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Entstehung durch Leidenschaft,

Erfolg durch Hingabe

Seit unserer Grindung 2009 im industriegepragten Gop-
pingen und der Herstellung der ersten Sdagebdnder fir die
Metallzerspanung sind wir zum wichtigsten Technologiepart-
ner flr jede Sdgeanforderung geworden.

Unsere langjdhrigen und erfahrenen Mitarbeiter haben durch
Prazision die Effizienz unserer Produkte stetig optimiert.
Neue und komplexe Materialien und Legierungen stellen
unsere Spezialisten vor neue Herausforderungen, denen wir
durch neue innovative Produktionslésungen gewachsen sind.
Dank unserer Struktur agieren wir flexibel auf Kundenerwar-
tungen aus den vielféltigsten Industriesektoren wie z.B. der

Automobil-, Luftfahrt- und Maschinenbauindustrie.
Optimierte Arbeitsprozesse und kontinuierliche Qualitats-
prifungen bilden die Grundlage unserer Sdgebander. Unser
Ziel ist es, taglich unsere strengen Qualitatsstandards zu ge-
wéhrleisten, sie kontinuierlich zu optimieren und stetig zu
verbessern.

Es liegt uns am Herzen, unsere Produkte erfolgreich in Ihr
Unternehmen zu etablieren und Ihre Arbeitsprozesse zu op-
timieren.

IT’S MORE THAN JUST CUTTING! B.Y.cuttech

Auswahl des richtigen Sageblattes

W
W

Leistung Aluminium

TENNAX PRO
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Univerz
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Intenss PRO-DIE
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Intenss
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Intenss PRO XTR
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Primalloy XTR
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Advanz TS
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Advanz FS
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Advanz MC5
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Rohre und Profile

Kohlenstoffstahl-

. Gusseisen
legierungen

Kohlenstoffstahl
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Werkzeugstahl &
Kupferlegierungen Schnellarbeitsstahl Edelstahl Warm- und Kalt-
arbeitsstahl

Nickel- und Titan- Stahl mit einer
legierungen Harte iiber 45 HRC
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Bi-Metall

HSS-Flachdraht

NS

4 LaserschweiRverfahren
o)

Tragerband aus legiertem Federbandstahl

Tragerband
Das Tragerband besteht aus speziell legiertem Federstahl,
hochflexibel mit einer Festigkeit von ca. 50 HRC.
Vorteile
Durch die Verbindung beider Komponen- HSS
ten entsteht ein Hochleistungsmaterial, Die Zahnspitzen bestehen aus vergiitetem Schnellarbeits-
das fur eine auRergewohnlich hohe Wi- stahl, auch als HSS (High-Speed-Steel) bekannt. Dies gewdhr-
derstandsfahigkeit und ldngere Stand- leistet eine herausragende VerschleiRfestigkeit aufgrund
zeiten sorgt. Die variable Zahnteilung der auBergewohnlich hohen Hitzebestandigkeit des HSS-
tragt zur verbesserten Laufruhe bei, was Stahls, die etwa das Dreifache von Kohlenstoffstahl betragt.
wiederum zu einer héheren Schnittquali-
tst fihrt. Die Einsatzméglichkeiten sind LaserschweiRverfahren
dullerst vielfaltig und reichen von ver- Beide Metalle werden Stoffschliissig mittels Laserstrahl
schiedenen Stahlsorten ber NE-Metalle unlésbar miteinander verbunden.
bis hin zu schwer zerspannbaren Sonder-
legierungen. Qualitaten

M42: Harte ca. 67-69 HRC
M51: Harte ca. 70 HRC
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Bi-Metall M42

TENNAX PRO

g ciletech Tennax Pro

Merkmale
o At o ot St o ot At o oet et o ou s § Neue Zahngeometrie, entwickelt zum

Schneiden von Rohren und Profilen
Innovative Schrankung

Breite Starke 2/3 3/4 4/6 5/8 6/10 8/12 10/14

19 0,90 Vorteile

- 0.90 Hohere LelstungsFah|g|‘<e|t bei
anspruchsvollen Schneidprozessen

34 1,10 Ldngere Standzeit und weniger

41 1,30 Zahnausbriche

54 1,60 Larm-, Temperatur und Vibrations-

- 1,60 reduzierung

Anwendungsbereiche
Rohre, Profile und Baumaterialien
Blndel oder Einzelschnitte

Material
Aluminium
Kohlenstoffstahl
Kohlenstoffstahllegierungen
Gusseisen
Nichteisenmetalle
Edelstahl
Stahl
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Bi-Metall M42

UNIVERZ
\
X9 cuttech Univerz
B
Merkmale
. et e e Al e ot Bt e Bl Wellenschrankung

Multi Edge Performance

m Zihne pro Zoll Vorteile

Breite Starke 10/14 14 14/18 18 Ermoglicht hohere Schnitt-

13 0,35 geschwindigkeiten
Geeignet fir Konturenschnitte
Langere Standzeit und weniger
Zahnausbriche
Larm-, Temperatur und Vibrations-
reduzierung

13 0,50

Anwendungsbereiche
Tragbare Maschinen
Vertikale Maschinen mit kleinem
Raddurchmesser
Profile, Rohre und Vollmaterial

Material
Aluminium

Kohlenstoffstahl

Edelstahl

Stahl

..

és



Bi-Metall M42

INTENSS PRO-DIE

et 6t

Starke

Breite
6
6
10
13
13
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0,65
0,90
0,65
0,65

0,90

Iintenss PRO-DIE
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Merkmale
Neue Zahngeometrie speziell fir das
Schneiden von Rohren und Profilen
entwickelt
Innovative Schrankung
Besserer Laufruhe

Vorteile
Hoéhere Schnittgeschwindigkeit
Ldngere Standzeit und weniger Zahn-
ausbriiche

Anwendungsbereiche
Ideal fir den Konturenschnitt
mit vertikalen Maschinen
Rohre, Bleche und Formstahl

Material
Kohlenstoffstahl
Aluminium
Edelstahl

Stahl
niedriglegierte Stahle
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Bi-Metall M42

INTENSS

X cuttech Intenss

£ Merkmale
Stabile Zahngeometrie
Innovative Schrankung

Viele verschiedene Zahnteilungen

. A et e st st Gt e Bl

Breite  Stirke  2/3  3/4  4/6 5/8 6/10 8/12 10/14 14 Vorteile
19 0,90 Viele Einsatzbereiche von Aluminium
- 0.90 b|-5. Werkze_ugstahl" -
Hohere Leistungsfahigkeit bei
34 1,10

anspruchsvollen Schneidprozessen

41 1,30

Anwendungsbereiche
Vollmaterial von geringer bis
mittlerer Grofie
Ideal fiir Werkzeug- und
Vorrichtungsbau
Rohre, Profile, Bleche, Formstahl
und Baumaterialien

Material
Aluminium

Kupfer

Messing

Gusseisen

Kohlenstoffstahl

Kohlenstoffstahllegierungen




ATIK

TECHNOLOGY

Dank unserer fortschrittlichen Software und unserer langjéh-
rigen Expertise als fiihrender Hersteller von Prazisionswerk-
zeugen und Sagen prasentieren wir stolz die XTR-Technologie.
Diese innovative Schneidetechnologie wurde entwickelt, um
eine herausragende Leistung beim Schneiden besonders an-
spruchsvoller Materialien zu gewahrleisten.

Die Einfiihrung dieser innovativen Technologie auf dem
Markt ermoglicht eine signifikante Verlangerung der Pro-
duktlebensdauer, Optimierung der Arbeitsgeschwindigkeit
und Verbesserung der Schnittqualitdt. Diese Fortschritte re-
sultieren in einer gesteigerten Schnittleistung, selbst unter
extremen Bedingungen.
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Merkmale

» Neues und exklusives Zahndesign

« Entwickelt mit Spezialisten aus der
Stahlindustrie und getestet mit flihren-
den Stahlerzeugern

 Geeignet flr schwer zerspanbare Stahl-
legierungen und hartere Werkstoffe

Vorteile

* Verringerte Vibrationen

* Geringerer Gerauschpegel wahrend
des Sdgevorgangs

- Erhohte Zahigkeit der Zéhne fir eine
verlangerte Lebensdauer des Sdgeblatts

* Senkung der Kosten pro Schnitt durch
verldngerte Standzeit

* Hohere Verschleil3festigkeit
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Bi-Metall M42 L= = ///?0
INTENSS PRO S

L3 cuttech intenss Pro
=
7 Merkmale
AT VU N TN Y YINYYYYYY Besondere Zahngeometrie fiir die

intensive Produktionszerspanung
in Eisen- und Nichteisenmetallen bis
| MaBemm | zahneprozoll  [NENENPENS
Breite Stdrke 0,8/1,3 1/1,2 1,4/2 2/3 3 3/4 4/6 5/8 6/10 8/12 10/14
19 0,90 Vorteile
Bessere Oberflachenqualitat durch

27 0,90 .
besondere Zahngeometrie

Sa L0 Hohere Verschleif- und Hitze-

41 1,30 bestandigkeit

54 1,60 Ideal fir die Zerspannung von

67 | 160 verschiedensten Metallerzeugnissen

80 | 1.60 Anwendungsbereiche

Vollmaterial
Dickwandige Rohre
Blndelschnitte von
dickwandigen Rohren

Material
Aluminium
Kohlenstoffstahl
Kohlenstoffstahllegierungen
Gusseisen
Edelstahl
Werkzeugstahl
HSS Stahl
Warm- und Kaltarbeiterstahl
Nickel- und Titanlegierungen




Bi-Metall M51

PRIMALLOY

ttech i
A cuttech Primalloy

YN T VO N T N Y NN Ty YN TYTTY

Breite  Stirke  0,8/1,3  1/1,2 1,4/2 2/3 3/4 4/6
27 0,90
34 1,10
41 1,30
54 1,60
67 1,60
M51

Im Gegensatz zu M42 ist M51 nicht nur hérter, sondern auch zdher. Das
bedeutet, dass die Zahnspitzen héhere Temperaturen standhalten kon-
nen. Dies hat den Vorteil, dass ein groRerer Vorschub gefahren werden
kann, ohne dass die Zahnspitzen aufgrund intensiver Warmeentwick-
lung schneller verschleiRen. M51 ist somit abrieb- und verschleil3fester,
was zu einer ldngeren Lebensdauer der Bandsage bei gleichbleibenden
Betriebsparametern flhrt.
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Merkmale
Besondere Zahngeometrie
mit positivem Spanwinkel
Verldngerte Lebensdauer fir
maximale Belastbarkeit
Geschliffene Zahne

Vorteile
Langere Lebensdauer des Sdgeblatts
und hoher Qualitdt der Schnittflachen
Hoéhere Verschleild- und Hitze-
bestdndigkeit
Bessere Oberfldchenqualitat
durch besondere Zahngeometrie
Langere Standzeit im Vergleich
zu M42 Bandsagblatter

Anwendungsbereiche
Vollmaterial grof
Bundelschnitte Vollmaterial klein

Material
Werkzeug- und Schnellarbeitsstahl
Edelstahl
Nickel- und Titanlegierungen
Geharteter Stahl
Kohlenstoffstahllegierungen
Gusseisen
Kupferlegierung
Schnellarbeitsstahl
Warm- und Kaltarbeiterstahl
Nickel- und Titanlegierungen

1



12

cut

MADE IN GERMANY

Hartmetall

1. 2.
Aufnahme fur
HM Zahne

U W W P |

Basis-Sdgeband

Vorteile

Das charakteristische Merkmal dieser
Sageblatter zeichnet sich durch eine be-
eindruckende Kombination aus hoher
Festigkeit, grofser Zahigkeit und beson-
ders geringem Verschleil3 aus. Die Hart-
metallbestiickten Zahnspitzen tragen
mafRgeblich zu seiner hohen Effizienz bei,
wodurch eine bis zu 3 mal héhere Zerspa-
nungsleistung trotz vibrationsdrmeren
Schnitten erreicht wird. Die HM-S&gebl&t-
ter sorgen flr prazise Ergebnisse, haben
zudem im Vergleich zu Kohlenstoffstahl
eine 25 mal ldngere Standzeit und sind so-
mit wirtschaftlicher in der Verwendunag.

<

\

3. 4. 5.
AufschweiBen auf Basisschliff Folgeschliffe
das Trdgerband

g 8] ]

1. Basis-Sageband

Das Tragerband besteht aus speziell legiertem
Federbandstahl und bildet die optimale Grundlage
far kraftvolles Sagen.

2. + 3. AufschweiRen des Hartmetalls

Jedes B.Y.cuttech Sageband durchladuft ein spezialisiertes
Verfahren, bei dem die duBerst verschleiBfesten Hartmetall-
stiicke durch SchweiBverfahren dauerhaft mit dem Trager-
band verbunden werden.

4. + 5. Schleifprozesse
Die darauffolgenden Schleifprozesse spielen eine entschei-
dende Rolle, um die richtige Zahngeometrie zu gewahrleis-

ten und eine herausragende Leistung sicherzustellen.
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Hartmetall ){4
ADVANZTS | 9@

\

[X3 cuttech “Advanz TS
= :
Merkmale

(T T T L T T Y YOYYYYy Besondere Zahngeometrie mit

positivem Spanwinkel
Verldngerte Lebensdauer fiir maximale

Breite Starke 0,9/1,1 1,4/2 2/3 3 3/4 Hartmetall bestlckte Zdhne
13 0,90 Dreispan-Zahngeometrie
" 0,20 Vorteile
27 0,90 Ideal Fir harte Werkstoffe und Stéhle
34 1,10 mit einer Harte von Gber 45 HRC, die
34 1,30 sich mit Bi-Metallsdgeblattern nicht

schneiden lassen

o 130 AuRerst verschleiRFfest
54 1,60 Schnellere Schneideprozesse fiihren
67 1,60 zu hoherer Produktivitat
80 1,60 Prazise Schnitte und erstklassige

Schnittflachenqualitat

Anwendungsbereiche
Hochlegierte Metalle
Legierungen fir Luft- und Raumfahrt
Harte und abrasive Werkstoffe
Vollmaterial gro
Blndelschnitte Vollmaterial klein

Material
Hochlegierte Metalle
Aluminium
Kohlenstoffstahl
Kohlenstofflegierungen
Gusseisen
Kupferlegierungen
Schnellarbeitsstahl
Werkzeughstahl
Legierungen fir Luft- und Raumfahrt
Edelstahl
Warm- und Kaltarbeiterstahl
Nickel- und Titanlegierungen
Harte und abrasive Werkstoffe

13
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Hartmetall

ADVANZFS

X3 cuttech Advanz FS
5¥
Merkmale
{ (T T T YTy Y Besondere Zahngeometrie mit

positivem Spanwinkel
Verldngerte Lebensdauer fiir maximale

Mafle mm Zihne pro Zoll Belastbarkeit

Breite Starke 2/3 3 Hartmetall bestickte Zéhne

19 0,90 Finfspan-Zahngeometrie

27 0,90

27 1,30

34 1,10

34 1,30
Advanz FS
(5 Spahne)

Vorteile
Ideal Fir harte Werkstoffe und Stédhle
mit einer Harte von Uber 45 HRC, die
sich mit Bi-Metallsdgeblattern nicht
schneiden lassen
Ausgezeichnete Widerstandsfahigkeit
gegen Ermidung, Abrieb und StéRe
Schnellere Schneideprozesse fiihren
zu hoherer Produktivitat
Prézise Schnitte und erstklassige
Schnittflachenqualitat

Anwendungsbereiche
Hochlegierte Metalle
Harte und abrasive Werkstoffe
Vollmaterial grof
Rundrohr dickwandig
Motorblécke

Material
Gusseisen
Verbundstoffe
Glasfaser
Grafit
Abrasive Nichteisenmetalle
Aluminium
Kupferlegierungen

14
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Hartmetall

ADVANZ MC5

| Z

Merkmale

- Besondere Zahngeometrie mit
positivem Spanwinkel

- Verldngerte Lebensdauer fir

Zshne pro Zoll maximale Belastbarkeit
- Hartmetall bestlckte Zdhne

34 1,10 . - Geschliffene Zdhne

1 130 ) ) * Finfspahn-Zahngeometrie
54 1,60 . .

67 1,60 .

80 1,60 o

MC5
(5 Spahne)

Vorteile

- Ausgezeichnete Widerstandsfahigkeit
gegen Ermidung, Abrieb und StéRe

- Schnellere Schneideprozesse fiihren
zu hoéherer Produktivitat

- Prézise Schnitte und erstklassige
Schnittflachenqualitat

Anwendungsbereiche
- Vollmaterial gro3

- Rundrohr dickwandig

- Motorblécke

Material

< Aluminium

* Kohlenstoffstahl

- Kohlenstoffstahllegierungen
- Gusseisen

- Bronze

- Kupferlegierungen

- Ideal Fir Eisenmetalle

« Schnellarbeitsstahl

- Edelstahl

- Warm- und Kaltarbeiterstahl
- Nickel- und Titanlegierungen

15
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Auswahl der richtigen Zahnteilung

bei Vollmaterial

Richtige Zahnteilung
Fir optimale Schnittergebnisse ist die Auswahl der richtigen
Zahnteilung entscheidend.
Die Zahnteilung ergibt sich aus der Eingriffslange des Ségebandes.
Eine zu kleine Zahnteilung kann Schnittverlauf und vorzeitigen
Verschleild verursachen.

—B — +—B —

Eine zu grofde Zahnteilung kann zu Zahnausbrichen fihren.

Mindestens drei Zdhne sollen im Eingriff sein, um ein wirtschaftliches
Ergebnis zu erzielen.

VerzahnempFfehlung Vollmaterial

100 130 150 180 200 220 300 400 500 550 600 800 1200 2100

mm >0 5 10 15 20 25 40 50 60 70 80 90

12/16

10/14

8/11

5/8
5/7

Variable Verzahnung

18

Das perfekte Einfahren —

3/4

0,9/1,1
0,75/1,25
0,7/0,9

1,25

optimieren Sie ihre Standzeit

Sdgebander sollten ordnungsgemdR eingefahren wer-
den. Dies garantiert hochste Standzeiten und spart Werk-

zeug- sowie Ristkosten. Die besonders scharfen Zahn-
spitzen dirfen zu Beginn der Zerspanung noch nicht voll
belastet werden. Eine vorzeitige Uberlastung kann zu Aus-
briichen der Zahnspitzen Ffiithren. Durch das richtige Ein-

fahren verrunden sich die Schneidekanten perfekt. Neue
Sdgebdnder kénnen anfangs zu Vibrationen und Schwin-
gungsgerduschen neigen. Sollte dies eintreten, reduzieren Sie
die Schnittgeschwindigkeit etwas. Erst wenn das S3ageband
vibrationsfrei lduft, konnen Sie die Schnittgeschwindigkeit und
den Vorschub schrittweise bis zum Maximalwert erhohen.
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Auswahl der richtigen Zahnteilung
bei Rohren und Profilen

| F i
Sind zwei oder mehr Rohre nebeneinanderliegend zu trennen,

nutzen Sie die Tabelle unter Berlcksichtigung der doppelten
Wandstarke.

Entscheidende Faktoren Fiir die Richtige Wahl der Zahnteilung
Sadgen von Rohren und Profilen in Lagen und Biindeln
Sadgen von Rohren und Profilen im Einzelschnitt

——B—+A +—B—+ +—B—

Verzahnempfehlung Rohre und Profile

Durchmesser in mm 25 50 75 100 125 150 175 200 250 300 400 500
Starke in mm Verzahnung

2 18 18 18 18 12/16 10/14 10/14 10/14  8/11 8/11  8/11 8/11
4 12/16 12/16 10/14 8/11  6/9 6/9 6/9 6/9 5/7 5/7 5/7 5/7
6 12/16 8/11 | 8/11 6/9 5/7 5/7 5/7 5/7 4/6 4/6 4/6 4/6
8 12/16  6/9 6/9 5/7 5/7 5/7 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6
10 122/16 | 5/7 5/7 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 3/4 3/4 3/4 3/4
15 5/7 4/6 4/6 4/6 4/6 3/4 3/4 3/4 3/4 3/4 3/4
25 4/6 4/6 3/4 3/4 3/4 3/4 2/3 2/3 2/3 2/3
35 3/4 3/4 3/4 3/4 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3
50 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3
65 2/3 2/3 1,4/2 14/2 14/2 14/2 1,4/2
75 2/3 1,4/2 1,4/2 14/2 1,4/2 1,4/2
100 2/3  14/2 14/2 14/2 075/1,25
130 1,4/2  14/2 14/2  075/1,25
150 14/2 14/2 075/1,25
200 0,75/1,25
250 0,75/1,25

Bi-Metall Sagebander Hartmetall Sigebander

Zum Einfahren des Sdgebandes Wahrend der ersten 30 Minuten des Ein-

wird auf den ersten 300 bis 500 fahrens empfehlen wir unabhdngig vom l
cm?  Schnittflache empfohlen, Werkstoff folgende Schritte:

mit dem halben Vorschub und

der empfohlenen Schnittge- * Bei Materialquerschnitten bis 600 mm
schwindigkeit zu fahren. Nach empfehlen wir eine Schnittgeschwindig- Die groRte Belastung fir ein Sdgeband
einer angemessenen Einfahrzeit keit von 30m/min und einen Vorschub ist die thermische Beanspruchung! Je

20.00

wird der Vorschub allmahlich auf von 5mm/min schneller ein Sdgeband lduft, desto hei-
den vorgesehenen Wert erhéht. - Bei Materialquerschnitten Glber 600 mm Rer wird die Zahnspitze. Bi-Metall ver-
empfehlen wir eine Schnittgeschwindig- tragt etwa 550 °C, wahrend Hartmetall
keit von 25m/min und einen Vorschub etwa 800 °C standhalt.
von 3mm/min
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Fehlersuche

Sageblattbruch

Mogliche Ursache

Falsches Bandsdgeblatt

Falsche Bandspannung

Vorschubdruck zu hoch

Falsche KihlFflissigkeit

Andruckblécke zu fest

Bandsageblatt driickt gegen Radflansch

Flhrungsarme zu weit entfernt

Fihrungen zu fest gespannt

Uberpriifen Sie das Bandségeblatt und die gewahlte Verzahnung

Bandspannung nach Empfehlung des Maschinenherstellers
einstellen

Reduzieren Sie den Vorschub

Uberpriifen Sie die Kiihlflissigkeit und tauschen Sie diese bei
Bedarf aus

Lockern Sie die Andruckbldcke

Bandrollen durch Neigung justieren bis das Sdgeband nicht mehr mit
dem SB-Riicken den Radflansch berihrt

Stellen Sie die Fiihrungsarme so ein das diese ndher am Material sind

Lockern Sie die Fiihrungen

Vorzeitiges ver-
schleiRen der Z3hne

Bandsageblatt falsch herum eingelegt

Falsches Einfahren
Harter Werkstoff oder zu viel Zunder
Falsches Kiihlmittel oder falsches Mischver-

haltnis

Vorschub oder Bandgeschwindigkeit zu hoch

Bandsdgeblatt neu einsetzten, so dass die Zdhne Richtung Material
zeigen

Das richtige Einfahren kénnen Sie in unserem Katalog einsehen

Uberpriifen Sie die Werkstoff- oder Oberflichenhirte
Mischverhaltnis laut Vorgabe des Maschinenherstellers befolgen

Vorschub reduzieren, Bandgeschwindigkeit nach Bedienungs-
anleitung des Maschinenherstellers einstellen

Ungenauer Schnitt

FUhrungsarme zu weit entfernt
Bandsdgeblatt abgenutzt

Vorschubdruck zu niedrig oder zu hoch

Falsche Zahnteilung
Kahlflissigkeit wird nicht richtig zugefihrt

Fihrungen zu locker oder abgenutzt

Stellen Sie die Fiihrung so ein das diese ndher am Material sind
Tauschen Sie das Bandsdgeblatt aus

Schauen Sie in den Zerspanungsempfehlungen nach dem richtigen
Vorschub

Wahlen Sie die richtige Verzahnung aus
Justieren Sie die Kiihlmitteldisen oder reinigen Sie den Filter

Fihrungsrollen fest ziehen oder ersetzen

Schnittabweichung

=

Vorschubdruck zu hoch

Geringe Bandspannung

Schrankung beschddigt

Fiihrungsarme locker oder zu weit

Reduzieren Sie den Vorschub

Bandspannung laut der Bedienungsanleitung des Herstellers
erhéhen

Uberpriifen Sie die Materialharte und tauschen Sie das Bandsége-
blatt aus

Stellen Sie die Fihrungsarme so ein, dass sie ndher am Material sind

Spanreste zwischen
den Zahninnenrdumen

Spanerdumbdirste fehlt oder ist abgenutzt

Falsche oder fehlende Kiihlflissigkeit
Falsche Kihlmittelmenge
Vorschub oder Bandgeschwindigkeit zu

hoch

Falsche Zahnteilung

Ersetzen Sie die Blrste

Uberpriifen Sie die Kiihimittelzufuhr und mischen Sie diese bei
Bedarf neu

Uberpriifen Sie Kiihlfliissigkeit und das Mischverhéltnis nach
Angabe des Maschinenherstellers

Vorschub reduzieren, Bandgeschwindigkeit nach Bedienungs-
anleitung des Maschinenherstellers einstellen

Wabhlen Sie die richtige Verzahnung aus

Ausbrechen
von Zdhnen

FUhrungen nicht richtig eingestellt

Vorschub oder Bandgeschwindigkeit zu
hoch oder zu niedrig

Falsches Bandsageblatt
Werkstiick im Schraubstock hat Spiel

Stellen Sie die Fihrungen neu ein

Vorschub und die Bandgeschwindigkeit nach Angaben des
Herstellers und der Zerspanungsempfelungen einstellen

Uberpriifen Sie das Bandsdgeblatt und die gewihlte Verzahnung

Priifen Sie den Schraubstock und ziehen Sie ihn fest bis das
Werkstiick sich nicht mehr bewegt

Einseitig
abgenutzte Zdhne

Verunreinigtes Werkstiick

Bandrollen mit abgenutztem Flansch und aus
der Spur laufendem Rad

Fihrung driickt gegen Zahnschrankung

Abgebrochene Zdhne und Steckenbleiben im
Werkstoff

Tauschen Sie das Werkstick aus

Richten Sie die Bandrollen neu aus oder ersetzen Sie es

Stellen Sie die Fihrungen richtig ein

Ersetzen Sie das Bandsdgeblatt, benutzen Sie ein neues Werkstiick
und fahren Sie das neue Bandsageblatt richtig ein




Fehlersuche

Abbrechen von
Zihnen

Moégliche Ursache

Falsches Einfahren

Bandgeschwindigkeit zu gering

Vorschubdruck zu hoch

Z3hne bleiben stecken

Zu wenig Kuhlflissigkeit

Harter Werkstoff oder zu viel Zunder
Falsche Zahnteilung

Werkstiick im Schraubstock hat spiel
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Das richtige Einfahren konnen Sie in unserem Katalog einsehen

Bandgeschwindigkeit nach Bedienungsanleitung des Maschinenher-
stellers erhéhen

Reduzieren Sie den Vorschub

Bandgeschwindigkeit erhéhen und den Vorschub reduzieren
KhlFlissigkeit zufihren

Uberpriifen Sie die Werkstoff- oder Oberflachenhirte
Wahlen Sie die richtige Verzahnung aus

Priifen Sie den Schraubstock und ziehen Sie ihn fest bis das Werkstiick
sich nicht mehr bewegt

Abnutzung am

Fiihrungen zu fest gespannt

Lockern Sie die Fiihrungen

Blattriicken Bandspannung zu gering Bandspannung nach Empfehlung des Maschinenherstellers einstellen
Bandsdgeblatt abgenutzt Tauschen Sie das Bandsédgeblatt aus
Vorschubdruck zu hoch Reduzieren Sie den Vorschub
Fiihrung beschadigt oder abgenutzt Tauschen Sie die Fihrungen aus
Fihrungsarme zu locker oder zu fest Stellen Sie die Fiihrungsarme neu ein
Blattricken driickt gegen Radflansch Bandrollen durch Neigung justieren bis das Ségeband nicht mehr mit
dem SB-Ricken den Radflansch berihrt
Falsches Bandsdgeblatt Passendes Bandsageblatt fiir die Anwendung einsetzen
Verlaufener
Schnitt Stumpfes oder beschaddigtes Bandsdgeblatt | Setzen Sie ein neues Bandsdgeblatt ein
Vorschubdruck oder Bandgeschwindigkeit Schauen Sie in den Zerspanungsempfelungen und der Bedienungsan-
stimmt nicht leitung des Maschinenherstellers nach
Bandsédgeblatt nicht richtig gefihrt Justieren Sie die Fihrungsarme und die Rollenfiihrungen neu
Geringe Bandspannung Bandspannung nach Empfehlung des Maschinenherstellers einstellen
Falsche Zahnteilung Wahlen Sie die richtige Verzahnung aus
Fihrungsarme zu weit entfernt Stellen Sie die Fiihrungsarme so ein, dass diese ndher am Material sind
Beschidigte Rollenfiihrung zu fest gespannt Lockern Sie die Rollenfiihrug
Oberflache des Blatt sitzt zu hoch in der Fiihrung Stellen Sie Rollen oder Andruckblécke neu ein
Bandsdgeblattes Z&dhne sitzen auf den Rollen auf

Falsche Blattbreite

Spdne werden zuriick in den Schnitt getragen

Abgenutzte oder beschéadigte Rollenfihrun-
gen

Zu wenig Kihlflassigkeit

Bandrollen durch Neigung justieren bis die Zdhne nicht mehr auf der
Rolle laufen

Schauen Sie in der Bedienungsanleitung des Herstellers nach

Ersetzen Sie die Spanerdumbirste oder reinigen Sie diese, bzw.
justieren Sie diese neu

Ersetzen Sie die Rollenfiihrungen

KihlFlissigkeit zufihren

Bandsdgeblatt
Verdreht

M

Bandsdgelatt bleibt im Schnitt stecken
Fiihrungen falsch ausgerichtet
Fiihrungen zu fest gespannt

Werkstiick im Schraubstock hat spiel

Vorschubdruck zu hoch

Hohe Bandspannung

Réder abgenutzt

Flihrungsarme zu weit voneinander entfernt

Vorschub kontrollieren
Stellen Sie die Fihrungen richtig ein
Lockern Sie die Fihrungen

Priifen Sie den Schraubstock und ziehen Sie ihn fest bis das Werkstiick
sich nicht mehr bewegt

Reduzieren Sie den Vorschub

Bandspannung nach Empfehlung des Maschinenherstellers
reduzieren

Ersetzen Sie die Rader

Stellen Sie die Fihrungsarme so ein das diese naher am Material sind
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