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Schnell wie eine Profilierlinie

Neue Blattfiihrung lasst Bandsagen ,exakt fliegen”

Elektromagnete statt Druckfiihrungen werden bei der Flying Bandsaw-Technologie
von EWD montiert. Dies bringt doppelte Genauigkeit und ermdglicht wesentlich

hohere Vorschubgeschwindigkeiten.

uf den ersten Blick sieht die Neuentwick-

lung von EWD aus dem Bereich der Bandsa-
gen-Technologie gar nicht so spektakuldr aus. Die
klassischen Bandsagen-Fiihrungen wurden ledig-
lich durch Magnete ersetzt. Keine grof3e Sache,
mdochte man meinen — doch genau damit lassen
sich Schnittgenauigkeit und Vorschubgeschwin-
digkeit massiv steigern. Praxistests ergaben, dass
damit Bandségen in die Leistungsklasse von Profi-
lierlinien vorsto3en kénnen.

Zwei Magnetpaare halten das Blatt mittig

Die Idee ist simpel — die Umsetzung ist es nicht:
Statt Druckfiihrungen sollen zwei Magnetpaa-
re flir den geraden Lauf des Sdgeblattes sorgen.
Je ein Paar wird pro Sagestander {iber und unter
dem Stammdurchlass montiert. Das Sadgeblatt
wird durch die steuerbaren Magneten beidseitig
angezogen und so in der Mitte gehalten. Je exzen-
trischer die Bewegung des Sageblattes wird, um-
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Konventionelle Bandsdge

Durch das Filhren des Sagebandes entsteht
eine Biegespannung von 110 N/mm2.

Vor einem randvoll gefiillten Auditorium schilderte Dr. Hans Dietz die Vor-
zlige der Flying Bandsaw-Technologie von EWD am VDS-Kongress in Rosenheim

so fester zieht es jener Magnet, von dem es weiter
entfernt ist, zuriick, erkldarte EWD-Entwickler Dr.
Hans Dietz bei der Vorstellung des Systems am
VDS-Kongress in Rosenheim. Die Zentrierung
macht eine ausgekliigelte Steuerung notwen-
dig: Entfernt sich das Ségeblatt aus der Mittelage
zwischen den Magneten, muss die Feldstérke so
angepasst werden, dass es wieder in die Mitte ge-
zogen wird. Innerhalb von Millisekunden werden
die Lage des Sdgeblattes analysiert, die notigen
Reaktionen berechnet und die magnetische Kraft
angepasst. Die Aufmerksamkeit des randvoll ge-
fiillten Saales im Kongresszentrum Rosenheim
war Dietz gewiss. Immerhin ist die Bandsdgenein-
schnitt-Technik seit Jahrzehnten auf einem tech-
nologisch gleichbleibenden Level. Echte Innova-
tionen waren bis dato rar.

Biegungen werden deutlich reduziert

Versetzt man sich in die Lage eines Bandsdge-
blattes, kann einem
ziemlich schwindlig
werden. Mit knapp
150km/h rast man
durchs Holz. Standig
ist man auf Zug - und
das mit einer Span-
nung von 200 N/mm2.
Zudem kommt bei
den Rollen eine Biege-
spannung von weite-
ren 200 N/mm? hinzu.
Auch bei den Druck-
fiihrungen, die das Sa-
geblatt Gber und unter
dem Stamm nach au-
Ben driicken, wird das
Blatt geknickt.
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Stahl halt diesen Belastungen problemlos
stand — aber nur rund eineinhalb Millionen Mal.
Danach bricht die Eisen-Kohlenstoff-Legierung
unweigerlich.,Wechsellast-Anfalligkeit von Stahl’,
nennt das der Fachmann. Mit der,,Flying Bandsaw-
Technologie”, wie das System bei EWD heif3t, gibt
es kein Abknicken bei den Druckfiihrungen mehr.
Das Bandsdgeblatt wird nur halb so oft gebogen
und hélt deshalb wesentlich ldnger oder kann
mehr gespannt werden. Dariiber hinaus kann
man das Band auch schneller laufen lassen. Bis zu
300 km/h sollten moglich sein, erklarte der pro-
movierte Maschinenbauer Dietz. Damit geht eine
héhere Vorschubgeschwindigkeit einher, die mit
der von Profilierlinien vergleichbar ist.

Sageblattposition im Stamm ist bekannt
Wahrend des Vortrages erfuhren die Zuhorer, dass
die Entwicklung der Steuerung sehr aufwdndig
war. Erstmals gibt es damit ein System, welches
das Sdgeblatt im Stamm aktiv beeinflusst. Auf-
grund der Lage des Ségeblattes zwischen den Ma-
gneten lasse sich exakt berechnen, wo es sich im
Stamm befindet. Das Verlaufen kdnne damit mehr
als halbiert werden, erkldrte Dietz. Damit seien
grundsatzlich héhere Vorschubgeschwindigkeiten
moglich.,Herr Dr. Dietz, kénnen Sie das auch bele-
gen? Behaupten kann man vieles’, warf ein Zuho-
rer ein. Der Vortragende berichtete daraufhin von
zwei EWD-Reduzierbandsédge-Linien, bei denen
das System bereits lduft: bei Fruytier in Vivy/BE
und Eigelshoven in Wiirselen/DE. In beiden Indus-
triesagewerken wurde das System an QuadroLine-
Sagelinien von EWD nachgeriistet. Bei leistungsfa-
higer Zubringung und Mechanisierung lasse sich
so der Sagewerksoutput,enorm steigern”.

Der zusatzliche Stromverbrauch von maximal
3 bis 4kW sei fiir ein Sdgewerk fast schon zu ver-
nachldssigen, meinte Dietz:,Das kdnnte ich sogar
mit meiner Wohnzimmer-Steckdose betreiben.”
Die Vorteile der Bandsdge (3,2mm Schnittfuge,
beliebige Schnitthéhe) lassen sich so mit Spa-
ner-Geschwindigkeiten kombinieren. ,Eine neue
EWD-Bandsagenlinie, ausgestattet mit der Flying
Bandsaw-Technologie und einer leistungsfahigen
Mechanisierung, hat auf jeden Fall das Zeug, in
einem Industriesdagewerk wirtschaftlich einge-
setzt zu werden”, war sich Dietz sicher.

Auf der Ligna darf man sogar Hand an die neue
Technologie anlegen. ,Die Fachbesucher driicken
seitlich gegen das Sdgeblatt und sehen gleichzei-
tig, wie das System reagiert”, stellte der Bandsa-
gen-Visionar abschliefend in Aussicht. HP(
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