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Einleitung

Seit 1976 bauen wir elektroni-
sche Kappanlagen und gehéren
damit zu den Pionieren auf dem
Gebiet der Holzoptimierung.

Unsere CNC-gesteuerten Kapp-
anlagen der Modellreihen 11, 14
und 18 sind fur héchste Leist-
ungen und die auBergewdhn-
lich robuste Bauweise bekannt.
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Das Modell PushCut ist eine

i Optimierungs-Kappanlage mit

i automatischem Schiebevorschub
(} ' (,schieben” = engl. ,push”) fir
~ 7| den universellen Einsatz: Schrei-

E nereien, Verpackungshersteller,

i\ Fensterproduzenten und andere

i Anwender arbeiten mit einer

1 .

! PushCut wesentlich rationeller,

\  sicherer und bequemer, als mit

' einer einfachen Untertisch- oder

i Pendelséage.

i Die gesamte Anlage ist sehr ein-

. fach zu bedienen und anni-

1 .

i hernd wartungsfrei.
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Abb. 1 PushCut 140 mit Schiebevorschub
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i Wie unsere anderen Kappan-
i lagen ist auch das Modell
i\ PushCut schrdggestellt. Mit die-
E sem Konstruktionsprinzip machen
! wirseit iber 20 Jahren sehr gute
i Erfahrungen. In den meisten
E Féllen kann damit auf An-
i druckrollen verzichtet werden.
E Schon beim Auflegen des
' Schnittguts rutscht dieses ,frei-
E willig” an den Léngsanschlag.
! Auf Wunsch liefern wir das
i Modell PushCut auch in waag-
E rechter Ausfihrung.
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Abb. 2 PushCut 250 fiir groBe Querschnitte
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Der Schiebevorschub

Der auffalligste Unterschied zu
unseren Hochleistungs-Kappan-
lagen ist das neuartige Vor-
schubsystem.

Der Uber einen Zahnriemen
angetriebene Schieber hat meh-

" rere Funktionen. Beim Ruickhub

Uberfahrt der Schieber - ausge-
hend von seiner Parkstellung in
der Kappstation - das aufgeleg-
te Werksttck. Dabei wird die
Lange gemessen und eventuelle
Kreidemarkierungen werden
erkannt.

Die Schiebeplatte ist wahrend
des Ruckhubs nach oben ge-
klappt. Dadurch kann noch
wahrend des Vorschubs das
nachste Werkstick oder Paket
aufgelegt werden.

!

Abb. 4 Wéhrend ein Werkstck
bearbeitet wird, kann das nédch-
ste schon vorbereitet werden

Abb. 3 Schieber fir Einzel- und Paketbearbeitung

Am Brettende angekommen,
klappt der Schieber nach unten
und startet den eigentlichen
Vorschub. Dabei spielt es keine
Rolle, ob ein einzelnes Werk-
stick aufliegt oder ein ganzes

Paket. Auch bei wechselnden
Brettdicken und Breiten ist
keine Umstellung der Anlage
notig. Die Positionierung des
Schnittguts erfolgt sehr genau
(+/- 0,2 mm).
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Der Arbeitsablauf
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Das Schnittgut wird von der
Bedienungsperson einzeln oder
paketweise aufgelegt. Durch
paketweises Kappen wird die
Leistung wesentlich gesteigert.

Der Vorschub wird entweder
Gber Tastendruck an der CNC-
Steuerung oder Uber eine
Schaltstange an der Unterseite
des eingangsseitigen Auflage-

PAUL | PushCut

tisches gestartet. Ein Schieber
Ubernimmt den automatischen
Vorschub und positioniert das
Schnittgut - einzeln oder paket-
weise - auf 0,2 Millimeter genau.

Abfalle kénnen automatisch
durch eine Abfallklappe (Op-
tion) entsorgt werden. Gutstiicke
gelangen auf den ausgangsseiti-
gen Arbeitstisch, oder werden

auf ein Sortierband Ubergeben
und an der gewiinschten Sortier-
station abgeworfen.

In allen Ausfuhrungen kénnen
die von einer Bedienungsperson
mit Kreide markierten Fehler-
stellen im Holz ausgekappt wer-
den (Option).

Abb 5

Das Sédgeblatt kann
einfach und schnell
gewechselt werden.




Das Modell PushCut in der Ubersicht

@ Schiebesystem mit eingangs-
seitigem Arbeitstisch fur max.
Holzlange bis 12000 mm

Uber die NCK-3-Steuer-
ung werden alle Funk-
| tionen programmiert = =-=¢
und gesteuert. """" 4 ‘
L o g Markierte Fehler
~ ' e g werden ausge-
—1 kappt (Option)

@ Schieber fiir Einzel- oder
Paketbearbeitung

® NCK-3-Steuerung mit Tasten-
feld, LCD-Anzeige und Disket-
tenlaufwerk

Der Schieber ist mit verschiede-
I nen Sensoren ausgestattet.

@ Um 20° geneigte Kappstation

® Abfallklappe zur automati-
gy schen Entsorgung bis zu
____________ e = = = = = 150 mm langer Abféalle (Option)

CNC-Kappanlage
PushCut 140 mit Arbeitstisch

Kappvorgang
mit anschlieBender...

® Arbeitstisch mit Querab-
schieber (Option)

...automatischer
Entsorgung der
bis zu 150 mm
langen Abfélle

Fur die Kappstation stehen 3
Modelle mit unterschiedlichem
Schnittbereich zur Auswahl.

@ Sortier-Forderband mit Ab-
schiebezylindern (Option)

Schieber am Modell
PushCut 250 mit héhen-
verstellbaren Sensoren.
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CNC-Steuerungen

NCK-3 (Standard)

Die CNC-Steuerung NCK-3
bietet mehrere Betriebsarten:

Einzelstlicke konnen schnell und
prazise geschnitten werden.
Dazu gibt man einfach die
gewulnschte Lange und Stlck-
zahl an der Steuerung ein. Auch
mehrere unterschiedliche Lan-
gen koénnen so ohne aufwendi-
ge Stucklistenprogrammierung

geschnitten werden. Bei der
Produktion von sich wiederho-
lenden Langenkombinationen
oder groBen Stluckzahlen emp-
fiehlt sich die Programmierung
einer Stuckliste. Diese wird
gespeichert, bei Bedarf einfach
aktiviert und automatisch abge-
arbeitet. Neben diesen Betriebs-
arten enthalt die NCK-3-Steu-
erung auBBerdem die sogenann-
te Teiloptimierung. Die Anlage
schneidet in dieser Betriebsart

immer die gréBtmogliche Fix-
lange (programmierte Lange).
Fur das verbleibende Reststiick
wird wieder die groBtmogliche
Fixlange gesucht, usw. Je nach
Anwendungsfall findet sich
immer die passende Betriebsart
fur eine einfache und schnelle
Erledigung der anstehenden
Aufgabe. Weitere Informatio-
nen zur NCK-3-Steuerung ent-
halt der Prospekt ,NCK-3"
(PAUL-Info B 120.16/7).

= e e e R = S -5
Abb. 6

NCK-3-Steuerung mit Leucht-

display und groBen Tasten

Als Option bieten wir zu dieser Steuerung
auch eine Volloptimierung ohne Prioritaten an.

Steuerung mit
Farbbildschirm

MAXI (Option)

Unsere Optimierungs-Steuerung
MAXI 4.0 bietet fur das Modell
PushCut die gleichen umfangrei-
chen Méglichkeiten zur Maxi-
mierung der Holzausbeute, wie
sie auch in unseren Hochleis-
tungs-Kappanlagen zum Ein-
satz kommen. Weitere Infor-
mationen zu den verschiedenen
Funktionen und Optimierungs-
methoden enthalt der Prospekt
+MAXI 4.0" (PAUL-Info B 120.16/4).

Wir entwickeln, bauen und programmieren alle unsere CNC-Steuerungen selbst.
Damit vermeiden wir Schnittstellenprobleme und erreichen eine optimale

Funktionalitit. Unsere Steuerungen lassen sich schnell an auBergewdhnliche

Anforderungen anpassen. Sonderfunktionen werden individuell programmiert.

PAUL PushCut
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Zubehor

Zum nachtraglichen Aufriisten der Push

Um das Arbeiten an der Anlage komfortabler zu gestalten und die Leistung
zu erhéhen, empfehlen wir je nach Anwendungsfall verschiedenes Zubehér.
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Zustzlich zum Sensor fur die E
Langenmessung (Standard) kann !
ein Lumineszenz-Taster fur die |
1

Kreidestricherkennung ange- !
baut werden. Ebenfalls am |
Schieber montiert, erkennt er .:
Kreidemarkierungen wahrend !
des Riickhubs und meldet diese E
:

'

1

:
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an den Steuerungscomputer.

Eine automatische Ldngen-
Sortieranlage mit beliebig vielen
Abschiebestationen erleichtert
die weitere Verarbeitung der
geschnittenen Teile. Nach der
Kappanlage werden diese von
einem Querabschieber auf das
Sortierférderband ubergeben
= und automatisch nach L&nge
) sortiert. Zur weiteren Auto-
A matisierung stehen Stapelma-

schinen zur Verf}'lgung. W, ./_4‘

: Abb. 9 automatische Sortieranlage
i
1 \

In. Kombination mit einer
Sortieranlage empfehlen wir
den Einbau einer automatischen
Abfallklappe. An- und End-
schnitt, ausgekappte Fehlerstel-
len und sonstige Abfallstiicke
werden direkt nach dem S&ge-
blatt durch eine automatisch
6ffnende und schlieBende Klappe
entsorgt und fallen in einen Sam-
melbehalter oder auf ein dafiir
vorgesehenes Abfallférderband.

Abb. 10 automatische Abfallklappe
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Zubehor Teil 1l

Mit Hilfe eines speziellen
Anschlags koénnen Brettpakete

schnell endkantenbiindig aufge-

legt werden. Beim Heranfahren )}
des Schiebers klappt der An-

schlag automatisch nach unten

und gibt das Paket frei.

Um die Langen- und Winkel-
genauigkeit zu erhéhen, kén-
nen gesteuerte Andruckrollen
innerhalb der Kappstation ein-
gebaut werden. Diese driicken
das Schnittgut fest an den
Langsschlag.

Abb. 12 Andruckrolle

Mit einem Tintenstrahldrucker
lasst sich ein beliebiger Zahlen-
und  Buchstabencode  auf-
drucken (z.B. ldent-Nummer,
Qualitatsmarkierung, Kommis-
sion, etc.). Dieser Aufdruck erlei-
chtert die spatere Identifizierung
oder Zuordnung der geschnitte-
nen Teile.

Abb. 13 bedruckte Hélzer

PAUL PushCut



Y

ST g |

e L e T e i NN

TR el S S N

v

Q

5

= InulL=

Technische Daten PushCut

Schiebesystem PushCut 140 PushCut 250 MaBe
Eingangslange Standard (Option) max. 6000 (12000) 6000 (12000) mm
Werkstlick- / Paketdicke Standard max. 140 250 mm

min. 10 10 mm
Schieberflache Standard 100 x 280 200 x 280 mm
Querschnitt max. (abhéangig von der Kappstation)
Positioniergenauigkeit +/- 0,2 0,2 mm
357 ca, A8 5N
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Kappstation Modell 15AP Modell 177AP Modell 27AP  MaBe
Querschnitte max. 140 x 350 120 x 200 250 x 200 mm
50 x 530 50 x 300 50 x 500 mm

Sageschnitte pro Minute max. 30 35 30

(Leerhlibe ohne Vorschub, exakte Leist-

ungsberechnug nur mit Holzdaten méglich)

Leistung Sdgemotor max. 6,6 6,6 13 kw

Durchmesser Ségeblatt max. 500 530 800 mm

Gewicht ca. 380 380 430 kg

15 AP 0 100 200 300 400 500 600 17 AP 0 100 200 300 27 AP 0 100 200 300 400 500

W o ‘ 250 \|J_:__l|]|’7
150 — e LT 5 E 2L fiiﬁzﬁw%
3 = AT | | o
&___j 342 l 60mm L 735 !72
. o 776 u 1080
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Maschinenfabrik GmbH & Co.

Max-Paul-StraBe 1
88525 Durmentingen/Germany
Telefon +49 (0) 73 71/500-0
Telefax +49 (0) 73 71/61 46
e-mail: info@paul-d.com
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PAUL-Info B 100.12/2



