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UBER UNS

HOCHSTE QUALITAT UND ZUVERLASSIGKEIT-
DIE PHILOSOPHIE UNSERES HAUSES

Seit 2008 steht die Firma B.Y. Schneidwerkzeuge e.K.

fur Bandsdgeblétter in héchster Qualitat und gehért
heute zu den fihrenden Herstellern im Bereich schmaler
Bandsagebléatter aus UDDEHOLM Holzbandstahl und
bestem deutschen Spezialstahl. Im modernen
Maschinenpark entstehen neben den Standardprodukten
auch Sonderanfertigungen sowie mafigeschneiderte
Kundenlésungen.

GLEICHBLEIBENDE QUALITAT, KURZE LIEFERZEITEN
UND ERSTKLASSIGER SERVICE VERSTEHEN SICH
VON SELBST.

Wir sind Hersteller von schmalen Bandsdgebléttern fir
Holz, Kunststoff und Fleischerei, gleichzeitig bieten wir
auch Bandmesser und Metallsdgeblatter sowie Bi-Metall-

ségeblétter an.

Wir stehen lhnen gerne bei der Optimierung lhrer

Prozesse als Partner und Lieferant zur Seite.

Unsere Produkte werden von Mitarbeitern gefertigt,
die johrzehntelange Erfahrung in der Herstellung von
Bandsdgeblattern haben.

JEDES PRODUKT KANN NUR SO GUT SEIN WIE DIE
EINGESETZTEN MATERIALIEN UND DIE AUF SEINE
HERSTELLUNG ANGEWANDTE SORGFALT.




BANDSAGEBLATTER UDDEHOLMSTAHL
QUALITAT BY UD-100 ' o

Zur Bearbeitung von Holz, Ausfihrung: geschrénkt, geschérft L ‘ NV ‘
Zahnform: NV oder Lickenzahn

Breite [mm|] Stéirke [mm] 4 5 6 7 8 9 10 12
6 0,40 L

6 0,50/ 0,60 L L L

8 0,50 /0,60 L L NV

8 0,70 NV

10 0,50 /0,60 L L NV NV

10 0,70 NV NV

12 0,50 /0,60 L L NV NV

12 0,70 NV NV

15 0,50 /0,60 L NV NV NV

15 0,70 /0,80 NV NV NV

20 0,45/0,50/ 0,60 L NV NV NV

20 0,70 /0,80 NV NV NV

25 0,45 /0,50 NV NV NV

25 0,60 /0,70 NV NV NV NV NV
25 0,80 NV NV NV
30 0,60/0,70 NV NV NV NV
30 0,80 NV NV NV
35 0,70 /0,80 NV NV
40 0,80 NV NV

BANDSAGEBLATTER SPEZIALSTAHL
QUALITAT BY SP-200 _ . P

Zur Bearbeitung von Holz, AusfUhrung: geschrénkt, geschérft L ‘ NV ‘
Zahnform: NV oder Lickenzahn

Breite [mm] Stéirke [mm] 4 5 6 7 8 9 10 12
6 0,40 L

6 0,50 /0,60 L L L

8 0,50/ 0,60 L L NV

8 0,70 NV

10 0,50 /0,60 L L NV NV

10 0,70 NV NV

12 0,50 /0,60 L L NV NV

12 0,70 NV NV

15 0,50/ 0,60 L NV NV NV

15 0,70 /0,80 NV NV NV

20 0,45/0,50 /0,60 L NV NV NV

20 0,70/0,80 NV NV NV

25 0,45/0,50 NV NV NV

25 0,60 /0,70 NV NV NV NV NV
25 0,80 NV NV NV
30 0,60/0,70 NV NV NV NV
30 0,80 NV NV NV
35 0,70/0,80 NV NV
40 0,80 NV NV

*MaBe immer in Millimeter (mm)




FLEISCHEREI BANDSAGEBLATTER
QUALITAT BY FL-600

Zur Bearbeitung von Fleisch und Knochen.
Zahnform: Lickenzahn; AusfGhrung: gezahnt,
geschrénkt, gescharft und gehdrtete Zahnspitzen

Abmessung Zahnteilung

L

Breite [mm] Stéirke [mm] 4 5 6 7 8 9 10 12
15 0,45 X
16 0,50/0,60 X
20 0,50/0,60 X

BANDSAGEBLATTER FLEXBACK
QUALITAT BY FLX - 300

Zur Bearbeitung von Holz und Kunststoff . f
AusfUhrung: geschrénkt, gescharft und gehértete Zahnspitzen - [
Zahnform NV oder Lickenzahn

Abmessung Z&hne pro Zoll

L ‘ NV ‘

Breite [mm] Stérke [mm] 2 3 4 6 8 14 24
3 0,50 L NV

6 0,36 L NV NV
6 0,50/ 0,65 L L NV NV
8 0,65 L L NV NV
10 0,36 /0,50 L L NV NV
10 0,65 L L NV

13 0,36 /0,50 L L NV

13 0,65 L L L NV NV
16 0,36 /0,50 L L

16 0,65 L L

20 0,50/ 0,65 L L

25 0,65 L L

25 0,90 L L NV

30 0,90 L

*Mafle immer in Millimeter (mm)




BANDSAGEBLATTER KUNSTSTOFF
QUALITAT BY FLX-300

Zur Bearbeitung von Holz und Kunststoff mit gehérteten Zahnspitzen L ‘ NV
Ausfihrung: geschrénkt, gescharft, gehértete Zahnspitzen
Zahnform NV oder Lickenzahn

Abmessung Zahnteilung

Breite [mm] Stéirke [mm] 2 3 4 6 8
6 0,36 L

6 0,50/ 0,65 L L NV
8 0,65 L L

10 0,36 /0,50 L L

10 0,65 L L NV

13 0,36 /0,50 L L

13 0,65 L L L NV

16 0,36 /0,50 L L

16 0,65 L L

20 0,50/ 0,65 L L

20 0,80 L L
25 0,65 L L

25 0,80 L

25 0,90 L L NV

30 0,90 L
BANDSAGEBLATTER KUNSTSTOFF NORMAL
QUALITAT BY SP-200
Zur Bearbeitung von Holz und Kunststoff AAAAAAAAA ’
Ausfihrung: gesc”hrdnkt, gescharft D N ‘ NV ‘
Zahnform NV, Lickenzahn oder Dachzahn

Abmessung Zahnteilung

Breite [mm] Stérke [mm] 1,5 2,5 3 4 6
6 0,40 NV L

10 0,45 D NV/D NV/D L

12 0,45 D NV/D NV/D L

15 0,45 D NV/D NV/D L

20 0,45 D NV/D NV/D L

25 0,65 NV/D NV/D L NV
BANDMESSER EINE GLATTE SCHNEIDE
QUALITAT BY BMG-800 Glatt
Zur Bearbeitung von harten Textilien und Kunststoffen u
Glatte Schneide, geschliffen, doppelte Fase

Abmessung Starke [mm]

Breite [mm] 0,45 0,60 0,75 0,80

6 X

8 X

10 X X

12 X

15 X X

20 X X

25 X X

30 X X X

35 X

40 X




BANDMESSER ZWEI GLATTE SCHNEIDEN

QUALITAT BY BMG2-800 Glatt ‘
Zur Bearbeitung von harten Textilien und Kunststoffen

Glatte Schneide, geschliffen, doppelte Fase

Abmessung Starke [mm]

Breite [mm] 0,45 0,60 0,75 0,80
6 X

8
10
12
15
20
25
30
35
40 X
50 X X

X X X X X X X

X X X X X

BANDMESSER EINE GEZAHNTE SCHNEIDE A A e~~~
QUALITAT BY KV-800 / QUALITAT BY KK-800

Zur Bearbeitung von harten Textilien und Futterstoffe Konkay
Gezahnte Schneide, Wellenschliff, doppelte Fase

Konvex

Abmessung Konkav Konvex

[mm] 14 mm 14 mm

8x0,45 X X

10x 0,45 X X

12 x 0,45 X X

15x 0,45 X X

20 x 0,45 X X

25 x 0,45 X X

30x 0,45 X X

BANDMESSER ZWEI GEZAHNTE SCHNEIDEN P O N gy

QUALITAT BY KV4-800 / QUALITAT BY KK4-800
Zur Bearbeitung von harten Textilien und Futterstoffe

Konkav Reex

Zwei gezahnte Schneiden, Wellenschliff, doppelte Fase NV VTN e N
Abmessung Konkav Konvex
[mm] 14 mm 14 mm
8x0,45 X X
10x 0,45 X X
12 x 0,45 X X
15x0,45 X X
20 x 0,45 X X
25x 0,45 X X
30x 0,45 X X

Andere Starken sind auf Anfrage auch lieferbar




BANDMESSER EINE GEZAHNTE SCHNEIDEN

QUALITAT BY BMD-800 / BY BML-800 IVVVIVVVVVY VIV ¥ §
Zur Bearbeitung von harten Textilien und Futterstoffe D

Zwei gezahnte Schneiden, Wellenschliff, doppelte Fase _

Dach Zahn Schaumstoff Zahn
mm 1,5 25 28 3 3,5 3x3 6x6 9x9
6 x 0,45 X
8x 0,45 X
10x 0,45 X
12 x0,45 X
15x0,45 X
20 x 0,45 X
25x0,45 X
30 x 0,45 X X X

Andere Starken sind auf Anfrage auch lieferbar

BANDMESSER ZWEI GEZAHNTE SCHNEIDEN
QUALITAT BY BMD2-800 / BY BML2-800 JIVVVVWWWW VIV VIV Sy & |

Zur Bearbeitung von harten Textilien und Futterstoffe )

Gezahnte Schneiden, Wellenschliff, doppelte Fase vvvvvvvvvyy TRUOUOUEW [ & W

X X X X X X X N
X X X X X

X X X X X X

X X X X X X

X X X X

XX X X X X X X

X X X X X

< X X X

Dach Zahn Schaumstoff Zahn
mm 1,5 2 2,5 2,8 3 3,5 3X3 b6x6 9x9
6 x 0,45 X X X
8x0,45 X X X X
10x 0,45 X X X X X X
12 x 0,45 X X X X X X X
15x 0,45 X X X X X X X X X
20x 0,45 X X X X X X X X X
25x 0,45 X X X X X X X X X
30x0,45 X X X X X X X X X

Andere Stérken sind auf Anfrage auch lieferbar




BI-METALL-ZAHNAUSWAHL-TABELLE

1. Bestimmen Sie die Gréf3e und Form des zu schneidenden Materials.
2. Waéhlen Sie das in Frage kommende Material laut Tabelle ( Vollmaterial rechteckig/Rund, Rohr/Profile).
3. Lesen Sie die Zdhne pro mm/Zoll neben der Materialgréfie ab.

Vollmaterial Rechteckig Schnittbreite (Q) suchen 4

Schnittbreite

Zoll 1 2 3 4 5 6.7 8 9 1 2 5 10 15 20 256 30 35 40 45 650

s

MM 256 5 75 10 125 15 1756 20 225 25 50 125 250 375 500 625 750 875 1000 1125 1250

ZpZ 14/18 10114 8/12 6/10 6/8 5/8 46 3/4 ‘ 2/3 15/2.01.4/2.0 1.0/1.3 0.71.0

y
y

Vollmaterial Rund Durchmesser (D) suchen '4

Schnittdurchmesser

Zoll 1 2 3 4 5 67 839 1 2 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
MM 26 5 75 10 125 15 175 20 225 2% 50 1256 250 375 500 625 750 875 1000 1125 1250
ZpZ R RO e 94 23| 15120 14120 1013

Rohre/Baustahl Wandstérke (S) suchen /

Wandstérke
Zoll 05 0 15 200 .25 .30 .40 50 .60 7O B0 90 1 1.5 2
MM 125 25 376 65 625 76 10 125 156 176 20 225 26 376 60
ZpZ 14/18 10/14 8/12 6/10 6/85/8

Gebundelte/ Gestapelte Materialien:

Um die geeignete Anzahl der Zahne pro Zoll (ZpZ) fir gebindelte oder gestapelte Materialien
zu finden, wahlen sie die empfohlene Zahnteilung for ein Einzelstick und nehmen die néchst
Grdbere Zahnteilung fir den Bundelschnitt.

BI-METALLBANDSAGEBLATTER (comaiverzaHNUNG)
QUALITAT BY BI-MT-500

Bandségeblatter mit Zahnspitzen aus HSS-M42
und einem legierten Vergitungsstahl als Trédgerband.

Abmessung Zéhne pro Zoll
Breite* Starke* 2/3 3/4 4/5 4/6 5/6 5/8 6/10  8/12  10/14
6 0,60 X
0,90 X X
10 0,60 X
0,90 X
13 9,50/ 0,60 X X X
0,90 X
20 0,90 X X X X X
27 0,90 X X X X X X X
34 1,10 X X X X X X
4] 1,30 X X X X X
54 1,30 X X X
1,60 X X X
67 0,60 X X




BI-METALLBANDSAGEBLATTER (NORMALVERZAHNUNG)
QUALITAT BY MT-500

Bandsdgeblatter mit Zahnspitzen aus HSS-M42 und
einem legierten Vergitungsstahl als Tragerband

Abmessung Zéhne pro Zoll

Breite* Starke* 2 3 4 6 8 10 14 18

o) 0,60 X
0,90 X X

10 0,60 X
0,90 X X X

13 0,50/ 0,60 X X X X
0,90 X X X X

20 0,90 X X X

27 0,90 X

4] 1,30 X

METALLBANDSAGEBLATTER

QUALITAT BY MT-400
Werkzeugstahlségebdnder mit gehérteten Zahnspitzen

fur gute VerschleiBBfestigkeit

Abmessung Z&hne pro Zoll

Breite* Starke* 2 3 4 6 8 10 14 18 24
6 0,65 H H/N N N N N N
8 0,65 H H/N N N N N N
10 0,65 H H H/N N N N N N
13 0,65 H H/N N N N N N
16 0,80 H H/N N N N N

20 0,80 H N N N N N

25 0,90 H H H/N N N N N N
LIEFERUNG

Als Meterware in Ringern ab 25m, 50m und 100m in
Ringverpackung.

Als Meterware in Ringen ab 25m, 50m und 100m
verpackt gegen Aufpreis in Abrollkarton bzw. Abroll-
kassette.

Als endlos geschweifite Sageblétter ab 3 Stick verpackt
gegen Aufpreis in Sagekarton.



EMPFEHLUNGEN FUR DIE VERWENDUNG VON HOLZBANDSAGEBLATTERN

ABMESSUNGEN

Die Abmessungen der Bandségeblétter sind von der
Maschine und der Art der Anwendung abhéngig. Die
Breite des Bandséigeblattes bei den Blattern BY SP-200/
C75 oder BY UD-100/ Uddeholm wird durch den
kleinsten Radius bestimmt, der im Material geschnitten
wird. Sonst kann sie maximal um 10 mm gréBer sein
als die Breite der Scheibenrader der Maschine.
Empfohlene Werte der Bandségeblattbreite nach dem
min. Radius:

Min. Radius [mm] | 25 | 52 |100 |150 |200|300| 400|500 600|700

Breite des Band- 6 |10 | 15|20 | 25| 30| 35| 40| 45| 50
sageblattes [mm]

Bei den Bandsdgeblattern BY SP-200 und BY UD-100
ist die Breite der Bandsageblétter vom
Maschinenhersteller vorgegeben und von den
Scheibenradern abgeleitet. Die Stérke des
Bandsédgeblattes wird bei den schnell laufenden
Holzbandsdgen darf die Blattdicke maximal ein
Tausendstel des Rollendurchmessers betragen .Zum
Beispiel bei 600 mm Rollen Durchmesser Blattdicke
max. 0,60 mm. Nur bei den kleinen, meist langsam
laufenden Maschinen dorfen geringfigig stérkere
Blatter verwendet werden.

Rollendurchmesser

Stérke =
1000

Stérke = 600 mm = 0,60 mm
1000

Fir die Wahl der Zahnteilung ist die Héhe des
geschnittenen Materials zugrunde zu legen. Zu
empfehlen sind 3 bis 5 Zé&hne im Einsatz.

BETRIEBSBEDINGUNGEN

Die maximale Schnittgeschwindigkeit ist durch den
Maschinenhersteller vorgeschrieben. Gewshnlich
bewegt sie sich zwischen 20 und 35 m/s. Allgemein
gilt: je héarter das geschnittene Material, desto kleiner
die Schnittgeschwindigkeit.

GRUNDSATZE BEI DER VERWENDUNG

1. Vor dem Ségen ist nachzuprifen, ob das Band-
ségeblatt richtig geschérft und geschrénkt ist, ob
es Beschadigungen wie z.B. Risse oder Brandflecken
aufweist.

2. Das Bandsdgeblatt muss ausreichend gespannt
werden. Vermeiden Sie jedoch eine Uberspannung
dies kédnnte zum Zerreif3en des Bandségeblattes
fohren. Empfohlene max. Werte der Bandségen-
Spannung:

Ausfuhrung Zuspannung Spannungskraft
HxSxT o [MPaq] IN]
6x05x4 25 105

8x0,5x5 25 142,5
10x0,6x6 25 211,5
12x0,6x7 30 320
15x0,6x7 30 428
16x0,6x7 30 464
20x0,6x8 30 585
25x0,6 x8 30 893
25x0,7x8 30 1006
30x0,7x10 30 1245
35x0,8x10 40 1702
40x0,8x 10 45 2550

Typ: BY SP-200 und BY UD-100
Ausfihrung Zuspannung Spannungskraft
HxSxT 0 [MPqa] [N]
32x0,9x22 40 1840
32x1,0x22 40 2040
32x1,1x22 40 2240
35x0,9 x22 40 2050
35x1,0x22 40 2280
35x1,1x22 40 2510
40x 0,9 x 22 45 2700
40x 1,1 x22 40 2930

. Spdne und Harzrickstdnde auf den Bandsdge-

blattfohrungen und Laufrédern sind zu entfernen.
Die Toleranz zwischen dem Bandségeblatt und der
FGhrung darf max. 0,2 mm betragen. Die Distanz
der oberen FUhrung zum Schnittgut sollte méglichst
klein gewdahlt werden.

. Beim Ségen keine Gewalt anwenden!
. Erst nach Erreichen der vollen Schnittgeschwindig-

keit kénnen Sie mit der Ségearbeit beginnen.

. Das Bandségeblatt muss regelméfBig entspannt und

gewechselt werden (auch wenn es noch nicht
stumpf ist), so werden seine mechanischen Eigen-
schaften erhalten

. Das Bandségeblatt sollte in keinem Fall Uberhitzt

werden. Wenn das passiert, muss es umgehend
ausgebaut und nach dem Auskihlen wieder
geschrénkt und gescharft bzw. gerichtet werden.
Um dies zu vermeiden, ist auf rechizeitiges Schérfen
und die Einhaltung der o.g. Regeln zu achten.

. Sollten auf dem Bandsdgeblatt Risse erscheinen,

muss es umgehend aussortiert werden.

. Nach Beendigung der Arbeit muss das Sédgeband

entspannt werden.




EINIGE URSACHEN, DIE ZUR BESCHADIGUNG VON SAGEBLATTERN FUHREN

ALLGEMEINES

Aufgrund von Rissen gebrochene Bandségeblatter
verursachen meistens Arger. Ségeblétter kénnen durch
schonende Behandlung und sachgeméBen Umgang
mit den Ségebléattern fast ganz verhitet werde, wenn
davon ausgegangen wird, dass sie tatséchlich wert-
volle Werkzeuge sind und den Eigenschaften des Stahls
entsprechend Rechnung getragen werden muss. Es
sind immer Grenzen vorhanden, die nicht
Uberschritten werden sollen.

ZU KLEINE BANDROLLEN

Ein Bandségeblatt, das im Verhélinis zu den Rollen zu
dick ist, halt die Dauerbiegebeanspruchungen nicht
aus; das Material ermidet, was zur Bildung von Rissen
in der Zahnkante und im Ricken des Blattes fohrt.

FALSCHES SPANNEN

Nicht ausreichend gespannte Bandsdgeblétter werden
wdhrend des Betriebs hauptséchlich im mittleren Teil
des Blattes beansprucht. In diesem Fall fangen die
Blattkanten an zu flattern, wodurch Ermidungsrisse
entstehen.

FALSCHES SCHRANKEN

Beim Schranken wird das Material im Zahnfuf3 Gber
seine Elastizitdtsgrenze hinaus beansprucht und
plastisch verformt. Wenn die Zéhne direkt am FuB3kreis
gebogen werden, wird die Rissbildung geférdert.
Ungenigende Schrénkung bedeutet, dass das
Ségeblatt nicht ganz freischneidet. Dadurch wird es
wegen zu starker Reibung UberméaBig beansprucht
und GberméaBig erwdrmt.

NACHLASSIGES SCHARFEN

Ungentgender Spanwinkel und zu kleine Zahnlicken-
radien erhdhen die Gefahr von Rissbildung. Blau
angelassene Zahnlicken und grobe Schleifriefen
rufen starke Spannungskonzentrationen hervor, von
denen ausgehend sich Risse bilden. Unsachgeméfe
ausgebildete oder fertigbearbeitete Zahnltcken
verursachen Risse in der Licke. Nachldssiges oder
falsches Schleifen ist die am héufigsten auftretende
Ursache von Rissen.

STUMPFE ZAHNE

Die Sageblatter sind in regelméBigen Absténden
nachzuschérfen; je harter das Holz ist, desto &fter sind
sie zu schleifen. Ein S&geblatt mit stumpfen Zé&hnen
wird in jedem Fall GberméBig beansprucht.

AUF DAS SAGEBLATT EINWIRKENDE
HARTUNGSEFFEKTE

Ein Saégeblatt, das pldtzlich in der Maschine zuriick-
gedrickt wird und stark mit der hinteren Fihrung
in BerGhrung kommt oder von Zeit zu Zeit dagegen
schlégt, wird OberméfBig erwérmt. Der hierbei
auftretende Kalthartungseffekt fihrt zu Rissbildung
in der rickseitigen Kante des Blatts.

ZU GROSSER YORSCHUB

Jede Sdgemaschine wird fur eine bestimmte
Durchsatzleistung ausgelegt und gebaut. Deshalb ist
es unwirtschaftlich, das Ségeblatt durch zu grofien
Vorschub mit tberméBigem Druck zu beaufschlagen.

ZU HOHE GESCHWINDIGKEIT

Die Geschwindigkeit fur Ségeblatter sollte 50 m/s
nicht Gberschreiten. Ist dies jedoch der Fall, wird das
Blatt mit unnétig hohen Spannungen beaufschlagt.
Erwarten Sie nicht zu viel von der Maschine oder dem
Blatt, wenn Sie das Séigegut mit zu groBem Vorschub

dagegenfahren.




qev.Schneidwerkzeuge e.K.
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B.Y. Schneidwerkzeuge e.K.

Stuttgarter Str. 120
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Fon +49 (0) 7161 6568022
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