NCK—Z Maschinenfabrik GmbH & Co

CNC-Steuerung fiir Kappanlagen Modelle 18 E, 18 KE, 18 GE
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CNC-CECHNIK
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e einfache Bedienung

 groBziigige Bedientastatur

e stabiles, staubdichtes Gehduse (BxH xT = 38 x30 x 21 cm)
* Teiloptimierung, Zyklus, manueller Betrieb

* 4 verschiedene Stiicklisten ( z.B. fiir 4 Qualitaten)

* Eingabe von bis zu 30 Fixlangen pro Stickliste

e Stiicklistenumschaltung ( fiir 4 Qualitaten) mittels Strichcode
e komfortable Parametereinstellung

e Stlicklisten und Parameter bleiben auch im adsgeschalteten
Zustand erhalten

 zweizeilige LCD-Anzeige flir Zahlen und Text
* Langenmessung mit 0,1 mm Auflésung

* Fehlermeldungen auf dem Display



MODUS FUNKTION
(Betriebsart)
00 Es wird entweder die groBte Lange oder direkt am Kreidestrich
geschnitten
02 Wie Modus 00, jedoch mit Stlickzéhlung: ist die vorgegebene
Stiickzahl einer Fixlange erreicht, wird diese nicht mehr geschnitten
10 Manueller Betrieb ( siehe unten)
40 wie Modus 00, jedoch mit automatischem Anschnitt
42 wie Modus 02, jedoch mit automatischem Anschnitt
Zyklus Fixlangen einer Stlckliste werden in der Reihenfolge ihrer Eingabe
geschnitten

Teiloptimierung

Diese Optimierungsart versucht immer,
die groBtmaogliche Fixlange der aktiven
Sttckliste zu schneiden. Ist das verblei-
bende Reststlck kiirzer als der "noch ver-
wendbare Rest" (z.B. zum Keilzinken), so
entsteht ein Abfallstlick. Dieses kann am
Stlick ausgeschoben oder sofort zu
Brennholz zersagt werden.

Zyklus

Im Modus "Zyklus" kénnen bis zu 10
Fixldngen in beliebig wahlbarer Reihen-
folge gekappt werden.

Nach einem Brettanfang wird mit der
ersten Zykluslange begonnen und bis
zum Brettende in der gewlinschten Rei-
henfolge der Ldngen gekappt.

Ergeben die programmierten Langen
zusammen nicht die gesamte Brettlange,
wird das Reststlick entweder zu Brenn-
holz zerschnitten oder am Stiick aus der
Maschine geschoben.

Manuell

Samtliche Maschinenfunktionen kénnen
Uber die Tastatur ausgeldst werden.
Individuell programmierbare Fixmasse
werden gezielt Uber die Zifferntasten
abgerufen.

Programmier-Tastatur

Uber die Programmier-Tastatur kénnen
Sie:

e die (Fix-) Ldngen eingeben

° den Stiickzahler setzen

 den Sagehub einstellen

e die Anschnittldnge bestimmen

* den Modus (Betriebsart) wahlen
e Parameter verandern
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e-mail: paul.d@t-online.de

Irrtum und Anderungen vorbehalten.
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