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Modellrelhe 14

Im Jahr 1975 baute PAUL als erster deutscher Hersteller eine elektronische
Kappanlage mit Ausbeute-Optimierung. In unseren heutigen Maschinen stecken
die Erkenntnisse aus Uber 25 Jahren Erfahrung. Durch die kontinuierliche
Weiterentwicklung und Modernisierung der Anlagen, ist die Modellreihe 14 auch
viele Jahre nach der Markteinfihrung auf dem neuesten technischen Stand. Wir
konstruieren und fertigen alle Maschinen und Mechanisierungs-Komponenten
selbst und programmieren die dazugehdérigen CNC-Steurungen. Fur spezielle
Anwendungen werden unsere Standardmaschinen individuell angepasst und die
dazugehorigen Sonderfunktionen in die CNC-Steuerung integriert.
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Die Modellreihe 14
setzt die Standards...

...bei der Leistung

Durch ihre hohe Vorschub-
geschwindigkeit, den kurzen
Hubzeiten und der groBen Be-
schleunigung, erreichen die 14er
Maschinen eine Uberragende
Leistungsfahigkeit. Die wartungs-
freie AC-Servotechnik und der
ebenfalls wartungsfreie Zahn-
riemenantrieb der sechs unteren
Vorschubwalzen, ermoglichen
minimale Taktzeiten und damit
maximalen Durchsatz, bei
groBter Laufruhe.

...bei der Genauigkeit

Das Vorschubsystem ist so ausge-
legt, dass die Abweichungen von
den SollmaBen auf ein Minimum
gesenkt werden. Die sogenann-
te typische Léngengenauigkeit
betrégt <+/- Tmm. Selbst proble-
matisches Schnittgut, wie bei-
spielsweise geschusseltes Holz,
wird immer noch mit groBer
Genauigkeit gekappt. Unten
sorgen hartverchromte und pra-
zisionsgeschliffene  Vorschub-
walzen (spiralverzahnt, feinge-
riffelt oder glatt) fur exakte
Positionierung.  Angetrieben
werden sie dabei von einem
groBzlgig dimensionierten Zahn-
riemen. Von oben passen sich
die einzeln und druckluftgefe-
dert aufgehangten Oberwalzen
mit PU-Oberflachen elastisch an
jedes Holz an.

...bei der Stabilitat

Die robuste Konstruktion, auf
der Basis eines dickwandigen (30
mm) und verwindungssteifen
Maschinenrahmens, die groB-
zGgig dimensionierten Lager
und Fahrungen, die lange
Sagewippe (Abb.1) mit der brei-
ten Basis, und vieles andere mehr,
verleihen der Maschine eine
hohe Stabilitdt und garantieren
eine dauerhafte Werterhaltung
Uber die Jahre hinweg.
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...bei der Zuverléssigkeit

Die 14er Modelle arbeiten abso-
lut zuverldssig. Dafur sorgen
einerseits die Robustheit und
Stabilitat der gesamten Maschi-
ne und andererseits die Tat-
sache, dass sie praktisch ohne
VerschleiBteile gebaut ist. So
sind beispielsweise wichtige
Komponenten des Vorschub-
systems wie Zahnriemen, Zahn-
riemenscheiben, oder der hoch-
wertige Transistorregler vollig
wartungsfrei.

Puster direkt
am Ségeblatt

Abb. 2

...bei der Bedienungs- und Wartungsfreundlichkeit

Klare, Uberschaubare Konstruktionsprinzipien bewirken eine groBe
Bedienungs- und Wartungsfreundlichkeit. Bei hochgeklappter Maschi-
nenhaube kdénnen viele Teile problemlos erreicht werden. Das Problem
der Aussonderung des Abfalls [6st sich durch die Schragstellung der
Maschine von selbst: die Abfallsticke rutschen nach hinten aus der
Maschine. Ein leistungsfahiger Puster (Abb. 2) unterstitzt und beschleu-
nigt die Entsorgung.

Abb. 3
optimale Schnittgut-
fihrung im Sdgebereich

rter Technik.
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Modell 14 MKL

\3 Das Spitzenmodell zur Volloptimierung

Funktion Kreidemarkierungen

Bei dieser Anlage durchlau- den sie vollstandig vermes- werden dem Steuerrechner Die Kreidemarkierungen kon-
fen die Bretter auf dem sen und auf Markierungen Ubermittelt, der die optimale nen nicht nur zur Kennzeich-
Weg zur Kappstation zuerst von Fehlerstellen unter- Langenkombination errech- nung von Fehlerstellen ange-
die Mess-Station. Hier wer- sucht. Die ermittelten Werte net. bracht werden, sie dienen auch

zur Markierung von Keilzinken-
sticken und Qualitaten.

Gesteuerter Niederhalter mit integrier-
ter A igung uber dem “blatt
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Breitenvermessung (Option)
in der Mess-Station
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breite Vorschubwalzen garantieren
eine optimale Schnittqutfihrung
in der Kappstation

... mit separater
Mess-Station

Maxi 4.0 - Steuerung mit Farbbildschirm

Abb. 3
Modell 14 MKL...
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Druckrolleneinheit
(Option) zwischen
Mess- und Kappstation
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Das Sadgeblatt ist komplett

gekapselt und leicht zugénglich m
@
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Volloptimierung heiBt nicht nur Maximierung der Holzausbeute. I = e~ = F e

Volloptimierung erméglicht auch die Ausfiihrung spezieller Operationen, z.B. g “WH ' 1 2 = I"“ BLLLPOL L UL L F! !5 ”'s

Qualitatsoptimierung, Wertoptimierung, Kappen mit Prioritéten etc. Weitere
Informationen iber Optimierung erhalten Sie in unserem Prospekt MAXI 4.0

10000 11500
ca. 23m ]

Modell 14 MKL - technisch gesehen

T
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Modell 14 KE

Zum automatischen Kappen von Hélzern nach einer Stiickliste
und zum Auskappen von Fehlern

Funktion

Auch das Modell 14 KE kappt die
Bretter entsprechend einer ein-
gebenen Stuckliste. Der in der
Kappstation eingebaute Lu-
mineszenztaster erkennt mit Krei-
de markierte Fehlerstellen und
meldet deren Positionen an den
Steuerungsrechner. Eine separate
Mess-Station wird nicht bendtigt.
Zwischen zwei Kreidestrichen
wird die groéBtmogliche Fix-
lange geschnitten. (=Teiloptimierung)

Abb. 4
NCK-1-
Steuerung

Abb. 5 Modell 14 KE
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Modell 14 E

Zum optimierten Kappen von Hélzern nach einer Stiickliste
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Funktion

Das Modell 14 E kappt Bretter
nach einer eingegebenen Stiick-
liste. In der Regel wird zwischen
Holzanfang und Holzende immer
die groBtmogliche Fixlange

Abb. 8
Rtickansicht
der Kappstation

PAUL Modellreihe 14

geschnitten. Fehlerstellen wer-
den nicht berucksichtigt. Mit
einer sogenannten Eingangs-
langenerfassung (keine Kreide-
stricherkennung) ist das Modell

Das Modell 14 E wird gewébhnlich in Betrieben eingesetzt, wo
groBe Mengen an wenigen, gleichen Lingen benétigt werden .

14 E auch zur Volloptimierung
geeignet. (Siehe Tabelle Aus-
fuhrungen/Ausstattungen auf
S.10)




Optionen

Zusatzausriistungen und Peripheriegerdte fiir die rationelle Produktion

seececec0  Aytomatische Entstapelung e Breitenvermessung Sortiereinrichtungen

3 E Vacus, iz . .y s = .

: uSpeed T o arldrucker zum e einseitige Langensortierung

i ¢eeote Puffersysteme fir den Aufdrucken von Buchstaben R =chichoN

Zutransport oder Farbcodes auf Ober-, o zweiseitige Pendelsortierung
e Zuteil.ungssysteme far die Unter- und / oder Stirnseite o kompakte Quersortierung

< e Verteilung auf mehrere e Druckrolleneinheit

Kappanlagen Automatische Fehlererkennung

¢ . e¢-e Stapelautomat Die 14er Maschinen kénnen mit
Scannern ausgeristet werden.

Abb. 9
Stapelautomat

Abb. 10 Entstapelautomat VacuSpeed

Abb. 11 Puffersysteme fir den Zutransport

Ausstattung/Ausfiihrungen
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Technische Daten Modellreihe 14

Technische Daten

Sagemotor kW 7,5
Vorschubmotor_(Option) kW 4 (6)
Angetriebene Unterwalzen 6
Nichtangetriebene Oberwalzen 6
Sageblatt @ mm 570/600
Drehzahl Sageblatt UPM 3600
Absaugstutzen @ mm 2 x 160
erforderliche Luftleistung fir die Absaugung? m3/h 2900 - 4300

Basis Daten

Eingangslange min. mm 3002/5003
Eingangslange max. mm 70008
Holzdicke max. mm 100/120%
Holzbreite max. mm 380
Holzquerschnitt min. mm 12 x 40
Holzquerschnitt max. mm 45 x 380/100 x 200
Holzgewicht max. kg 70
Fixldange min. mm 140/30%

1) bei 20 -30 m/sec Luftgeschwindigkeit  2) bei den Modellen E und KE  3) beim Modell MKL
4) mit Sageblatt @ 600 mm  5) mit Anschlag bzw. Sortierklappe fur Kurzteile  6) oder langer
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