der
Inhalt des Datenspeichers erhalten.
Wertvolle Daten - z. B. Statistiken
und Stlcklisten - kénnen also nicht
verlorengehen.

@ Optimierungsziele

Die MAXI 4.0 stellt
4 Optimierungsziele zur Auswahl:

(=») Abfallminimierung
Optimierung mit (=) Prioritaten
Qualitatsoptimierung

Wert- / Preisoptimierung

Parameter

Parameter sind Werte, die die
Arbeitsweise der Maschine in einer
bestimmten, wahlbaren Weise be-
einflussen. Zum Beispiel die Hubzeit
der Sagewippe oder die Lange des
Anschnittes.

@® PaBwort

Bestimmte Funktionen k&nnen
am Rechner nur ausgefihrt wer-
den, wenn zuvor ein PaBwort ein-
gegeben wird. Dies soll verhindern,
daB sensible Daten (z. B. Parameter)
unbeabsichtigt oder miBbrauchlich
verdandert oder geldscht werden.

@ Plausibilititskontrolle

Die Software Uberpruft die Ein-
gabedaten und verhindert, daB
unzulassige Werte eingegeben wer-
den. Auf dem Bildschirm wird in
einem solchen Fall eine Warnmel-
dung eingeblendet, in der auf die
zulassigen  Hochst-/Mindest-Werte
hingewiesen wird.

@ Prioritaten

Durch das Setzen von Prioritaten
kann man die Stickzahlen beein-
flussen. Wird z.B. eine kirzere
Fixlange 6fter bendtigt als eine lan-
gere, so wird ihr eine hoéhere Prio-
ritat gegeben.

Bei der Optimierung wird nun nicht
mehr diejenige Ldngenkombination
errechnet, bei der der géringste
Abfall entsteht, sondern diejenige,
bei der die Summe der Prioritaten
am héchsten ist.

® Pufferspeicher

Die Software schreibt die Daten
der letzten 5 bis 10 Bretter, die
gerade gekappt wurden, in einen
Pufferspeicher. Der Inhalt dieses
Speichers kann graphisch abgebil-
det werden. Das gibt lhnen die Mog-
lichkeit, MeBwerte und Optimie-
rungsergebnisse auch nachtraglich
zu Uberprufen.
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@ Qualitiaten

Die MAXI 4.0 kann bis zu 8 Qua-
litdéten erfassen und verarbeiten.
Damit kann auch nach unterschied-
lichen Holzqualitadten optimiert wer-
den. Durch eine entsprechende Mar-
kierung der Bretter optimiert die
Steuerung innerhalb der jeweiligen
Qualitatsstufen.

Entsprechende Strichcodes kenn-
zeichnen die Holzqualitaten und
bewirken eine Umschaltung des
Programmes.

(=» auch Keilzinkenqualitaten)

@ Run-Control

Mit diesem Begriff bezeichnet
man die spezielle Hardware, die
standig Uberpruft, ob der Rechner
einwandfrei funktioniert.

Tritt ein Fehler auf, wird die gesam-
te Anlage sofort in einen absolut
betriebssicheren Zustand versetzt.
Eine Gefahrdung des Bedienungs-
personals ist damit ausgeschlossen.

@ Schnittstelle

(=» Datenaustausch)

@ Seitliche Stricherkennung

Bei Kappanlagen der Modellrei-
hen 11 und 14 kénnen mittels zu-
satzlichem Lumineszenztaster auch
Kreidestriche an der Brettseite er-
kannt werden. Dadurch ergibt sich
die Méglichkeit, Fehlermarkierung-
en an der Brettoberseite und Qua-
litatsmarkierungen an einer Seite
des Brettes anzubringen.

Dies erlaubt z. B. die Auskap-
pung sehr kurzer Fehlerstlcke.

Bild 8:
Bildschirmanzeige
,Selbst — Test”

@ Selbstdiagnose

Der Computer Uberprift standig
die Funktionsfahigkeit der gesam-
ten Anlage.

So werden zum Beispiel die
Lichtschranken und die Lumines-
zenztaster auf Verschmutzung kon-
trolliert. Auch Druckluftversorgung,
MeBsysteme, Motorschutzschalter,
Not-Aus-Schalter und die Endschal-
ter werden Uberwacht.

Wenn eine Maschinenhaube
geodffnet ist, meldet der Rechner
dies auch.,(=» Fehlermeldungen)

© Simulation

Mit dem Simulationsprogramm
ist es moglich, das voraussichtlich
erzielbare Kappergebnis rein rech-
nerisch zu ermitteln.

Dazu ist lediglich die Eingabe
der jeweils aktuellen Schnittdaten
(Sttckliste) sowie der Daten eines
sog. Referenz-Stapels notwendig.
Das Programm errechnet, wie
geschnitten wirde - also ohne tat-
sachlich zu kappen - und dokumen-
tiert das Ergebnis: Brett fUr Brett.

Der Vorteil dieses Verfahrens be-
steht darin, daB das Ergebnis schon
vor Beginn der Arbeit beeinfluBt
werden kann. Je nachdem, worauf
ein (unerwulnschtes) Resultat zu-
rickzufuhren ist, kann dieses ver-
bessert werden, bevor auch nur ein
einziges Brett zerschnitten werden
muBte.

@ Sortierung

Mit der MAXI - Steuerung koén-
nen auch Sortieranlagen aus unse-
rem Haus gesteuert werden.

Bis zu 99 Sortierstationen kon-
nen angewahlt werden. Die Steuer-
Software pruft vor der Sortierung,
ob die geschnittenen Langen mit
den programmierten Ubereinstim-
men. Dadurch werden z. B. Bretter
erkannt, die beim Kappen zerbro-
chen sind (wie es etwa bei Eiche
vorkommen kann).

Die Steuerung stoppt die Anlage
sofort und verhindert so gravierende
Stérungen. Nach wenigen Sekun-
den startet die Anlage wieder.

&

SELBST-TEST

UORSCHUB :
MESS—-STATION
SORTIERUNG :

Mess—Station LS .......J -
Lumi-Taster 1........ i
Lumi-Taster 2........
LS an 1.Walze........
LS an 2.Walze..C(HZANF>.
LS Sortieranlage #1....
Initiator S&ge unten..

Mess—Station L8 .Alarm.
Lumi-T ...Alarm.
Lumi~ --.Alarm.
LS an 1.Walze....Alarm.

LS an 2.Walze....Alarm.
Druckschalter <(Luft)...
Motorschutzschalter....
Servo-fAlarm (Regler)...

Mo 27.04.98 13:48:59 —




Bild 9: Tastenfeld

@ Statistik

Alle Steuerungen der MAXI-
Serie fuhren eine Statistik d.h., daB
diese Steuerungen Uber geleistete
Arbeit Rechenschaft ablegen. Nach
jeder Arbeitsserie (bei langen Seri-
en, aber auch wahrend der Arbeit)
kann auf Knopfdruck eine Statistik
abgerufen, ausgedruckt oder ge-
speichert werden, die fur Kalkulati-
on und Dokumentation unerlaBli-
che Informationen enthélt.

@ Stromausfall

(=») nichtfluchtiger Speicher

@ Stiickliste

Die Software kann bis zu 40
Stlcklisten verarbeiten. Diese Stiick-
listen kénnen insgesamt maximal
1000 Fixlangen enthalten, die belie-
big auf sie verteilt werden kénnen.
AuBerdem enthalt jede Stlckliste
Angaben Uber Stlckzahl, Werte/
Prioritdten, Sortierstationen (Op-
tion) und Druckcode (Option).

Wenn die MeBstation mit einem
Laser-BreitenmeBsystem  ausgeri-
stet ist, besteht die Moglichkeit, die
Stucklisten mit maximal 16 Breiten-
gruppen zu verkntpfen.

@® Tastenfeld

Auf der Frontplatte der Steue-
rung befindet sich die Bedienerta-
statur. Sie ist absolut staubdicht und
so grofB3 dimensioniert, daB sie auch
mit  Arbeitshandschuhen bedient
werden kann.

Damit wird die Kappanlage im
wesentlichen programmiert und be-
dient. (= Bedienung)

@® Warnmeldung
(=») Plausibilitatskontrolle

= nul=

@® Window-Technik

Das Menu der MAXI 4.0 ist so
aufgebaut, daB durch Tastendruck
auf dem Bildschirm ein (weiteres)
Fenster geoffnet wird, das eine
Reihe von Funktionen bzw. Befeh-
len zur Auswahl stellt, die jeweils
eine Nummer haben. Durch ent-
sprechenden Tastendruck wird das
gewulnschte Fenster gedffnet und
Uber das/die bereits offenen Fenster
~gelegt” und wieder geschlossen.

Die Fenster-Technik erleichtert
den Uberblick bei der Bedienung
und bei der Dateneingabe an der
Steuerung. (= Menufthrung)

@ Zusatz-Tastatur

In einer Schublade des Bedie-
nerterminals befindet sich eine
zusatzliche Standard-Tastatur, auf
der alphanumerische Daten ein-
gegeben werden kénnen, wie z.B.
die Auftragsnummer, der Druck-
code eines Tintenstrahldruckers, etc.

n

STUCKLISTE ANZEIGEN

Stiicklistennummer 1
Anzahl Positionen 11

Kommission: Uelux—-2
Lange progr. geschn.| Prozent
in mm Stiick Stiick fertig
1146 530 a 8.9
1127 65 a 8.8
948 588 a 0.8
786 330 a 8.8
785 63 a 8.8
666 389 a 0.8
556 980 a 0.8
552 78 5 6.4
551 1744 a 8.8
451 1788 a 8.8
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Irrtum und Anderungen vorbehalten

Bild 10: Bildschirmanzeige , Sttickliste anzeigen/eingeben”
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