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CNC-Steuerung fiir Kappanlagen der Modellreihe PushCut
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¢ einfache Bedienung

* groBBziigige Bedientastatur

e stabiles, staubdichtes Gehause (BxHxT =38x30x21cm)

e 4 verschiedene Stlicklisten ( z.B. fur 4 Qualitaten)

* Eingabe von bis zu 30 Fixlangen pro Stickliste

e Teil- und ( optional) Volloptimierung

e Sticklistenumschaltung ( fiir 4 Qualitdten) mittels Strichcode

* zweizeilige LCD-Anzeige fir Zahlen und Text

* Langenmessung mit 0,1 mm Auflésung

e komfortable Parametereinstellung

* leistungsgerechter Prozessor

e Fehlermeldungen auf dem Display
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MODUS FUNKTION
(Betriebsart)
10 Automatik (schneidet einzelne Langen aus der Stlickliste)
11 Automatik, wartet auf Bestatigung
20 Manuell (jede zu schneidende Lange wird in mm eingegeben)
21 Manuell, wartet auf Bestatigung
40 Teiloptimierung
41 Teiloptimierung, wartet auf Bestatigung
42 Teiloptimierung mit Stlickzahler
43 Teiloptimierung mit Stlckzahler, wartet auf Bestatigung
60 Volloptimierung
61 Volloptimierung, wartet auf Bestatigung
62 Volloptimierung mit Stuickzahler
63 Volloptimierung mit Stlickzahler, wartet auf Bestatigung
Zyklus Fixldngen einer Stlckliste werden in der vorgegebenen Reihenfolge
geschnitten

Teiloptimierung

Diese Optimierungsart versucht immer,
die groBtmogliche Fixlange der aktiven
Stlickliste zu schneiden. Ist das verblei-
bende Reststlick 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
Fixldangen 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 Stlck aus der
Maschine geschoben.

Volloptimierung (option)

Diese Optimierungsart versucht immer,
den Abfall zu minimieren. Es werden alle
Kombinationsmdglichkeiten der aktiven
Stlckliste berechnet. AnschlieBend
schneidet die Maschine diejenige Kombi-
nation, bei der am wenigsten Abfall ent-
steht. Findet die Steuerung dabei zwei
Kombinationen mit gleich wenig Abfall,
so wahlt sie diejenige mit den ldngeren
Fixlangen.

Manuell

Der Modus "Manuell" bietet die Méglich-
keit, einzelne Ladngen ( ohne Stuckliste) zu
schneiden.

Dazu gibt man die gewlinschten Langen
Uber die Tastatur ein. Es kann entweder
nur ein MalB oder mehrere verschiedene
MaBe mit Angabe der jeweils zu
schneidenden Stlickzahlen eingegeben
werden.

Diese Eingaben werden nicht gespeichert
und sind nach dem Kappvorgang wieder
geldscht.
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