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Die Zukunft von Bandsageanlagen mit Magnetfiihrungen im Sagewerk
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Abstract: Die Zukunft von Bandsageanlagen mit Magnetfiihrungen im Ségewerk. In dem Referat werden die
realisierten Fortschritte beim praktischen Einsatz von Magnetfiihrungen beschrieben und die Mdglichkeiten
zukinftiger Entwicklungen diskutiert. Es wurde eine 10 Jahre alt Quadrobandsdgeanlage modernisiert. In Folge
der Modernisierung erhéht man die Schnittgenauigkeit, Ségeblattspannung und Forschubgeschwindigkeit.
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UBERBLICK

In Forestry and Wood Technology No 71, 2010 wurde eine Methode beschrieben, wie
man mit Hilfe geregelter Magnete eine Bandsagefiihrung realisieren kann.

In Verbindung damit wurde auch gezeigt, dass die Belastung des Bandsédgestahls
durch Biege-Schwell-Belastung auf ca. 60 % reduziert wird, da die Biegebelastung an den bei
konventionellen Maschinen eingesetzten Druckfiihrungen vollkommen entféllt. Diese
geringere Belastung erdffnet neue Moglichkeiten der Anlagengestaltung, da die geringere
Belastung des Sageblattes im umgekehrten Sinne wiederum eine starkere Belastung durch
Faktoren zulasst, die die Schnittleistung erhéhen. Das sind vorrangig die Ségeblattspannung
und die Schnittgeschwindigkeit.

Ausgehend von diesen Voraussetzungen wurden an einer ca. 10 Jahre alten Quadro-
Bandsdgeanlage fur Vor- und Nachschnitt der Seitenbretter eine Magnetfihrung fur die
Bandsageblatter 3 und 4 dieser Quadro-Bandsége eingebaut (Bild 1). AuRerdem wurde ohne
Einbau weiterer neuer Elemente, allein durch Tuning der vorhandenen Frequenzumformer,
erhebliche Verdnderungen der Basisdaten der Anlage vorgenommen.
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Bild 1: In einer Quadro-Bandsége wurden die duBeren Seitenbrettsdgen 1 und 2 weiter auf der
Basis von Druckfiihrungen fur die S&geblatter betrieben; die Modelsédgen 3 und 4 erhielten die
neue Magnetfiihrung Typ FBS.

KONSTELLATION VOR UMSTELLUNG DER ANLAGE AUF MAGNETFUHRUNG
Die technischen Daten der Anlage vor ihrer Verdnderung waren wie folgt:

Sageblattfiihrung mit konventionellen Druckfiihrungen
Maximale = reale VVorschubgeschwindigkeit 75 m/min
Schnittgeschwindigkeit: 43 m/s
Sageblattspannung 150 N/mm?

Einschnitt eines Zopfdurchmessers von 220 mm, 4 m lang
zu einem Zentrum von 2x70x140 mit einem Seitenbrett 75 m/min

Schnitthéhe im Vorschnitt 170 mm
Ségezahnteilung 50 mm
Spanraumquerschnitt 494 mm?
Spanraumfiillung 50 %

KONSTELLATION NACH DER UMSTELLUNG AUF ERHOHTE SCHNITTLEISTUNG
Die technischen Daten der Anlage nach ihrer Veranderung waren wie folgt:

Séageblattfiihrung mit neuen Magnetfihrungen Typ FBS
Maximale = reale Vorschubgeschwindigkeit 105 m/min
Schnittgeschwindigkeit: 51 m/s

Sageblattspannung 200 N/mm?2

Einschnitt eines Zopfdurchmessers von 220 mm, 4 m lang
zu einem Zentrum von 2x70x140 mit einem Seitenbrett 105 m/min

Schnitthéhe im Vorschnitt 170 mm
Ségezahnteilung 50 mm
Spanraumquerschnitt 494 mm?
Spanraumfiillung 59 %

ERGEBNISSE NACH DER UMSTELLUNG AUF ERHOHTE SCHNITTLEISTUNG

Die S&gen 1 und 2 haben im Vor- und Nachschnitt eine geringere Schnitthéhe als die
beiden Modelsédgen 3 und 4. Das war praktischen Sagewerksbetrieb eine sehr Vergleich mit
unerwartetem Ergebnis; denn die Ségen 1 und 2 wiesen im Vergleich mit den Sagen 3 und 4
stets mindestens die doppelte Abweichung von der geraden Schnittbahn auf (Bild 2). Es
mussten deshalb keine weiteren Versuche mit gleicher Schnitthohe gefahren werden.
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Bild 2: Oben ist der Verlauf der Schnittbahn durch das Holz mit FBS-Technologie dargestellt;
unten der Verlauf der Schnittbahn durch das Holz mit Druckfihrung.
Die Amplitude der Abweichung des Sageblattes mit Druckflhrung ist hier 3 x groier
als mit FBS

Durch Erhoéhung von Sé&geblattspannung und Schnittgeschwindigkeit konnte die
Vorschubleistung einer ca. 10 Jahre alten Maschine um 40 % gesteigert werden. Wegen der
Gegebenheiten der Grundauslegung konnten keine weiteren Steigerungen erzielt werden.
Setzen wir jedoch voraus es kann eine neue Situation geschaffen werden, dann kann das
Séageblatt ohne etwas von seiner 8-stlindigen Lebensdauer abgeben zu missen, mit ca. 75 bis
80 m/s Schnittgeschwindigkeit betrieben werden. Das ergibt dann bei gleichen
Schnittparametern eine Vorschubgeschwindigkeit von ca. 155 bis 165 m/min. Das ist dann die
Vorschubleistung  eines  hochmodernen  Profilierwerkes auf der Basis von
Kreissdgewerkzeugen.

Damit ist bewiesen, dass die Bandsagetechnik mit ihrer ca. 5 % besseren Ausbeute im
Vergleich zur Kreissagetechnik ihre frithere wirtschaftliche Uberlegenheit wieder erreicht hat.
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Streszczenie: Perspektywy rozwoju pilarek tasmowych z magnetycznymi prowadnicami w
tartaku. W artykule zaprezentowano efekty modernizacji 10 letniego zestawu 4 pilarek
tasmowych, polegajacej na zamontowaniu magnetycznych prowadnic do dwdch
wewnetrznych pit. W poréwnaniu do sytuacji przed modernizacja, czyli z konwencjonalnymi
prowadnicami pit, uzyskano podwyzszenie doktadnosci wymiarowej produkowanej tarcicy
oraz zwigkszenie predkosci posuwu.
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