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Mehrblattsagen _
e fiir Plattenmaterial
o flir Massivholz
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Mehrblattséigen

Einsatzgebiete

e Auftrennen von Plattenmaterial bis 2900 mm Breite
e Auftrennen von Massivholzbrettern
e Nuten und Profilieren
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Abb. 1 Modell K34 G/800 (Durchgangsbreite 800 mm)

Die Mehrblattsagen der Mo-
dellreihe K34 zeichnen sich
besonders durch ihre universel-
len Einsatzmoéglichkeiten aus.
Sie eignen sich gleichermaBen
zum Sagen wie zum Nutenfra-

sen, zum Auftrennen von -

Platten (z.B. Span-, MDF-,
Hartfaser- oder Sperrholzplat-

. ten) wie zum beidseitigen Be-

sdumen und gleichzeitigen Auf-
teilen roher Bretter, sowohl zum
Schneiden ganzer Furnierpakete
als auch zum Auftrennen din-

Abb. 3 Modell K34 G/3000 (Durchgangsbreite 3000 mm)

ner Folien oder poréser Materia-
lien, zum Schneiden von Kunst-
stoff und Mineralwolle und vie-
lem anderen mehr. .

Die auBergewohnlich groBen
Durchgangsbreiten bis max.
3000 mm er6ffnen beim Zu-
schnitt eine Fulle von Maéglich-
keiten. Diese Maschinen sind in
allen Bereichen der holzverar-
beitenden Industrie im Einsatz:
In Sagewerken und Mobelfabri-
ken, bei der Parkett- und
Laminatbodenherstellung, in der

Abb. 2 Maschine mit
herausgezogener Sdgewelle

Palettenproduktion, in der
Schalungsplattenindustrie, bei
der Produktion von Kuchen-
fronten, Leimholzplatten, Profil-
leisten und Turblattern, in
Kisten-, Fenster- & Sargfabriken
und in der chemischen Industrie.

Die nach oben klappbaren
Schutzhauben - mit Sichtfenster
auf der Bedienerseite — sorgen
far erstklassige Larm- und
Staubemissionswerte nach CE-
Norm. Sie sind bis zum voélligen
Stillstand der Sagewelle verrie-
gelt. Alle sicherheitsrelevanten
Einrichtungen befinden sich hin-
ter diesen Hauben.

PAUL Mehrblattsagen
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Abb. 4 Schema gestaffelter Sdgeneinhang zum Besdumen
und Auftrennen von unbesdumten Massivholzbrettern

Abb. 5 Unbesdumte Bretter
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Mit einem gestaffelten Sageein-
hang (Abb. 4) kann bei bester
Holzausbeute in beliebigem
Raster besdumt und aufgetrennt
werden.
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Abb. 6 Platten
unterschiedlichster
Materialien, Varianten

und Dimensionen

Selbst die breitesten handelstb-
lichen Platten kénnen im Durch-
lauf in Streifen geschnitten wer-
den. Die Durchgangsbreiten rei-
chen von 800 - 3000 mm.

nd Profilierer

Mehrblattsdgen eignen sich

ebenfalls zum Nutenfrasen.
Unterschiedlichste Geometrien

sind méglich. Es kénnen sowohl

durchgehende als auch unter-

brochene Nuten erzeugt wer-

den.
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Abb. 7 Nuten, einseitig von oben oder unten ...

... oder ganz nach Ihren Wiinschen —
fast ohne Grenzen!

PAUL Mehrblattsagen
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Die Sagetechnik
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Am bersichtlichen Bedienungspult
(Abb. 9) wird die Hohe der Oberwalzen
und der Sagewelle eingestellt.

‘: . —n

Alle Modelle sind mit einem Einlegetisch ausgestattet. Er gewahr-
leistet, dass das Schnittgut auch im Bereich der Sagen stabil aufliegt.
Der Einlegetisch beim Modell K34 G ist extra stark ausgefuhrt, so
dass extrem dinnes Material exakt bearbeitet werden kann und
beim Nuten eine hohe Prazision erreicht wird.

Abb. 9 Bedienungspult einer K34 G

Abb. 11 Héheneinstellung der
Sédgewelle durch Elektromotor

Im Standard wird die Hoheneinstellung Uber einen Hydraulikzylin-
der vorgenommen. Optional ist auch eine elektrisch angetriebene
Hubeinrichtung méglich (Abb. 11).

Abb. 10 1
Héheneinstellung |
der Sédgewelle durch |

Hydraulikzylinder L-------------
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Abb. 12
Séagewellensysteme

Die Moglichkeiten

® Mechanisch gespannte Wel-
len mit 100 mm @ (far alle
Durchgangsbreiten) bzw.
75 mm @ (bis 1500 mm
Durchgangsbreite) (Abb. 12
Mitte).

® Hydraulisch gespannte Wel-
len mit @ 50 mm (bis 1200
mm Durchgangsbreite) bzw.
@ 60 mm (bis 1800 mm
Durchgangsbreite) (Abb. 12
oben), erreichen durch die
Spannung mittels hydrauli-
scher Spannmutter die glei-
che Steifigkeit trotz deut-
lich geringerem Durchmes-
ser. Vorteil dieser Wellen:
GréBere Schnitthéhen

® Sigewellen von 70 mm @
(bis 1500 mm Durchgangs-
breite) oder 100 mm @ (bis
3000 mm Durchgangsbrei-
te) mit einzeln verstellbaren
Sdgeblichsen (mechanische
und hydraulische Ausfih-
rung, Abb. 12 unten) eig-
nen sich besonders dann,
wenn nur relativ wenige
Sdgeblétter eingesetzt wer-
den, bzw. ab einer Streifen-
breite von etwa 50 mm. Auf
die manuell verschiebbaren
S&gebichsen wird jeweils
ein Sdgeblatt oder Zerspa-
ner gespannt.

Abb. 13 Montagewinkel und...

N

Die Bestiickung der Ségewelle
mit Werkzeugen erfolgt aufBler-
halb der Maschine. Dafur kann
die Sagewelle von nur einer Per-
son aus- und eingebaut werden.
Mit dem Wellentransportwagen
(Abb. 15) wird die Sagewelle be-
quem bewegt und das problem-
lose Einfuhren auch langer Wel-
len in die Maschine ermdglicht.

Einzelne Sagewellen kénnen mit
Hilfe eines Montagewinkels auf-
bewahrt und besttickt werden
(Abb. 13). Zur Aufbewahrung
mehrerer Sdgewellen eignet sich
das Wellenmagazin (Abb. 13).

Mit Zwischenringen in Starken
von 0,1 bis 100 mm (Abb. 14) las-
sen sich alle Sagenabstande
kombinieren.

—

...Wellenmagazin

Abb. 14 Zwischenringe

Abb. 15
Sdgewellen-Transport-

& Einfahrwagen

=
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Vorschubwalzen

Die Anwendungsvielfalt der
Modellreihe K34 wird unter
anderem ermdglicht durch ein
Vorschubsystem, das _einen
weitgehend beliebigen Einsatz
von bis zu 11 Oberwalzen und
9 Unterwalzen erlaubt. Die
Maschinen koénnen dadurch
auf jeden Bedarf abgestimmt
werden - sozusagen mafBge-
schneidert.

Das Vorschubsystem

Die Auslegung des Vorschub-
systems hangt zuerst vom
Material ab. Je nach erforderli-
cher max. Schnitthohe, Ober-
flachenbeschaffenheit, Em-
pfindlichkeit und Anforder-
ungen an die Schnittprazision
gewahrleisten unterschiedliche
Walzenanordnungen optimale
Ergebnisse.

Abb. 16 Vorschubwalzen unterschiedlicher Ausfihrungen

Vorschubantrieb

Die Vorschubwalzen werden entweder Uber Duplexketten oder
verschleiBfrei Uber Kardangelenkwellen angetrieben.
Als Vorschubantrieb stehen folgende Varianten zur Verfigung:

e hydraulisches Vorschubgetriebe
o elektrischer Getriebemotor mit Frequenzumrichter
e Servomotor mit Getriebe

Abb. 18

Antrieb der
Vorschubwalzen tber
Kardangelenkwellen

Poul

Maschinenfabrik GmbH & Co.

Die Vorschubwalzen sind in
verschiedenen AusflUhrungen
lieferbar, z.B. gekordelt, gerif-
felt und kunststoffbeschichtet.
Welches Material sie auch
immer bearbeiten wollen - wir
haben die passenden Ober-
flachen fur lhre Anwendung.
Optional kénnen unten und /
oder oben Burstenwalzen ein-
gebaut werden.

Abb. 17
Vorschubantrieb
uber Ketten
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Modelle mit 1 Sagewelle
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Von den Mehrblattségen dieser
Baureihe gibt es drei Grund-
modelle: -

° K3
° K34
° K34 G

Jedes dieser Grundmodelle ist in
verschiedenen Ausfihrungen
lieferbar. Sie unterscheiden sich
im wesentlichen durch die An-
zahl und Anordnung der
Vorschubwalzen.

Die wichtigs’ten Kriterien fur die
Wahl des Grundmodells sind:

o Mlaximale Schnitthéhe

° Minimale Werkstﬁcklé'ngé

L @@@%@@@

Abb. 21 Schema K34 G mit spezieller Rickschlagsicherung

Abb. 22 Modell K3/1200

PAUL Mehrblattsigen
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*auf Anfrage auch kirzer
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Modell | K3 | K34 | K34G :
minimale Werkstticklange (in mm) | 340* | 340 450 :
1

maximale Schnitthéhe (in mm) 7.5 75 95 1
|

]

1
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Abb. 23

Modell K34 G

mit ge6ffneter Schutzhaube

-—-——-r——-———

Die Maschine kann fur Nut- und Profilierungszwecke von oben einge-
setzt werden. Sie arbeitet mit einer oben liegenden Sigewelle. Die
Ausflihrung des Einlegetisches ist von den Anforderungen an die
Bearbeitungstoleranzen abhangig.

Die Erzeugung genauer Nuttiefen erfordert einen federnden
Einlegetisch und starre Niederhalter. Um eine exakte Restdicke zu erhal-
ten, arbeitet man mit einem starren Einlegetisch und federnden
Niederhaltern.
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Abb. 25 Schema K34 G-O mit spezieller Riickschlagsicherung
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il Abb. 24 Modell K34 G-O
mit geéffneter
Schutzhaube




Modelle mit 2 Sagewellen
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Diese Modellreihe ist mit zwei
unteren Sagewellen ausgestat-
fiet. i

Es kann wahlweise mit beiden
Wellen gleichzeitig oder mit nur
einer Welle gearbeitet werden.

I

Wenn der Wechsel des Schnitt-
programms sehr schnell erfolgen
muss, [6st eine Welle die andere
praktisch nahtlos ab.

= 4 ) ' :
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T* GI’XTEE%T ?Tijj}?j@ . Abb. 27 Modell K34 G-UU

Abb. 26 Schema K34 G-UU
mit spezieller Rickschlagsicherung
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Das Modell K34 G-OU eignet sich
zum Auftrennen, Nutenfrasen
und Profilieren.

Die Maschine ist mit zwei
Sagewellen ausgestattet:

Die vordere taucht von oben und
die hintere von unten ein. Das
erméglicht ein beidseitiges Be-
arbeiten in nur einem Arbeits-
vorgang.

r——--—-———--————---
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T T%TTWTT T Abb, 29 Modell K34 G-OU
114(114 229 114(114

Abb. 28 Schema K34 G-OU mit spezieller Rickschlagsicherung

PAUL Mehrblattsagen
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Modelle fiir flexibles Auftrennen

Modell K34 M /K34 MV

Die Plattenauftrennségen...

...aus den Modellreihen K34 M
und K34 MV eignen sich fur alle
gangigen Plattenformate.
Durch Addition von Sagemo-
dulen beliebiger Anzahl koén-
nen die Platten in beliebig viele
und beliebig breite Streifen
aufgetrennt werden.

Modell K34 VARIO

Die in einer Arbeitsebene liegen-
den unabhangigen Sagesuppor-
te kénnen einzeln CNC-gesteu-
ert fast ohne Unterbrechung des
Materialflusses positioniert wer-
den. Vorgelagerte, ebensfalls
positionierbare Zerspaneraggre-
gate zerspanen mogliche Rest-
streifen.

Die minimale Streifenbreite von
185 mm kann bei Bedarf auf 95
mm reduziert werden.

Abb. 30 Modell K34 M

Abb. 31 Modell K34 M mit typischer
Anordnung der Zerspan- und Sdgeaggregate im
Einsatz (hier ohne Oberwalzen dargestellt)

Zerspaner: Reststreifen werden zerspant
Trennsadgen: Auftrennen in Streifen

Vorritzer: Ausrissfreies Auftrennen

in Fertigschnittqualitat als Option

Abb. 32
Modell K34 MV

Sdgeaggregat
mit Vorritzer

Néhere Details siehe Prospekt PAUL-Info B 116.40/1

Abb. 33
Sédgesupporte
mit Vertikalhub

Néhere Details siehe Prospekt PAUL-Info B 116.41/1
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MafBe und Zahlen
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800 1200 1500 1800 2200 2600 3000

Echnlsche Daten 3 E

Nenn -Durchgangsbreiten

| Max. Schnitthéhen”

mm
mit Einlegetisch

Sagewellen @ mm
Max. Sageblatt 2" mm
Sageeinspannbreite mm

Angetriebene Oberwalzen
hydr. héhenverstellbar

Angetriebene Unterwalzen
Nicht angetrieb. Unterwalzen

Antrieb der Walzen

Breite der Oberwalzen mm
| Breite der Unterwalzen mm

Vorschubgeschwindigkeit')
" hydr. stufenlos

Vorschub-MotorIeistung"

Max. Schnittgeschw. bei
Max. Sageblatt @

Min. Werksttcklange mm
Antriebsleistung max.

Abmessungen:

Arbeitshéhe”

Lange/Hohe ca. mm

Breite ca. mm

Breite ab 55 kW ca. mm
: Gewicht ca. kg

K3

800 1200 1500 1800 2200 2600 3000

55 50 40 30

501601751100

210
Durchgangsbreite minus 110

7

4
1

Kette / Kardan

Durchgangsbreite minus 58
Durchgangsbreite minus 16

2 - 48 m/min

2,2 kw

50 m/sec

340”
90 kW (4500 rpm)

800
1390/ 1430
2040/2440/2740/3040/3440/3840/4240
2650/3050/3350/3650/4050/4450/4850

2100/2400/2600/3300/3800/4500/5300

55/85” 50/80” 40/70” 30/60”

501601751100

210/270”
Durchgangsbreite minus 110

8

5
1

Kette / Kardan

Durchgangsbreite minus 58
Durchgangsbreite minus 16

2 - 48 m/min

2,2 kw

50 / 647 m/sec

340, 450
90 kW (4500 rpm)

800
1813 /1430
2040/2440/2740/3040/3440/3840/4240
2650/3050/3350/3650/4050/4450/4850

2300/2600/2800/3500/4000/4500/5300

gi

800 1200 1500 1800 2200 2600 3000

45

501601751100

270
Durchgangsbreite minus 110

5+1

8

0 \
Kette / Kardan

Durchgangsbreite minus 58
Durchgangsbreite minus 16

2 - 48 m/min

2,2 kW

64 m/sec

450
90 kW (4500 rpm)

800
1813 /1430
2240/2640/2940/3240/3640/4040/4440
3\

2850/3250/3550/3850/4250/4650/50 - 3

2300/2600/2800/3500/4000/4500/5300

33’

1) Andere Ausfihrungen auf Anfrage

2) Angaben fir K34 G

3) Siehe Tabelle ,Schnitthéhen” auf Seite 15

4) Der max. Werkzeugdurchmesser ist von der Ausfihrung/Ausstattung und der Art des Werkzeugs abhangig
Bitte lassen Sie sich von uns vor der Werkzeugbestellung unbedingt tiber die technischen Details informieren.

5) Kleinere Werkstticklangen méglich, aber evtl. verminderte Fuhrungsqualitat

6) Angabe fur K34 MV

PAUL Mehrblattséagen
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800 1200 1500 1800 2200 2600 3000

K34 G-uu

800 1200 1500 1800 2200 2600 3000

85 80 70 60

501601751100

270
Durchgangsbreite minus 110

13

7

"} 2

Kardan

Durchgangsbreite minus 58
Durchgangsbreite minus 16

2 - 48 m/min

2,2 kw

64 m/sec

450
90 kW (4500 rpm)

800
2612 /1430
2040/2440/2740/3040/3440/3840/4240
' };550/3050/3350/3650/4050/4450/4850

3300/3600/3800/4500/5000/5500/6200

Schnitthéhen

Sagewellen @ in mm  Passfedern

50 -
60 -
70
75
100
100

NN

B k32G-0U

800 1200 1500 1800 2200 2600 3000

45

501601751100

270
Durchgangsbreite minus 110

8+1

8
1

Kardan

Durchgangsbreite minus 58
Durchgangsbreite minus 16

2 - 48 m/min

2,2 kW

64 m/sec

450
90 kW (4500 rpm)

800
2384/ 1430
2240/2640/2940/3240/3640/4040/4440
2850/3250/3550/3850/4250/4650/5050

3000/3300/3500/4200/4700/5200/5900

Sagebuchsen in mm

= 70
3 80
100 =
- 100
= 120
140 -

AuBen @ der
Zwischenringe in mm

|
80

300
Durchgangsbreite minus 110

je nach Ausfiihrung

je nach Ausfihrung
Kette

Durchgangsbreite minus 58
Durchgangsbreite minus 16

2 - 48 m/min

5,5 kW

94 m/sec

580 / 690°

14,5 kW (6000 rpm)
pro Aggregat

800
je nach Ausf./ 1430

2110/2510/2810/3110/3510/3810/4310

je nach Ausfuhrung

mit Einlegetisch
K3/K34 K34G
210 270
95 85
50 80
40 70
40 70
30 60
20 50

Max. Schnitth6he in mm bei einem Sageblatt @ von:

Poul

Maschinenfabrik GmbH & Co.

i
|
1
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1
1
1
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K34 VARIO
800 1200 1500 1800 2200 2600 3000
201)
270

Durchgangsbreite minus 110

je nach Ausfiihrung

je nach Ausfuhrung

Kette / Kardan

Durchgangsbreite minus 58
Durchgangsbreite minus 16

2 - 48 m/min

2,2 kw

.84 m/sec

450

8,5 kW (4500 rpm)®
pro Aggregat

1100
1813 /2000

je nach Ausfuihrung

je nach Ausfuhrung

ohne Einlegetisch

K3 /K34 K34 G
230 270
75 95
70 90
60 80
60 80
50 70
40 60

e e e e
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Komplettiosungen fiir den Zuschnitt
von Plattenmaterial und Massivholz

PAUL liefert nicht nur Einzelmaschinen, sondern auch komplette, maBgeschneiderte Anlagen hoher
Leistung fiir Platten- und Massivholzzuschnitt. Der Automatisierungsgrad ist anwendungsspezifisch und

reicht von der Teilautomatisierung bis zur vollautomatischen High-End-Lésung.

Im Massivholz-Bereich finden
Mehrblattsdgen vorzugsweise in
der Weiterverarbeitung vielfalti-
ge Anwendungsmoéglichkeiten.
Die hohe und kontinuierliche
Leistung der Mehrblattsdgen
wird durch teil- oder vollauto-

In Plattenzuschnittanlagen, die
im Durchlauf arbeiten, lassen
sich Mehrblattsdagen
bestens integrieren.
Sie kénnen sowohl
als Lédngs- und auch
als Quersage ein-
gesetzt werden.

Die Beschickungs-

moglichkeiten rei-
chen von der ein-
fachen Technik mit
Schragrollenbahn
und Anschlaglineal
bis hin zur vollautomati-
schen, leistungsstarken Ausricht-
station (siehe Abb. 35), die mit-
tels Kamera und Bildverarbei-
tung jedes einzelne Werkstuck
ausrichtet.

= Tinul=

Maschinenfabrik GmbH & Co.

Abb. 34 K34 G mit Laserportal und Mechanisierung (zur Herstellung der Deckschichten von Fertigparkett)

matische Beschickungen gesi-
chert. Die Auftrenn- und Be-
saummaschinen werden von
PAUL in Fertigungslinien inte-
griert. Beginnend bei der Ab-
stapelung, Uber eine mogliche
Vorkappung zur beschickten

Abb. 35

K34 G mit B
Kamera-Ausrichtung .
(zur Herstellung von Laminat-FuBboden,

Max-Paul-StraBe 1
Phone: +49 (0) 73 71/ 500-0
E-Mail: holz@paul-d.com

L) N

weiter  zur
manuellen oder automatischen
Fehlererkennung, Uber Kappan-

Mehrblattsage,

lagen und schlieBlich zur
Sortierung und Aufstapelung
bietet PAUL das ganze Sorti-
ment aus einer Hand.

88525 DUrmentingen/Germany
Fax: +49 (0) 73 71 / 500-111
Internet: www.paul-d.com

1102

Irrtum und Anderungen vorbehalten

PAUL-Info B 116.22/1



