Nachschnitt-Kreissagen

Modellreihe S/GL
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Die eigens fur die Modellreihe S/GL
entwickelten Sadgeblatter mit Span-
begrenzung verhindern, daf? das Holz
beim Sagen in die Maschine gerissen
wird.

Sagen im Gleichlauf

Die Nachschnitt-Kreissdgen aus der
Modellreihe S/GL arbeiten im Gleich-
lauf. Dieses Verfahren hat gegenuber
dem Gegenlaufsdgen eine Reihe von
Vorteilen.

Hohe Arbeitssicherheit

Der Auslaufbereich ist durch eine
Fangeinrichtung gegen Betreten ge-
sichert. Und der Einschubbereich ist
von Haus aus, also ohne zusétzliche
Schutzeinrichtungen vollig sicher.

Hohere Ausbeute

Weil die Sageblatter ca. 25 % weni-
ger beansprucht werden, kénnen in
der Regel Blatter mit dinnerem
Stammblatt eingesetzt werden. Das
bringt vor allem beim Leisten— und
Bretterschneiden einen erheblichen
Ausbeutegewinn.

Effektiver Abtransport
von Spreifieln und Spinen

Selbst wenn Schwarten oder
SpreilRel nicht mehr von den Vor-
schubwalzen erfal3t werden: die im
Gleichlauf rotierenden Sageblatter
sorgen dafur, dafd nichts in der
Maschine liegenbleibt.

Optimale Fithrung des Sigeblatts

Da das Séageblatt auf der starken
Seite des Spans einschneidet, ent-
steht weniger Schnittdruck.

Auf dem langen Weg ,zuruck ins
Holz"” kann das Blatt entspannen.
Und da der Sdgezahn von der Holz-
faser weg schneidet, gibt es auch
kein Rattern beim Schnittende.

Nachschnitt auf dem Gatter
oder mit der Kreissige?

Trotz der unbestreitbaren Nachteile
(groRere Schnittfuge, begrenzte -
Schnitthohe, Gefahr des Verlaufens)
Uberwiegen beim Nachschnitt auf
der Kreissage eindeutig die Vorteile.

Hoéhere Leistung  Bis zu 70 Prozent mehr gegenuber
dem Eingatterbetrieb
Bessere Oberflichengiite =~ Oberflachenrauhigkeit von max. 60
Mikrometern
Hohe MaBgenauigkeit ~ Abweichungen von der Ideallinie

0,3 mm



Hoher Bedienungskomfort

Die Bedienung der Maschinen ist ein-  Beim Einschub in die Maschine pas-
fach und komfortabel. Die Arbeit des siert das Holz eine Lichtschranke.
Bedienungspersonals ist auf ein Mini- Von diesem Punkt an wird der weite-
mum reduziert. re Arbeitsablauf automatisch gere-

Automatische
Walzenhoheneinstellung

gelt: Die Einschubrolle wird abge-
senkt, das Kettenbett angehoben und
das Schnittgut wird in die Maschine

Die oberen Vorschubwalzen stellen
sich automatisch auf die Dicke des
Schnittguts ein.

Vorschubregelung

gezogen.

Bei steigender Leistungsaufnahme
des Sagemotors wird die Vorschub-
geschwindigkeit automatisch herun-
tergeregelt, um eine Uberlastung des
Sagemotors zu verhindern.

Drehgeberverstellungen

Bei den Maschinen mit ein bis zwei
Verstellungen werden die Sagen mit
Drehgebern in die gewtinschten Posi-
tionen gefahren.

CNC-Steuerung

Drei bis vier bewegliche Sagen und S
springende Spaltkeile (Option) wer- .
den von der CNC-Steuerung positio-
niert.

Problemloser Wechsel Beim Spitzenmodell S/GL 1200 V ist
der Siigeblitter der Sageblattwechsel einfach und
bedienerfreundlich. Wenn der
Schwenkrahmen hochgeklappt und
die Sageblatt-Ture gedffnet ist, sind
die Sdgebuchsen frei zuganglich.
Zum Wechsel werden sie auf die

schwenkbare Montagehilfe gescho-
ben.




Eine Maschine Je nach Einschnittprogramm ist

. eines der vier Modelle aus der Bau-
Vier Modelle reihe das am besten geeignete. Aus-

schlaggebend fur die Entscheidung
sind die Schnitthéhe und das ge-
wlnschte Schnittbild.

Schnitthéhe  Zur Auswahl stehen 140 oder 180
Millimeter maximale Schnitthohe.

Schnittbild  Die Maschinen kdnnen entweder mit
festem Sageneinhang oder mit einer
bis vier Verstellungen geliefert werden.

fest

Fester Sdgeneinhang  Auf einer sogenannten
Lattenschneidblchse mit
max. 775 (700) mm Nutz-
spannlange werden die
Sageblatter im gewunsch-
ten Abstand aufgespannt.



Sageblattverstellung

Die bis zu vier verstellbaren Sage-
blatter bzw. Sdgeblichsen werden
von Gleichstrommotoren in ihre Posi-
tionen gebracht. So kann jede Achse
wie bei einer CNC-Werkzeugma-
schine geregelt an die Zielposition
gefahren und dort gehalten werden.

Hohe Auflosung

Durch den hierfir speziell entwickel-
ten Regelkreis wird eine hohe Auflo-
sung und eine grofse Genauigkeit
erzielt.

GroBe Positioniergenauigkeit

Kurze Verstellarme ermoglichen die
exakte Positionierung der Sagen.
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Ein- oder zweistieliger
Einschnitt

Mit einer oder zwei ver-
stellbaren Sagen kann
besaumt oder zweistielig
aufgetrennt werden.

Vierstieliger Einschnitt

Mit vier verstellbaren
Sagen und einem festen
Nullblatt kann 4-stielig
aufgetrennt werden. Mit
der TeleskopbUlchse lassen
sich Breiten von 24 mm
erzeugen.
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CNC-Steuerung

Das ,Gehirn” der Nachschnittmaschi-
ne S/GL 1200-V ist ein i486 SX Rech-
ner, auf dem die Steuerungs- und
Optimierungs-Software installiert ist.
Dieser Computer verflgt Uber ausrei-
chend grofRe Rechenkapazitat und
Geschwindigkeit, um sdmtliche
Maschinenfunktionen optimal zu
steuern.

Die Bedienung der Maschinen ist
denkbar einfach. Die Benutzerober-
flache erscheint auf dem 14" Farb-
monitor in der sogenannten Win-
dow-Technik und fihrt den Bediener
im Dialog von Menu zu Menu. Pro-
grammierkenntnisse sind dabei nicht
erforderlich.
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Maschinen-Parameter und Daten far
die Schnittbreiten-Tabellen werden im
Klartext eingegeben. Wenn unzulas-
sige Werte eingegeben werden, wird
der Bediener darauf hingewiesen, so
dal’ eine Fehlprogrammierung der
Maschine praktisch ausgeschlossen
Ist.

Fur die Steuerung wurden bei uns im
Hause spezielle Steckkarten entwik-
kelt und gefertigt, die modular kombi-
niert werden, so daf3 die Leistungs-
fahigkeit auf die bendtigte Kapazitat
abgestimmt werden kann. So kénnen
zum Beispiel wahlweise 48 oder 96
digitale Ein/Ausgange zum Schalten
der Relais oder zum Uberwachen von
Lichtschranken, Naherungsschalter
etc. realisiert werden. Zur Messung
von analogen Werten (z. B. Walzen-
hohe) steht im Bedarfsfalle eine ent-
sprechende Karte mit 16 Analogein-
gangen zur Verflgung.
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Holzzufiihrung

bei kurzem oder
leichtem Schnittgut

bei langem und
schwerem Schnittgut

zur Rationalisierung
der Arbeit

fiir optimale
Arbeitsbedingungen

- manuell

- manuell mit Einzug- und
Ausrichthilfen .

- automatisch mit Zentrierung,
Ausrichtung und Einschub

- mit Bedienerkabine

Optionen

pacpys

el aser-Richtlicht
eSpreildelabscheider
eSeitenbretter-Kappsagen
eSchuttelrutsche

e Absicherung des Auslaufbereichs
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Beim Betrieb von Gleichlauf-
maschinen ist es vorgeschrie-
ben, den Auslaufbereich gegen
Betreten (zum Beispiel durch
eine entsprechende Fangeinrich-
tung) zu sichern.

Bild 14:
S/GL 1200-V mit vier verstellbaren
Sagen und Spannwagen

Bild 15:
S/GL 900-F140 mit festem Sagen-
einhang




Technische Daten

.

S/GL

' 900-F140 900-F180
Schnitthdhe max. mm 140 180 180 180
Durchgangsbreite mm 906 906 906 1206
Oberwalzenabstand (= min. Schnittlange) mm 900 1000 1000 1000
Sageblattdurchmesser max. mm 520 600 600 620
Drehzahl der Sagewelle serienmal3ig min™ 2340 1960 1960 1960
Drehrichtung im Gleichlauf ja ja ja ja
Anzahl verstellbare Sageblatter/-blichsen max — - 7 4
Anzahl verstellbare Spaltkeile - - 2
Zahl der angetriebenen Vorschubwalzen 5 5 5 b
Holzeinzug mit Kette ja ja ja ja
Breite der Oberwalzen mm 810 810 810 1110
Breite der Unterwalzen mm 860 860 860 1160
Antriebsleistung kw 50-220 850-220 50-220 50-220
Vorschubgeschwindigkeit m/min 9 90 090 0 90 0 90
Gewicht (ohne Motor) ca kg 3200 3200 3500 5000
B 115.10/2

PAUL Maschinenfabrik GmbH & Co e D-88525 Dirmentingen (Germany) e Tel (07371) 5000 e Fax (07371) 6146

Irrtum und Anderungen vorbehalten




