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Der Profilspaner kommt im Vor-
und Nachschnitt zum Einsatz. Er
erzeugt zwei planparallele Fla-
chen an Rundholz oder Model.

Beim Einsatz als Vorschnittmaschine
wird aus einem Rundholz ein Model
erzeugt. Im Nachschnitt ergibt sich
aus einem Model ein Kantholz.

Messerkopf

Die Messerkopfe haben ein hohes
Gewicht, wodurch ein ruhiger Lauf
sichergestellt wird.

Durch die groRen Offnungen in den
Messerkopfen werden die Hack-
schnitzel schonend abgeleitet.

Je nach Schnitttiefe sind die Kopfe
zwei- oder dreistufig ausgefiihrt. Die
Anzahl der Hackmesser pro Stufe ist
abhiangig von Vorschub, Drehzahl
und der gewiinschten Hackschnitzel-
ldnge. Je nach Einsatzbedingungen
konnen wahlweise Sageringe oder
Schlichtmesser eingesetzt werden.

Die beim Zerspanungsprozess anfal-
lenden Hackschnitzel kénnen durch
Umriisten der Messerkopfe den
Erfordernissen angepasst werden.

So sind einerseits hochwertige
Hackschnitzel fiir die Zellulose- und
Papierindustrie ebenso moglich wie
Feinhackschnitzel zur Pelletsproduk-
tion.

Die in den Képfen eingebauten,
separat gelagerten Teller dienen der
Fiihrung des Holzes und wirken sich
somit positiv auf die Malhaltigkeit
der Schnittware aus.

Modularer Aufbau

Der modulare Aufbau ermdoglicht
den Einsatz verschiedener Werkzeug-
systeme. Je nach Marktlage konnen
Werkzeuge zur Erzeugung von
Zellstoff- oder Feinhackschnitzeln
eingesetzt werden.
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Werkzeugwechsel
Bei der Auslegung der Profilspaner Dadurch ergibt sich ein groRzii-
VM 45 und VM 50 wurde grofter gig bemessener Raum fiir den
Wert auf Bedienerfreundlichkeit Werkzeugwechsel.
gelegt.

Fiir einen sicheren Stand ldsst
Die Linearfiihrungen zum Ver- sich die Holzauflage hydraulisch
schieben der Maschinenoberteile um 90° schwenken und ergibt so
sind asymmetrisch ausgelegt. Auf eine Plattform.
der Werkzeugwechselseite sind sie
verlangert um die Maschine weit
auseinanderfahren zu kénnen.

Die Maschine steht auf einem Diese Messerkopfeinheiten werden Messerkopfeinheiten in ihrer Arbeits-

stabilen, verwindungssteifen tiber hochprézise Linearfiihrungen position hydraulisch fixiert. Somit

Grundgestell. entweder elektromechanisch oder wird eine perfekte MaRhaltigkeit
servohydraulisch positioniert. erreicht.

Zwei Maschinenoberteile dienen

der Aufnahme der Messerkopfe Bei Einsatz einer elektromechani-

und deren Antriebsmotoren. schen Positionierung werden die
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Technische Daten

Abstand zwischen den Messerkopfen min. mm 60

Abstand zwischen den Messerkdpfen max. mm 400 / 610 500 / 660
Abstand zwischen den Messerkopfen mm 1335 1360
in Werkzeugwechselposition

Durchgangshohe max. mm 700 750
Schnitttiefe pro Messerkopf mm 160 160 /190"
Anzahl der Hackmesser pro Messerkopf Stck. 2 bis 6

Holzldnge min. m 2,5

Antriebsleistung pro Messerkopf max. kw 200 250
Vorschubgeschwindigkeit max. m/min 200

Gewicht netto, je nach Ausfiihrung t 18,2 19,8
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Da wir laufend bestrebt sind, unsere Konstruktionen zu verbessern, sind die Abbildungen und technischen Angaben nicht in allen Teilen verbindlich.



