


> w

[elVo o N N NN¥; 1

INHALT

Optimierungsarten im Vergleich
Kombination von Modellen und
Steuerungen

MAXI 0.3

Steuerungen zur Teiloptimierung
Steuerungen zur Volloptimierung
Sortierung, Simulation und Statistik
Diagnose-Paket/Steuerpult

Kleines Lexikon der Optimierung




OPTIMIERUNG MIT CNC-STEUERUNGEN

VON PAUL

CNC-Steuerungen von PAUL gibt es
grundsétzlich sowohl fiir Teilopti-
mierung als auch fiir Volloptimie-
rung. Je nach den Anforderungen,
die an die Holzausnutzung gestellt
werden, ist eine der beiden Opti-
mierungsarten die giinstigere.

TEILOPTIMIERUNG

Die Steuerung versucht, immer die
grofte (eingegebene) Fixlinge zu

schneiden, ohne Riicksicht darauf,
wie grof der Abfall ist.

Will man diesen Abfall begrenzen,
so kénnen 2 zusdtzliche Werte vor-
programmiert werden:

® ein maximal zuldssiger Ab-
fall (z.B. 200 mm)

® cine minimal wiederverwert-
bare Restlinge (z.B. Keil-
zinkenldnge = 400 mm)

(Das entsprechende Optimierungs-
Verfahren ist weiter unten be-
schrieben, vgl. NCK-0-Steuerung).

Fiir eine Teiloptimierung spricht
die folgende Uberlegung:

Wenn relativ fehlerhaftes Holz
(z.B. Weichholz) verarbeitet wird,
und der Bedarf an groBen Fix-
lingen groB ist, dann ist eine
Teiloptimierung (in der Regel)
ausreichend, da sie den grofen
Léingen systembedingt die maxi-
male Prioritdt gibt.

Eine Volloptimierung wiirde in
solchen Fillen keine bessere
Ausbeute erzielen, da sie nur
mit sehr hohen Priorititen fir
die groBen Lingen das gleiche
Ergebnis erreichen kénnte. (s.u.)

VOLLOPTIMIERUNG

Anders als bei der Teiloptimie-
rung werden bei der Volloptimie-
rung die vorprogrammierten Fix-
lingen so kombiniert, dafl zwi-
schen 2 Schadstellen bzw. zwi-
schen dem Holzanfang und dem
Holzende mdéglichst wenig Abfall
entsteht.

In der Regel werden dabei aller-
dings mehr kurze als lange Stiicke
geschnitten. H&ufig werden aber
von bestimmten Lédngen gréRere
Stiickzahlen benétigt, als bei reiner
Abfallminimierung entstehen wiir-
den.

VOLLOPTIMIERUNG MIT PRIORI-
TATEN

Durch das Setzen von Prioritidten
kann man diese Stiickzahlen jedoch
beeinflufen, was in der Regel
allerdings auch zu gréRerem Ab-
fall fithrt. Bei dieser Optimie-
rungs-Art wird der Wert des Hol-
zes in Millimetern ausgedriickt.
Wird eine kiirzere Lidnge 6fter be-
nétigt als eine ldngere, so ist ihr
Wert vergleichsweise hoher. Ein
héherer Wert bedeutet eine hohere
Prioritdt; ein niedrigerer Wert eine
niedrigere Prioritét.

In der Regel geniigt es, die Priori-

tdt einer Linge ca. 10% hdher bzw.

niedriger anzusetzen als die Linge
(in mm) selbst. (Vergleiche die

Bei der Optimierung wird nun
nicht mehr diejenige Lingenkom-
bination errechnet, bei der der
geringste Abfall entsteht, son-
dern bei der die Summe der Prio-
ritdten am héchsten ist.

Fir eine Volloptimierung spricht:

Wenn relativ fehlerfreies Holz
(z.B. Sipo, Meranti, amerik.
Eiche) zu mittleren Lingen
(Fenster, Mobel) verarbeitet wird,
dann kann eine Volloptimierung
ihre Stdrken voll ausspielen und
den Verschnitt auf wenige Pro-
zente driicken. Der Mehraufwand
wird sich dann mit Sicherheit
auch bei kleineren Betrieben in
kurzer Zeit amortisieren.

Optimierungsbeispiele weiter unten.)
OPTIMIERUNGSARTEN IM  VERGLEICH
Stickliste: Lange Stiick Prioritdt: (nur bei Vollopti-
mierung mdglich)
2100 110 2300
1750 80 1500
1450 650 1650
1130 300 1180
870 50 650
650 400 600
Optimierungslange: Fixléngen: Abfall bzw. Rest
a) Teiloptimierung 2700 1750,870 80
b) Volloptimierung ohne
Prioritédten 2700 1130,870,650 50
c) Volloptimierung mit
Prioritdten 2700 1450,1130 120
a) Teiloptimierung 1580 1450 130
b) Volloptimierung ohne
Prioritdten 1580 870,650 60
c) Volloptimierung mit
Prioritédten 1580 1450 130
a) Teiloptimierung 1400 1130 270
Teiloptimierung bei max. zu
ldssigem Abfall 200 mm 1400 870 530 *)
b) Volloptimierung ohne
Prioritédten 1400 650, 650 100
c) Volloptimierung mit
Prioritédten 1400 650, 650 100
a) Teiloptimierung 2000 1750 250
Teiloptimierung bis max. zu-
ldssigem Abfall 200 mm 2000 1450 550 *)
b) Vollpotimierung ohne
Prioritédten 2000 1130,870 0
c) Volloptimierung mit
Prioritédten 2000 1130,870 0

*)_

= wiederverwendbare Restldngen bzw. Keilzinkenldnge vorprogrammiert

(z.B. 400 mm)



QUALITATSOPTIMIERUNG

Mit den MAXI-Steuerungen kann
auch nach unterschiedlichen Holz-
qualitdten optimiert werden. Durch
eine entsprechende Markierung der
Bretter optimiert die Steuerung
innerhalb der jeweiligen Qualitdts-
stufen. Entsprechende Strichcodes
kennzeichnen die Holzqualitdten
und bewirken eine Umschaltung
des Programmes. In Abbildung a)
wird ersichtlich, daf ohne die

Qualitdtsoptimierung zwischen den
Markierungen immer nur die grofite
eingegebene Fixldnge geschnitten
werden kann.

Abbildung b) macht deutlich, wie
bei gleicher Brettmarkierung die
Optimierungsverluste hoherer
Qualitdt bei der Optimierung der
Abschnitte mit niederer Qualitdt
beriicksichtigt werden und so zu
einer hoheren Ausbeute fiihren.

Abb. a
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KOMBINATION VON MODELLTYPEN UND STEUERUNGEN
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CNC-Steuerung MAXI 0.3

Mit der CNC-Steuerung MAXI 0.3
werden von einer Stelle aus (Be-
dienungspult) alle Funktionen der
Kappanlage gesteuert.

Die Taste Walze (1) dient dazu,
die oberen Transportwalzen anzu-
heben, so daB sie das Brett frei-
geben und alle Maschinenfunk-
tionen gestoppt werden. *)

Beim Antippen der Taste Schnitt
steigt das Sidgeblatt fur die
vorgewéhlte Schnittzeit aus dem
Gestell nach oben. Zuvor werden
nétigenfalls automatisch die
Transportwalzen gesenkt.

Durch Drehen am Drehgeber-
Handrad (3) 1Rt sich das Holz
im cm-Raster (bei gleichzei-
tigem Driicken einer Taste auch
im mm-Raster) bewegen. Die
Bewegungsgeschwindigkeit ent-
spricht der Drehgeschwindig-
keit am Handrad.

Den 4 Léingen je Programm
sind 4 Tasten zugeordnet. Wird
eine Lingen-Wahltaste @ ge-
driickt, so wird das Holz auf

die entsprechende voreingestellte
Lénge positioniert und anschlies-
send geschnitten.

*) nur bei den Modellen
20 E und 20 GE

Die Programmier-Tastatur @

wird verwendet zum

- Vorprogrammieren der Lingen

- Setzen der Stiickzahl-Zihler

- Einstellen des Sigenhubs

- Einstellen des Anschnitts

- Wihlen der Betriebsart

- Wihlen des Programms

- Ablédngen einer beliebigen
Lénge nach Eintippen in mm

Der eingebaute Monitor @ zeigt
sdmtliche Daten im Klartext, die
mit der Programmiertastatur ein-
gegeben werden.

Die optische Lingenanzeige (7)
(Digitalanzeige 13 mm hoch)
dient als elektronischer MeR-
stab und zeigt den Abstand
zwischen Brettanfang und Sige-
blatt an.

Betriebsarten (Modus)

Durch Eingabe von entsprechenden
Code-Nummern kénnen folgende
Betriebsarten gewdhlt werden:

a) Normal (einfachst)
ohne automatischen Anschnitt,
ohne automatische Wieder-
holung von Léngen;

b) Mit automatischem Anschnitt.
Falls die Maschine mit zu-
sdtzlicher MeRBrolle und Ein-
richtung zur Holzanfang-Er-
kennung ausgeriistet ist, wird
ein automatischer Anschnitt
in vorgewdhlter Linge ausge-
fithrt;

c) Automatik
Ist ein Abldngvorgang einmal
ausgeldst, wird er bis zum
Brettende automatisch wieder-
holt;

d) Zyklus
Sobald ein Brett in die Ma-
schine geschoben wird, wird
eine vorprogrammierte Reihen-
folge von max. 10 Lingen au-
tomatisch geschnitten.

Die Steuerung verfiigt iiber 4 Pro-

gramme mit jeweils 4 Lingen.

Ein Stiickzdhler iiberwacht die
Schnitte. Die gewiinschte Stiick-
zahl wird eingegeben und der
Stiickzdhler zdhlt nun riickwirts
bis 0. Dann wird diese Linge
nicht mehr geschnitten.

Abb.




STEUERUNGEN ZUR TEILOPTIMIERUNG

NCK-O-Steuerung

Betriebsarten (Modus)

Sie konnen zwischen 4 verschie-
denen Betriebsarten wéihlen:

MODUS  FUNKTION

00 Es wird immer die grofite
Linge oder aber am
Strich geschnitten.

02 Wie Modus 00, jedoch
mit Stiickzdhlung: die
Steuerung wird auf eine
bestimmte Stiickzahl
einer Fixldnge program-
miert. Ist diese Stiickzahl
erreicht, wird diese Fix-
linge aus dem Programm
geldscht.

40 Wie Modus 00, jedoch
mit automatischem An-
schnitt.

42 Wie Modus 02, jedoch
mit automatischem An-
schnitt.

Sonderprogramm "Zyklus"

Mit Hilfe des Zyklusprogrammes
kénnen Fixldngen in beliebig wédhl-
barer Reihenfolge gekappt werden.
Die Steuerung schneidet dann
immer die nédchste programmierte
Linge. Nach einem Brettanfang
wird mit der ersten Zyklusldnge
begonnen und bis zum Brettende
in der gewiinschten Reihenfolge
der Lidngen gekappt. Ergeben die
programmierten Lédngen zusammen
nicht die gesamte Brettldnge,
wird das Reststiick entweder zu
Brennholz zerschnitten oder aus
der Maschine geschoben.

Sonderprogramm "Doppelstrich"

Die Steuerung schaltet automatisch
auf eine vorprogrammierbare Lénge
um, wenn ein Brett mit zwei Krei-
destrichen in 20 mm Abstand mar-
kiert ist. Diese Ldnge wird so
lange geschnitten, bis ein einzelner
Kreidestrich das Ende dieses Zy-
klus anzeigt.

Besonders zu empfehlen fiir die
Verwertung von Holzern unter-
schiedlicher Qualitdtsstufen.

Bei der NCK-O-Steuerung kdénnen
Sie die folgenden Léngen beliebig
programmieren:

Fmax groBte Fixldnge
FZ zweitgroBte Fixldnge
F3

kleinste Fixldnge

min
. Mindestldnge des Rest-
min -
stiickes, das noch ver-
wertet werden kann
(z.B. zum Keilzinken)
A maximal zuldssige Lédnge
max

der Abfallstiicke

Pa— Erin
laschen
e

= )

-

——t =

-

Abb. 3

Programmier-Tastatur
Mit der Programmier-Tastatur
kénnen Sie

- die (Fix-)Ldngen eingeben

- den Stiickzdhler setzen

den Sdgenhub einstellen

den Anschnitt einstellen

die Betriebsart (Modus)
wéhlen

Das Verfahren der Teiloptimierung
arbeitet so, wie es iblicherweise
ein Bedienungsmann an einer kon-
ventionellen Kappsidge macht (al-
lerdings schnell, unermidlich, zu-
verldssig, reproduzierbar automa-
tisch).

Das Verfahren arbeitet (leicht
vereinfacht) wie folgt:

@ Suche die groBtmogliche Fix-
linge aus dem Programm,
die in die noch einzuteilen-
de Holzldnge pafit.

Falls keine Linge paft, dann
Schritt

@ Wére beim Schneiden dieser
Lénge der verbleibende Rest
kleiner als der zuldssige Ab-
fall (A )?

max

Falls ja: Die Fixldnge wird
geschnitten und
erneut ab ver-
fahren.

Falls nein: @

@ Wére beim Schneiden dieser
Lénge der verbleibende Rest
groBer als die wiederver-
wertbare Restlinge (R _. )?

min
Falls ja: Die Fixldnge wird
geschnitten und er-
neut ab ver-
fahren.

Falls nein: @

@ Suche die groBtmogliche Fix-
ldnge, die mindestens einen
wiederverwertbaren Rest
(Rmin) ibriglaRt:

Falls eine Ldnge derart paBt,
wird sie geschnitten und er-
neut ab verfahren.

Falls nein: @

@ Ist die verbleibende Rest-
linge wiederverwertbar
(gréBer R_. )?

min

Falls ja: Endstiick bleibt in
voller Lénge.

Falls nein: Endstiick wird zu
Brennholz ge-
schnitten.

Falls {iberhaupt keine Fixldngen
programmiert wurden, wird die
Steuerung nur an Strichen schnei-
den.



MAXI 4.3

Das Optimierungsverfahren der
MAXI 4.3 ist das gleiche wie das
der NCK-0-Steuerung. Die Lei-
stungsfdhigkeit ist allerdings in
einigen wesentlichen Punkten
grofler:

die MAXI 4.3 verfligt be-
reits in der Standardversion
iiber 4 Programme mit ins-
gesamt 250 Fixldngen;

die Bedienerfithrung iiber
den Bildschirm ist wesentlich
komfortabler;

sie verfiigt iber ein Mehr-
Prozessor-System fiir maxi-
male Leistung;

sie fithrt eine Statistik (s.u.);

sie ermdglicht Programm-Um-
schaltung tber Tastatur, Strich-
codes und/oder Breitenvermes-
sung (je nach Option in hard-
und software).

Abb. 4
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PROGR. 1

KOMMISSION: RBC-12345-DF-789

STUECKLISTE

LAENGE : PROGR. ' . GESCHN.

STUECK: STUECK: FERTIG

1725 450 49 10.8
1500 1000 147 : 14.7
1270 500" 31 6.2
1000 350 144 4141
850 700 42 6.0
700 400 149 k4]
S55 300 133 44.3
450 225 195 86.6
375 100 100 100.0
270 534 72 13.4

n

13
i6

i2

PROZENT SORTIER: PRIDRIT: . ATRRID:

1725 1725
1500 1500
1270 i270
1000 1000
850 850
700 700
555 555
450 450
375 : 375
270 270

STEUERUNGEN ZUR VOLLOPTIMIERUNG

Die Steuerungen MAXI 1.3,

MAXI 2.3, MAXI 5.3 und MAXI 6.3
unterscheiden sich hauptsidchlich nur
durch die Maschinentypen, die sie

steuern und durch die Fdhigkeit, mit

einem MeBsystem zu arbeiten (vgl.
Tabelle auf S. 4).

® Alle Steuerungen zur Vollopti-

mierung verfiigen bereits in der
Standardversion iiber 4 Pro-
gramme mit insgesamt

250 Léngen;

sie fithren eine ausfiihrliche
Statistik (s.u.);

sie bieten eine einfache und
komfortable Bedienerfiihrung
auf dem Bildschirm in Menii-
Technik;

Eingabe der Optimierungsldngen
iiber ein MeRsystem (nur bei
MAXI 2.3).

In einem MeBwagen, den der
Bedienungsmann entlang der
Bretter verfdhrt, wird ein
Laserstrahl erzeugt. Dieser
Laserstrahl dient als Richt-
licht, um die Position des
MeRBwagens anzuzeigen. An-
stelle der sonst angewendeten
Kreidemarkierungen, werden
bei der MAXI 2.3 Fehler-
stellen durch Knopfdruck
markiert.

Beispiel einer Stiickliste (bei

Volloptimierung mit Prioritdten)

das Mehr-Prozessor-System ga-
rantiert maximale Leistung;

je nach Option in hard- und
software ist eine Programm-
Umschaltung tber Tastatur,
Strichcodes und/oder Breiten-
vermessung moglich;

fiir jede Lange koénnen Priori-
tdten im Sinne der Wertopti-
mierung vorgegeben werden.

Dadurch kénnen - unter Ver-
zicht auf das absolute Abfall-
minimum - die gewiinschten -
Stiickzahlen erzielt werden;

eine auto-adaptive Prioritdten-
Regelung (aaPR) verhindert
falsche, weil zu hohe Priori-
tdtensetzung. Diese Fehler
fithren zu unverhdltnisméiRig
groBem Verschnitt. Solche
Fehler werden aber durch die
aaPR korrigiert: Die Abarbei-
tung der Stiickliste wird von
der Steuerung optimiert und
damit der Verschnitt reduziert.
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SORTIERUNG

Mit allen Steuerungen der MAXI.3-
Serie kénnen Sortieranlagen mit bis
zu 99 Stationen gesteuert werden.
Die Sortiersteuerung der MAXI.3-
Serie fiihrt dabei automatisch eine
Plausibilitdtspriifung durch. Sie kon-
trolliert vor der Sortierung, ob die
geschnittenen mit den programmier-
ten Léngen identisch sind. Bei die-
sem Verfahren werden dann z.B.
Bretter bzw. Brettstiicke erkannt,
die beim Kappen zerbrochen sind
(wie es etwa bei Eiche hiufig ge-
schieht). Die Steuerung stoppt dann
sofort die Anlage und verhindert
dadurch Stdérungen in der Sortierung.

(Abb. 5)

SIMULATION

Mit dem Simulationsprogramm ist
es moglich, das voraussichtlich
erzielbare Kappergebnis rechne-
risch zu ermitteln. Dazu ist ledig-
lich die Eingabe der jeweils aktu-
ellen Schnittdaten (Stiickliste)
sowie der Daten eines sog. Refe-
renz-Stapels notwendig. Das
Programm errechnet dann, wie
geschnitten wiirde - also ohne
tatsdchlich zu kappen und doku-
mentiert das Ergebnis Brett fiir
Brett

Der Vorteil dieses Verfahrens be-
steht darin, daf das Kapp-Ergeb-
nis schon vor Beginn der Arbeit
beeinfluBt werden kann. Je nach-
dem, worauf ein - unerwiinschtes -
Resultat zuriickzufiihren ist, kann
durch Input-Optimierung (Verdn-
derung der Stiickliste und/oder
durch Verwendung anderer Ein- -
gangslidngen oder anderer Holz-
qualititen) dieses Resultat ver-
bessert werden, bevor auch nur
ein einziges Brett zerschnitten
werden muBte.

STATISTIK

Alle Steuerungen der MAXI-Serie
(ausgenommen: MAXI 0.3) fithren
eine Statistik. D.h., daB diese
Steuerungen Rechenschaft ablegen
iber geleistete Arbeit. Nach jeder
Arbeitsserie (bei langen Serien aber
auch wihrend der Arbeit) kann auf
Knopfdruck eine Statistik abgerufen
werden, die Auskunft gibt iiber die
Arbeitsergebnisse. Eine Auskunft,
die fiir Kalkulation und Dokumen-
tation unerldRlich ist. (Abb. 6)



DIAGNOSE-PAKET

Mit dem Diagnose-Paket sind die
Steuerungen der MAXI.3-Serie in
der Lage, sich selbst zu iberprii-
fen. Nach dem Einschalten der
Maschine (sowie nach jedem Re-
set-Befehl) absolviert die Steu-
erung automatisch ein Testpro-
gramm. Im Rahmen dieses Pro-
grammes wird z.B. tberpriift, ob
die Werte der variablen System-
parameter logisch sind. Eine Hub-
zeit von null etwa oder eine Brenn-
holzldnge, die gréRer oder kleiner
als ein sinnvoller Wert ist - das
sind z.B. unlogische Systempara-
meter-Werte.

Das Testprogramm prift aber auch,
ob alle Sensoren (z.B. Lichtschran-
ken, Initiatoren, Drehimpulsgeber)
einwandfrei arbeiten.

AuBerdem koénnen alle Maschinen-
funktionen von der Tastatur der
Steuerung aus durchgefiihrt und
tberprift werden.

Wurden bei dieser Diagnose Fehler
festgestellt, so werden sie sofort
auf dem Bildschirm der Steuerung
gemeldet. Bestimmte Fehler (wenn
z.B. der Drehimpulsgeber oder eine
Lichtschranke nicht arbeitet) fithren
zum Maschinenstillstand.

STEUERPULT
BEDIENER-TERMINAL

Die Steuerungen aus der MAXI-
Serie konnen wahlweise in einem
kompakten Steuerpult (Abb. 2 wu.
7) oder in einem Bedienertermi-
nal (Abb. 8) geliefert werden.

In diesem Terminal sind sowohl
ein 12"-Bildschirm als auch (als
Option) ein Drucker integriert.

Technische Daten

Betriebsspannung 220 V +- 10%,
50 - 60 Hz

Leistungsaufnahme 150 W

Temperaturbereich 0 - 35° C

Abmessungen:

Steuerpult 1160x165x445 mm
Gewicht 52 kg

Bedienerterminal

X 600x540x1830 mm
Gewicht ca. 200 kg

Abb. 7




Kleines Lexikon der Optimierung

Abfall entsteht, wenn ein Stiick

kiirzer als.die kleinste Fixldnge Fehlerstellen werden bei den Mo-
bzw. als die vorgegebene —a dellen 14 KE, 14 MKL und 12 MKE
Kedzmkep—Lange ist. Lange Ab- mit ——s Kreidestrichen markiert.
falle bleiben ganz, kurze werden Bei ‘den Modellen 20 E uhd 20 CE
zu Bremnnholz zerschnitten, dessen (Bernimme o o Richith.chit

Lidnge eingegeben werden kann. diese: Bunktion.

Abfall-Minimum: In der Regel ha- .
benaalle lVoll—OptiIrlnierergse—gPro— Bei kleinen Fehler- GroBere Fehler-

gramme zum Ziel, so zu schneiden, stelle.n geniigen stellen werder_l mit
daB méglichst kurze Abfall-Stiicke 2 Striche. mehreren Kreide-
tibrig bleiben. Wenn allerdings fiir strichen markiert.
bestimmte Lédngen Priorititen ver-
geben werden, dann kann dieses
Ziel nicht immer erreicht werden,
da diese Lingen bevorzugt beriick-
sichtigt werden miissen.

Ausgangsliangenkontrolle: Mit dies-
ser Einrichtung kann eine Lingen-
genauigkeit von ¥ 1 mm erzielt Abb. 9
werden. Auf der Holzausgangsseite
kontrolliert alle 400 mm eine
Lichtschranke, ob das Schnittgut
auch tatsdchlich die erforderliche
Strecke vorgeschoben wird. Stimmt
diese Strecke nicht mit der vorge-
gebenen Fixldnge iiberein, dann
wird von der Ausgangslingenkon-
trolle korrigiert.

Breitenvermessung: Vor dem Holz-
einlauf fihrt eine Fotozelle quer
zur Brettachse tber das Einzugs-
band und registriert die duBeren
Brettkanten. Eine Breitenvermes-
sung ist dann von Interesse, wenn
laufend verschiedene Brettbreiten
zu jeweils unterschiedlichen Fix-
lingen gekappt werden sollen.

Dann schaltet die Steuerung auto
matisch in ein anderes Programm
um, sobald die Breitenvermessung
eine neue Brettbreite registriert.

Ein weiterer Anwendungsfall ist
die Kistenfabrikation: die Stiick-
liste wird um ein weiteres Kri-
terium ergdnzt, nimlich die Ge-
samtbreite aller Bretter mit
einer bestimmten Fixldnge. Die
Maschine kappt dann diese Linge
nur so lange, bis die gewiinschte
Gesamtbreite mit den von der

g;:;E:ﬁv%gg:a:isr;ré%mf;sttgestellten Holzquerschnitt: Die Modelle der e 150

E Baureihen 14 ("PAUL-speed") und b 500 AR =100

Eingangslingen-Erfassung: Bei die- 20 _("P/_\UL—tromc") sind fir unter- o 570 Gt scr{nhirt'tak:ag'ramm RS 50
Z e schiedliche Holzquerschnitte geeig- # 5502 S amsemmeamiiiitmieairics

sen Anlagen mit Volloptimierung net. (sieche Abb.) A ER IR A AR Raa R AR RO R RRRRY 0

300 200 100 0
Modelle 14 E, 14 KE, 14 MKL

wird die Brettlinge durch bis zu
acht Lichtschranken (Abstand:
75 cm) erfaBt und an den Rech-
ner iibermittelt, Fehlerstellen

—= Modell-Auswahl
—= Unbesdumte Bretter

kénnen allerdings nicht erkannt I ’T" ‘T“ o a0 § Mo 200 3?" “T" 5‘|’° T 7'|’° G0 :900; 1000
[ A [ I A A A
werden. f:: ] 210 = NP
100 3 100 <Sé@ \*
50 — 50
0 044 5
Modell 20 E Modell 20 GE
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Holzriickseite: In vielen Fédllen kann
es erforderlich sein, auch die Riick-
seite der Bretter zu priifen. Mit
entsprechenden Spiegeln (auch mit
Beleuchtung) kann der Bedienungs-
mann die Brettunterseite sehen und
ggf. Schadstellen markieren.

Keilzinken-Liange oder wiederver-
wendbarer Rest: fiir die Keilzinken-
Linge kann sowohl ein maximaler
als auch ein minimaler Wert pro-
grammiert werden.

Kreidestriche: Vor der Optimierung
werden die Bretter mit Spezial-
Kreide markiert (ausgenommen:
Modell 14 E). Diese Kreide ist im
Handel erhéltlich. Wir liefern zu-
dem eine lumineszierende Fliissig-
keit, in der jede handelsiibliche
Kreide getrdnkt werden kann. Die
Kreidestriche haben in der Regel
zwei Funktionen:

* Markierung von —=— Fehler-
stellen

* —s=—  ""Programmumschaltung
mittels Strichcodes"

—= Lumineszenz-Taster

—= Richtlicht

Lumineszenz-Taster (Lumineszenz
lat./neulat.: kaltes Leuchten) ist
ein Gerdt zum Erkennen von lumi-
neszierenden oder fluoreszierenden
Markierungen.

—= Kreidestriche

MeRBrolle: Die MeRrolle regelt die
Steuerung des Brett-Vorschubes
bis zum automatischen Anschnitt.

Abb. 12
Mefrolle unter dem Férderband
bei einer 14 MKL

MeBstation: Als MefBstation werden
bei den Modellen 14 MKL und

12 MKE die Einrichtungen be-
zeichnet, die Brettldnge und
—— Fehlerstellen erfassen.
Beim Modell 12 MKE ist die MeR3-
station in die Maschine integriert,
wihrend sie sich bei der 14 MKL
auf dem Forderband vor der Ma-
schine befindet. Dementsprechend
ist der Platzbedarf beider Modelle
unterschiedlich.

Bei den Modellen 20 E und 20 GE
wird auf der MeBstation vor der
Maschine nicht nur die Lédnge der
Bretter gemessen, sondern auch
die Fehlerstellen mit dem

— Richtlicht markiert.

Abb. 14: MeRBstation 20 E/20 GE

Modell-Auswahl: Kriterien fiir die Richtlicht: Die Modelle 20 E und
Wahl des fiir Sie geeigneten Mo- 20 GE verwenden zur Markierung
dells sind die erforderliche Opti- von Fehlerstellen, zur Programm-
mierungsart, der Querschnitt der Umschaltung und zur Messung der
Bretter, die Sie kappen wollen Brettldngen ein Laser-Richtlicht.
( —=— Holzquerschnitt) sowie

deren Art ( —= unbesiumte Unbesdumte Bretter: Die Modelle
Bretter). 20 E und 20 GE wurden speziell

fiir die Optimierung unbesdumter
Bretter entwickelt.
—=  Holzquerschnitt

Optimierung (von lat. Optimum:
das Beste) hat zum Ziel, die beste
von mehreren Mdglichkeiten aus-
zuwidhlen und/oder durchzufiihren.

Programmumschaltung mittels
Strichcodes: Durch eine bestimmte
Anordnung von Kreidestrichen
schaltet die Steuerung automatisch
in das entsprechende Programm um.

4 / / / 4 7

2.Programm 4.Progr. 1.Progr. 3.Progr.
22.Qualitat £4.Qual. 21.Qual. £3.Qual.
Abb. 15
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Weitere Informationen iiber:

Elektronische Kappanlagen Modellreihe 14 B 120.19/1
Elektronische Kappanlagen Modellreihe 20 B 120.12/61

CNC-Steuerungen aus der MAXI-Serie B 120.14/186
B 120.14/25
Sortier-Einrichtungen B 100.07/26

Irrtum und Anderungen vorbehalten.

PAUL Maschinenfabrik GmbH & Co D-7948 Diirmentingen Tel 0737 1/500-0 Tx 71624 Fax 07371/6146 3
4
12 B 120.16 /1 5



