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BLOCKBANDSAGETECHNIK

schneller - schonender - einfacher
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Kein anderes Einschnittverfahren bietet so flexible
und individuelle Moglichkeiten Rundholz in ver-
schiedene Produkte aufzuteilen, wie die Blockband-
sagetechnik.

Traditionell ist die Blockbandsage bei Starkholz
und hier insbesondere bei Laubholz im Einsatz.

Heute ist die EWD-Blockbandsagetechnik durch
hohen Automatisierungsgrad, dynamische, elek-
trische Antriebe, prazise Servopositioniersysteme,
modernste Mess- und Optimierverfahren, Prozess-
protokollierung und -visualisierung auch fir den
universellen Sagewerkseinsatz wirtschaftlich
attraktiv.

Der Technologiesprung bei der modernen Sageblatt-
behandlung und dem verbreiteten Dienstleitungs-
angebot professioneller Scharfdienste fihrt zu
einfach kalkulierbaren Werkzeugkosten.

BLOCKBANDSAGETECHNIK
mit Neigung 17°

- Die Neigung von Blockbandsagewagen
und Bandsagestander um 17° setzt
sich unaufhaltsam durch.

Die Vorteile durch die Neigung der Anlage sind:

m Die Beladung des Wagens ist durch den
begiinstigten Rundholztransport deutlich
schneller.

m Die Qualitat des geoffneten Stammes ist
perfekt sichtbar.

m Die Ubergabe der abgetrennten Schnittware
erfolgt sicher, schnell und schonend.

m Durch die Anlagenneigung kann die Waldkante
der Schnittware immer von oben sichtbar ab-
gelegt werden.

m Die weitere Bearbeitung der Schnittware
wird dadurch vereinfacht und erleichtert.

m Durch den hohen Automatisierungsgrad konnen
neben der Blockbandsage auch weitere Bear-
beitungsmaschinen, wie Saumer, Kappanlage
und Nachschnittmaschine von einem modernen
Bedienstand aus von nur einer Person tiberwacht
werden.

Mit einer modernen
EWD-Blockbandsageanlage wird
das 1-Mann-Sagewerk Realitat.




BLOCKBANDSAGEWAGEN EW 2

leistungsstark und flexibel

www.ewd.de

g

Die Spannbocke

Die Spannbdcke sind in stoBunempfindlicher Stahl-
schweif3konstruktion ausgefihrt und werden auf
prazisionsbearbeiteten Supporten verfahren. Alle
Auflagen des Holzes sind hartverchromt und aus-
tauschbar. Alle Spannbdcke werden unabhangig
voneinander mit jeweils eigenen hydraulischen
Servoachsen mit sehr hoher Verstellgeschwindig-
keit positioniert und kdnnen sich so an jede Holz-
form anpassen. Das Spannen erfolgt hydraulisch.
Die Einspannkraft lasst sich passend zu den Ein-
schnittverhaltnissen vom Steuerpult aus stufenlos
einstellen. Die Spannhaken lassen sich unabhangig
von den Bocken verfahren. Damit kann der Haken-
Uberstand uber die Anlageflache stufenlos einge-
stellt und die Ware mit den Haken an die Anlage-
flache herangezogen werden, so dass auch das
letzte Stick mafihaltig ist. Die Hakeneinsatze
sind austauschbar.

Die Stammwender

Die Stammwender werden als V-Wender ausge-
fuhrt mit denen ein schnelles Drehen in beide
Richtungen maoglich ist. Die Anordnung der Stamm-
wender kann ebenfalls individuell angepasst
werden.

Das Fahrwerk

Die hohe Prazision von Fahrwerk und Gleis be-
stimmen wesentlich die Maf3haltigkeit des Schnitt-
holzes. Die Rader bestehen aus vergiitetem, ver-
schlei3festem Spezialstahl und sind mit einem
Durchmesser von 300 mm und der entsprechenden
Auflagebreite grof3ziigig dimensioniert. Jeder
Spannbock bildet eine Einheit mit einer eigenen
Achse und einem Laufradpaar. Auf diese Weise tritt
keinerlei Durchbiegung des Fahrgestells auf. Durch
diese Konstruktion lasst sich die Anordnung der
Spannbocke an lhre individuellen Bedurfnisse
anpassen.

BLOCKBANDSAGEWAGEN EW 2

hochdynamisch und prazise

Der Wagenantrieb

Ein hochdynamischer elektrischer Antrieb mit
frequenzgesteuertem Getriebemotor in 3 Leistungs-
klassen steht zur Verfiigung.

Das Antriebskonzept ist mit einer Seiltrommel
und einem stark dimensionierten Seil (24 mm)
ausgestattet. Wahlweise kann eine Netzrick-
speisung eingebaut werden.

Die Hydraulik

Alle Bewegungen zur Stammmanipulation auf
dem Wagen erfolgen hydraulisch und die dafiir
notwendige Versorgung wird durch ein stationares
Aggregat gewahrleistet. Dieses reduziert die zu
bewegende Masse des Wagens, spart Energie
und erhoht dessen Dynamik.
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Die Energiezufiihrung

Hydraulik-, Energie- und Bussteuerleitungen
werden Uber eine verschleiBarme, obenliegende
Energiefihrungskette zum Wagen gefihrt.

Die Olzentralschmierung

Die automatische Olzentralschmierung versorgt
alle Gleitbewegungen am Wagen und den Gleisen
und reduziert damit deutlich den Wartungsaufwand.

Optionen (auch nachriistbar)

m Trennkreissage fur Langs- bzw. Kappschnitte
Hakenblockierung bei Einsatz der Trennsage
Stammbhebevorrichtung

Schwartenwender

Kehrvorrichtung




BLOCKBANDSAGE EBB-2

auch als Tandemaufstellung

- mit hochster Prazision

- flexibel fur qualitatsorientierten
Starkholzeinschnitt

- individuelle Bedienung

Scannen Sie mit [hrem
Handy oder Tablet diesen
QR-Code und sehen Sie
die Blockbandsage in Aktion.

www.ewd.de

Das Einsatzgebiet

Die Tandem-Blockbandsagen werden iberwiegend
als Vorschnittmaschinen eingesetzt, konnen aber
auch - in der Vor- und Rickwartsschnitt Version -
den Fertigschnitt ausfihren. Je nach Betriebsgrofle
und Einschnittprogramm kann eine Tandem-
Blockbandsage durch ein Besaumsystem mit
Schnitthohen bis 120 mm, durch ein kombiniertes
Nachschnitt- und Besaumsystem mit Schnitthohen
bis 225 mm oder ein Nachschnittzentrum mit hoch-
flexiblen Einwellen- mit Schnitthchen bis 225 mm
oder Doppelwellenkreissagen mit Schnitthohen bis
360 mm erganzt werden.

Die Bedienung

Grundsatzlich kann der Bedienungsmann indivi-
duell entscheiden, ob er nur eine Sage oder beide
Sagen einsetzen will. Wird die Schnittfiihrung nicht
durch die individuelle Stammqualitat bestimmt,

kann das Rundholz im Teil-Automatikbetrieb nach
Programm eingeschnitten werden.

BLOCKBANDSAGE EBB-2

optional mit Vor- und Riickwartsschnitt

Variante 1

Die Tandem-Blockbandsagemodule kénnen in
Verbindung mit einem Profilspaner in einer Fahrt
den Stamm anspanen und 2 Bretter erzeugen.
EBB-2 Tandem-Blockbandsage und Profilspaner
sagen nur in der Vorwartsbewegung des Block-
bandsagewagens.

Der erste Bandsagestander ist servohydraulisch
positionierbar. Der zweite Bandsagestander wird
fir das Abheben des Sageblattes von der Ein-
schnittposition Uber einen mechanisch einstell-
baren Initiator hydraulisch verstellt.

Der zweite Bandsagestander ist fix ohne optional
eingebaute Servoverstellung.
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Variante 2

Die patentierte Version EBB R-2 Tandem-Block-
bandsage mit Vor- und Rickwartsschnitt und
PF19 Profilspaner sagt in der Vorwartsbewegung
und falls gewiinscht, auch in der Rickwartsbe-
wegung des Blockbandsagewagens.

Beide Bandsagestander sind servo-hydraulisch
positionierbar. Die jeweils erste Sage fuhrt den
aufleren Schnitt aus. Die jeweils zweite Sage fuhrt
den inneren Schnitt aus.

Durch den Einsatz der EWD Tandem-Blockbandsage
mit Vor- und Rickwartsschnitt-Ausfihrung, kann
die Mengenleistung gegeniber einer vergleichbaren
einfachen Blockbandsage schnittbildabhangig bis
zu Uber 250% gesteigert werde.




BLOCKBANDSAGE MODUL EBB

1600, 1800
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Die Rollen der Bandsage

Entsprechend der hohen Beanspruchung sind
die beiden Rollen aus hochwertigem Spharoguss
gefertigt. Die Oberflachenharte dieses Materials
erlaubt jahrelangen Betrieb ohne Nachschleifen.
Die Gestaltung der Rollen wurde durch aufwandige,
computerunterstitzte Berechnungsverfahren
optimiert. Die untere Rolle “zieht” durch ihre
wesentlich groflere Schwungmasse das Blatt
durch das Holz.

Die Rollenneigung

Zur genauen Einstellung des Bandlaufs wird die
obere Rolle elektromotorisch in der Neigung ver-
stellt.

Das Blattspannsystem

Die Schnittgenauigkeit einer Bandsage wird ent-
scheidend vom Blattspannsystem bestimmt. Das
EWD-Blattspannsystem weist eine duflerst kurze
Reaktions- und Dampfungszeit auf. Mittels eines
schnell reagierenden Spannzylinders kann die
Spannkraft stufenlos eingestellt werden, so dass
sich eine Blattspannung von bis zu 200 N/mm?
ergibt. Diese wird bei unterschiedlichen Schnitt-
dricken z.B. durch unterschiedliche Dichte des
Holzes oder durch Astigkeit fir eine gleichbleibende
Blattbelastung automatisch konstant gehalten.

Die Rollenlagerung

Die Blattspannkraft wird tiber eine Rohrnabe direkt
in den Maschinenstander eingeleitet. Die Antriebs-
welle muss dadurch keine Biegebelastung auf-
nehmen.

Vorteil: minimaler Lagerverschleif3,
hochste Prazision und Laufruhe.

1) untere Rolle 4) Maschinenstander
2 ) Antriebswelle 5) Antriebsscheibe
3) Rohrnabe

BLOCKBANDSAGE MODUL EBB
FBS Flying Bandsaw

Die Sageblattfiihrung

Die Blattfuhrungen sind als Druckfihrungen aus-
gefuhrt, dricken also das Sageblatt im Schnitt
nach auflen. Um Kollisionsfreiheit von fixiertem
Rundholz und Sageblatt wahrend der Rickwarts-
bewegung des Blockbandsagewagens zur nachsten
Schnittposition zu gewahrleisten, wird der gesamte
Sagestander inkl. Sageblatt Giber einen mechanisch
einstellbaren Initiator hydraulisch von der Ein-
schnittposition des Sageblattes abgehoben.

Die obere Blattfihrung ist spielfrei auf Linear-
fuhrungen aufgebaut und hydraulisch hohenver-
stellbar. Die Bandsage ist auf Fihrungen aufgebaut
und kann optional mit einer Servoverstellung aus-
geristet werden. Somit lasst sich fur Uberstarkes
Holz der Abstand zwischen Bock und Sageblatt auf
bis zu 1400 mm vergrof3ern.

FBS FLYING BANDSAW

aktives Sageband-Fuhrungssystem mit intelligenten Magneten

Fir sehr hohe Anspriiche an Leistung und Schnitt-
genauigkeit setzen wir das aktive Sageband-
Fihrungssystem FBS mit intelligenten Magneten
ein. Die Vorteile:

m Die Befreiung des Sageblattes von der Bean-
spruchung durch die Ublichen Druckflihrungen
ermoglicht hohere Zugspannungen und hohere
Schnittgeschwindigkeiten.

m Exaktes Flhren des Sageblattes in der Sagespur
durch die Magnetkrafte der FBS-Technologie
ermoglicht deutlich schnellere Vorschibe.

Das Ergebnis sind
m konstant genaue Schnittwarenmafle
m gleichzeitig deutlich hohere Produktionsleistungen.

Die FBS-Technologie ermadglicht exzellente
Produktionsergebnisse im Sommer- und
Winterbetrieb.
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Optimier- und Anwendungssoftware Beispiele fur verschiedene Einstellungen

eWood ist eine umfangreiche Optimier- und An- Waldkante | Seitenware
wendungssoftware von EWD. Auf allen modernen
EWD-Anlagen wird die gleiche eWood-Bedienober- . Haeme Seitenware 18mm ./
flache angewendet. i ke TGN e .’
Die Schnittstelle Mensch-Maschine baut auf einem
intuitiven und durchgangigen Bedienkonzept auf, 3
das schon nach kurzer Einarbeitungszeit effektives B g el
Arbeiten ermdglicht. e— e
" i - 64 T &
m Modernste Messtechnik ’ = : : 1:
m Professionelle Optimier- und . v ;.u

Anwendungssoftware

Status | Einschnittdaten
grafische Darstellung

Leistungsfahige Anlagensteuerung sind neben
einem soliden und ausgereiften Maschinenbau
wesentliche Voraussetzungen fur die hohe Effizienz
und Ausbeute der EWD-Blockbandsage.

B DWD 7 Anlage B Mittwoch D104

Produk typ = | Holzart

Breite Starke SWP Marme Produkttyp Holzart| Qualitat| M-Wert

= 100-800 (10} 22 1500-8000 (100} 2% 1% Seitenware 22mm  Palettenholz Kieter A&
¥ o 1 = - o] E———— o e € w mv 3]
- o ey e | s e e

B o 100  2000-6000 (100) 0% 0% Kantling 100x100 Bauholz Kiefer A 100,00 € Status | Einschnittdaten
it reelle Darstellung
2 B 80  2000-6000(100) 0% 0% Balke 3265 Bauholz Fichte A 100,00 €
Erate !t
13.09.2017 154542
- ’ I 120 240 e000-2000 (100) 0% 0% Balke 1513 Bauholz Eiche A 100,00 €
EWD
odarncadion = 200-800(1) 60 2000-6000 (100) 0% 0% Scharfschnitt 23  Bauholz Buche A 100,00 €
22112017 09:4203
Gaandert vone = 100-600 (10} 24 1500-6000 (100) 0% 0% Seitenware 2dmm  Konstruktionsholz  Kiefer A 2200%
EWD
Seimiir == 100-500(1C} 18  1500-6000 (100} 0% 0% Seitenware 18mm  Palettenholz Kiefer A 18,00 €

. a0 100 2000-6000 (100) 0% 0% Kantling 100x100 Bauholz Kiefer A& 100,00 €

Duplizieren ,g.'? Bearbeiten + nees Produsk

www.ewd.de




BLOCKBANDSAGE

Steuerung und Bedienung

- bequeme Sitzhaltung

- Ubersichtliche Anordnung
der einzelnen Bedienfelder

- flexible Einstellmaoglichkeiten

- stressfreies Handling

www.ewd.de

Steuerungs- und Bedienkomfort

Industrie-PC, Bedienterminal und Farbmonitor
Windows Bedienoberflache mit klarer Menu-
fihrung

Permanente Anzeige aller wichtigen Mafle

und Einstellungen

Umfangreiche Betriebsmeldungen im Klartext
mit Test- und Servicefunktionen
Ergonomischer und komfortabler Bedienerstuhl

m Schnelle, einfache Bedienung, volle Eingriffs- und

Kontrollmaglichkeiten

Vollautomatische Schnittstarkeeinstellung sowie

Fix- und Zustellmafe Uber Funktionstasten abruf-
bar

Automatische Wagenpositionierung zur Beladung
mit automatischer Auswahl der Spannbocke und
Wender

Geringer Verkabelungsaufwand, kurze Inbetrieb-

nahmezeiten und hohe Wartungsfreundlichkeit
durch dezentralen Steuerungsaufbau

BLOCKBANDSAGE
Bedienstuhl

Optionen

LiveView-Schnittlinienanzeige mit Echtzeitbild
und Abbildung der Schnittmafie auf dem Werk-
stick

Diverse Systeme zur Vermessung der Stamme
Optimierung von Haupt- und Seitenware
Produktions- und Schichtprotokolle
Auftragslistenbearbeitung

Um 17° geneigter Stander und Wagen

Angabe der Wertigkeit der zu erzeugenden
Produkte in %

Servopositionierung der Bandsage
Laserrichtlicht

Wassersprihvorrichtung

Bedienkabine

Sagebandsteuerung

Uberwachung obere Blattfiihrungsposition
Vor-und Rickschnitt

Zahnsensor zur Lagekontrolle des Bandsage-
blattes auf der Bandsagerolle

Einstellung des Bandsageblattlaufes auf der
Bandsagerolle vom Steuerpult




BLOCKBANDSAGETECHNIK
Technische Daten EBB, EW 2, PF 19

TECHNISCHE DATEN EW 2

Stamm - g max.
Spannhakendffnung
Spurweite

Vorschub max.
Beschleunigung
Fahrantriebsleistung
Gewicht

(4 Blocke, 3 Drehwender)
Hakenvorsprung

TECHNISCHE DATEN PF 19

Spanerscheibendurchmesser
Anzahl Hauptmesser
Zerspantiefe max.
Zerspanhohe lber
Bockauflage max.

Verfahrweg inkl. Parksituation
Vorschubgeschwindigkeit
Antriebsleistung

Gewicht mit

Antriebsmotor (132 kW)

TECHNISCHE DATEN EBB

Rollendurchmesser
Rollenbreite
Antriebsleistung
Blattspannung max.
Schnittgeschwindigkeit
Stammblattdicke

www.ewd.de

mm
m/min
kW

N/mm?

m/s

1000 (1300)
935 (1055)
1300

200

1,2-3
45-132

11,5
0 - 200

1240
3,4,6
190

670

0 -850
20-150
75-132

1600, 1800
200/ 230
90 - 132
200
30-70
1,65 -1,83

4625

2000 ‘ 4225

EW217°

|, min. 1900

EBB 17°

BLOCKBANDSAGETECHNIK

Leistungsvergleich

EV\D)

Leistungsvergleich der Blockbandsageversionen unter gleichen Rahmenbedingungen.

Holzlange 5,0 m

100%
EBB 170V FBS+40/0
' 113%
PF 19 + EBB 17°V FBS+6%

136%
EBB 170 VR FBS + 6 0/0
' | 138%
PF 19 + EBB 17° VR FBS+6%

Holzlange 5,0 m

100%

FBS +6 %

116%

FBS +8 %

138%

FBS + 10 %

140%

FBS + 10 %

Holzlange 5,0 m

100%

FBS +8 %

118%

FBS +4 %

124%

FBS +9 %

130%

FBS +7 %




BLOCKBANDSAGEWERK
BEISPIEL 1

m Blockbandsageanlage 17° mit EW 2, PF 19,
EBB 1800, fir Rundholzlangen bis 6 m.

m Kombiniert mit einer Besaum- und Nach-
schnittanlage CombiTE - BNK mit 6 variablen
Sagen plus Fixeinhang, fur Schnitthohen von

18 - 225 mm.
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BLOCKBANDSAGEWERK
BEISPIEL 2

e
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Blockbandsageanlage 17° mit EW 2, PF 19,
EBB 1800, fir Rundholzlangen bis 6 m.

Kombiniert mit einer Profilier-, Besaum-
und Nachschnittanlage CombiTE mit
Zerspaner PF 19,

Profilieraggregat FR 15 H,

BNK mit é variablen Sagen plus Fixeinhang,
fur Schnitthohen von 22 bis 225 mm.

www.ewd.de




BLOCKBANDSAGEWERK _\/‘\/7
BEISPIEL 3 i\\_/\ D

m Blockbandsageanlage 17° mit EW 2, PF 19,
EBB 1800, fir Rundholzlangen bis 6 m.

m Kombiniert mit einer Trennbandsageanlage
EBT 1800 und einer Besaumanlage DK 90.
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BLOCKBANDSAGEWERK _\/‘\/7
BEISPIEL 4 i\\_/\ D

m Blockbandsageanlage 17° mit EW 2, PF 19,
EBB 1800, fir Rundholzlangen bis 6 m.

m Kombiniert mit einer Besaum- und Nach-
schnittanlage Combimes-DK 90 mit 4 variablen
Sagen plus Fixeinhang fur Schnitthohen von
17 - 160 mm,

m Doppelwellen-Nachschnittkreissage NKU 160
fir Schnitthohe 160 mm mit Fixeinhang.
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Infolge standiger Verbesserung und Weiterentwicklung unserer Konstruktionen sind die Angaben und
Abbildungen dieses Prospektes unverbindlich.
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