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MADE IN GERMANY

Fehlersuche

Sageblattbruch

Mogliche Ursache

Falsches Bandsageblatt

Falsche Bandspannung

Vorschubdruck zu hoch

Falsche Kihlflissigkeit

Andruckbldcke zu fest

Bandséageblatt driickt gegen Radflansch

Fihrungsarme zu weit entfernt

FGhrungen zu fest gespannt

Uberpriifen Sie das Bandsageblatt 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 Andruckblocke

Bandrollen durch Neigung justieren bis das Sdgeband nicht mehr mit
dem SB-Ricken den Radflansch beriihrt

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

Lockern Sie die Fihrungen

Vorzeitiges ver-
schleiBen der Zéhne

Bandsdgeblatt falsch herum eingelegt

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

héltnis

Vorschub oder Bandgeschwindigkeit zu hoch

Bandsageblatt neu einsetzten, so dass die Zahne Richtung Material
zeigen

Das richtige Einfahren kénnen Sie in unserem Katalog einsehen

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

Vorschub reduzieren, Bandgeschwindigkeit nach Bedienungs-
anleitung des Maschinenherstellers einstellen

Ungenauer Schnitt

Fihrungsarme zu weit entfernt
Bandsdgeblatt abgenutzt

Vorschubdruck zu niedrig oder zu hoch

Falsche Zahnteilung
KUhlFlissigkeit wird nicht richtig zugefihrt

Flhrungen zu locker oder abgenutzt

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

Schauen Sie in den Zerspanungsempfehlungen nach dem richtigen
Vorschub

Wabhlen Sie die richtige Verzahnung aus
Justieren Sie die Kithlmitteldiisen oder reinigen Sie den Filter

Fihrungsrollen fest ziehen oder ersetzen

Schnittabweichung

-

Vorschubdruck zu hoch

Geringe Bandspannung

Schrankung beschadigt

Fihrungsarme locker oder zu weit

Reduzieren Sie den Vorschub

Bandspannung laut der Bedienungsanleitung des Herstellers
erhéhen

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

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

Spanreste zwischen
den Zahninnenrdumen

Spanerdumbiirste fehlt oder ist abgenutzt

Falsche oder fehlende Kihlflissigkeit
Falsche Kihlmittelmenge
Vorschub oder Bandgeschwindigkeit zu

hoch

Falsche Zahnteilung

Ersetzen Sie die Blrste

Uberpriifen Sie die Kiihlmittelzufuhr und mischen Sie diese bei
Bedarf neu

Uberpriifen Sie Kiih|fliissigkeit und das Mischverhéltnis nach
Angabe des Maschinenherstellers

Vorschub reduzieren, Bandgeschwindigkeit nach Bedienungs-
anleitung des Maschinenherstellers einstellen

Wahlen Sie die richtige Verzahnung aus

Ausbrechen Fihrungen nicht richtig eingestellt Stellen Sie die Fiihrungen neu ein
von Zdhnen Vorschub oder Bandgeschwindigkeit zu Vorschub und die Bandgeschwindigkeit nach Angaben des
hoch oder zu niedrig Herstellers und der Zerspanungsempfelungen einstellen
Falsches Bandsdgeblatt Uberpriifen Sie das Bandsidgeblatt und die gewihlte Verzahnung
Werkstiick im Schraubstock hat Spiel Priifen Sie den Schraubstock und ziehen Sie ihn fest bis das
Werkstiick sich nicht mehr bewegt
Einseitig Verunreinigtes Werkstick Tauschen Sie das Werkstick aus

abgenutzte Zdhne

Bandrollen mit abgenutztem Flansch und aus
der Spur laufendem Rad

Fiihrung driickt gegen Zahnschrankung

Abgebrochene Zdhne und Steckenbleiben im
Werkstoff

Richten Sie die Bandrollen neu aus oder ersetzen Sie es

Stellen Sie die Fiihrungen richtig ein

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




Fehlersuche

Abbrechen von
Zahnen

Mogliche Ursache

Falsches Einfahren

Bandgeschwindigkeit zu gering

Vorschubdruck zu hoch

Zadhne 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 kdnnen Sie in unserem Katalog einsehen

Bandgeschwindigkeit nach Bedienungsanleitung des Maschinenher-
stellers erhohen

Reduzieren Sie den Vorschub

Bandgeschwindigkeit erhéhen und den Vorschub reduzieren
KihlFlissigkeit zufihren

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

Prifen 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 Bandsdgeblatt aus
Vorschubdruck zu hoch Reduzieren Sie den Vorschub
Fihrung beschadigt oder abgenutzt Tauschen Sie die Fiihrungen aus
Fihrungsarme zu locker oder zu fest Stellen Sie die Fihrungsarme neu ein
Blattricken driickt gegen Radflansch Bandrollen durch Neigung justieren bis das Sdgeband nicht mehr mit
dem SB-Ricken den Radflansch berihrt
Falsches Bandséageblatt Passendes Bandsageblatt fir die Anwendung einsetzen
Verlaufener
Schnitt Stumpfes oder beschddigtes Bandsdgeblatt | Setzen Sie ein neues Bandsdgeblatt ein
Vorschubdruck oder Bandgeschwindigkeit Schauen Sie in den Zerspanungsempfelungen und der Bedienungsan-
stimmt nicht leitung des Maschinenherstellers nach
Bandsdgeblatt nicht richtig gefihrt Justieren Sie die Fihrungsarme und die Rollenfihrungen neu
Geringe Bandspannung Bandspannung nach Empfehlung des Maschinenherstellers einstellen
Falsche Zahnteilung Wahlen Sie die richtige Verzahnung aus
Fihrungsarme zu weit entfernt Stellen Sie die Fihrungsarme so ein, dass diese ndher am Material sind
Beschadigte 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 Zéahne sitzen auf den Rollen auf

NNNNEE

Falsche Blattbreite

Spane werden zuriick in den Schnitt getragen

Abgenutzte oder beschadigte Rollenfihrun-
gen

Zu wenig Kuhlflissigkeit

Bandrollen durch Neigung justieren bis die Zahne 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

Khlflissigkeit zufihren

Bandsdageblatt
Verdreht

————"]

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

Werkstiick im Schraubstock hat spiel

Vorschubdruck zu hoch

Hohe Bandspannung

Rader abgenutzt

Fihrungsarme 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 Fiihrungsarme so ein das diese ndher am Material sind




