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CNC-Steuerung fur Kappanlagen Modellreihen 11 und 14
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* geeignet fir Teiloptimierung mit den KE-Maschinen
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 zweizeilige LCD-Anzeige fiir Zahlen und Text

* einfache Bedienung

* komfortable Parametereinstellung

* 4 Programme

e Eingabe von bis zu 30 Langen/je Programm

e Strichcodeumschaltung fiir 4 Qualitaten méglich

e Zyklus mit 10 MaBen

* kein Datenverlust bei Stromausfall

e |leistungsgerechter Prozessor

* Laingenmessung mit 0,1 mm Auflésung

e 24 Volt Sensorik

e Fehlernummer



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

Programmier-Tastatur

Teiloptimierung

Uber die Programmier-Tastatur kbnnen
Sie:

e die (Fix-) LAngen eingeben

° den Stilckzahler setzen

 den Sagehub einstellen

e die Anschnittldnge bestimmen

¢ den Modus (Betriebsart) wahlen

e Parameter verandern

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 gewiinschten Rei-
henfolge der Ldngen gekappt.

Ergeben die programmierten Langen
zusammen nicht die gesamte Brettldnge,
wird das Reststiick entweder zu Brenn-
holz zerschnitten oder am Stlick aus der
Maschine geschoben.

Dieses Optimierungsverfahren ist in sei-
nem Ablauf dem tatsachlichen Vorgehen
eines Bedienungsmanns dhnlich:

Schritt 1:  gréBtmaogliche Fixldange suchen
(wenn keine Lange paBt, dann
Schritt 5)

Schritt 2:  falls verbleibender Rest kleiner als
max. zulassiger Abfall, dann
Fixlange sédgen und erneut Schritt 1
(wenn nicht, dann Schritt 3)

Schritt 3:  falls verbleibender Rest groBer als
wiederverwertbarer Rest, dann
Fixldnge sagen und erneut Schritt 1
( wenn nicht, dann Schritt 4)

Schritt 4:  groBtmaogliche Fixlange suchen, die
einen wiederverwertbaren Rest
UbriglaBt und gegebenenfalls sagen
(wenn nicht, dann Schritt 5)

Schritt 5:  falls die verfugbare Lange groBer ist
als der wiederverwertbare Rest,
dann am Stuck lassen ( wenn nicht,
zu Brennholz zersagen)

Falls keine Fixlangen programmiert
wurden, sagt die Maschine nur an den
Kreidestrichen.

Irrtum und Anderungen vorbehalten.
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