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Bands'age Technologie

The Sawline Company™

EVWD-Blockbandsagetechnik mit Neigung 1/°

mehr Flexibilitat, mehr Wertschopfung, weniger Personal

Kein anderes Einschnittverfahren
bietet so viele flexible und individu-
elle Méglichkeiten Rundholz in ver-
schiedene Produkte aufzuteilen, wie
die Blockbandsé&getechnik.

In der Vergangenheit wurde dieses
Einschnittverfahren aufgrund der
langsamen Arbeitsabldufe und der
groBen Abhéngigkeit von der Eig-
nung des Anlagenfihrers und Sa-
genschérfers nur fir starkes Rund-
holz, hier insbesondere im Bereich
Hartholz, wirtschaftlich eingesetzt.

Heute ist die EWD-Blockbandsége-
technik durch hohen Automatisie-
rungsgrad, dynamische, elektrische
Antriebe, prazise Servopositionier-
systeme, modernste Mess- und Op-
timierverfahren, Prozessprotokollier-
ung und -visualisierung auch fir den
universellen Sagewerkseinsatz wirt-
schaftlich attraktiv.

Der Technologiesprung bei der moder-
nen Ségeblattbehandlung und dem ver-
breiteten Dienstleitungsangebot profes-
sioneller Scharfdienste fihrt zu einfach
kalkulierbaren Werkzeugkosten.

Die Neigung von Blockbandsagewagen

und Bandsagenstander um 17°

setzt sich unaufhaltsam durch.

Die Vorteile durch die Neigung der Anlage sind enorm:

® Die Beladung des Wagens ist durch den beglnstigten

Rundholztransport deutlich schneller.

® Die Qualitat des gedffneten Stammes ist perfekt sichtbar.

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

® Durch die Anlagenneigung kann die Waldkante der Schnittware
immer von oben sichtbar abgelegt werden.

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

® Durch den hohen Automatisierungsgrad kdnnen neben der Blockbandsage
auch weitere Bearbeitungsmaschinen, wie Sdumer, Kappanlage und
Nachschnittmaschine von einem modernen Bedienstand aus von nur einer

Person tiberwacht werden.

Mit einer modernen EWD-Blockbandsageanlage

wird das 1-Mann-Sagewerk Realitét.

Das aktive Sageband- FUhrungssystem FBS

mit intelligenten Magneten

7echriology

FlyingBarndSaw

Fiir sehr hohe Anspriiche an Leistung und Schnittgenauigkeit setzen wir
das aktive Sdgeband- Fiihrungssystem FBS mit intelligenten Magneten ein.

Die Vorteile der Flying Bandsaw Technologie

® Die Befreiung des Sageblattes von der Beanspruchung durch die tiblichen Druckfiihrungen
ermdglicht héhere Zugspannungen und héhere Schnittgeschwindigkeiten.

® Exaktes Fuhren des S&geblattes in der Sdgespur durch die Magnetkrafte der FBS-Technologie
ermdglicht deutlich schnellere Vorschibe.

® Das Ergebnis sind konstant genaue Schnittwarenmafe und gleichzeitig deutlich héhere Produktionsleistungen.

® Die FBS-Technologie ermdglicht exzellente Produktionsergebnisse im Sommer- und Winterbetrieb.




E\\/J_\@ Blockbandsage - EBB 1/° | | Bandsage Technelogie

The Sawline Company™

Leistungsvergleich 1-Mann-Blockbandsagewerk
der Blockbandsagen-Versionen unter gleichen Rahmenbedingungen Layout-Beispiele
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EBB 1/° und EVW2 1/° Technische Daten

schneller — schonender - einfacher

2000 | 4225 |
Typ PF 19
Spanerscheibendurchmesser mm 1240
. Anzahl Hauptmesser Stck. 3,4,6
Zerspantiefe pro Seite max. mm 190
Zerspanhodhe Uber Bockauflage max. mm 670
Verfahrweg inkl. Parksituation mm 0 -850
Vorschubgeschwindigkeit m/min 20-150
Antriebsleistung kW 75-132
H Gewicht mit Antriebsmotor (132 kW) t 5
tj Typ EBB
—T Rollendurchmesser mm 1800
Rollenbreite mm 200/230
Leistung kW 110-132
Achsabstand mm 3250
Blattspannung N/mm2 200
‘ 2000 i 5880 ‘ Schnittgeschwindigkeit m/s 30-70
Blattlange mm 12050
T - . ~— Blattbreite mm 250
Stammblattdicke mm 1,65-1,83
o &0 Gewicht t 9,5
& E
o o
= e Tvp EwVw2
Spannbockfahrweg horizontal mm 1000
) Spannhakendéffnung mm 935 (1055)
i Spurweite mm 1300
— Verstellgeschwindigkeit Spannbock mm/s 500
§ . ¢ Vorschub max. m/min 200
‘; : Beschleunigung m/s? 1,2-3
£ Fahrantriebsleistung kW 22 -55
E 4 Gewicht (4 Bocke, 3 Drehwender) t 11,5

Infolge stéandiger Verbesserung und Weiterentwicklung unserer Konstruktionen sind die Angaben und Abbildungen dieses Prospektes unverbindlich.
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Blockbandsagen-IViodule mit hdchster Prazision und
Hexibilicat fur gualitatsorientierten Starkholzeinschnitt
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Blockbandsagewagen

EW 1000

Die Spannbdcke

Die Spannbdcke sind in stoBunempfindlicher Stahl-Schweif3-
konstruktion ausgefuhrt und werden auf prézisionsbearbei-
teten Supporten verfahren. Alle Auflagen des Holzes sind
hartverchromt und austauschbar. Alle Spannbdcke werden un-
abhéngig voneinander mit jeweils eigenen hydraulischen Ser-
voachsen mit sehr hoher Verstellgeschwindigkeit positioniert
und kénnen sich so an jede Holzform anpassen. Das Spannen
erfolgt hydraulisch. Die Einspannkraft l&sst sich passend zu
den Einschnittverhéltnissen vom Steuerpult aus stufenlos ein-
stellen. Fur eine niedrige Bauhdhe besitzt jeder Spannbock 2
obere Spannhaken, die je nach Holzdimension eingesetzt werden.
Die Spannhaken lassen sich unabhéngig von den Bécken ver-
fahren. Damit kann, auf Wunsch, der Hakeniberstand tber die
Anlageflache stufenlos eingestellt und die Ware mit den Haken
an die Anlageflache herangezogen werden, so dass auch das
letzte Stiick maBhaltig ist.

Die Stammwender

Die Stammwender kénnen als Einzelkettenwender oder als
V-Wender ausgefiihrt werden, mit denen ein schnelles Drehen
in beide Richtungen méglich ist. Die Anordnung der Stamm-
wender kann ebenfalls individuell angepasst werden.

Die Schwartenwender
Die Schartenwender erméglichen das schnelle Wenden und
Aufstellen von Stammhalften bzw. Schwarten.

Das Fahrwerk

Die hohe Prazision von Fahrwerk und Gleis bestimmen we-
sentlich die MaBhaltigkeit des Schnittholzes. Die Rader beste-
hen aus vergitetem, verschleiBfestem Spezialstahl und sind
mit einem Durchmesser von 300 mm und der entsprechenden
Auflagebreite groBzligig dimensioniert. Jeder Spannbock bil-
det eine Einheit mit einer eigenen Achse und einem

Laufradpaar, auf diese Weise tritt keinerlei Durchbiegung des
Fahrgestells auf. Durch diese Konstruktion lasst sich die An-
ordnung der Spannbdcke an lhre individuellen Bedurfnisse
anpassen.

Der Wagenantrieb

Der Wagenantrieb wird grundsétzlich getrennt von der Band-
sdge angetrieben, um immer konstante Antriebsverhaltnisse,
z.B. bei Umformerbetrieb, zu haben. Wahlweise steht ein
platzsparender hydrostatischer Antrieb mit einem getrie-
belosen Langsamldufermotor oder ein hochdynamischer
elektrischer Antrieb mit frequenzgesteuertem Getriebemotor
zur Verflgung. Beide Antriebskonzepte sind mit einer Seil-
trommel und einem stark dimensionierten Seil ausgestattet.
Bei Elektroantrieb kann wahlweise eine Netzrlickspeisung ein-
gebaut werden.

Die Hydraulik

Alle Bewegungen zur Stammmanipulation auf dem Wagen
erfolgen hydraulisch und die dafiir notwendige Versorgung
wird durch ein stationdres Aggregat gewahrleistet. Dieses
reduziert die zu bewegende Masse des Wagens und erhdht
dessen Dynamik.

Die Energiezufiihrung

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

Die zentrale Olschmierung

Die automatische Olzentralschmierung versorgt alle Gleitbe-
wegungen am Wagen und den Gleisen und reduziert damit
deutlich den Wartungsaufwand.

V-Stammwender

Blockbandsagewagen EW 1000

Schwartenwender
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Blockbandsagen NModul EBB

1400, 1800, 1800 (optional mit VVor- und Rickwartsschnitt, Profilspaner)

Die Rollen der Bandsége

Entsprechend der hohen Beanspruchung sind die beiden
Rollen aus hochwertigem Spharoguf3 gefertigt. Die Ober-
flichenhérte dieses Materials erlaubt jahrelangen Betrieb
ohne Nachschleifen. Die Gestaltung der Rollen wurde durch
aufwendige, computerunterstiitzte Berechnungsverfahren
optimiert. Die untere Rolle “zieht” durch ihre wesentlich gré-
Bere Schwungmasse das Blatt durch das Holz.

Die Rollenneigung
Zur genauen Einstellung des Bandlaufs wird die obere Rolle
elektromotorisch in der Neigung verstellt.

Die Sageblattfiihrung

Die Blattfiihrungen sind als Druckfliihrungen ausgebildet,
driicken also das Sageblatt im Schnitt nach auBen. Um
Kollisionsfreiheit von fixiertem Rundholz und S&ageblatt
wahrend der Rickwartsbewegung des Blockbandséage-
wagens zur nachsten Schnittposition zu gewahrleisten,
wird der gesamte Sagestander inkl. S&geblatt Gber einen
mechanisch einstellbaren Initiator hydraulisch von der Ein-
schnittposition des Sageblattes abgehoben. Der obere
Flhrungsarm ist hydraulisch héhenverstellbar. Die Band-
sage ist auf Fuhrungen aufgebaut und kann optional mit
einer Servoverstellung ausgeristet werden. Somit Iasst
sich fir Uberstarkes Holz der Abstand zwischen Bock und
Séageblatt auf bis zu 1400 mm vergréBern. Optional wird die
Bandséage mit Rollen fur Vor- und Rickwartsschnitt gebaut.

Steuerungs- und Bedienkomfort

Industrie-PC, Bedienterminal und Farbmonitor
Windows Bedienoberflache mit klarer Men(fihrung
Permanente Anzeige aller wichtigen MaB3e

und Einstellungen

Umfangreiche Betriebsmeldungen im Klartext

mit Test- und Servicefunktionen

Ergonomischer und komfortabler Bedienerstuhl
Schnelle, einfache Bedienung, volle Eingriffs- und
Kontrolimdglichkeiten

Vollautomatische Schnittstarkeneinstellung sowie
Fix- und ZustellmaBe uber Funktionstasten abrufbar
Automatische Wagenpositionierung zur Beladung mit
automatischer Auswahl der Spannbdcke und Wender
Geringer Verkabelungsaufwand, kurze Inbetriebnahme-
zeiten und hohe Wartungsfreundlichkeit durch
dezentralen Steuerungsaufbau

Blockbandsage EBB 1800 fir Vor- und Riickwartsschnitt,

Profilspaneraggregat PF 19 und Blockbandsagewagen EW 1000

Optionen

“Optiline”-Schnittlinienanzeige mit Echtzeitbild und
Abbildung der SchnittmafBe auf dem Werkstlick
Vermessung der Stamme

Automatisches Ausrichten des Stammes
Optimierung von Haupt- und Seitenware
Produktions- und Schichtprotokolle
Auftragslistenbearbeitung

Vollautomatische Vorschubeinstellung in Abh&ngigkeit
von Blattverlauf, Blattgeschwindigkeit und Motor-
belastung (bei Frequenzumformer-Betrieb)

Vor- und Rickwartsschnitt Ausfuhrung

Um 17° geneigter Stdnder und Wagen

Angabe der Wertigkeit der zu erzeugenden
Produkte in %

Ergonomische(s) Bedienkabine und -pult

Trennkreissage fur horizontale und vertikale Schnitte
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Tandem-Blockbandsagen Modul EBB /2

Tandem-Blockbandsage (optional mit VVor- und Rickwartsschnitt, Profispaner)

Die Ausflihrungen

Die Tandem-Blockbandsédgenmodule kénnen in Verbin-
dung mit einem Profilspaner in einer Fahrt den Stamm anspa-
nen und 2 Bretter erzeugen. Die Version EBB V/2 + PF 19
(Tandem-Blockbandséage und Profilspaner) sagt nur in der
Vorwértsbewegung des Blockbandsdgewagens. Der erste
Bandségestander ist servohydraulisch positionierbar. Der
zweite Bandséagestander wird fir das Abheben des Séage-
blattes von der Einschnittposition Gber einen mechanisch
einstellbaren Initiator hydraulisch verstellt. Der zweite Band-
sagestander ist fix wie bei einer einfachen Blockbandséage
ohne optional eingebaute Servoverstellung.

Die patentierte Version EBB VR/2 + PF 19 (Tandem-Block-
bandsage mit Vor- und Riickwartsschnitt und Profilspaner)
ségt in der Vorwartsbewegung und falls gewiinscht, auch
in der Rickwartsbewegung des Blockbandsagewagens.
Beide Bandsé&gensténder sind servo-hydraulisch positio-
nierbar. Die jeweils erste Sége fiihrt den auBeren Schnitt
aus. Die jeweils zweite Sage fihrt den inneren Schnitt aus.
Durch den Einsatz der EWD Tandem-Blockbandsage mit
Vor- und Ruckwartsschnitt Ausflihrung, kann die Mengen-
leistung gegenuber einer vergleichbaren einfachen Block-
bandséage schnittbildabhangig bis zu Gber 250% gesteigert
werden (siehe Leistungsvergleich libernachste Seite).

Die Bedienung

Grundséatzlich kann der Bedienungsmann individuell
entscheiden, ob er nur eine S&ge oder beide Sagen einsetzen
will. Wird die Schnittfihrung nicht durch die individuelle
Stammaqualitat bestimmt, kann das Rundholz im Teil-
Automatikbetrieb nach Programm eingeschnitten werden.

Tandem-Blockbandséage EBB 1800 furr Vor- und Rickwartsschnitt,
Profilspaneraggregat PF 19 und Blockbandsagewagen EW 1000

Das Einsatzgebiet

Die Tandem-Blockbandsagen werden Uberwiegend als
Vorschnittmaschinen eingesetzt, kbnnen aber auch—in der
Vor- und Rickwartschnitt Version — den Fertigschnitt aus-
fuhren. Je nach BetriebsgréBe und Einschnittprogramm
kann eine Tandem-Blockbandséage durch ein Besdumsys-
tem mit Schnitthéhen bis 120 mm, durch ein kombiniertes
Nachschnitt- und Besdumsystem mit Schnitthdhen bis 225 mm
oder ein Nachschnittzentrum mit hochflexiblen Einwellen- mit
Schnitthdhen bis 225 mm oder Doppelwellenkreissédgen
mit Schnitthéhen bis 360 mm erganzt werden.

Erzeugung zweier Produkte je Vor- und Rickwartsschnitt

Fertigschnittim Vor- und Ruckwartsschnitt
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Leistungsvergleich Blockbandsagewerke

der Blockbandsagen-Versionen unter gleichen Rahmenbedingungen Layoutbeispiele

Tandem-Blockbandsédge
Schnittbild D=40cm B S Gierm H = B EBB 1800 VR/2 + PF 19 mit kombinierter
Nachschnitt- und Besdumanlage Optimes‘in
und BNK 6. Der Nachschnitt von gréBeren
Schnitthéhen erfolgt Gber die Tandem-Block-
bandsége.

Ausstattung

—

100% 100% 100%

o -
[

EBB V/1

Tandem-Blockbandsége
EBB 1800 VR/2 + PF 19 mit flexibler Doppel-
wellenkreissdge und automatischer Besdum-

123% 117% 119% anlage Optimes-e. Bei reinem Starkholzein-
schnitt betrégt die Einschnittkapazitat uber =
50 000 Festmeter pro Jahr und Schicht. ' - ::-||||||||||||||||||
PF 19 + EBB /1 P l‘ -
(MR
| \
154% 142% 148% = = |-:::
PF 19 + EBB VR/1
o o o Tandem-Blockbandsége
177% 184% =214% EBB 1800 VR/2 + PF 19 mit einer zweiten
Vorschnittanlage z.B. Vertikalgatter oder
PF 19 + EBB /2 Doppelwellenkreissdge DWK SG. Der Nach-
schnitt erfolgt mit einer Doppelwellenkreissage

I——

DWK 6 und die Besdumung mit Besdumsystem
Optimestie,
192% 207 % 269 %

RITIT
PF 19 + EBB VR/2 \HIII

—_

() Nur Vorschnitt (3 Verschnitt und Nachschnitt
@ Nur Vorschnitt @ Die Vergleichszahlen resultieren aus Berechnungen

Modul im Leistungsvergleich: EBB 1800

www.ewd.de | 5 o . 2
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Blockbandsagen-IViodule EBB

Funktionen und technische Komponenten

Das Blattspannsystem
Die Schnittgenauigkeit einer Bandsage wird entscheidend vom Blattspannsystem bestimmt. Das EWD-Blattspann-
system weist eine duBerst kurze Reaktions- und Dampfungszeit auf. Mittels eines schnell reagierenden Spannzylin-

ders kann die Spannkraft stufenlos eingestellt werden, so dass sich die Blattspannung von bis zu 200 N/mm? ergibt.
Diese wird bei unterschiedlichen Schnittdriicken z.B. durch unterschiedliche Dichte des Holzes oder durch Astigkeit
fur eine gleichbleibende Blattbelastung automatisch konstant gehalten.

Die Rollenlagerung
Die Blattspannkraft wird Uber eine Rohrnabe direkt in den Maschinenstander eingeleitet. Die Antriebswelle muss
dadurch keine Biegebelastung aufnehmen. Vorteil: minimaler Lagerverschlei3, h6chste Prazision und Laufruhe.

@ Spannzylinder
@ Verstellzylinder
® Spannhaken

* groBe Héhe
@ Spannhaken

¢ kleine H6he

@ untere Rolle

@ Antriebswelle

(® Rohrnabe

@ Maschinenstander
(® Antriebsscheibe

®

Technische Daten

Bandsage Technologie

Bandsagewagen, Bandsagen-Module, Profilspaner PF 19

Bandsagewagen EVvWVW 1000

Spannbockéffnung

vertikal / horizontal max. mm 1000/ 1400

Spurweite mm 1300

Verstellgeschwindigkeit Spannbox max. mm/s 500

Fahrgeschwindigkeit max. m/min 200

Fahrantrieb kW 30-45

Bandsagenmodule EBB 1400 EBB 16800 EBB 1800
Rollendurchmesser mm 1400 1600 1800
Rollenbreite mm 160/200 190/230 190/230
Ségeblattbreite mm 180/206 206/250 206/250
S&geblattdicke max. mm 1,47 1,65 1,83
Sageblattspannung max. N/mm?2 200 200 200
Blattgeschwindigkeit max. m/s 55 55 55
Hauptmotor kW 55-75 75-90 90 - 132
Bandsagenmodule PF 19

Spanerscheibendurchmesser mm 1240

Anzahl Hauptmesser Stck. 3,4,6

Zerspantiefe pro Seite max. mm 190

Zerspanhohe Uber Bockauflage max. mm 670

Verfahrweg inkl. Parksituation mm 0-850

Vorschubgeschwindigkeit m/min 20- 150

Antriebsleistung kW 75 - 132 (bei 1500 1/min)

Gewicht mit Antriebsmotoren (132 kW) t 5

Infolge standiger Verbesserung und Weiterentwicklung unserer Konstruktionen sind die Angaben und Abbildungen dieses Prospektes unverbindlich.
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