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PAUL CNC-Kappanlagen Push_Cut_CX

UNIVERSELLER EINSATZ

Einsatzgebiet

Unsere CNC-gesteuerten Kappanlagen
der Modellreihen 11, 14 und 18 sind
fur hochste Leistungen und durch die
auBergewohnliche robuste Bauweise
bekannt.

Das Modell Push_Cut_CX st eine Kapp-
anlage mit automatischem Schiebevor-
schub ("schieben" = engl. "to push")
fur den universellen Einsatz:
Schreinereien,  Verpackungs- und
Palettenhersteller, Fensterindustrie
und andere Anwender arbeiten mit
einer Push_Cut_CX wesentlich ratio-
neller, sicherer und bequemer, als mit
einer einfachen Untertisch- oder Pen-
delsage.

Konstruktionsmerkmale

Wie unsere anderen Kappanlagen ist
auch die Modellreihe Push_Cut_CX
schraggestellt. Mit diesem Konstruk-
tionsprinzip machen wir seit Uber
20 Jahren sehr gute Erfahrungen. In
den meisten Fallen kann damit auf
Andruckrollen verzichtet werden.

Abb. 1 Push_Cut_CX mit Schiebevorschub im Einsatz in der Praxis

Schon beim Auflegen des Schnittguts
gleitet dieses automatisch an den
Langsanschlag.

Ein stattliches Gewicht und eine
robuste Bauweise machen die
Push_Cut_CX fur den Indu-
striegebrauch noch wertvol-

ler.

Die einfache Bedienung und
wartungsfreie Konzeption der
Maschine erleichtert das Arbei-

ten enorm.

Das Sageblatt koénnen Sie |
bequem von vorne wechseln. !
Dieses patentierte Prinzip ist |
bisher einmalig fur eine Kappsta-
tion.

Die Bedienung direkt an der |
Maschine bleibt (unabhéngig '
von ,héheren” Techniken der
Datenverarbeitung) extrem ein-
fach und streng werkstattorientiert
und erfolgt Uber eine zeitgemaBe o
Methode namens "Touch-Screen" - 1
("berthren" = engl. "to touch").

Abb. 3 Bequemer
Sageblattwechsel von vorne
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ARBEITEN MIT DER PUSH_CUT_CX

n Der Schiebevorschub

Abb. 4 + 5 SerienméBig hochklappbarer
Schieber erméglicht Ldngenvermessung und
Kreidestricherkennung — ideal auch zum
Kappen von Paketen

Der Arbeitsablauf

Das Schnittgut wird von der Bedien-
person einzeln oder paketweise auf-
gelegt. Durch paketweises Kappen
wird die Leistung wesentlich gestei-
gert. Der Vorschub wird Uber die
Schaltstange gestartet. Der Schieber
Ubernimmt den automatischen Vor-

Der Uber einen verstarkten Zahnrie-
men mittels Servoeinheit angetrie-
bene, hochklappbare Schieber hat
mehrere Funktionen: Beim Ruckhub
fahrt der Schieber — ausgehend von
seiner Parkstellung in der Kappsta-
tion - Gber das aufgelegte Werksttick.
Dabei wird die Lange automatisch
gemessen und eventuelle Kreidemar-
kierungen erkannt.

Die Schiebeplatte ist wahrend des
Ruckhubs nach oben geklappt.
Dadurch kann noch wahrend des
Vorschubs das néachste Werkstuck
oder Paket aufgelegt werden.

Am Brettende klappt der Schieber
nach unten und startet den eigentli-
chen Vorschub. Dabei spielt es keine
Rolle, ob ein einzelnes Werkstulck auf-
liegt oder ein ganzes Paket. Auch bei
wechselnden Dimensionen ist keine
Umstellung der Anlage nétig.

Schiebers

Die Positionierung des
erfolgt sehr genau.

Abb. 6 Der schwenkbare Schieber am Modell Push_Cut_CX mit héhenverstellba-

ren Sensoren

schub und positioniert das Schnitt-
gut. Gutsticke gelangen auf den
ausgangsseitigen Arbeitstisch oder

werden auf ein Sortierband Uberge-
ben und an der gewlinschten Sortier-
station abgeworfen.

In allen Ausfuhrungen kénnen die
mit Kreide markierten Fehlerstel-
len im Holz ausgekappt werden
(Option).
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DAS MODELL PUSH_CUT_CX IN DER UBERSICHT
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Abb. 8 Uber den komfortablen
Touch-Screen werden alle Funktionen
programmiert und gesteuert

Abb. 11 Markierte Fehler
werden ausgekappt
(Option)
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Abb. 9 Kappvorgang mit

anschlieBender ...
| E -
Abb. 14 Fur die
Kappstation ste-
hen 2 Modelle
mit unter-
schiedlichen
Abb. 13 Schnittbereichen
zur Auswahl

Abb. 10 ... automatischer
Entsorgung der bis zu
250 mm langen Abfélle
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Schiebesystem mit eingangsseitigem Arbeitstisch fur
max. Holzlange bis 9000 mm, Schieber fur Einzel- oder
Paketbearbeitung

Steuerung MAXI 5 Basic auf LINUX-Basis

Um 20° geneigte Kappstation

Abfallklappe zur automatischen Entsorgung bis zu
250 mm langer Abfalle (Option)

Arbeitstisch mit Querabschieber (Option)

1 Abb. 15 Der schwenkbare Schieber ist
= == == == ==l mMit verschiedenen Sensoren ausgestat-
tet. Er erméglicht Ldngenvermessung
und Kreidestricherkennung

Sortier-Férderband mit Abschiebezylinder (Option)
Anschlag zur Paketbildung (Option)

Gesteuerte Andruckeinheiten zur Erhéhung der Langen-
und Winkelgenauigkeit (Option)

®@ Q@6 ® 6 O

Abb. 12 Push_Cut_CX in
- der Ubersicht
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v Abb. 16 Durch paket-

weises Kappen wird

- = ) 3 die Leistung wesentlich

gesteigert

C

Abb. 17 Schema Push_Cut_CX
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STEUERUNG DER PUSH_CUT_CX

Die CNC-Steuerung

Wir entwickeln, bauen und program-
mieren alle unsere CNC-Steuerungen
selbst. Damit vermeiden wir Schnitt-
stellenprobleme und erreichen eine
optimale  Funktionalitat. Unsere
Steuerungen lassen sich schnell an
auBergewodhnliche  Anforderungen
anpassen.

Ob unterschiedliche Ldangenprogram-
mierung, Erstellung einer Stuckliste

— fur die Push_Cut_CX stellt dies kei-
nerlei Probleme dar.

Unsere MAXI 5 Steuerungsgeneration
ist den unterschiedlichsten Anspru-
chen der Benutzer gewachsen.

Sie arbeitet unter dem Betriebssystem
LINUX und ist auch unter Echtzeit-
Bedingungen hochst leistungsfahig,
unabhangiger, offener und durch-
sichtiger als andere Steuerungen.

MAXI 5 — Basic oder Premium?

Abb. 19 Das Flaggschiff MAXI 5 Premium kommt zum
Einsatz wenn exklusive Mdglichkeiten der Ausbeute-
Optimierung samt umfassender Statistik gefragt

sind oder komplexe Anlagen mit fortschrittlichen

Zusatzkomponenten zu steuern sind

MAXI 5 Basic

Bereits die Grundversion Basic bietet
einen Touch-Panel zur Langen- und
Stlckzahlenerfassung.

Der Einstieg in die Netzwerkfahigkeit
wird durch einen Datenaustausch
(z.B. Stucklistenerstellung, Daten-
eingabe) am kundenseitigen Netz-
werk oder direkt am PC ermoglicht.
Die Steuerung von Sortierstationen
(Option) oder Kreidemarkierungen
(Option) sind bereits in der Basic Ver-
sion moglich.

MAXI 5 Premium

Die Premium Version wird durch eine
volle Netzwerkfahigkeit erweitert.
Die Steuerung Ubernimmt hierbei
die Aufgabe eines Web-Servers, d.h.
sie bietet dann an jeder Stelle eines
Firmennetzwerkes fur den Benutzer

komfortable Masken. Von jedem
Arbeitsplatz im Firmen-Netzwerk ist
es moglich, die wesentlichen Daten
der Maschine einzusehen und zu
konfigurieren.

‘l,
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Abb. 18 Der Pinguin als Wahrzeichen der
LINUX-Gemeinde

Abb. 20 Der tber-
sichtlich angeordnete
Touch-Screen ist bereits
schon in der MAXI 5
Basic Version enthalten

Mit einem zeitgemaBen Browser (z. B.
Internet Explorer, Netscape Naviga-
tor, etc...) ist die Kommunikation
mit der Steuerung maoglich. Wenn es
sein musste, ginge diese Kommuni-
kationsart Uber das Internet rund um
den Globus.

Als zusatzlichen Funktionsumfang
bietet sie eine Volloptimierung (inkl.
Qualitatsoptimierung), eine Breiten-
vermessung, die Anbindung eines
Tintenstrahldruckers, umfangreiche
Statistikerstellung und Programm-
umschaltung.

Ein groBer Touch-Screen bietet dem
Benutzer hochstmoglichen Komfort.

Die Méglichkeiten der Premium
werden kundenspezifisch konfigu-
riert und sind bei Bedarf nahezu
unbegrenzt.
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ZUBEHOR

Zum nachtraglichen Aufristen der Push_Cut_CX

Um das Arbeiten an der Anlage kom-
fortabler zu gestalten und die Lei-
stung zu erhéhen, empfehlen wir je
nach Anwendungsfall verschiedenes
Zubehor.

Kreidemarkierung

Abb. 21

Zusatzlich zum Sensor fur die Lan-
genmessung (Standard) kann ein
Lumineszenz-Taster fur die Kreide-
stricherkennung angebaut werden.
Ebenfalls am Schieber montiert,
erkennt er Kreidemarkierungen wah-
rend des Rickhubs und meldet diese
an den Steuerungscomputer.

Automatische Langen-Sortieranlage

Abb. 22

Eine automatische Langen-Sortier-
anlage mit beliebig vielen Abschie-
bestationen erleichtert die weitere
Verarbeitung der geschnittenen Teile.
Zur weiteren Automatisierung stehen
Stapelmaschinen zur Verfligung.

mit

Automatische
Abschiebetisch

Abfallklappe

Abb. 23

In Kombination mit einer Sortieran-
lage empfehlen wir den Einbau einer
automatischen Abfallklappe. An-
und Endschnitt, ausgekappte Feh-
lerstellen und sonstige Abfallstlicke
werden direkt nach dem Sageblatt
durch eine automatisch o6ffnende
und schlieBende Klappe entsorgt und
fallen in einen Sammelbehalter oder
auf ein dafur vorgesehenes Abfallfor-
derband. Die gekappten Fixlangen
werden mit dem Abschiebetisch zur
Weiterverarbeitung beférdert.

Anschlag zur Paketbildung

Abb. 24

Mit Hilfe eines speziellen Anschlags
kénnen Brettpakete schnell endkan-
tenbindig aufgelegt werden. Beim
Heranfahren des Schiebers klappt der
Anschlag automatisch nach unten
und gibt das Paket frei.

Andruckeinheiten

Um die Langen- und Winkelgenauig-
keit zu erhéhen, kénnen gesteuerte
Andruckrollen innerhalb der Kapp-

Abb. 25
station eingebaut werden. Diese
dricken das Schnittgut fest an den

Langsanschlag.

Tintenstrahldrucker

Abb. 26

Mit einem Tintenstrahldrucker 148t

sich ein beliebiger Zahlen- und
Buchstabencode aufdrucken (z.B.
ID-Nummer, Qualitatsmarkierung,

Kommission, etc.). Dieser Aufdruck
erleichtert die spatere Identifizie-
rung oder Zuordnung der geschnit-
tenen Teile.

Breitenumschaltung

Die Kappstationen C6 und C7 kénnen
miteiner Breitenvermessung ausgerui-
stet werden. Die Breite wird tber ein
"Magnetisches Mess-System" gemes-
sen, das an der Andruckeinheit ange-
bracht ist. Die gemessenen Werte
werden an die Steuerung Ubergeben
und dort je nach Anforderung (auto-
matische Programmumschaltung,
Breitenaddition bis zu einer vorpro-
grammierten Deckbreite, statistische
Erfassung usw.) verarbeitet.

www.hoechsmann.com



PAUL CNC-Kappanlagen Push_Cut_CX

TECHNISCHE DATEN

Schiebesystem Modell 203 Modell 205 Modell 206
Eingangslange standard max. mm* 3300 4800 6300
Werkstuck-/ Paketdicke standard max. mm 200 200 200
min. mm 10 10 10
Schieberflache standard B x Hmm 330 x 180 330 x 180 330 x 180
Positioniergenauigkeit standard +/- mm 0,2 0,2 0,2 5
3
Kappstation Modell C6 Modell C7
Querschnitte B x H max. mm 320 x 150 330 x 200
B x H max. mm 420 x 50 440 x 100
Leistung Sdgemotor (Option) kw 5,5 (7,5) (11) 7,5 (11)
Durchmesser Sageblatt max. mm 600 700
Gewicht (ohne Holzeinlauf- und aus- ca. kg 600 600
laufseite)
2 Absaugstutzen 2 mm 1x65; 1x125 1x65; 1x125
erforderliche Luftleistung fur m3/h 1680 1680

Absaugung**

* Die Nennldngen beinhalten jeweils eine Reserve von 100 mm, d. h. der Abstand zwischen Maschinenwand und extremer Schieberposition ist 100 mm

gréBer als die Nennlénge.

** bej 30 m/sec. Luftgeschwindigkeit

Irrtum und Anderungen vorbehalten.
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Holzbreite Abb. 27 Schnittdiagramm Modell C6,
Ségeblatt-@ 600 mm
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Holzbreite Abb. 28 Schnittdiagramm Modell C7,
Ségeblatt-@ 700 mm
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