


Die Modellreihe 14 Die Modellreihe 14 ging aus der Die Modellreihe 14 setzt

. i Vorgéngerreihe »12< hervor. Was sich s s
1st eine Synthese aus bei dicsor Baurcihe im Laufe von neue MaBstébe fiir CNC—
moderner Hochtech- mehr als 10 Jahren bewdhrt hatte, Kappan]agen_
looi db ih wurde auch fiir die neuen Maschi-
nologie und bewanr- nen iibernommen: beispielsweise
ten Elementen. das MeBsystem oder die Schrégstel-
lu_pg der Maschine, die aufwendige
S}lllélli'.ungssysteme entbehrlich ma- Ein neuer MaBstab:

die Leistung.

| Durch die hohe Vorschubgeschwin-
| digkeit, kurze Hubzeiten, die groBe
| Beschleunigung und eine ausge-
zeichnete Dynamik erreichen die

Bearbeitungszeit 5,5 sec = 53 m/min = 44 Gutstiicke = 55 Schnitte/min I4er eine tiberragende Leistungs-

| fahigkeit.
| @l J]

1200 1200 1200 1200 Ein neuer MaBstab:
das Vorschubsystem.

Bearbeitungszeit 6,5 sec = 37 m/min = 37 Gutstiicke = 65 Schnitte/min Die wartungsfreie AC—Servotech-

nik (4 kW Servo—Drehstrom—Mo-
@ | | tor) und der ebenfalls wartungsfreie
Zahnriemen—Antrieb der 6 unteren
1000 g 700 800 g 1100 ’ Vorschubwalzen ermdglichen mini-
i male Taktzeiten und damit maxima-

Bearbeitungszeit 8 sec = 15 m/min = 45 Guitstiicke = 83 Schnitte/min lfn If)quChsatZ- Und das bei groBter
| aufruhe

| @ l ‘ I] Schnittzeit: 0,3 sec

320 250 470 220140 220 gz;ﬂizt:l? ;),gzescec Ein neuer MaBstab:
2 o o g = die Genauigkeit.
Das Vorschubsystem ist so ausgelegt
(indem z. B. statt der sonst iiblichen
Ketten ein spielfreier Zahnriemen
die 6 prizisionsgeschliffenen
unteren Vorschubwalzen antreibt),
daf die Abweichungen von den
SollmaBen auf ein Minimum ge-
senkt werden konnten. Die sog.
typische Léngengenauigkeit betrégt
+ 1 mm. Selbst problematisches
Schnittgut wie etwa geschiisseltes
Holz wird immer noch mit grofer
Genauigkeit gekappt.

Ein neuer Mafstab:
die Fiihrungsstabilitét.

Unten sorgen hartverchromte und
prazisionsgeschliffene Vorschubwal-
zen, die von einem grofziigig di-
mensionierten Zahnriemen angetrie-
ben werden fiir exakte Positionie-
rung. Oben sorgen einzeln und fe-
~. s / dernd aufgehédngte Oberwalzen mit
Abb. 2 Obetwalzenstuhi ~ PU—Opberfléche fiir eine elastische
Anpassung an jedes Holz.




Ein neuer MaBstab:
die Abfallentsorgung.

Das Problem der Aussortierung des
Abfalls 16st sich durch die Schréag-
stellung der Maschine quasi von
selbst: die Abfallstiicke rutschen
nach hinten aus der Maschine. Ein
leistungsfihiger Puster unterstiitzt
und beschleunigt die Entsorgung.

Ein neuer MaBstab:

die Stabilitit.

Die robuste Konstruktion, der dick-
wandige (30 mm) und verwindungs-
steife Maschinenrahmen, grofziigig
dimensionierte Lager und Fiihrun-
gen, die lange Sdgewelle mit breiter
Basis u. v. a. m. verleihen der Ma-
schine nicht nur hohe Stabilitiit,
sondern garantieren auch eine dau-
erhafte Werterhaltung iiber die Jahre
hinweg.

Ein neuer MaBstab:
die Bedienungs- und War-
tungsfreundlichkeit.

Klare, iiberschaubare Konstruktions-
prinzipien verleihen der Maschine
ihre groBe Bedienungs— und Service-
freundlichkeit. Bei hochgeklappter
Maschinenhaube kénnen alle Teile
problemlos erreicht werden, sodaf
etwa ein Austausch der Ségeschlitz-
abdeckung in wenigen Minuten
durchgefiihrt werden kann.

Ein neuer MaBstab:
die Zuverlassigkeit.

Die 14er Modelle arbeiten absolut
zuverldssig. Dafiir sorgen einerseits
die Robustheit und Stabilitét der ge-
samten Maschine und andererseits
die Tatsache, daf sie praktisch ohne
VerschleiBteile gebaut ist. So sind
beispielsweise so wichtige Kompo-
nenten des Vorschubsystems wie
Zahnriemen, Zahnriemenscheiben,
der hochwertige Transistor—Regler
etc. vollig wartungsfrei.
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Abb. 4: Die Schmierstellen sind leicht zugénglich.



Modell 14 KE

zum automatischen
Kappen von Holzern
nach einer Stiickliste
und zum Auskappen
von Fehlern

Auch das Modell 14 KE kappt die
Bretter nach einer eingegebenen
Stiickliste. Mit einem Lumineszenz-
taster konnen allerdings auch mar-
kierte Fehlerstellen erkannt und
dem Steuerungs—Rechner gemeldet
werden. Zwischen Holzanfang und
Holzende bzw. zwischen den Feh-
lern wird immer die grofite mogli-
che Fixldnge geschnitten.

Mit den Steuerungen NCK—0
oder MAXI 4 .x eignet sich dieses
Modell zur Teiloptimierung.

Fehlerstellen werden mit Kreide-
strichen gekennzeichnet.

Solche Markierungen werden je-
doch nicht nur zur Kennzeichnung
von Fehlern eingesetzt, sondern die
Maschine kann an ihnen auch
erkennen, wenn z. B. Keilzinken-
ldngen erzeugt werden sollen bzw.
zur Qualitits—Kennzeichnung (nur
bei Volloptimierung).

ES "\
y A

Abb. 6: An einer Doppelmarkierstation
konnen 2 Bedienungsleute gleichzeitig
arbeiten.

Modell 14 E

zum automatischen
Kappen von Holzern
nach einer Stiickliste

Das Modell 14 E kappt die Bretter
nach einer eingegebenen Stiickliste,
wobei in der Regel zwischen Holz-
anfang und Holzende immer die
grofte mogliche Fixldnge geschnit-
ten wird. Fehlerstellen werden dabei
nicht beriicksichtigt.

Abb. 5: Modell 14 KE. Druckrollen Sonderzubehor

Abb. 7: Das Modell 14 E kann mit den
entsprechenden Steuerungen sowohl fiir
Teiloptimierung als auch — mit Ein-
gangslingenerfassung (siehe Bild oben)-
fiir Volloptimierung betrieben werden.
(Ausfiihrliche Informationen enthilt der
Prospekt >Optimierung mit CNC-Steue-
rungen von PAUL« B 120.16/1)
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Modell 14 MKL
Das Spitzenmodell zur
Volloptimierung
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Abb. 9: Modell 14 MKL

Bei dieser Anlage durchliuft das
Holz auf dem Weg zur Maschine ei-
ne MeBstation. Hier wird es voll-
stindig vermessen und auf Fehler-
stellen—Markierungen untersucht.
Die ermittelten Werte werden an
den Computer gemeldet, der die op-
timale Langenkombination errech-
net, noch ehe das Brett die Maschi-
ne erreicht hat.




Abb. 11: Die gekappten Brettabschnitte werden stirnseitig
bedruckt.

Abb. 12: Vom Tintenstrahldrucker stirnseitig bedruckte
Brettabschnitte

Optionen:

Individuelle Anpassung
an die gegebenen Ein-
satzbedingungen

Laser—Breitenmessung

Daten iiber die Breite der bear-
beiteten Bretter konnen aus mehre-
ren Griinden wichtig sein. Sie kon-
nen beispielsweise zur Auswertung
in Statistiken erfal5it werden. Oder
die Bretter sollen je nach Breite
nach verschiedenen Stiicklisten be-
arbeitet werden.

Das Laser—Breitenmefsystem ist
in der Lage, auch sehr kurze Bretter
bei hohen Vorschubgeschwindigkei-
ten zu vermessen.

Tintenstrahldrucker

Individuell wihlbare, betriebsin-
terne Codes erleichtern die Identifi-
zierung bei der Weiterbearbeitung
des Holzes. Die gekappten Brettab-
schnitte konnen zu diesem Zweck
mit Tintenstrahldruckern beschriftet
werden. Die Beschriftung (wahlwei-
se in 2 GrofBen) kann entweder an
der Stirnseite oder auf der Untersei-
te der Bretter angebracht werden.
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Langen—Sortierung

Der Rationalisierungseffekt der
CNC—Kappanlagen steht und fallt
mit der Leistungsfihigkeit des nach-
geordneten Sortiersystems. Abhan-
gig von den baulichen Gegebenhei-
ten, der Zahl der Fixldngen je
Stiickliste und vom Gewicht des
Schnittguts ist eins von 4 Sortiersy-
stemen, die wir anbieten, optimal:

* mit beidseitigem Abwurf
* mit einseitigem Abwurf
* mit Quersortierung

* mit Drehteller

Die Steuerung:

High tech aus der
MAXI—Serie

Die CNC—Steuerung ist sozusa-
gen das Gehirn jeder Kappanlage.
Unsere ganze Aufmerksamkeit gilt
daher sowohl der hardware als auch
der software.

Wir sind dabei der Auffassung,
daB wir nur dann einen optimalen
Service bieten konnen, wenn alles
»aus einer Hand« kommt. Das gilt
schon im Vorfeld, wenn die fiir je-
den Kunden geeignete hardware—
Konfiguration mit der spezifischen
software entwickelt wird; und das
trifft erst recht zu, wenn einmal vor
Ort Probleme auftreten sollten. Bei
uns gibt es deshalb auch keine Kom-
petenzprobleme — wir sind immer
zustindig: fiir die Mechanik, fiir die
Elektrik und fiir die Elektronik.
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Abb. 13: Léangensortierung

Stueckliste eingeben
Stueckliste anzeigen

Stueckliste kopieren

DO U B WN -

Einzelne Stueckliste loeschen
Fertige Laengen einer Liste loeschen

Stueckliste auf Disk sichern

Stueckliste von Disk laden
Stuecklisten initialisieren
Stueckliste unsortiert anzeigen

B S EE
AT
STUECKLISTEN BEARBEITEN FERRRREEETRY im

Abb. 14: CNC—Steuerung. Meniipunkt
»Stiicklisten bearbeitenc

Detaillierte Informationen iiber die
CNC-—Steuerungen aus der MAXI—
Serie enthilt die Broschiire »Optimie-
rung mit CNC— Steuerungen von
PAUL« (B 120.16/1)



Technische
Daten

1520

\
Absaug-
stutzen

# 160

~ Séigemotor Standardaqui!hmng ~ kW/U/min  5,5/3000
o auf Wunsch . KW/ U/min  7,5/3000
Betriebsspannung (Standard) V/Hz/Ph 380/50/3
Anschlquert/Nennstrom bei
Sdgempfor SSKN/D A T n | KWIA 9,5/20
- Shgemolor ISBNBSA - L e kW/A 11,524
Vorschubmotor : kW 4
angetriebene Walzen unten ; Stk 6
~ Walzen—Durchmesser oben/unten mm 108,5/119,36
~ kiirzeste Emgangsiange:*Model]s ME, 4AKE ca. mm - 300
kiirzeste Eingangsldnge Modell 14 MKL ca. mm 500
Walzendruck (einstellbar) je Walze N 750 — 1500
Drehzahl des Ségeblattes  U/min 3500
Schnittzeit pro Hub (einstellbar) sek 021
Transportgeschwindigkeit (stufenlos regelbar) m/sek - 0-283
Transportzeit je nach Holzgewicht
~ tin sek fiir Transportlénge s bis 0,55 m sek t =0,53vs
fiir Transportlédnge s iber 0,55 m sek t=02 + 0,35
Beschleunigung m/sec’ 16
Lingengenauigkeit (bis 3,0 m) typisch *) mm +1
Standardabweichung der
Wiederholgenauigkeit S, typisch **) mm 05
programmierbare Fixlangen mm 30 — 9000
max. Stiickzahl pro Lange (NCK—0) 65.000 (9999)
Temperaturbereich fiir zuverldssigen Betrieb ca °C -5 bis + 30
- max. Holzgewicht ca. kg 70
Absaugstutzen @ mm 2 x 160
erforderliche Luftleistung fiir die Absaugung
bei 20 — 30 m/sek Luftgeschwindigkeit m’/h 2900 — 4300
Arbeitshéhe mm 800
Gewicht ca. kg 1400 ¢
Abmessungen siehe Schemaskizze
*) je nach Holzbeschaffenheit auch darunter oder daruber
*¥) abhéngig von der Holzbeschaffenheit
Einstellung der Langsanschlége
entsprechend der max. Schnitthéhe
sowie der min. und max. Schnittbreite
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PAUL Maschinenfabrik GmbH & Co. D—7948 Diirmentingen Tel (07371) 500—0 Fax (07371) 6146 Tx 71624
B 120.191

Irrtum und Anderungen vorbehalten.
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