Konstant auf Spur -
bel jedem Stamm

FLYING BANDSAW

m Wir bauen Sagewerke.



ntelligente
Blattfuhrung mit

aktiver Magnetsteuerung
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Bei der Standard-Druckfiihrung des Bandsageblattes
kann der Bediener den Verlauf des Sageblattes nur
manuell beeinflussen.

Kommt es durch eine zu hohe Vorschubgeschwindigkeit
oder durch besondere Holzmerkmale zu einer Abweichung,
erkennt dies der integrierte Blattverlaufsensor und gibt eine
Warnmeldung aus.

In einem solchen Fall reduziert der Bediener die Vorschub-
geschwindigkeit des Blockbandsagewagens, um das
Sageblatt wieder auf die korrekte Schnittlinie zurtckzufuhren.

Diese MaBnahme wird so lange beibehalten, bis der Sensor
keine Abweichung mehr meldet und sich der Blattverlauf
wieder innerhalb des zulassigen Toleranzbereichs befindet.

Erst dann kann die Vorschubgeschwindigkeit schrittweise
wieder erhoht werden - stets unter Beobachtung des
Sensorsignals und manueller Kontrolle, um den
optimalen Arbeitsbereich nicht zu Gberschreiten.

Die Flying Bandsaw M | ONE
arbeitet hingegen mit einem
aktiven Bandsageblatt-Lenksystem.

Intelligent geregelte Magnet-
felder fUhren das Bandsageblatt
berthrungslos und prazise in der
Schnittspur und korrigieren
auftretende Uberschreitungen

in Echtzeit - ohne Bedienereingriff.

Die unschlagbaren Vorteile:

Ein durchweg stabiler Produktionsprozess
mit konstant hoher Schnittgenauigkeit!

Eine Investition, die sich schnell rechnet
und dauerhaft lohnt.

www.ewd.de
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Kraft.
Kontrolle.
Kontinuitat.
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Wenn Technik mehr kann als funktionieren,
entstehen Vorteile, die im Detail wirken.

Vorschubgeschwindigkeit
Der Blattverlauf wird automatisch korrigiert trotz
hoéherer Spanraumbefillung.

Vorteil: Vorschubsteigerung von bis zu 15 % bei
gleichbleibender Schnittgenauigkeit moglich.

Maximale Schnittprazision fiir hohere Ausbeute
Die prazise BandfUhrung sorgt fur exakte Schnitte
und héhere Materialausbeute durch geringeres
Einschnittmal oder einer diinnere Schnittfuge.

Langere Standzeit des Bandsageblattes durch
reduzierte Belastung

Weniger Biegevorgange verringern Verschleif3
und verlangern die Lebensdauer.

Selbstreinigende Konstruktion

Offene Bauweise und automatische Druckluft-
reinigung reduzieren Verunreinigungen und
Maschinenstopps.

Nahtloser Produktiibergang trotz
Technologiewechsel

Bestehende Prozesse laufen trotz neuer Technologie
unverandert weiter.

EWD-Bestandsanlagen kdnnen nachgertstet werden.

Leistung,

M | ONE

Technische Daten
Holzarten:
Maschinentypen:
Sdagebanddicke:
Sagebandbreite max.:
Schnitth6he max.:
Schnittgeschwindigkeit:
Schnittrichtung:
Magnetausfihrung:

Ergebnisse
Schnittgenauigkeit:

Vorschubgeschwindigkeit:

die Linie halt.

Hart- und Weichholz

Blockbandsagen und Reduzierbandsagen (EBT, EBB) O und 17°
1,47 - 210 mm

250 mm

17000 mm

45 -75m/s

Vorwarts oder Vorwarts- und Rickwartsschnitt

4-Zonen Monomagnet mit 2,2 kW elektrischer Anschlussleistung

Standardabweichung s1=0,3 - 0,4 mm oder die Halbierung der
Schnitttoleranz an der Bestandsanlage

Bis zu 15 % hdhere Vorschubgeschwindigkeit im Vergleich
zur Bandsage mit Druckfihrung (bis zum maximalen
Anlagenvorschub) bei gleicher oder besserer Schnitttoleranz
zur Bandsage mit Druckfuhrung




F |y| n g Ba n d Sa\/\/ M | ONE Standard-Druckfuhrungen

1. Biegespannung 1. Biegespannung

versus Druckfuhrung

Im Realbetrieb wurde die Flying Bandsaw M | One mit
einer Standard-Druckfihrung an der selben Maschine
verglichen.

Das Diagramm veranschaulicht die Schnittgenaugkeit
der beiden FUhrungsarten.

Flying Bandsaw M | ONE vs. Druckfiihrung (Guide) 2. Biegespannung
Schnittgenauigkeit

ﬁ 3. Biegespannung

Standardabw.
FBS M | ONE
s=0,35mm

Standardabw.
Druckfiihrung
s=0,64 mm
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Dabei ist die Brettdickentoleranz von £1 mm durch den
oberen (OGW) und unteren Grenzwert (UGW) definiert. 2. Biegespannung 4. Biegespannung
Bei der

FBS M | One fallt die Standardabweichung (s = +/-0,35mm)
deutlich geringer aus als bei der

Standard-Druckfiihrung (s = +/-0,64mm).

Die um 25 % geringere Biegebeanspruchung fuhrt
zu langeren Standzeiten und einer héheren Lebens-
dauer der Bandsageblatter.

Das bedeutet:

Mit der M | One lasst sich eine hdhere Prazision in der
Brettdicke erreichen.

Die geringere Toleranz ermdéglicht eine Reduzierung des
Einschnittmaes bei allen Produkten an der Bandsage-
mit positivem Effekt auf die Schnittholzausbeute.

Daruber hinaus entsteht dank der berihrungslosen
Magnetfihrung keine Reibung - und somit auch
kein Verschleif3 an den FUhrungen.
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Wir bauen kundenindividuelle, hocheffiziente
Sagewerke, in denen alle Menschen sicher
und mit Leidenschaft arbeiten.

Daflir stehen wir mit Qualitatsbewusstsein,
Zuverlassigkeit und Kundenorientierung -
seit 1862.

Esterer WD GmbH
Estererstra3e 12
D - 84503 Altétting

T +49 8671503 0
F +49 8671503 386
Markwiesenstral3e 40

D - 72770 Reutlingen

T+49 7121 5665 0
F +49 7121 5665 400

info@ewd.de N
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