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Mit der Modellreihe K 34 beginmt
ein neuer Abschnitt in der Ent-
wicklung unserer Mehrblattsdgen.
Eine Entwicklung, die 1952 mit
dem Modell K 2 F anfing, sich
tiber die Modelle K 3 U, K 4 und
K 4 G fortsetzte und schliefllich
zu dem Punkt gelangte, an dem
die in 35 Jahren gesammelten
Erfahrungen in die neue Modell-
reihe eingingen.

Das Ergebnis sind Mehrblatt-
sidgen, die alle Vorziige ihrer
Vorgéngerinnen verkdrpern und
die andererseits deren - teil-
weise modellbedingten - Nach-
teile hinter sich lassen.

RS
R

Die Mehrblattsdgen der
Modellreihe K 34 zeichnen
sich besonders durch ihre
universellen Einsatzmoglich-
keiten aus. So eignen sie
sich gleichermaflen zum S&-
gen wie zum Nutenfrésen,
zum Auftrennen von Platten
(z.B. Span-, MDF-, Hart-
faser- oder Sperrholzplatten)
wie zum beidseitigen Be-
sdumen und gleichzeitigen

Abb. 7: Modell K 34 G/1200

Die Liste der Weiterentwicklungen
und Verbesserungen gegeniiber den
Vorgdngermodellen ist lang. Hier
sollen nur die wesentlichsten er-
wahnt werden:

* robusteres Maschinengestell aus
20 mm Stahlblech;

* bis zu 11 Vorschubwalzen mehr;

* das ausgangsseitige Walzenpaar
macht eine Ausstattung mit Aus-
trag-Walzen tberflissig;

* Erhohung der Lebensdauer des
Vorschubantriebs durch Verwen-
dung von Duplex-Ketten;

* groBere Schnitthéhen: 17 mm
bzw. 7 mm mehr;

Aufteilen roher Bretter,
sowohl zum Schneiden
ganzer Furnierpakete als
auch zum Auftrennen
diinner Folien oder pordser
Materialien, zum Schneiden
von Kunststoff und
Mineralwolle und vielem
anderen mehr.

Die Maschinen finden Ver-
wendung in allen Bereichen
der holzverarbeitenden

Mit der Entwicklung der Modell-
rethe K 34 konnte auch eine
Typenbereinigung stattfinden:
wo frither u.a. 2 verschiedene
Maschinengestelle, 2 verschie-
dene Walzenstiihle, 3 verschie-
dene Walzendimensionen etc.
ndtig waren, da reicht heute
jeweils eine Ausfihrung. An der
Vielseitigkeit der Maschinen
hat sich aber trotz dieser
Standardisierung nichts ge-
dndert.

Wir sind dadurch jedoch in der
Lage, die neuen Modelle zum
gleichen ginstigen Preis anzu-
bieten wie die Vorgidngermodelle
- bei einem deutlich besseren
Preis-Leistungs-Verhiltnis.

3

Industrie: in Sdgewerken
und Mobelfabriken, bei der
Parkettherstellung und in
der Palettenproduktion, in
der Schalungsplatten-
industrie, bei der Produk-
tion von Rohrenplatten,
Kiichenfronten, Leimholz-
platten, Profilleisten und
Tirbldttern, in Kisten-,
Fenster- und Sargfabriken.

Abb. 8: Montage der Mehrblattsigen
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Abb. 9: Schema Ségeneinhang

o
Abb. 10: Einlagetisch

Das Bedienungspult ist iibersicht-
lich und bedienungsfreundlich.

Von hier aus wird die Héhe der
Oberwalzen und der Sdgewelle ver-
stellt und der Walzendruck regu-
liert. Die beiden Manometer zei-
gen den Betriebsdruck und den Ge-

triebedruck an.

4

Die auBergewdhnlich groBen Durch-
gangsbreiten (800, 1200, 1500,

1800 und 2200 mm) erdffnen zudem
beim Zuschnitt eine Fiille von
Moglichkeiten.

Wie nebenstehendes Schema ver-
deutlicht, kann mit einem ent-
sprechend gestaffelten Sdgeneinhang
bei bester Holzausbeute im
cm-Raster besiumt und aufge-
trennt werden.

Was sonst nur mit verstellbaren
Sdagen erreichbar ist, kann hier
bei bis zu dreimal hoherer Lei-
stung verarbeitet werden.

Alle Modelle sind mit einem sog.
Einlagetisch ausgestattet. Er ge-
wihrleistet, dal das Schnittgut
auch im Bereich der Sdgen stabil
aufliegt.

Der Einlagetisch beim Modell
K 34 G ist extra stark ausge- )
fiihrt, sodaB sowohl extrem diinnes —/
als auch sehr dickes Material
exakt bearbeitet werden kann.

Die Abbildung verdeutlicht, wie
sich die Sdgebldtrer durch den
Einlagetisch hindurchschneiden.

Abb. 11: Bedienungspult

Sagewellen

Die Sdgewellen fiir unsere Mehr-
blattsdgen gibt es in 3 Systemen:
hydraulisch oder mechanisch ge-
spannt sowie mit einzelnen Sdge-
biichsen.

Die mechanisch gespannten Wellen
mit Durchmessern von 75 und

100 mm sind fiir alle Durchgangs-
breiten geeignet. Die Sdgebldtter
werden fest aufgespannt und mit
zwei Palfedern mitgenommen. Thre
Eigensteifigkeit ist sehr hoch,

die erzielbaren Schnitthdhen aller-
dings etwas niedriger.

(Abb. 12, Mitte)

Die hydraulisch gespannten Wellen
(Abb. 12, rechts) erreichen durch
die Spannung mittels hydraulischer
Spannmutter die gleiche Steifig-
keit trotz deutlich geringerer
Durchmesser (50 und 60 mm). Des-
halb sind die erzielbaren Schnitt-
héhen auch groBer als bel den me-
chanisch gespannten Wellen. Die
Bestiickung nimmt allerdings etwas
mehr Zeit in Anspruch, da die Wel-
le auf einer speziellen Einrichtung
auf einwandfreien Rundlauf ge-
trimmt werden muf. (Abb. 13)

Das Sdgewellensystem (Wellen-

@ 70 und 100 mm) mit einzeln
verstellbaren Sigebiichsen (Abb. 12,
links) eignet sich besonders dann,
wenn nur relativ wenig Sigeblitter
eingesetzt werden, bzw. ab einer
Streifenbreite von etwa 50 mm. Auf
die manuell verstellbaren Sdgebiich-
sen wird jeweils ein Sdgeblatt ge-
spannt. Zur Anderung der Streifen-
breite wird die Sdgewelle mittels
des Sigewellen-Einfilhrwagens aus
der Maschine herausgefahren und
nach Losen der Klemmschrauben
kénnen die Ségeblichsen neu
positioniert werden. Damit ist

ein rasches Andern des Einschnitt-
programmes, ohne Wechseln der
Sdgewelle, méglich.

Die Sdgewelle kann von nur einem
Mann aus- und eingebaut werden.
Mit dem Wellentransportwagen
(Abb. 15) wird die Sigewelle
bequem bewegt. Und der Wellen-
Einfilhrwagen (Abb. 16) ermdg-
licht das problemlose Einfiihren
auch langer Wellen in die Ma-
schine. Zur Fixierung der Sége-
welle genligt es, eine einzige
Schraube anzuzichen.

Auf diese Weise kdnnen die
Ristzeiten extrem kurz gehal-
ten werden.

Wir sind in der Lage, Zwischen-
ringe in Stdrken von 0,1 bis

130 mm kurzfristig zu liefern.
Damit lassen sich alle Sdgen-
abstidnde kombinieren.

‘ Abb. 14: Zwischenringe

Abb. 16: Wellen-Einfiihrwagen
- i
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Zum Beispiel:

K 34 Standard mit 16
Vorschubwalzen und
einer innenliegenden
Sperrklinkenreihe
max. Schnitthéhe:

78 mm *)

17 16 15 44 413 12 11 10

o0 000000

Zum Beispiel:

K 34 mit 20 Vorschub-
walzen, einer innen-
liegenden Sperrklinken-
rethe und Splitterschutz
an der Einlaufseite
max. Schnitthdhe:

78 mm

18 17 16 15 14 13 12 11

000000000
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Abb. 18
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Zum Beispiel:

K 34 G mit 14 Vor-
schubwalzen, je einer
inneren und AduBeren
Sperrklinkenreihe und
280 mm Sdgeblatt
max. Schnitthéhe:
103 mm

17 416 15 13 12 11
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Abb. 19

Zum Beispiel:

K 34 G mit 15 Vor-
schubwalzen, je einer
inneren und duBeren
Sperrklinkenreihe so-
wie einer Vorschubwalze
genau iiber der Sédge-
bzw. Friserwelle.

max. Schnitthéhe:

103 mm

17 46 4D 44 A3 42 1

OJN0 000000
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Abb. 20

Zum Beispiel:

K 34 G mit 16 Vor-
schubwalzen, 2 innen-
liegenden Sperrklinken-
reithen und einer Druck-
walze an der Einlauf-
seite.

max. Schnitthdhe:

103 mm

20 19 18 17 416 15 13 12 11

000000N000,
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Abb. 21
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*) in der BRD mit einer Sperrklinkenreihe nur bis max. 50 mm zuldssig.

Abb. 22: Vorschubwalzen-Ausfithrungen

Das Vorschubsystem

Die Mehrblattsdgen aus der
Modellreihe K 34 verfligen iiber
eine auferordentliche Variations-
breite in ihrer Anwendung. Er-
moglicht wird dies durch ein
Vorschubsystem, das einen weit-
gehend beliebigen Einsatz von bis
zu 11 Oberwalzen und 9 Unter-
walzen erlaubt. Die Maschinen
kénnen dadurch auf jeden Bedarf
abgestimmt werden - sozusagen
maBgeschneidert.

Die Auslegung des Vorschub-
systems hidngt zuerst vom
Material ab, das bearbeitet
werden soll. Je nach erforder-
licher max. Schnitthdhe und je
nach Oberfldchenbeschaffen-
heit, Empfindlichkeit und An-
forderungen an die Geradheit
der Schnittfithrung gewdhrleisten
je unterschiedliche Walzenan-
ordnungen optimale Ergebnisse.
Es kdnnen aber ebensogut einzelne
Walzen aus dem Vorschub ausge-
gliedert werden und etwa durch
Biirstenwalzen ersetzt werden.

Die hydraulisch stufenlos zwischen
2 und 48 m/min. regelbare Vor-
schubgeschwindigkeit (je nach
Ausfithrung zwischen 2 und

75 m/min) tut ein {ibriges, um
jedes Problem individuell lésen

zu konnen. Die nebenstehenden
Beispiele illustrieren nur die
Vielzahl moglicher Losungen.

Anstelle der Walzen Nr. 8 und/
oder Nr. 19 konnen auf Wunsch
auch Biirstenwalzen mit 110 mm §
installiert werden. Wahlweise mit/
ohne Absaugvorrichtung. Antrieb
gegenldufig von Vorschubkette.

Die Vorschubwalzen sind in ver-
schiedenen Ausfihrungen lieferbar:
glatt, gekordelt, geriffelt, PU-be-
schichtet mit PUR-Schaum-Ringen
sowie mit Schaumringen und
massiven Ringen im Wechsel.

Welches Material Sie auch be-
arbeiten wollen - wir haben die
passenden Walzenoberflichen.

~—

Modell K 3 OU

Das Modell K 3 QU eignet sich
besonders zum Nutenfrisen. Die
Maschine ist mit zwei hinterein-
ander liegenden Sdgewellen aus-
gestattet: die vordere taucht von
oben und die hintere von unten
ein. Das ermdglicht ein beid-
seitiges Bearbeiten in nur einem
Arbeitsgang - also z.B. beid-
seitiges Nutenfrdsen, Trennen
und Nutenfrdsen o.4.

Mit einer relativ einfachen Zusatz-
ausriistung ist das Modell K 3 QU
aber auch noch fiir andere Zwecke
einsetzbar: es wird immer nur eine
Welle betrieben, wihrend die
andere mit neuem Werkzeug be-
stickt wird. Das bedeutet, da
praktisch ohne Unterbrechung
gefahren werden kann, und damit
auch Kleinstserien rentabel werden
kénnen.

Abb. 23: Modell K 3 OU/1500. Austragwalzen, Hubautomatik und Léngsanschlag

Sonderausstattung.
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Abb, 24

Abb. 26: Modell K 3 0/1200. Eingangsseitiger Tisch Sonderausstattung.

n-ml ;
=

0OH(}100 J

000000,

Die {ibrigen Ausstattungsmerkmale
der Modelle K 3 OU und K 3 O

(wie Sigewelle, Vorschubregulie-

rung etc.) entsprechen denen der

Mecedellreihe K 34.

Modell K3 O

Es gibt Fille, in denen aus
produktionstechnischen Griinden
von oben gesdgt und genutet
werden soll. Dafiir eignet sich
das Modell K 3 O, dessen Sdge-
welle von oben eintaucht. Dieses
Arbeitsprinzip ermdglicht aber
auch, Nuten mit sehr hoher
Genauigkeit zu frdsen: je nach
Durchgangsbreite kann die Rest-
dicke der bearbeiteten Platten
auf min. 0,2 mm genau einge-
stellt werden.

Die Bearbeitung von oben hat
allerdings auch zur Folge, daB
die Sdgemehl-Absaugung Probleme
bereiten kann, die bei Arbeiten
im Gleichlauf besonders grof sein
kénnen, &

Abb. 25
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Technische Daten K34 /K34 G (K 30U K30

Durchgangsbreiten mm| 800 [1200 [ 1500] 1800[2200 | 800 | 1200 [(1500 3] 1800 | 800 [ 1200 | 1500 [ 1800

Max. Schnitthshen ***) mm| 78(103*) [ 73(98*) |s3(7en) 68 = 68 63

Min. Sigewellen-¢ mm 50 60 100 50 60 50 60

Max. Sdgeblatt-@ mm| K 34: 210%***}/ K 34 G: 280 | 230 unten, 210 oben 210

Sdgeneinspannbreite mm| Durchgangsbreite minus 110 |Durchgangsbreite minus 110 | Durchgangsbreite minus 110
hyasaulisch nohenserstellbar | Standard 8 (max. 11) 8 4

Angetriebene Unterwalzen Standard 6 (max. 8) 8 6

Nicht angetriebene Unterwalzen |Standard 1 (max. 2) - -

Breite der Oberwalze mm| Durchgangsbreite minus 58 |Durchgangsbreite minus 58 | Durchgangsbreite minus 58

Breite der Unterwalze mm|Durchgangsbreite minus 16 |Durchgangsbreite minus 16 | Durchgangsbreite minus 16
X;cffft;‘t‘ﬁfg:jf:swmd‘gke“ 2 - 48 m/min. **) 2 - 48 m/min. **) 2 - 48 m/min. **) ~
Vorschub-Motorleistung 2,2 kw 2,2 kW 1,1 kW **)

Max. Schnittgeschwindigkeit bei . ;
5200 UPM und Sédgeblattdurch- 63 (76*) m/sec. 57 m/sec. 45 m/sec. )
messer 230 (280*) mm

Kleinste Schnittlinge mm 340 (450%) 340 340

Antriebsleistung max. 75 kW (5200 rpm**) 75 kW (5200 rpm**) 75 kW (5200 rpm**)
Abmessungen:

Linge / Héhe ca. 1680 / 1550 mm 1810 / 1550 mm 1352 / 1550 mm

Breite ca. mm | 1590|1990 | 2290({2590 (2990 | 1620 |2020 2320 2620 11620 2020 2320 2620

Breite ab 55 kW mm (2410 (2810 | 3110|3410|3710 | 2440 (2840 3140 3440 2440 2840 3140 | 3440

Gewicht ca. kg [2200 [2500 [2700 2900 [3200 | 2400 |2850 3200 3550 {2000 2300 2500 ‘2700

* Angaben fir K 34 G ** Andere Ausfiihr. auf Anfrage. *#% Siehe Tabelle "SchnitthShen"

**++ Beim Modell K 34 ohne Einlagetisch betrigt der max. Sdgeblatt-f 230 mm.

Schnitthohen

max. Schnitthéhe max. SchnitthShe

g in mm in mm 1

§ mit Einlagetisch chne Einlagetisch *) i

@ Sigewelle .%. @ Sigebiichsen | Zwischen- bei einem Sdgeblati-@ vill: bei einem Sigeblatt-¢ o ) i
in mm 4 |in mm ringe in mm | 200 ) 210 | 220 | 230 |2807| 200 | 210 | 220 | 230 | 280
50 - - 70 53 |58 [63 |68 93 63 | 68 73 | 78 | 103
60 - - 80 48 | 53 |58 |63 | 88 58| 63| 68 | 73 98
70 - 100 - 38 |43 |48 |53 78 48 53 | 58 | 63 88
75 2 - 100 38 | 43 |48 |53 78 48 53| 58 [ 63 88
100 2 - 120 28 |33 |38 |43 | 68 38 | 43 | 48 | 53 78
100 - 140 - 18 (23 |28 |33 58 28 33 | 38 | 43 68

*) Diese Schnitthdhen sind beim Medell K 34 G
auch mit einem Spezial-Einlagetisch aus 20 mm starken Aluplattenlippen erreichbar.

**) Siigeblatt-f 280 mm nur beim Modell K 34G

Irrtum und Anderungen vorbehalten.

PAUL Maschinenfabrik GmbH & Co D-7948 Diirmentingen Tel 07371/500-0 Tx 71624 Fax 07371/6146
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