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Profilspaner VM 35



Profilspaner VM 35

Der Profilspaner VM 35
erzeugt zwei planparallele
Flachen an Rundholz oder
Model.

Die Maschine steht auf
einem stabilen, verwin-
dungssteifen Grundgestell.

Zwei  Maschinenoberteile
dienen der Aufnahme der
Messerkdpfe und deren An-

Einsatz als Einsatz als
Vorschnittmaschine Nachschnittmaschine




triebsmotoren. Der Antrieb
erfolgt durch Drehstrom-
motoren, die Kraftlibertra-
gung uber Kraftbander.

Die Messerkopfeinheiten
werden Uber Linearfuh-
rungen entweder elektro-
mechanisch oder servohy-
draulisch positioniert.

Bei Einsatz einer elektro-
mechanischen Positionie-
rung werden die Messer-

kopfeinheiten  in  ihrer
Arbeitsposition hydraulisch
fixiert.

Die stabile, exakte Ausfiih-
rung der Maschine sorgt fur
hohe MalRgenauigkeit und
Oberflachenqualitat der
Schnittholzprodukte.

VM 35 — Werkzeugwechsel

Beide Maschinenoberteile sind auf
Linearfihrungen gelagert. Die grol3-
zugig bemessene Lange der Fuh-
rungsschienen ermdglicht weites Aus-
einanderfahren der Maschinenhalften.

FUr einen sicheren Stand beim Werk-
zeugwechsel kann ein Trittblech ein-
geschwenkt werden.

Somit I1&sst sich der Werkzeugwechsel
einfach und sicher durchfiihren.




VM 35 — Messerkopfe

Die Messerkopfe des Profilspaners VM 35
haben einen Durchmesser von 585 mm.
Sie sind fur eine Schnitttiefe von 120 mm
ausgelegt.

Die Hackmesser sind in zwei Stufen an-
geordnet. Die Anzahl der Hackmesser ist
abhangig von Vorschub, Drehzahl und der
gewunschten Hackschnitzellange. Sie va-
riiert von zwei bis vier Messern pro Stufe.

Mit dem integrierten Fuhrungsteller und
den dicht vor und hinter dem Messerkopf
angeordneten Walzen von Spanerein- und
-auszug konnen Holzlangen bis zu einem
Minimum von 1,2 m mit hoher Qualitat ver-
arbeitet werden.

Die Ausfuhrung des Messerkopfes erlaubt
hohe Drehzahlen und damit Vorschubge-
schwindigkeiten uber 200 m/min.

Vorschubgeschwindigkeit max. m/min. > 200
Abstand zwischen den Messerkopfen min. mm 70
Abstand zwischen den Messerkdpfen max. mm 400
Abstand zwischen den Messerkdpfen 1100
in Werkzeugwechselposition mm

Durchgangshdhe max mm 500
Schnitttiefe pro Messerkopf mm 120
Anzahl der Hackmesser pro Messerkopf Stck. 2-4
Hackschnitzellange ca. mm 22 -32
Holzlange min. m 1,2
Antriebsleistung pro Messerkopf max. kW 132
Gewicht netto, je nach Ausflihrung t 11
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Da wir laufend bestrebt sind, unsere Konstruktionen zu verbessern, sind die Abbildungen und technischen Angaben nicht in allen Teilen verbindlich. 08/2012



