lonsereds 12” hyvelmaskiner uppfyller langt gaen-
de krav pa hoég produktion. De finns i olika utféran-
den som beskrivs pa foljande sidor, och lampar
sig for praktiskt taget all hyvling av dimensioner
upp till 305100 mm (utan sidokuttrar 305 x 130
mm).

Omstallningstiden ar mycket kort tack vare en
méngd detaljer, som underlattar mandvreringen,
bl. a. snabbt installbara pressverk och kuttrar,
effektiva lasningsanordningar och manéveranord-
ningar, alla latt dtkomliga fran maskinens framsida.

Samtliga kuttrar har ett varvtal av 5000 r/m. De &r
dynamiskt balanserade och lagrade i kullager av
kraftig typ. Horisontella kuttrarnas diameter 160
mm.

12’ hyveimaskiner
H-45 KN-serien

Matarverken har 4 valsar, 230 mm diameter, som
drives med precisionskuggvéxlar, helt inkapslade
och o6verspolade med olja fran en pump i vaxel-
huset. Oljedverspolningen kan kontrolleras genom
fonster i véxelhusets ovre del. Samtliga kuggvéxlar
och matarvalsar &r kullagrade. Overvalsarna ar héj-
och sankbara med var sin ratt. De har spiralskurna
refflor i 30° stigning.

Spénhuvar, som i vissa fall dven tjanstgér som
beroringsskydd, finns fér samtliga kuttrar. Fér un-
derkutter och stavkutter ar de inbyggda i stativet.
Sido- och 6verkuttrarnas spanhuvar ar latt borttag-
bara. Remskydd for kuttrar och véxellada.
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Virkets sidostyrning

Fér styrning av virket i sidled har maskinen stallbara land-
sidor. Fore sidokuttrarna en pa hoger sida och efter sido-
kuttrarna en pa héger och en pa vanster sida. Vid inmat-
ningen finns dessutom en fjadrande tillhallarrulle och ett
dubbelmatningshinder.

Matarvalsarna

De o6vre matarvalsarna ar uppdelade i sektioner, de tva
yttre flyttbara och den inre fast. Vid hyvling av kupigt
virke kan sektionerna flyttas isar, sa.att de endast ligger
an i kanterna, och risken for sprackning bortfaller.

Matarvalsarnas hdjdinstialining

De 6vre matarvalsarnas hojdlage stalles individuellt med
rattarna ovanfér valsarna och trycket mot virket med de
fallbara vevarna nedtill p& maskinen. Hojdlaget aviases pa
skala ovanfér valsarna och trycket pa skalor ovanfér
vevarna. De undre matarvalsarna ar stéllbara i hojdled
efter en skala och de kan dessutom stallas i lutning obe-
roende av varandra.

Backning

P& baksidan av vaxeliddan finns ett uttag dar man kan
satta in en vev och vid eventuell fastkérning vrida valsar-
na baklanges och pa sa satt frigéra virket. Pa bilden
syns ocksa till héger underkutterns spanutsug.




Underkutter

Underkuttern ar placerad i en utdragbar ram som kan
placeras direkt i slipmaskinen. Framfér kuttern ar bord-
plattan stéllbar i hojdled for exakt installning av kutterns
skérdjup och kuttern ar stéllbar i hojdled for injustering
efter bakre bordplattan. Kuttern som har 6 stal ar ge-
nomskjutbar sa att hela stalen kan utnyttjas fére omslip-
ning. Inbyggd brynanordning. Kutterdiam. 160 mm och
varvtal 5000 r/m.

Underkutter med 16st kutterblock

P& bestéllning kan maskinen forses med underkutter
med |Ostagbart lager for att kunna utnyttja |6sa kutter-
block.

Planbox

Planboxen, som har tva snedstallda stal, ar genomskjut-
bar fér att kunna utnyttjas till hela sin langd, vid hyvling
av smalt virke, fére omslipning. Kan erhéallas med tunna
eller tjocka stal.

Rotapian

Planboxen kan ersattas med ROTAPLAN. Denna ar ockséa
placerad i en ram som kan séattas direkt i slipmaskinen.
Kuttern har diam. 210 mm, 10 stal och varvtal 3400 r/m.




Atkomlighet

Trots att hyveln ar mycket kompakt dr den mycket 6ppen Pressverk
och detaljerna latt atkomliga som framgar av bilden.
Pressverket framfor Gverkuttern &r har uppfalit.

De kullagrade rullarna i pressverken &r fjaderbelastade
och latt stallbara i hojdled. Ger perfekt styrning av virket
genom maskinen aven vid hog matning.

Extra fingerpressar

—. Naéar maskinen har framre 6verkutter i stallet for planbox Overtryck vid framre Sverkutter

(H-561KN, H-961KN) medlevereras fjadrande fingerpres- Nar maskinen har framre Overkutter i stallet for planbox
sar till bakre 6verkuttern, som kan utbytas mot ordinarie (H-561KN, H-961KN) har rulltrycket over underkuttern
rulltryck. Kan ocksa levereras som extra utrustning till forsetts med fjadrande spanbrytare som ligger omedel-

ovriga maskiner. bart fore 6verkuttern.




Sidokuttrar

Sidokuttrarna stalls in i sidled fran framsidan och lases
var for sig. Hojdinstallning med rattar fran ovansidan.
Axeltapparna ar koniska for exakt centrering av kutter-
block eller frasar. Kraftiga spanbrytare. Varvtal 5000 r/m.

Bakre sidokutter

Aven fran maskinens baksida kan man sido- och héjd-
stalla bakre sidokuttern.

Overkutter

Det framre lagret &r latt lostagbart for snabbt byte av
kutterblock. Stallbar i hojdled efter skala och i sidled
20 mm efter skala. Brynanordning. Kutterdiam. 160 mm,
varvtal 5000 r/m.

Stavkutter

Stallbar i hojd- och sidled med ratt pa maskinens fram-
sida och utmatningsande.




Stavkutter

For att snabbt kunna byta kutterblock eller frasar ar
framre lagret latt ostagbart. Hela kutteraxeln latt atkom-
lig genom att bakre bordet enkelt kan svangas at sidan.
Kuttervarvtal 5000 r/m.

Drivning och hdgeffektmotorer
Kuttrarna drivs som standard med plattremmar. Samtliga
maskiner kan forses med hogeffektmotorer.
El-utrustning

Till maskinen kan ocksa levereras ett mantverskap for
sakringar och kontaktorer. Detta kan placeras helt avskilt
fran maskinen.

Utmatningsande

Pé& bilden syns parallellhgjningen av slaptrycket ovanfor
stavkuttern, de bada landsidorna fér virkets sidostyrning,
ldsanordningarna for kutterramen och stavkutterns span-
utsug.

Steglilds matning

Pa sarskild bestallning kan maskinen ockséa utrustas med
variator fér matningen. Harvid erhélles steglés hastig-
hetsreglering mellan véxelladans 6 olika steg.
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H-45 KN

Pressverk S5 kuttrar och planbox
Over underkuttern .......... .. ... . 2 enheter I ordning: Underkutter, planbox, framre och bakre
over planboxen .................. 3 enheter sidokutter, 6verkutter och stavkutter.
mellan sidokuttrarna .............. 2 enheter
fore overkuttern ... ... ... ... ... 2 enheter
- Over stavkuttern .......... ... .. ... 2 slaptryck
Typ Antal matnings- Kraftbehov Nettovikt
hastigheter hk kg

Matarverk H-45 KN 6 70 4700
De tva Ovre matarvalsarna ar spiralrefflade i stig- H-45 KN 6 70 4700
ning 30° vénster. Bordvalsarna ar slata. H-45 KN 12 73 4700

Matarverket drivs
med kilremmar fran

en pabyggd motor éver
en friktionskoppling och
véxellada. Friktionskopplingen
manévreras med en kulspak pa
maskinens framsida. Vaxelladan som ger
6 steg mandvreras med tva kulspakar till héger om
inmatningen. Med tva-hastighetsmotor erhalles 12 steg.

Antal m/min
6 6,4—10—16—25—40—64
Matningshastigheter 6 19—24—30—39—49—64

12 5,6—7—9—11—14—18—20—26—32—40—51—64




Pressverk

over underkuttern . ............. .. 2
Sver planboOXen: i mewsnonmoms 3
mellan sidokuttrarna .............. 2
fore 1:a overkuttern .............. 2
fore 2:a Overkuttern .............. 2
- dver stavkuttern .............. ... 2

Matarverk

enheter
enheter
enheter
enheter
slaptryck
slaptryck

De tva dvre matarvalsarna &r spiralrefflade i stig-

ning 30° vanster. Bordvalsarna é&r slata.

6 kuttrar och planbox

| ordning: Underkutter, planbox, framre och bakre
sidokutter, 1:a overkutter, 2:a éverkutter och stav-
kutter.

Typ Antal matnings- Kraftbehov Nettovikt
hastigheter hk kg
H-46 KN 6 85 5500
H-46 KN 6 85 5500
H-46 KN 12 88 5500

Pressverk

over underkuttern ... ... ... ... 2
over planboXen . :sswsmimsean wama 3
mellan sidokuttrarna .............. 2
fore dverkuttern ........ ... ... 2
efter dverkuttern .................. 2
over stavkuttern ........ ... ... ... 2

Inmatningsverk

De tva 6vre matarvalsarna ar spiralrefflade i stig-

ning 30° véanster. Bordvalsarna &ar slata.

Utmatningsverk
Alla valsar ar slata.

enheter
enheter
enheter
enheter

slaptryck
slaptryck

5 kuttrar, planbox samt in- och
utmatningsverk

| ordning: Inmatningsverk, underkutter, planbox,
framre och bakre sidokutter, overkutter, utmat-
ningsverk och stavkutter.
Typ Antal matnings- Kraftbehov Nettovikt
hastigheter “hk kg
H-851 KN 6 75 6500
H-851 KN 6 75 6500
H-851 KN 12 78 6500




H-561 KN

Pressverk 6 kuttrar
?g;r 1u:r;dzrvl$tktlejtrtr;n.1. .. 3 zréh;t:?/;k |bokrdnin‘g; Underku'tte"r, 1:ka overkutter, f':émre och
efter 1:a Gverkuttern .. ... .. .. .. 2 slptryck akre sidokutter, 2:a dverkutter och stavkutter.
mellan sidokuttrarna .............. 2 enheter

i fore 2:a 6verkuttern .............. 2 enheter
over stavkuttern ............ .. ... 2 slaptryck Typ Antal matnings-  Kraftbehov Nettovikt

hastigheter hk kg
Matarverk
De tvé 6vre matarvalsarna &r spiralrefflade i stig- H-561 KN 6 85 4700
ning 30° vénster. Bordvalsarna ar spiralrefflade i H-561 KN 6 85 4700
stigning 30° héger. H-561 KN 12 88 4700
H-961 KN

@
= . 7
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Pressverk Utmatningsverk
éver underkuttern ................ 2 enheter Alla valsar ar sléta.
fore 1:a qverkuttern .............. 2 sléptryck 6 kuttrar samt in- och utmaitning
efter 1:a overkuttern .............. 2 slaptryck

el EIdORGETEIRE o - o cns s s 2 aibstar | ordning: Inmatningsverk, underkutter, 1:a 6verkut-

Five Dsa Byerkuttern ... .. ... ... 9 srkskar te;r, ft:rgmre ockh t:ak&ettsndokutter, 2:a overkutter,
efter 2:a overkuttern ............ .. 2 slaptryck IMGIRINGEVELK, DIavkULLSr,
over stavkuttern ................ .. 2 slaptryck

Typ Antal matnings- Kraftbehov . Nettovikt

= hastigheter hk kg

Inmatningsverk
De tva 6vre matarvalsarna &r spiralrefflade i stig- H-961 KN 6 90 6500
ning 30° vénster. Bordvalsarna &r spiralrefflade i H-961 KN 6 90 6500

stigning 30° hoger. H-961 KN 12 93 6500







Maskinen ar som synes mycket kompakt byggd
men trots detta rymlig och alla detaljer l&att atkom-

liga. Bilden visar H-45KN.
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