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Sie denken kostensparend? Vertrauen Sie HSS
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Beim Bandségen schneidet ein endloses
Bandsageblatt in eine Richtung und in einem
gleichméRigen Schneidvorgang mit gleichméBig
verteilter, niedriger Belastung pro Schneidzahn.
Die erzeugten Spane haben konstante Dicken.

Bandségen konnen fur Abtrenn-Vorgéange, fur das
Séagen gerader Schnitte oder fur das Ségen von
Konturen eingesetzt werden.

Drei Typen von Bandsége-Maschinen werden
unterschieden :

vertikale Maschinen, hauptséachlich fir das
Konturséagen

horizontale, fiir Abtrenn-Operationen und
Maschinen mit Pendelbewegung.



HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS HSS HSS-E HSS-E-PM
Verwenden Sie PVD- 8% Kobalt
TiN-beschichtete
Bandsagen fiir
langere Lebensdauer
und
Verschlei¥festigkeit

= Wird selten = Ubliche Wahl = Fiir hohe
verwendet Leistungen und
lange Standzeiten
= Fur Nickel-
Legierungen,

Titan-Legierungen
und harte Stéhle

3 e 00 WELCHER SCHNELLSTAHL UND WELCHE BESCHICHTUNGEN



Elektronenstrahl- oder
Laser-Schwei3en

HSS-Band

Bimetall-Blatt

Stahl-Tragerblatt

Bandségenlange

Spanwinkel
Bandségendicke

Schneidzahn
-Winkel
Schneidzahn-Riicken

Schneidzahn-Spanflache

zahniicke o ¢ eidzahnhohe

Bimetall-Sagen-Konzept

Bei Bimetall-Ségen wird ein HSS-Band durch
Elektronenstrahl oder Laser auf ein Stahl-Tragerblatt

aufgeschweilt.

DAS BIMETALL-KONZEPT

Bezeichnungen und Begriffe
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Drei-Schneidzahn-
Reihenfolge, links, rechts,
gerade

Reduziert Schneidzahn-
Belastung, geeignet fir
schwere Schnitte
GleichmaRige
Anordnungs-Winkel

Vorwiegend flr
Eisenwerkstoffe geeignet

Fortschreitende
Sinuskurven-Anordnung
mit geringer Teilung

Reduziert Schneidzahn-
Belastung

Leichteres Sagen in
diinnwandigen Werkstuick-
Teilen

Geeignet fur hohe
Geschwindigkeiten bei
geringen Schnitttiefen

zwei Schneidzahn-
Reihenfolge, links, rechts
Vorwiegend fir
Nichteisenmetalle

Ein nicht geneigter
Schneidzahn zwischen
jeder Teilungs-
Reihenfolge

Nur der groRte
Schneidzahn in jeder
Teilungs-Reihenfolge ist
gerade angeordnet

Geeinget fur die meisten
Anwendungen



Teilung (P)
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Allgemeine
Anwendung

Gute Spaneabfuhr
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Allgemeine
Anwendung

Gute Spaneabfuhr
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A

Weicher Schnitt

Reduziert rythmische
Schwingungen und
Gerausche

Gute Spéneabfuhr

Lange Sageblatt-
Lebensdauer

xo

Weicher Schnitt

Reduziert rythmische
Schwinungen und
Gerausche

Gute Spéneabfuhr
und leichte
Spanformung
Guter Schneidzahn-
Eingriff

Lange Ségeblatt-
Lebensdauer

Erlaubt grobe
Teilung auf dinnen
Ségeblattern

Leichte
Spanformung

Gute Spéneabfuhr

Verwendung in
Gusseisen und
Nichtmetallen
(Holz, Kunststoffe,
Verbundwerkstoffe)



Aluminium Si<5% |

Aluminium Si > 5 %
Kunststoffe
Messing

Kupfer

Bronze

Automatenstahle

Baustahle
Gehértete Stahle

Kugellagerstahle |

Kohlenstoffstahle
Federstahle

Aluminium-Bronze

Werkzeugstéhle

Ventilstahle

Rostbestandige Stahle

Gusseisen
Titan-Legierungen
Warmfeste Stahle

Speziallegierungen
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Schnittgeschwindigkeit in m/min

TYPISCHE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

Bis zu 2500
Bis zu 1500



HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS
Schneidkanten-
Verrundung ist
notwendig fur eine
lange Lebensdauer
des Séageblatts

8 ® 00

Neues Sageblatt Mit Schneidkanten-Verrundung

= Sehr scharfer Schneidzahn = Mikrofeiner Radius

- Die Schneidkanten-Verrandung
wird durch die Verringerung des
Vorschubs erreicht, um beim
Einfahren des Ségebandes eine
Schneidleistung von nicht mehr als
20 bis 50 % der normalen
Schneidleistung zu erzielen.

Ohne Schneidkanten-
Verrundung

= Vorzeitiger Schneidzahn-Bruch

SCHNEIDKANTEN-VERRUNDUNG AN SAGEBANDERN
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Sehr feine oder pulverisierte
Spéane

= Vorschub erhéhen

= Oder Bandgeschwindigkeit
verringern

SPANFORMEN

Dicke, schwere oder blau
angelaufene Spane

= Vorschub verringern

Locker gerollte Spane

= Ideale Schnittbedingungen




Methoden der Werkstick-Spannungen

1

/KN

Positionierung von Sageblatt und Werksttck

P

e
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Wahlen Sie Ségen
mit groflen
Schneidzéhnen

Wahlen Sie Sagen
mit kleinen
Schneidzéhnen

Wahlen Sie Sagen
mit kleinen
Schneidzéhnen

WERKSTUCK-SPANNUNGEN

Richtig

Falsch
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Schneidzahn-Abplatzungen

und -Brockelungen

Ungenauer
Schnitt

Séageblatt-Blockierung
wéhrend des Arbeitens

Span-
Aufschweillungen

Vorzeitiger Sageblatt-
Verschleil

Vorzeitige Abstumpfung
der Schneidzahne

Schneidzahn-Bruch

Sageblatt-Bruch

Vorschub reduzieren und Schnittgeschwindigkeit erh6hen. Feinere Schneidzahn-Teilung
einsetzen. Kihimittelzufuhr erh6hen. Werkstick-Spannung prifen.

Vorschub verringern. Kiihimittelzufuhr priifen. Band-Spannung und —Fiihrungen veréndern.
Priifen, ob Schneidzahn-Anordnung zerstort wurde.

Séageband-Spannung vergréRern. Schnittgeschwindigkeit erhdhen. Vorschub vermindern,
Séageblatt-VerschleiR und Spaneabfuhr prifen.

Kahimittelzufuhr erhéhen. Schnittgeschwindigkeit verringern. Grobere Schneidzahn-
Teilung einsetzen.

Grobere Schneidzahn-Teilung einsetzen. Vorschub erhéhen oder Schnittgeschwindigkeit
ermaBigen. Kihlmittelzufuhr prifen.

Sageblatt-Halterung prifen. Vorschub erhohen. Séageblatt-Schneidkanten-Verrundung priifen.
Kahlmittelzufuhr und —art prifen.

Schnittgeschwindigkeit und Vorschub prifen. Sageblatt-Fiihrungen veréndern.
Spaneabfuhr prufen.

Kleinere Schneidzahn-Teilung und feineres Ségeblatt verwenden. Sageblatt-Spannung
und Vorschub verringern. Kihimittelzufuhr priifen. Schnittgeschwindigkeit anpassen.



EINE KREISSAGE FUR

VIFLE - Kreissagen werden fiir das Hochleistungsséagen aller
ANWENDUNGEN Arten von Eisen- und Nichteisenmetallen verwendet:
Englisch :

Knuppel, Rohre, Profile, Stangen, Rundkorper usw.
= Kreissagen sind verflgbar als:
- Volimaterial-Sagen

a circular saw

Franzosisch :
une scie circulaire
- mit HSS-Segmenten, die mechanisch auf dem

Stahlkorper befestigt sind, wenn grof3e Sagen-
Durchmesser erforderlich sind.

Italienisch :
una sega circolare

Spanisch :
una sierra circular

12 © o o DIE GRUNDLAGEN DES KREISSAGENS



TiCN

Grau-violett
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= Ubliche Wahl

= Fir langere Standzeiten

= Fr schwer bearbeitbare
Legierungen

= Fir abriebfeste Materialien

= Fir harte Stahle, Titan-
Legierungen und
rostbestandige Stahle

= Fur hohere
Schnittgeschwindigkeiten
(bis zu 90 % hdoher)

TiN
Gold

TiAIN

Schwarz-violett

CrN
Metallisch

= Allgemeine Anwendungen
= Fir Stéhle, Rohre und Profile

= Fur bis zu 50 % hohere
Schnittgeschwindigkeiten

= Fur harte Stahle, rostbestandige
Stahle und Gusseisen

= Fir Werkstoffe mit niedriger
Warmeleitfahigkeit

= Fur die Trockenbearbeitung

= Fur héhere Schnittgeschwindig-
keiten (+ 60 %)

= Beschichtung mit geringer
Reibung, die Klebeneigung
und Aufbauschneiden verhindert

= Fir Kupfer-Legierungen,
Bronze, Messing und Aluminium

= Fir hohere Schnittgeschwindig-
keiten ( (bis zu 70 %)

HSS-SCHNEIDSTOFFE UND PVD-BESCHICHTUNGEN



BW oder ACME

Im allgemeinen verwendet fiir
dinnwandige Stahlrohre
(3 und 4 mm Teilung)
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C oder Heller-Formen

Im allgemeinen verwendet, um in
flachen Werkstiickteilen oder
dickwandigen Rohren zu ségen
(groRer als 4 mm Teilung)

SCHNEIDZAHN-TYPEN UND -FORMEN

BC oder Spanbrecher

Fur diinnwandige Rohre und kleine
Profile.

Erhohte Qualitat des Schnittes
Erhéhte Leistung



Wahl der Teilung fur flache Werksttckteile
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Teilung Material-
(mm) dicke (mm)

3 3-5

4 5-10

5 10-15
6 15-30
7 20-35
8 25-40
10 30-50
12 35-60
14 40-80

SCHNEIDZAHN-TEILUNG

Wahl der Teilung fur Rohre und Profile

Bei der Bearbeitung von Rohren und Profilen soll
sichergestellt sein, dass mindestens zwei Schneidzahne
Kontakt mit dem Werkstiick haben.



Werkstoffe Schnittgeschwindigkeit | Vorschub
(m/min) (mm/min)
Stéhle 35-50 kg/mm? 28-35 70-160
Stéhle 50-65 kg/mm? 20-28 60-120
Stahle 70-85 kg/mm? 15-22 40-100
Gehartete Stahle 12-18 25-50
Austenitische rostbestandige Stahle 5-12 30-45
Martensitische rostbestandige Stéhle 7-10 20-35
Kaltgerollte Profile 25-40 80-130
Diinnwandige Rohre 40-80 80-150
Dickwandige Rohre 30-50 70-130
Eisentrager 19-30 70-130
Gusseisen 12-25 80-110
Aluminium 900-1500 1200-1400
Kupfer 80-400 400-600
Messing 400-600 800-1000
Bronze 40-120 400-800
Titan-Legierungen 10-15 80-160
Harte Kunststoffe 900-1500 1200-1400
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN UND VORSCHUBE
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Problem Ursachen

Vorzeitiger Teilung zu groB

Verschleil3 Schnittgeschwindigkeit zu hoch
Falscher Vorschub

Kihlung nicht wirksam

Falsche Werkstlick-Positionierung

Abgerissene Falsche Teilung
Schneidzahne Vorschub zu hoch
Zu wenig Kihimittel

Séagen-Bruch Sage frisst sich fest wegen
schlechtem Nachschliff
Vorschub zu hoch

Fehlerhafte Werkzeug-Spannung

8 © o o LOSUNGEN BEI SCHWIERIGKEITEN





