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Man erkennt sie auf den ersten Blick, die Kappanlagen
aus der 12er-Reihe: An ihrer typischen Neigung nach
hinten.

Wir haben sie allerdings nicht
etwa deshalb gekippt, um sie un-
verwechselbar mit anderen Fabri-
katen zu machen. Vielmehr er-
moglicht diese Schridgstellung die
verbliiffend einfache Ldsung zweier
Probleme, die sonst zu schaffen
machten: die exakte Lingsfiihrung
des Schnittgutes und die Ausson-
derung der Abfélle.

B Auf dem schrdggestellten Zutrans-
portband und natirlich in der Ma-
schine selbst lduft das Holz ganz
von alleine immer am Anschlag.

B Nach dem Kappen rutschen die
Abfallstiicke einfach nach hinten
weg. Um ganz sicher zu gehen,
helfen wir mit einem Puster etwas
nach.

Die Vorteile dieser Losung haben
auch unsere Kunden erkannt.
Denn, obwoh! wir auch eine ge-
radegestellte Austithrung anbie-
ten, haben sich bisher alle fir
die schrdge Version entschieden.

Noch etwas haben die Kappanlagen aus der 12er-Reihe
gemeinsam, was sie von anderen unterscheidet:

B Wir setzten als erster Hersteller BFur den exakten Transport des BDie gummiiiberzogenen Oberwal-
CNC-gesteuerter Kappanlagen den Schnittgutes sorgen 4 Walzen- zen kénnen synchron in der Hoéhe
fortschrittlichen Scheibenldufer- paare. (Auf Wunsch liefern wir verstellt werden. Auf das Holz
Motor ein. Mit gutem Grund: auch Ausfihrungen mit 6 Wal- werden sie pneumatisch oder iiber

zenpaaren.) Das Besondere da- Druckfedern gedriickt, wobei die-
% Ein Gleichstromantrieb ist in bei: Alle Unterwalzen sind an- ser Druck individuell eingestellt
Drehzahl und Drehmoment her- getrieben. Und Sie kdnnen wah- werden kann. (siehe Abb. 2)
vorragend regelbar. len zwischen spiral-verzahnten
oder glatten Oberfldchen.
% Sein Wirkungsgrad ist hoch (ca. Abb. 2

90%) und sein Stromverbrauch
gering (3 kW).

¥ Mit ihm sind extrem kurze
Transport- und Positionierzei-
ten erreichbar (z.B. 0,7-0,8 sek.
bei Fixlingen von 1 m).

% Seine Zuverlédssigkeit ist kaum
zu iibertreffen. Nach unseren
Erfahrungen liegen - im sta-
tistischen Mittel - zwischen
zwel Motorausfillen ca.
100.000 Betriebsstunden.




Wir haben die Erfahrung und die Kompetenz, um Kapp-
anlagen herzustellen, die auch noch nach Jahren auf der
Hohe des techmschen Fortschritts sein werden.

PAUL baut elektronische Kappan-
lagen seit 1976. Waren die ersten
Modelle noch NC-gesteuert, so
konnten schon 2 Jahre spiter
CNC-gesteuerte Anlagen mit
wesentlich gréBerem Leistungs-
umfang geliefert werden.

1980 wurde die Kapazitdt der
MAXI-Steuerungen auf Voll-
Optimierung erweitert.

Die zweihundertste Anlage aus
der 12er-Reihe wurde dann nicht
einmal 10 Jahre spidter ausgelie-
fert.

Und was wir seit 1976 an Erfah-
rungen gesammelt haben, das
kommt nun unseren Kunden zu-
gute.

Wir bauen jedoch nicht nur die
Maschinen. Auch die Steuerungen
werden bei uns im Hause entwik-
kelt und produziert. Und damit
kénnen wir unseren Kunden einen
weiteren Vorteil bieten: Wir sind
ihr einziger Ansprechpartner.

Teiloptimierung oder
Volloptimierung?

CNC-Steuerungen von PAUL gibt
es grundsdtzlich sowohl fiir Teil-
optimierung als auch fiir Vollop-
timierung. Je nach den Anfor-
derungen, die an die Holzaus-
nutzung gestellt werden, ist eine
der beiden Optimierungsarbeiten
die giinstigere.

Eine optimale Holzausnutzung ist
nur moglich, wenn der Optimie-
rung die gesamte Brettldnge zu-
grundegelegt werden kann. Des-
halb ist es erforderlich, das Holz
vor dem Schneiden ganz zu ver-
messen.

Ganz gleich, ob es sich um die
Maschine oder die Steuerung
handelt, - wir sind immer kom-
petent. Léastige und zeitraubende
Auseinandersetzungen, ob ein Feh-
ler maschinen- oder steuerungs-
seitig zu suchen ist, gibt es bei
uns nicht.
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Die beiden Abbildungen verdeut-
lichen den Unterschied: Ein und
dasselbe Brett wird einmal teil-
optimiert (Abb. a) und das an-

Und schlieBlich lag der Entwick-
lung der Maschinen und der Steu-
erungen von allem Anfang an das
Konzept zugrunde, daf sie auch
noch nach Jahren erweiterbar sein
miften. Deshalb ist es heute még-
lich, selbst die dlteste NC-Anlage
(Bd.u]dhl 1976) an die derzeit mo-
dernste CNC-Steuerung aus der
MAXI-Serie anzuschlieRen. Inner-
halb weniger Minuten. Und die-
ses Entwicklungskonzept ist na-
tirlich nach wie vor giiltig. So
daB unsere Kunden sicher sein
kénnen, daf sie die Kappanlage
die sie heute kaufen, auch in

10 Jahren noch modermaleren
kénnen.

dere Mal volloptimiert (Abb. b).
Hier ist der Abfall wesentlich
geringer, die Ausbeute ist groBer.
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Bei den Kappanlagen aus der
12er-Reihe konnen Sie wiahlen

zwischen 4 Modellen:

Modell 12 E zum automatischen
Kappen von Holzern nach einer
vorher eingegebenen Stiickliste.
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Modell 12 KE zur Fixldngener-

zeugung und zum Ausschneiden

von Fehlerstellen, die mit Krei-
destrichen markiert wurden.
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Modell 12 MKL zur Vollopti-
mierung mit einer MeBstation
vor der Maschine und zum Aus-
schneiden von Fehlerstellen, die
mit Kreidestrichen markiert
wurden.
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ﬂ@ Modell 12 MKE zur Vollopti-
mierung mit einer Mefstation
in der Maschine.

(Mit Wechsel der Arbeitsrich-
tung)
Fiir spezielle Anwendungsfille:
|

«[

Modell 12 E mit Eingangsldngen-
erfassung zur Volloptimierung,
aber ohne Fehlerstellenmarkierung.

CNC-Steuerungen

Zu jedem Modell liefern wir eine
CNC-Steuerung aus der MAXI-.3-
Serie, die auf den speziellen An-
wendungsfall maBgeschneidert ist.

Was genau unsere Steuerungen
alles konnen, dariiber informieren
wir Sie in einem speziellen Pro-
spekt.




Modelle 12 E und 12 KE

AuRerlich gleichen sich diese bei-
den Maschinen. Thre Arbeitsweise
ist dennoch verschieden:

B Das Modell 12 E kappt das
Holz nach einer eingegebenen
Stiickliste. Fehlerstellen werden
dabei nicht berticksichtigt.
Zwischen Holzanfang und -ende
wird immer die gréfte mog-
liche Fixldnge geschnitten.

B Das Modell 12 KE hingegen ist
in der Lage, mit einem Lumi-
neszenztaster markierte Fehler-
stellen zu erkennen und auszu-
kappen. Zwischen Brettanfang-
und -ende bzw. zwischen den
Fehlerstellen wird immer die
grofte mogliche Fixldnge ge-
schnitten.

Fehlerstellen werden mit Kreide-

strichen gekennzeichnet:

B kleine Fehler mit je einem
Strich davor und dahinter;

B grofer Fehler mit mehreren
Strichen.

Solche Striche miissen jedoch nicht

nur zum Markieren der Fehlerstel-

len angewendet werden, sondern

die Maschine kann auch an ihnen

entlang schneiden, wenn z.B. Keil-

zinkenldngen entstehen sollen.

Abb. 4
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Elektronische Kappanlage 12 KE.
Schwenkarm-Bedienungseinheit
Sonderausstattung.

Die abgebildete Maschine hat als

Sonderausstattung eine Breiten-

vermessung. Mit dieser Einrichtung

ist die Steuerung in der Lage,

B beim Modell 12 E mit dem
Sonderprogramm ’Kistenferti-
gung’ die Gesamtbreite der
bearbeiteten Bretter zu er-
rechnen;

B bei allen Modellen von einem
Bearbeitungsprogramm in ein
anderes umzuschalten.

NCK-0 Steuerung fiir
Teiloptimierung

Die Bedienungstastatur ist {iber-
sichtlich, absolut staubdicht und
befindet sich standardmé&Big neben
dem groBen Schaltschrank fest an-
gebaut. Die Tasten selbst sind so
grofl dimensioniert, daf sie auch
mit Arbeitshandschuhen gedriickt
werden konnen.




Das Spitzenmodell der 12er-Reihe
ist die 12 MKL. Bei dieser Anlage
durchlduft das Holz auf dem Weg
zur Maschine eine Mefstation.
Hier wird es vermessen und auf
Fehlerstellenmarkierungen unter-
sucht. Die ermittelten Werte wer-
den an den Computer gemeldet,
der die optimalen Lidngen errech-
net, noch ehe das Brett die Ma-
schine erreicht hat.

Und das alles bei einer Transport-
geschwindigkeit von bis zu 2 m
pro Sekunde.

Die Vorteile des Modells 12 MKL:

& Die Anlage kann von 2 Seiten
beschickt werden.

B Es konnen auch quadratische

Querschnitte verarbeitet werden.

Der Platzbedarf der 12 MKL ist
allerdings wesentlich groBer als
beim Modell 12 MKE. Je nach
Lidnge der bearbeiteten Bretter,
nehmen die Meflstation und das
vorgelagerte Transportband mehr
oder weniger viel Platz ein.

Abb. 7
Elektronische
Kappanlage 12 MKL
mit CNC-Steuerung
MAXI 6.3.

Herzstiick der MeRstation ist ein
Lumineszenz-Taster, der die
durchlaufenden Bretter auf Feh-
lerstellenmarkierungen unter-
sucht.

Im Bild links ist dieser Lumines-
zenztaster (bei abgenommenem
Schutzgitter) gut zu sehen.

Die beiden luftbereiften Gummi-
rollen bewirken einen einwand-
freien Durchlauf des Holzes und
kénnen in der Hoéhe verstellt
werden.

Der Abstand zwischen Maschine
und Mefstation ist prinzipiell be-
liebig und letztlich nur von der
Léange der Bretter abhédngig, die
optimiert werden sollen.



Modell 12 MKE

Das Modell 12 MKE bringt die
gleiche Leistungsfdhigkeit wie
das Modell 12 MKL bei deutlich
geringerem Platzbedarf. Die kom-
pakte Bauweise wurde erreicht
durch die Integration der MeR-
station in die Maschine.

Die Arbeitsweise unterscheidet
sich in einigen Punkten von der
des Modells 12 MKL:

Beim Eintritt in die Maschine
wird das Holz in seiner Linge
vermessen und markierte Fehler-
stellen werden registriert. Dann
wird das Brett aus der Maschine
auf den sogenannten Ubergabetisch
geschoben, bis es nurmehr von der
letzten Transportwalze gehalten
wird. Die mittlere Anschlagschiene
wird abgesenkt und das Brett
rutscht auf dem Ubergabetisch
nach unten. Dann wird es wieder
in die Maschine eingezogen und
geschnitten. Noch wéhrend des
Kappens wird das ndchste Brett

- quasi eine Etage héher - ver-
messen und der Vorgang wieder-
holt sich.

Apb. 9

Elektronische Kappanlage 12 MKE.
GroBes Schutzgitter und Druck-
rolle am Einlaufband Sonderaus-
stattung.

Abb. 10

Ubergabetisch des Modells 12 MKE
mit versenkter Anschlagschiene.

Abb. 11

Das obere Bild zeigt die MeRsta-
tion mit den beiden angetriebenen
MeBwalzen und den héhenverstell-
baren gummierten Oberwalzen.

In Fillen, in denen der zur Ver-
fiigung stehende Platz nicht aus-
reicht, eine 12 MKL zu instal-
lieren, aber trotzdem der gleiche
Leistungsumfang gefordert ist, ist
das Modell 12 MKE eine echte
Alternative.




I eChnlSChe Daten Modell 12 E Modell 12 MKL Modell 12 MKE
Modell 12 KE
Sdgemotor, normal kW/U/min 5,5/3000 5,5/3000 5,5/3000
Sdgemotor, auf Wunsch kW/U/min 7,5/3000 7,5/3000 7,5/3000
Betriebsspannung, normal V/Hz/ph 380/50/3 380/50/3 380/50/3
Anschlufwert/Nennstrom bei Sigemotor 5,5 kW kW/A 8,5/18,5 8,5/18,5 9,6/21,5
AnschluBwert/Nennstrom bei Sigemotor 7,5 kW kW/A 10,5/21,5 10,5/21,5 11,6/24,5
Mindesteinzugsldnge bei 4 Walzenpaaren mm 450 500 ‘ 800
Mindesteinzugsldnge bei 6 Walzenpaaren mm 300 - -—-
Walzendurchmesser oben/unten mm 108,5/119,36 108,5/119,36 108,5/119,36
Walzendruck einstellbar, pro Walze N 750 - 1500 750 - 1500 750 - 1500
Drehzahl des Sidgeblattes U/min. 3500 3500 3500
Transportgeschwindigkeit m/sec 0-2 0 -.2 0-2
Transportzeit t in sec. flir s bis 0,4 m sec t=0,66xVs" t=0,66xVs t=0,66xVs
(s = Transportlinge in m)
fir s {ber 0,4 m sec t=0,53s+0,21 t=0,53s+0,21 t=0,53s+0,21
Schnittzeit pro Hub (einstellbar) sec 0,3 -1 0,3 -1 0,3 -1
Lingengenauigkeit (bis 3 m) typisch:
(abhéngig von der Holzbeschaffenheit) mm + 2 +2 + 2
Standardabweichung der
Wiederholgenauigkeit S, typisch: mm 0,8 0,8 0,8
(abhéngig von der Holzbeschaffenheit)
Holzgewicht max. ca. kg 70 70 70
Druckluftbedarf (bei 7 bar Betriebsdruck)
bei 40 Schnitten und 20x pusten fiir Abfall
a) Sdgehubzylinder einfachwirkend
(fiir kleinere Querschnitte) ca. l/min. 500 500 500
b) Sdgehubzylinder doppelwirkend
(fiir gréBere Querschnitte) ca.1l/min. 800 800 800
Absaugstutzen-Durchmesser mm 65, 120 u. 160 | 65, 120 u. 160 65, 120 u. 160
erforderliche Luftleistung der Absaugung
(bei Luftgeschwindigkeit 20 - 30 m/s) m?® /h 2500 - 3800 2500 - 3800 2500 - 3800
Arbeitshéhe (Schriagstellung 30° / Geradstellung) mm 800-850/900 800-850/900 eingangs. 1100
800-850/900
Gewicht ca. kg 1100 1100 1400
Abmessungen: Lénge mit Schutzgitter mm 2250 2250 2250
Ldnge ohne Schutzgitter mm 1150 1150 1600
1 //’ ) s ] i =
Schnittdiagramm mit Hartmetall-Ségeblatt S = S i %
. & g N 8 2
550 § x 5,5 x 120 mm, 84 Zihne 2 5 2 5
Einstellung der Léngsanschlagschiene
entsprechend der max. Schnitthdhe w1300 1300

300 200 100 0

340

Die Leistungsangaben beziehen sich auf die
theoretische Maschinenleistung. Durch die
Zubringung und den Abtransport der Holzer
(Sortierstopps, Vereinzelung usw.) kénnen
sich gegeniiber diesen Angaben erhebliche
Abweichungen ergeben.

—

Zylinder

Von den elektronischen Kappanlagen der Mo-
dellreihe 12 ist ein Videofilm (VHS) erhilt-
lich.

Uber die CNC-Steuerungen aus der MAXI-
Serie informieren wir Sie in einem speziel-
len Prospekt (B 120.14).

. In der Informationsmappe "Optimieren mit

CNC-Steuerungen von PAUL" erfahren Sie
Niheres iber Funktionsweisen und Leistungs-
umfang der CNC-Steuerungen aus der MAXI-
Serie und der NCK-0-Steuerung.

Irrtum und Anderungen vorbehalten.

This leaflet is also available in English.

Ce prospectus est aussi disponible en frangais.

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