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Schwingungsstabilisierung von Kreissagewerkzeugen durch
Verbundbauweise fur die Holzbearbeitung

IGF-Nr.: 17192 N

In der Gesteinsbearbeitung hat die Verbundbauweise von Stammblattern einen festen Platz.
In den letzten Jahrzehnten wurden immer wieder Forschungsprojekte durchgefiihrt, diese
Bauweise auf die Holzbearbeitung zu Ubertragen. Das Institut fir Werkzeugforschung in
Remscheid (IFW) hat dieses Thema erneut aufgegriffen.
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Das Ziel des Forschungsprojekts bestand zum einen aus der Entwicklung von
schwingungsoptimierten Verbundstammblattern fir die Holzzerspanung und zum anderen aus der
Weiterentwicklung der Messtechnik zur Schwingungsanalyse und Schallmessung.

Moderne Laserabstandsmesstechnik ermdglicht die Vermessung der statischen und dynamischen
Eigenschaften eines Sageblatts mit hoher raumlicher und zeitlicher Auflésung. Aus diesen
Messwerten koénnen mithilfe einer Modalanalyse die Eigenfrequenzen und Moden bestimmt
werden. Der Dampfungskoeffizient eines Sageblatts wird aus den Abklingkurven nach den auf die
Problemstellung angepassten mathematischen Verfahren berechnet. Er ist ein Faktor, der sowonhl
von geometrischen GroR3en wie Blattdurchmesser und -dicke abhangt als auch vom Material und
dessen Behandlung. Zur Messung der Richtungscharakterisierung des Schalls wurde die Anzahl
der Mikrofone und Eingangskanéle des Verstarkers erhtéht und die Software LabVIEW zur
Datenaufnahme und -Verarbeitung eingesetzt.

Bei der Entwicklung neuer Sageblattkonzepte fir die Holzindustrie wurde sich konzentriert auf die
in der Gesteinsbearbeitung verwendeten Verbundblatter aus Stahl-Kupfer-Stahl. Mit der heutigen
Laserschneidtechnik wird solch ein Verbundblatt in einem Arbeitsgang hergestellt. Die drei
Schichten werden anschlieBend mithilfe des Widerstandsschwei3ens fest verbunden und mit
Hartmetallzahnen bestuckt.

Stahl-Kupfer-Stahl Ronde-doppelseitiges-Klebeband-Ronde

Verbundstammblatter

Das Einbringen von Spannungen war trotz des weichen Kerns mdglich. Eigenfrequenzen und
Mode wurden durch die Verbundbauweise nicht beeinflusst, sie werden weiterhin durch
geometrische GroRRen bestimmt. Der Dampfungsfaktor vergroRerte sich um mindestens den Faktor
drei gegeniiber konventionell gefertigten Blattern. Die Verbundstammblatter sind im Leerlauffall mit
87,5 dB(A) um 1dB lauter als die konventionellen. Dieses Verhéltnis kehrt sich beim Schnitt jedoch
um. Den groften Beitrag zur Schallerzeugung liefert die Zahneingriffsfrequenz. Beim Schnitt durch
Holz treten weitere Oberwellen dieser Frequenz hinzu. Grundsatzlich ist die Schallintensitat in
Richtung der Rotationsachse des Sageblatts um ca. 1 dB groRer als in Spaneflugrichtung.

Konventionelle Sageblatter, die mit Dampfungsschlitzen ausgestattet sind, besitzen einen etwas
kleineren Dampfungsfaktor als Verbundstammblatter, aber immer noch einen mehr als doppelt so
groRen Dampfungsfaktor wie Sageblatter mit Kupfernieten.

Das Hartléten des Verbundes aus Stahl-Kupfer-Stahl wird in demselben Temperaturbereich
durchgefiuhrt in der auch der Stahl weichgegliht wird. Das Flugeverfahren Hartléten wurde daher
nicht weiter verfolgt.

Es wurden Verbundstammblatter hergestellt, bei denen statt der Kupferfolie eine Klebefolie
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verwendet wurde. An den durch Widerstandschweil3en und Hartléten erwdrmten Stellen verbrennt
die Klebefolie riickstandslos. Die Dampfungsfaktoren sind um mehr als den Faktor zehn groRRer als

bei konventionell gefertigten S&ageblattern. Die Anforderungen bei der Prifung der
Bruchgeschwindigkeit und der Einpunktseitenlast wurden erfullt.
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Dampfungskurven von im Vorhaben hergestellten Verbundstammblattern im Vergleich mit
konventionellen




