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Schwerarbeiter

Die Maschinen der Modellreihe S sind fiir den extremen Einsatz gebaut: robust, schwer und kraftvoll.
Drei unterschiedlich breite Grundmodelle - § 900, S 1200 und S 1500 mit maximalen Durchgangs-
breiten von 906, 1206 und 1506 mm - bieten fur jeden Anwendungsfall die passende Maschine.

Durch die Anordnung der oberen Kletterwalzen und der festen Unterwalzen wird eine sehr gute
Schnittgutfihrung erreicht. Der Druck der Oberwalzen wird hydraulisch verstarkt. Entsprechend
groB ist der Einsatzbereich dieser manuell oder automatisch beschickten Universalmaschinen.
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Abb.1: Anordnung der Viorschubwalzen

als Nachschnittsage fur bis zu 180 mm dicke Model (optional bis 225 mm)

als Besaum- oder Auftrennsége flr die Verarbeitung von Brettern und Bohlen

als besonders kraftvolle Maschine (bis 250 kW) zur Verarbeitung sehr harter Holzarten

als Universalmaschine zum Auftrennen ungewoéhnlicher Materialien, z.B. Mineralwolle
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kombiniert mit einer automatischen Beschickung AB 920 fir maximale Leistung
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Modell S 900

Die drei Modelle S 900, S 1200
und S 1500 (dargestellt in
Rechtsausfihrung) unter-
scheiden sich optisch nur in
der Durchgangsbreite.

Der schwere Maschinenrah-
men, bestehend aus ge-
schweiBten Stahlplatten, wird
“auf einem Bearbeitungszen-

trum mit hochster Prazision
bearbeitet. Eingangsseitig
sind drei Rickschlagsicher-
ungen angebaut. Zur opti-
malen Holzausnltzung emp-
fehlen sich Laserrichtlicht-
gerate. Aus Sicherheitsgriin-
den koénnen der obere
Maschinendeckel und die

Abb.2: Modell § 900

Abb.3: Modell 1200 |
mit Einzugswalze

Vorderlagertire nur bei
Stillstand der Sagewelle
geoffnet werden. Auch die
hydraulisch anhebbaren Ruick-
schlagsicherungen lassen sich
nur bei stehender Sagewelle
betatigen. Der Vorschuban-
trieb verftigt auch tiber einen
Riuckwartsgang.
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'~ Modell S 1200 und S 1500

Abb.4: 5 1200
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Abb.5: § 1500
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Spezielles Zubehor...

Abb.6: Einzugswalze
und Druckrollenpaar
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Abb.9: Schwartenkappsége
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Abb.8: Schwartenauszieher

Abb.7: Wipprolle und Ausrichtkette
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Sagebiichsen-Positionierung

Fir die Verstellung der
beweglichen Sagebichsen
bietet PAUL drei unterschied-
liche Systeme. FlOr jeden
Anwender kann somit die
optimale Losung gefunden
‘werden. Einfache Bedienung
und sagewerkstaugliche Bau-
weise standen bei der

Entwicklung aller Bedienele-
mente im Vordergrund.

Abb.12: Elektrohebelschalter
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Hydraulische
Sageblattversteliung

Hier rasten die beweglichen
Sagebuchsen in Abstanden
von ein oder zwei Zenti-
metern ein. Die Verstellung
wird entweder Uber eine
Schaltstange oder einen El-
ektrohebelschalter bedient.

elektrisch,

Servomotoren,
programmierbar,

Schaltstange .

Elektro-
Hebelschalter . .

NCB-2-
Steuerung .
NCD-
Steuerung .
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Abb.11: hydraulische Sdgeblattverstellungen
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Elektrische
Sageblattverstellung

Die Sagebtichsen werden von
Elektromotoren stufenlos

positioniert. Bedient wird
diese Steuerung Uber einen
Elektrohebelschalter
einen FulBtaster.

oder
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Abb.14: NCB-2-Steuerung
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Abb.15: Schnittbild-Anzeige der NCD-Steuerung
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Computergesteuerte
Sageblattverstellung

Maximalen Bedienkomfort
bietet die computergesteuer-
te Verstellung der Sage-
blichsen und Spaltkeile Gber
Servomotoren. Dafiir stehen
zwei CNC-Steuerungen zur
Auswahl:

Mit der NCB-2-Steuerung
lassen sich 1 oder 2 Verstell-
ungen steuern. Maximal kén-
nen in 10 Tabellen jeweils 20
FixmaBe gespeichert werden.
Durch Tastendruck wird ein
programmiertes Fixmal ein-
gestellt oder die beweglichen
Sagebtichsen wahlweise in
Zentimeter— oder Millimeter-
Schritten positioniert.

Bei mehr als 2 beweglichen
Sagebuchsen kommt nur die
NCD-Steuerung (sogenannte
Schnittbild-Steuerung) in
Frage. Bei manueller oder
automatischer Beschickung
der Maschine lassen sich
damit bis zu vier verstellbare
Sageblchsen schnell und
exakt positionieren. Auf
einem Farbbildschirm wird
die Positon der Sageblichsen
und Spaltkeile angezeigt.

Bei automatischer Beschic-
kung errechnet die NCD-
Steuerung anhand der Mess-
ergebnisse das optimale

" Schnittbild und positioniert

anschlieBend automatisch
die Sageblchsen. Die grafi-
sche Darstellung und Spei-
cherung der Optimierungser-
gebnisse ermdéglicht auch eine
nachtragliche Kontrolle von
Ausbeute und Tagesleistung.



Schnittbilder

Technische Daten
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Technische Daten S 900 S 1200 S 1500 MaBe
Die S-Modelle kénnen mit Je nach Anwendung werden Die Zahl der Sageblatter, die
einer festen und bis zu 4 eine oder mehrere bewegli- auf eine Blchse aufgespannt Durchgangsbreite max. 906 1206 1506 mm
beweglichen Sagebichsen che Sageblichsen gebraucht. werden kdénnen, ist variabel Schnitthéhe Standard (Option) max. 180 (225) 180 (225) 180 (225) mm
ausgestattet werden. Da- Die folgenden Abbildungen und abhéangig von der Werkstiicklange min. 905 905 905 mm
durch wird im taglichen zeigen unterschiedliche Kom- Nutzspannlange (NSP) der Vorschubgeschwindigkeit 6-77 6-77 6-77 m/min
Einsatz ein Maximum an binationsméglichkeiten der Bichse. (Standard stufenlos regelbar, Option hydr. Vorschubantrieb)
ihilits ; Antriebsleistung Sagewelle 50-250 50-250 50-250 kw
eRaliar e QU TR 1 Abbildung A zeigt eine Welle Drehzahl der s:gem?eue (standard) 2500 2500 2500 Ui
mit einer festen und einer
: beweglichen Sagebuchse. ( Sageblattdurchmesser max. 550 550 550 mm
Darunter (Abb.B) ist eine Sageblattbohrung 110 130 130 mm
e ~ Sdgewelle mit einer festen Nutenbreite x Nutenhéhe (180° vers.) 16,5 x 8,5 16,5 x 8,5 16,5 x 8,5 mm
uani drei beweglichen Bich- Zwischenringdurchmesser 150 170 170 mm
sen abgebildet. Jeweils die
linke Sagebichse ist fest. Die angetriebene Vorschubwalzen 6 6 6 Stuick
Doppelpfeile kennzeichnen Oberwalzendurchmesser 337 337 337 mm
bewegliche Buichsen. Unterwalzendurchmesser 144 144 144 mm
Breite der Oberwalzen 810 1110 1410 mm
Abbildung C zeigt Teleskop- Breite der Unterwalzen 860 1160 1460 mm
Biichsen. Mit bis zu 4 verstell-
baren Sageblchsen sind Gewicht (ohne Motor) ca. 2.500 3.300 3.800 kg
noch mehr Auftrennvarian-
ten (min. Schnittbreiten 24
mm) maoglich.
Natlrlich kann auch mit
festem S&dgeneinhang gear- :
beitet werden. Die Sageblat-
ter werden mit Zwischenrin- 0 F . & 605
gen in beliebigen Abstéanden ) L
entweder direkt auf die B—1—F 2 A:
Sagewelle oder auf eine g %
besonders lange Sageblichse 9 o =
gespannt (vgl. Abbildung D). § i § -
Bei Maschinen mit festem %
Sadgeeinhang kennzeichnen ® \
manuell verstellbare Zeiger = =
die Schnittlinien. o
“1) - 1600
In der AusfUhrung mit ver- W (S
stellbaren Ségebiichsen sind ° ﬁ N -
die Zeiger mit den Verstell- & B
ungen gekoppelt und wer- T U B I W F’u
A 7 den automatisch positioniert. K Y
Abb.16: Auswahl méglicher Schnittbilder
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Maschinenfabrik GmbH & Co.

Max-Paul-StraBe 1

88525 Dirmentingen/Germany
Telefon +49 (0) 73 71 /500-0
Telefax +49 (0) 73 71 /61 46
e-mail: info@paul-d.com
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