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Mehrblattséigen der Modelireihe K 34

Abb.1 Modell K 34 G/1200

Die Mehrblattségen der Mo-
dellreihe K34 zeichnen sich
besonders durch ihre universel-
len Einsatzmoglichkeiten aus.
Sie eignen sich gleichermaBen
zum Sagen wie zum Nutenfra-
sen, zum Auftrennen von
Platten (z.B. Span-, MDF-,
Hartfaser- oder Sperrholzplat-
ten) wie zum beidseitigen Be-
sdumen und gleichzeitigen Auf-
teilen roher Bretter, sowohl zum
Schneiden ganzer Furnierpakete
als auch zum Auftrennen dun-
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ner Folien oder poroser Materia-
lien, zum Schneiden von Kunst-
stoff und Mineralwolle und vie-
lem anderen mehr.

Die auBergewohnlich groBen
Durchgangsbreiten bis max.
3000 mm er6ffnen beim Zu-
schnitt eine Fulle von Méglich-
keiten. Diese Maschinen sind in
allen Bereichen der holzverar-
beitenden Industrie im Einsatz:
In Sagewerken und Mobelfabri-
ken, bei der Parkett- und
Laminatbédenherstellung, in der

Palettenproduktion, in der
Schalungsplattenindustrie, bei
der Produktion von Kichen-
fronten, Leimholzplatten, Profil-
leisten und Turblattern, in
Kisten-, Fenster- & Sargfabriken.

Die nach oben klappbaren
Schutzhauben - mit Sichtfen-
stern auf der Bedienerseite — sor-
gen fur erstklassige Larm- und
Staubemissionswerte nach CE-
Norm. Sie sind bis zum volligen

. Stillstand der Sagewelle verrie-

gelt. Alle sicherheitsrelevanten
Einrichtungen befinden sich hin-
ter diesen Hauben.

Abb. 2 Modell K 34 G/3000




Bedienung

Am Ubersichtlichen Bedienungs-
pult (Abb. 3) wird die Héhe der
Oberwalzen und der Sagewelle
verstellt und der Walzendruck
reguliert.

Abb. 4 Einlagetisch

Alle Modelle sind mit einem Ein-
lagetisch (Abb. 4) ausgestattet,
durch den die Sageblatter hin-
durchschneiden. Er gewahrlei-
stet, daB das Schnittgut im Be-
reich der Sagen stabil aufliegt.
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Abb. 5 Schema Sidgeneinhang zum Besdumen und Auftrennen von Massivholz

Der Einlagetisch beim Modell
K 34 G ist extra stark ausgefuhrt.
Extrem dunnes Material kann
exakt bearbeitet werden und
beim Nuten wird eine hohe
Prazision erreicht .
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Mit einem gestaffelten Sage-
einhang (Abb. 5) kann bei bester
Holzausbeute im cm-Raster be-
saumt und aufgetrennt werden.

Was sonst nur mit verstellbaren
Sagen erreichbar ist, kann hier
bei bis zu dreimal hoherer
Leistung erzielt werden.

PAUL Mehrblattsdgen
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Abb.6 Sdgewellensysteme

Die Moglichkeiten

® Mechanisch gespannte
Wellen mit 100 mm @
(fur alle Durchgangsbreiten)
bzw. 75 mm @ (bis 1500 mm
Durchgangsbreite).
(Abb.6 Mitte)

® Hydraulisch gespannte
Wellen mit 50 mm @ (bis
1200 mm Durchgangsbreite)
bzw. 60 mm @ (bis 1800 mm
Durchgangsbreite). (Abb.6
oben) erreichen durch die
Spannung mittels hydrauli-
scher Spannmutter die glei-
che Steifigkeit trotz deutlich
geringerem Durchmesser.
Vorteil dieser Wellen:
GréBere Schnitthéhen

® Sigewellen von 70 mm @ (bis
71500 mm Durchgangsbreite)
oder 100 mm @ bis 3000 mm
Durchgangsbreite) mit einzeln
verstellbaren Sdgeblichsen
(Abb.6 unten) eignen sich
besonders dann, wenn nur
relativ wenig Sageblatter ein-
gesetzt werden, bzw. ab ei-
ner Streifenbreite von etwa
50 mm. Auf die manuell ver-
stellbaren Sdgeblichsen wird
jeweils ein Sdgeblatt gespannt.
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Abb.7 Wellenmagazin

Abb.8 Zwischenringe

Die Sagewelle kann von nur
einer Person aus- und eingebaut
werden.

Mit dem Wellentranssportwa-
gen (Abb.9) wird die Sagewelle
bequem bewegt, und das pro-
blemlose Einflihren auch langer
Wellen in die Maschine ermog-
licht.

Zur Aufbewahrung mehrerer
Sagewellen eignet sich das
Wellenmagazin. (Abb.7)

Mit Zwischenringen in Starken
von 0,1 bis 100 mm (Abb.8) las-
sen sich alle Sagenabstande
kombinieren.

Abb.9 Wellen-Transport- & Einfihrwagen




Das Vorschubsystem

Die Anwendungsvielfalt der
Modellreihe K34 wird unter
anderem ermdoglicht durch ein
Vorschubsystem, das einen weit-
gehend beliebigen Einsatz von
bis zu 11 Oberwalzen und 9
Unterwalzen erlaubt.

Die Maschinen kénnen dadurch
auf jeden Bedarf abgestimmt
werden - sozusagen maBge-
schneidert.

Beispiel 1:
K 34 Standard mit 14

innenliegenden
Sperrklinkenreihe.
Max. Schnitthéhe:
78 mm %)
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Die Auslegung des Vorschub-
systems hangt zuerst vom
Material ab, das bearbeitet wer-
den soll. Je nach erforderlicher
max. Schnitthéhe, Oberflachen-
beschaffenheit, Empfindlichkeit
und Anforderungen an die
Schnittprazision gewahrleisten
unterschiedliche Walzenanord-
nungen optimale Ergebnisse.
Die nebenstehenden Beispiele

Beispiel 2:

K 34 mit 20 Vorschubwal-
zen, innenliegender
Sperrklinkenreihe und

Max. Schnitthéhe: 78 mm
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Beispiel 3:

K 34 G mit 14 Vorschub-
walzen, je einer inneren
und duBeren Sperrklinken-
reihe und 270 mm Sége-
blatt.

Max. Schnitthéhe: 103 mm
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Beispiel 4:

K 34 G mit 15 Vorschub-
walzen, je einer inneren
und &uBeren Sperrklinken-
reihe sowie einer Vor-
schubwalze genau tber
der Sége- bzw. Fréserwelle
Max. Schnitthéhe: 98 mm
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Beispiel 5:

Max. Schnitth6he:98 mm
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Abb. 10 Vorschubsystem-Beispiele

*) in der EU mit einer Sperrklinkenreihe
nur bis max. 50 mm Schnitthéhe zuléssig.

Abb. 11 Vorschubwalzen-Ausfiuhrungen

illustrieren die Vielzahl mogli-
cher Lésungen.

Anstelle der Walzen Nr. 8 und
Nr. 19 kénnen auf Wunsch auch
Burstenwalzen installiert wer-
den.

Die stufenlos regelbare Vor-
schubgeschwindigkeit tut ein
Ubriges, um jedes Problem indi-
viduell zu I6sen.

Die Vorschubwalzen werden
Uber eine Duplexkette oder
Kardangelenke angetrieben.

Abb. 12 Kardanantrieb

Die Vorschubwalzen sind in ver-
schiedenen Ausfuhrungen lie-
ferbar: gekordelt, geriffelt,
kunststoffbeschichtet.

Welches Material sie auch immer
bearbeiten wollen - wir haben
die passenden Oberflachen fir
lhre Anwendung.
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Modell K 3 OU

Das Modell K 3 OU eignet sich 1
zum Auftrennen, Kan-
tenbearbeiten
und Nuten-
frasen. .

Die
Maschine
ist mit zwei
hintereinander
liegenden Sage-
wellen ausge-
stattet: die vor-
dere taucht von
oben und die
hintere von unten
ein. Das ermdglicht ein Abb. 13 Modell K 3 OU / 1500
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Abb. 14 Bestlickte Sdgewellen beim Modell K 3 OU. Ségen wie gehobelt !
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Modell K 34 G-UU

Diese Modellreihe ist mit zwei
unteren, hintereinanderliegen-
den Sagewellen ausgestattet.

Es kann wahlweise mit beiden
Wellen gleichzeitig oder mit nur
einer Welle gearbeitet werden.
Und dies wechselweise !

Wenn der Wechsel des Ein-
schnittprogramms sehr schnell
erfolgen muB, l6st eine Welle
die andere praktisch innerhalb
von Sekunden nahtlos ab.

Abb.15 Vorschubwalzen-Anordnung K 34 G-UU

Abb. 16 Modell K 34 G-UU (Schutzhauben nach oben geklappt)

PAUL Mehrblattségen
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Fertigung & Montage

Die groBBe Nachfrage erméglicht

uns eine Serienproduktion.

Dies bedeutet:

ausgereifte Technik zu niedrigen

Kosten.

Hochste Prazision erreichen wir

durch Bearbeitung der Maschi-

nengestelle und auch einzelner
‘3\ Maschinenelemente auf moder-
nen CNC gesteuerten Bearbei-
tungszentren.

‘
Abb. 17 Montage der Mehrblattsagen
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Abb. 18 Bearbeitung eines Maschinengestells auf dem Bearbeitungszentrum
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MaBe und_ Zahlen

K34/K34G

781 98%) 73793 53/78%
50 60 100

2105 15/1970%)
Durchgangsbreite minus 110

Standard 8 (max. 11)

Standard 5 *)/6 (max. 8)
Standard 1 *) (max. 2)

Durchgangsbreite minus 58
Durchgangsbreite minus 16

800 1200 1500 1800 2200 2600 3000

K30U K 34 G-UU

800 1200 1500 1800 2200 800 1200 1500 1800 2200 2600 3000

68 63 53 98 93 78
50 60 100 50 60 100
210825 270

Durchgangsbreite minus 110 Durchgangsbreite minus 110

8 Standard 13 (max. 17)

8 Standard 7 (max. 8) 3
- Standard 2 (max. 3) /}\
Durchgangsbreite minus 58
Durchgangsbreite minus 16

Durchgangsbreite minus 58
Durchgangsbreite minus 16

2 - 48 m/min. **) 2 - 48 m/min. **) 2 - 48 m/min. **)
2.2 kw 2.2 kw 2.2 kW **)
63 /76* m/sec. 57 m/sec. 76 m/sec.
340/ 450% 340 450
90 kW (5200 rpm**') 90 kW (5200 rpm**) 90 kW (5200 rpm**)
1813/1430 1810/ 1550 2612 /1430
1830 2230 2530 2830 3230 3630 1620 2020 2320 2620 3020 2040 2440 2740 3040 3440 3840
2650 3050 3350 3650 4050 4450 2440 2840 3140 3440 3840 2640 3040 3340 3640 4040 4440
2300 2600 2800 3500 4000 4500 2500 3000 3400 3900 4700 3300 3600 3800 4500 5000 5500
Standard-Arbeitshohe 800 mm (Optional andere Arbeitshohe) :
=) Angaben fiir K 34 G **%%) Der max. Werkzeugdurchmesser ist von der Ausfiihrung/Ausstattung und der Art des Werkzeugs abhéngig ’ ))

**)

Andere Ausfiihrungen auf Anfrage abhéngig.
***) Sjehe Tabelle ,SchnitthGhen”

Bitte lassen Sie sich von uns vor der Werkzeugbestellung unbedingt iber die
technischen Details informieren.

@ Sagewelle in mm  PaBfedern  Sagebiichsen in mm

~

Ul

NN
I

100 = 140

AuBen @ der
Zwischenringe in mm

Max. Schnitthdhe in mm bei einem Sageblatt-@ von:
mit Einlagetisch  ohne Einlagetisch*)
K34 K34G K34 K34G
210 270 230 270

70 58 88 78 93
80 53 83 73 88

o 43 73 63 78
100 43 i/8 63 78
120 33 63 53 68

- 23 53 43 58

*) Diese Schnitthdhen sind beim Modell K 34 G auch mit einem Spezial-Einlagetisch aus 20 mm starken Aluplatten erreichbar.

Beim Modell K 3 OU mit Einlagetisch betragt der maximale Sageblatt-@ fiir die untere Welle 210 mm.

PAUL Mehrblattsagen




Auch im Lieferprogramm:
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K34 M mit beweglichen Sagen

Ein wesentliches Merkmal der
neuen Modelle K 34 M / K 34 MV
ist der modulare Aufbau:

Jede Maschine "besteht aus
einem Eingangsmodul, beliebig
vielen Sagemodulen und einem

Ausgangsmodul. Kernstuck sind
die Sdgemodule, die mit einem
oder zwei autonomen Sagesup-
porten ausgestattet sind.

Anders als bei den Mehrblatt-
sagen mit festem Sageneinhang
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sind die neuen Modellreihen
besonders gut fur kleine und
kleinste LosgroBen geeignet,
also bei haufigem Wechsel der
Streifenbreite.

Abb. 19 Modell K 34 M (ohne Vorritzsége) bzw. K 34 MV (mit Vorritzsége) bestehend aus 11 Modulen

K3 0K

Bisher war es mit den Mehr-
blattsdgen nur moéglich, platten-
féormige Materialien in Streifen
beliebiger Breite aufzutrennen.
Bedingt durch den ansonsten
sehr gut geeigneten Walzen-
vorschub war es jedoch schwie-
rig, sehr kurze Werkstlicke zu
bearbeiten. Die daraufhin ent-
wickelte Mehrblattsage Modell
K 3 OK lést dieses Problem. Hier

GUbernehmen mehrere umlau-

fende Ketten (durch Aluminium-
leisten zu einem Kettenpanzer
verbunden) mit variabel positio-
nierbaren Mitnehmern den Vor-
schub. Dadurch ist die Bearbei-
tung von sehr kurzen Werk-
sticken maoglich.

Die Maschine arbeitet im Ge-
genlauf mit einem obenliegen-
den festen Sageneinhang, der
sich bei den bekannten Mehr-
blattsagen vom Modell K 34 und

PAUL Mehrblattsagen

K 34 G bewahrt hat. Die Uberar-
beitete Hauptlagerung der Sa-
gewelle sorgt fur eine hohe
Laufruhe. Bei einem kontinuier-
lichen Vorschub von 60 m/min
lassen sich bis zu 60 Teile/min zu
Kassetten auftrennen.

Eine Aufteilanlage von PAUL
kénnte in Zukunft wie folgt aus-
sehen: (Abb.20)

Den ersten Bearbeitungsschritt -
das Auftrennen der Platten in
Streifen beliebiger Breite - Uber-
nimmt eine Vielblattsage vom
Modell K 34 G oder K 34 M bzw.
K 34 MV.

Im zweiten Schritt werden diese .

Streifen Uber eine Winkeltber-
gabe der Auftrennsage vom
Modell K 3 OK zugefuhrt und zu
Kassetten aufgetrennt, die wei-
terverarbeitet werden koénnen.
Bei Bedarf werden die Platten

vor der Queraufteilung gewen-
det. Gegenulber der klassischen
Plattenaufteilung mit Portal-
sagen zeichnet sich diese Anlage
durch die groBe Schnittleistung
aus, die durch die Bearbeitung
im Durchlauf erreicht wird.
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Maschinenfabrik GmbH & Co

BahnhofstraBe 4

D-88525 Durmentingen
Telefon (0) 73 71/ 500-0
Telefax (0) 73 71 /61 46
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