
I die interessanteste 
Kappanlage, 

j 5'A %~ je gegeben hat! 

Elektronisch, ohne Anschläge, 

jede Länge exakt in Sekunden .. . 

. . . natürlich von in, I! I! 
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Bild 1 
Holzeinlaufseite einer elektronischen Kappanlage 

Müssen Sie für mehr als 
DM 100000 pro Jahr Holz 
auf Länge zuschneiden? 

Dann kann für Sie nur eine 
elektronische Kappanlage 
in Frage kommen. 

Denken Sie daran, wieviel 
gutes Holz unnötig zu 
Brennholz geschnitten 
wird ! 

Oder machen Sie am lieb­
sten einen großen Bogen 
um Ihre Zuschnitte, wenn 
Sie sich nicht ärgern 
wollen? 

Schnell 
Der kräftige G lei chstrom-Tran sportmotor beweg t 
das Brett mit bis zu 2 m/sek. und positioniert 
es millimetergenau . Die Transportze i t be trägt, 
je nach Gewicht des Schnittgutes, für 

Länge: 0,5 m 1,0 m 2,0 m 

ca. Sekunden: 0,9 1,2 1T 7 


Der starke Hydrau likzylinder für den Sc hni tt , in 
Verbindung mit einem Hartmetall-Sägeblatt, e r ­
zielt Schnittzeiten von 0,5 - 5 sek., je nach 
Querschnitt. 
Die Schnittzeit und Schnittgeschwindigkeit ist T 

je nach Querschnitt des Holzes, an der El ek tronik 
einstellbar. 
Damit kann selbst das Modell 20 GE mit großer 
Durchgangsbreite an kleine Querschnitte opti ma l 

.angepaßt werden. 

Bild 2 
Die Steuerung ist auf der Konsole in Höhe 
und Neigung beliebig verstellbar. 

Mode II 20 GE mit schweren Arbe itstischen und 
Abstape Igerät 

Bedienungsfreundlich 
Bei der Gestaltung der Maschine und des Schalt ­
pultes wurden besonders die individuellen Bedürf­
nisse am Arbeitsplatz berücksichtigt. Die Maschi­
ne eignet sich sowohl für einen Arbeitsfluß von 
rechts nach links als auch umgekehrt. Dabei kann 
der Bedienungsmann vor oder hinter dem Holzein­
Iauf stehen. 

Das Schnittgut kann ohne Behinderung von jeder 
Richtung zur Schn i ttste Ile gebracht werden. Die 
Steuerung kann an jeder beliebigen Stelle und in 
jeder Lage aufgestellt bzw. aufgehängt werden 
(Bild 2, 6 u. 9). Dabei behindert sie den Bedie­
nungsmann wegen der extrem flachen Bauweise 
nicht. 

Die Tastatur ist auch mit Handschuhen zu bedienen. 
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Bild 4 Schaltpult der Steuerung" MAXI" mit Monitor und Drehgeber 
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Bi Id 3 
Holzeinlaufseite des Modells 20 E 
mit Meßrolle für automatischen An­
schnitt und Längsanschlag, ohne 
Schutzvorri chtungen. 

Universell 

Durch den Materialfluß in Längsrichtung des 
Brettes und schnelle Umsteilbarkeit der Längen, 
sow i e durch mehrere Betr i ebsarten der EI ek tron i k 
ist die Maschine fast jeder Arbeitsaufgabe ge ­
wac hsen: 

16 Fixlängen in 4 Programmen mit Stück­
zäh ler programmierbar 
Eingabe beliebiger Längen sekundenschnell 
über Zehnertastatur 
Bretter, Bohlen, Balken 
besäumt, unbesäumt 
paketweise bis 20 cm hoch 
elektronischer Meterstab, dadurch Auswer­
tung nach Längen und Fehlersteilen oder 
tei lautomatischer bis vollautomatischer Be­
trieb, auch unterschiedliche Längen nach­
einander 
2 Modelle mit unterschiedlichem Schnittbe­
reich 
stufenweise ausbaufähig: automatischer Zu­
und Abtransport, Optimierung 

Zuverlässig 

Die Maschine arbeitet ohne Anschläge, die früher 

ein dauerndes Ärgernis darstellten und Schnellig­

keit und Materialfluß behinderten. 

Die Längen werden elektronisch über den Abroll ­

umfang der Tran sportwa Izen gemessen. 


Durch ausschließliche Verwendung von modern­

sten Elektronik-Bauteilen und Mikroprozessor­

techn ik in den Steuerungen, ohne mechan i sch 

bewegte Kontakte, konnte ein Höchstmaß an Zu­

verlässigkeit, trotz der Komplexität des Systems, 

erzielt werden. 


Eine große Zah I dieser An lagen hat si eh schon in 

jahrelangem Einsatz bewährt. 


.fN 




I asr-.-..g Sicherheit 

Elektronisch, ohne Anschläge, 

jede Länge exakt in Sekunden, 

sicher, schnell, erprobt, 

universell, zuverlässig, 

bedienungsfreundlich, 

deshalb von PA U L. 

Schaltschrank - - --­----11'.......: 

Scha ltpult Steue lung 



Holzauslaufseite mit glatter Arbe its ­
tischplatte und Schaltschrank . 

La m pe 

... Zu tra nsport 

... 
Bild 6 

Komplette Anlage Modell 20 GE im Einsatz. 
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nossenschaft . 

Bild 9 
Holzeinlaufseite des Modells 20 GE 
mit Meßrolle und Schaltklappe für 
automatischen Anschnitt. 

bogen B 120 12/30 zu beantworte n. 

Bi Id 7; Hochgefahrene Schutzhaube behindert 
weder Hol zzutransport noch Si cht zur Schn i tt ­
stelle. Walzen kommen automatisch bei Aus­
lösung einer Funktion. 

Robust 
Die Elektronik-Gehäuse mit Schaltpult sind nor­
malerweise aus solidem, 4 mm starkem Stahlblech 
gefertigt. 
Zum Schutz der Scha I torgane gegen Zerstörung 
und unbeabsichtigte Betätigung sind stabile Stahl­
schotten angebracht. 
Die Maschine ist eine schwere Stahlkonstruktion 
mit überdimensionierten Lagern und Antriebsele­
menten . Die Auf - Abbewegung der Transport­
walzen erfolgt hydraulisch. 

Das Brett wird durch den kräftigen Hydraulik ­
Zylinder beim Transport und beim Schnitt fest ­

geklemmt. Die Hydrau lik sorgt auch für einen 

kräftigen Durchzug des Sägeblattes. 


Sicher Bei angebauten Schutzwänden entspricht 

die An lage den Vorschriften der Holzberufsge­


Bild 8: Transportapparat mit Schutzhaube in Ar­
beitsstellung. Einwandfreie Sicht zur Schnitt ­
stelle dank eingebautem Spiegel und Beleuc htung , 
Walzen gehen am Holzende automat isch hoch. 

Ausbaumöglichkeiten 
Holzzutransport: 

Kettenförderer, Schwerlastrollenbahn, Abstape l­

gerät, Vereinzelung, Arbeitst isc he, Wi pprollen, 

Maßskalen . 


Maschine: 

Meßrolie für automat ischen Anschni tt, Längsan­

schlag, Absaugvorrichtung, Optim ierungssteue ­

rung "Maxi", Meßeinri chtung mit Meßwagen und 

Richtlicht. 


Holzabtransport: 

Tischplatten, Förderbän der , Sortiertische mit .Ab ­

wurfstat ionen. 


Wir projektieren für Sie gerne ei ne Anlage . 

Bitte schildern Sie uns doch Ihr Problem. Als 

Hil festellung bitten wir Sie, uns den Frage ­
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Arbeitsablauf bei einer elektronischen Kappanlage in einfachster Ausführung 

Das Schnittgut ka nn von Hand, mit einem Vakuum-Hebegerät oder über ein Abstapelgerät auf de n Holz­
zutransporttisch der Kappanlage gebracht werden. Der Bedienungsmann schiebt nun auf den sehr leicht­
laufenden Rollen das Schnittgut bis über den Sägeschlitz. Im Spiegel der Schutzhaube, die ja beleuchtet 
ist, kann er dann genau sehen, wo der Anschnitt erfolgen muß. Nach Drücken der Taste "Schnitt" kom­
men automatisch die oberen Transportwalzen bis auf das Holz herunter und anschließend wird sofort der 
Anschn i tt durchgeführt. Nun kann eine der vorprogrammierten Längen per Tostendruck gewäh I t werden. 
Das Schnittgut läuft dann automatisch entsprechend weit vor und wird abgesägt. Bei eingestell ter "Auto­
matik" wird immer dieselbe Länge abgekappt, bis das Schnittgut zu Ende ist. Bei "Automatik-Zyklus" 
läuft das Programm nacheinander ab (also Länge 1, Länge 2, Länge 3 usw. ) und fängt, sofern das Schn itt­
gut noch nicht zu Ende ist , wieder vorne an. Die gesägten Stücke werden auf der holzausgangsseitig an­
gebrachten Tischp latte Stück an Stück wei tergeschoben. Sofern Äste ausgekappt werden müssen, ka nn mit 
einem Drehgeber das Schnittgut vor- und rückwärts transportiert werden. Der Schnitt wird dann jewe i 15 
durch die schon oben erwähnte Taste" Schn i tt" ausge löst. Soba Id das gesamte Schnittgut abgekappt ist, 
kann der Bedienungsmann zur Holzausgangsseite treten und die gesägten Stücke von Hand abnehmen und 
zwischenlagern. Sofern mit "Automatik" oder "Automatik-Zyklus" ge kappt wird, kann de r Bedie nu ngsman n, 
schon während dem Stlgen, zur Holzausgangsseite trete n und die StUcke abnehmen. Um die Le is t ungsftlh igke it 
der Anlage voll auszunützen, ist es jedoch zu empfehlen, die Maschine mit 2 Mann zu bese tze n. 

Arbeitsablauf bei einer elektronischen Kappanlage mit automatischem Zu- und Abtransport sowie 
au tomatisch er Anschn i ttsteuerung 

Das Schnittgut kann von Hand, mit einem Vakuum-Hebegerät oder über ein Abstapelgerät auf den Hol zzu­
transporttisch mit eingebauter Wipprolle gebracht werden. Der Bedienungsmann wählt nun am Schaltpult 
z.B. die Betriebsart "Normalbetrieb mit Anschnitt". Nachdem er übersieht, wie das Holz gekappt werden 
soll, drückt er eine der Längenwahltasten. Das Schnittgut wird nun von der Wipprolle (es können auch 
mehrere Wipprollen vorgesehen werden) vortransportiert , dabei kommen die oberen Transportwa Izen bi s 
auf das Holz herunter und dann erfolgt automatisch der Anschnitt. Gleich anschließend wird automatisch 
die zuvor gedrückte Länge gesägt. Nun wird die nächste vorprogrammierte Länge per Tastendruck gewähl t. 
Das Schnittgut läuft dann automatisch entsprechend weit vor und wird abgesägt. Bei einge stel lter "Auto­
matik" wird immer dieselbe Länge abgekappt, bis das Schnittgut zu Ende ist. Bei "Automatik-Zyk lus" 
läuft das Programm nacheinander ab (a 150 Länge 1, LÖl)ge 2, Länge 3 usw.) und fängt, sofe rn das Schn i tt­
gut noch nicht zu Ende ist, wi~der vorne an. Sofern Äste ausgekappt werden müssen, kann mit e inem Dreh­
geber das Schn ittgut vor- und rückwärts transportiert werden. Der Schn i tt wi rd dann jewe i 15 pe r Tas tendruck 
ausgelöst. Bei dieser Steuerung stehen in der Praxis auch einige Maße zur Programmierung von Abfal l- Lä ngen, 
von z.B . 50, 80 und 100 mm,zur Verfügung. So können dann auch Äste per Tastendruck ausgekappt werden. 
Da s gesägte Schnittgut w ird anschließend wahlweise 

- manue I1 abgenommen oder 
- mit zweigeteiltem Förderband vereinzelt und Abfälle automatisch ausgesonde rt 
- und ev tl. automatisch sortiert . 

Eine Beschreibung über die verschiedenen einstellbaren Betriebsarten finden Sie auf besonderem Blatt. 
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Paul-tronik 

Schnittbere ich 

mit Hartmetall-Kreissägeblatt 

~ 800 x 7 x 140 mm, 84 WZ 


Säge motor , norma I 

auf Wunsch 

Betriebsspannung, normal 
Anschlußwert/Nennstrom, bei: 
Säge motor 7,5 kW 
Säge motor 11 kW 
Säge motor 15 kW 
Gle ichstrom- Transportmotor 
Pumpenmotor 
angetriebene Walzen, oben/unten 
Walzen-~ oben/ unten 
kürzeste Eingangslänge bei händischer 
Zubringung (ohne automatischen An­
schnitt) 
dito. bei automatischer Zubringung 
Walzendruck einstellbar 
Drehzah I des Sägeblattes 
Vorschub des Sägeblattes 

Schnittzeit, je nach Querschnitt 
(einstellbar ) 
Transportgeschwi ndigke i t 
Transportzeit, je nach Holzgewicht 
tin se k. . fü r s bis 1 ,5 m 

fü r s übe r 1 , 5 m 
(s = Transportlänge in m) 
U:lngengenauigkeit (bis 3 m) typisch:* 
Standardabwe i chung der Wiederhol­
genauigkeit S, typisch: * 
• (abhängig von der Holzbeschaffenheit) 
vorprogrammierbare Längen (steuerungs­
abhängig), bei MAXI - 0 
einste llbare Brettlängen zwischen 
max. Stückzahl pro Länge 
Temperaturbereich für zu­
verlässigen Betrieb ca. 
Holzgewicht max. ca . 
Absaugstutzen oben ~ 
Absaugstutzen unten (Sonderzubehör ) ~ 
erforderliche Luftleistung der Absau­
gung, für oben (bei Luftgeschwindlg­
keit 20 - 30 m/sek. ) 
dito., für unten 
Arbe itshöhe 
Gewicht ca. 
Abmessu nge n: 

, ~Hdlk8 

Modell 20 GE 

===f:t:~tt::hlJ;;jiii;i1tJ:+I::-p"kJ 

Technische Daten 

Modell 20 E 
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kW / U/min. 7,5/1450 11/1 450 

kW / U/min. 11 /1450 15/1450 

V/ Hz/Ph 380/ 50/ 3 380/ 50/3 


kW/A 10,7/ 30 

kW/ A 14,2/38 14,2/ 38 

kW/A 18,2/ 44 

kW 3 3 

kW 2,2 2,2 

Anzahl 2/ 2 2/ 2 

mm 106,1 / 159,15_ _ 106, 1/159, 15 


/0( · 
ca. mm 500 500 

ca. mm 1500 1500 

N 3500-4700 4100-5300 

U/min. 1450 1450 

m/ sek. bis 0,2 bisO,2 


stufenlos regelbar stufen los rege Ibar 

sek. 0,5- 5 0,5 - 5 

m/sek. 0-2 0-2 


sek. t = 1,22xYs t = 1,22 x Ys 

sek. t=0,5s+0,75 t = 0,5s+0,75 

mm + - 2 + -2 

mm 0,8 0,8 

Anzahl 16 16 

mm 30 - 9000 30 - 9000 


9999 9999 


0-35 0-35 

200 200 


mm 160 160 

mm 200 250 


1450 - 2200 1450 - 2200 
2300 - 3500 3600 - 5500 

rn rn 800 800 

kg 940 1540 

A mm 1400 1500 

B mm 850 1332 

E mm 1200 1700 
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