Hommel Hercules
Werkzeughandel

Grundlagen Séagen

Kreissage

Zahnform

Maschinenkreissageblatter weisen bezliglich der Zahnform zu-
meist eine Bogenform auf. Die Bogenform hat den Vorteil, dass
die Geometrie der Schneide besser auf die jeweiligen Schnitt-
bedingungen angepasst werden kann. Bogenzahne sind stabiler
als Winkelzdhne und weisen trotzdem ein griBeres Volumen fiir
die Spanabfuhr auf.

Zahnform Verzahnungsart Anwendung

A feinverzahnt Schlitzen sproder und harter Werkstoffe

Trennen von dinnwandigen Profilen

AW feinverzahnt mit Wechselzahn mit geringen Schnitttiefen

Vollmaterial fir gréBere Schnitttiefen und

B grobverzahnt langspanende zahe und weiche Werkstoffe

BW grobverzahnt mit Wechselzahn Trennen zaher und weicher Werkstoffe

Trennen zdher und weicher Werkstoffe

C oder HZ | grobverzahnt mit Vorschneider wie Stahl auf Sfgemaschinen

Zahnformen nach DIN 1837 und DIN 1838

Arbeitsregeln

B Richtige Zahnform und Zahnteilung fiir die verschiedenen

Sageb'*’tL Werkstoffe und Amwendungen verwenden.
T - B Bei Rohrdurchmesser und Eingriffslangen die kleiner als
. ) 50 mm sind, die Zahnforn A feirverzahnt verwenden.
Werkstiick W Sigeblitter miissen aufgrund der Scharfheit der Zihne ein-
Zu fein gesagt werden. Hierzu muss die Schnittgeschwindigkeit

um bis zu 50 % reduziert werden, bis Zdhne Anfangsscharfe
- - verloren haben.
k‘-,l-’*. - SV Akl | Verwendung von Kilhlschmiermitteln, um eine Uberhitzung
fii.,-f} vermeiden und den Spanetransport zu gewahrleisten.
. ’ , B Material so kurz wie mdglich einspannen, um Vibrationen
richtig - -~ zu vermeiden.
- / —\\,/f" B Schnittgeschwindigkeit und Vorschub miissen
E— \. ™ auf den Werkstoff und die Geometrie angepasst werden;
! II

(siehe Schnittwerttabelle].

N/

zu grob

Auswahl der richtigen Zdhnezahl

Bandséage

Zahnteilung

Den Abstand zwischen den Zdhnen eines Sdgeblattes bezeichnen
wir als Zahnteilung. Wir unterscheiden Zahnteilungen fein, mittel
und grob. Die Zahnteilung wird in Z8hnezahl pro Inch angegeben.
(siehe Tabelle unten)

Zahnteilung grob 18 Zahne pro inchII mittel 22 Zdahne pro inch fein 32 Zahne pro inch
RNNNN\N\\ BN B

Werkstoffe mit mittlerer Festigkeit: | harte Werkstoffe: Verglitungsstahl
CuZn-Legierungen, z.B. C &0, legierte Stdhle,
Baustahlz.B. S 235 diinrwandige Profile, Bleche

weiche Werkstoffe:
Aluminium, Kupfer

Anwendung

6.2.2 Bandsdigen

Bei den Zahnformen fur S3gebander unterscheidet man 4 Grundtypen. Die Zahnteilung
ist dabei an die Schnittstarke anzupassen.

Verwendbar nur fir Vellmaterial:
¢ MNormalzahnung 0°

e Konstante Zahnteilung mit O°-Spanwinkel. -’r‘wmﬂlmhnung o .

e FuUrkleine bis mittlere Querschnitte i i

1

(rnax. 70 mim Eingriffslange). {/‘\ﬁi\/\/\/
& FoOr kurzspanende Materialien. o

e Mormalzahnung 10°

¢ FKonstante Zahnteilung mit 10° Spanwinkel. Normazahnung 10° .
e FEinsetzbar durch grofien Spanraum fir grofere (Hockzahn = Klauenzahn oder Hakenzahn
Querschnitte (ab 50 mm Eingriffslange).

e flrhdchste Leistungen beilangspanenden und i
zahen Materialien.

— ca. 10"
Universell verwendbar:
¢ Combizahnung 0°
e Variable Zahnteilung mit 07 Spanwinkel.
Combizahnung 0°

e Unterschiedliche Zahnabstinde und wech-
selnde Zahntiefen.

e FOrgrofen Querschnittsbereich (fur Rohre und
Profile, Vollmaterial bis max. 70 mm) einsetzbar.

e Sehrschwingungsarm.

e FUr kurzspanende Materialien (wegen v = 0.

« Combizahnung 5°/10°

& \ariable Zahnteilung mit 5%/10° Spanwinkel. Combizahnung 5%10°
» Unterschiedliche Zahnabstinde, wechselnde 3
Zahntiefen und groler Spanraum ermaglichen e — __\I'_ -
grolie Materialquerschnitte. : ;/ e T\; "f-\'-, ,"]
e Universell fir groBen Querschnittsbereich (fur I =] =/10°
Vollmaterial ab 50 mim Eingriffslange)

e FUrlangspanende und ziahe Materialien.

Far den Einsatz der Metallsdagebander ist weiterhin zu beachten:

# Bei Eingriffslangen kleiner 50 mm bzw. bei diunmwvandigen Rohren und Profilen sind
nur Zahnteilungen mit 0°-Spanwinkel (Mormalzahnung oder Combizabhnunag) zu
verwenden.

# Einsdagen neuer Sagebidnder (die Lebensdauer eines Sdgebandes hangtwesentlich
wvom kontollierten Einsagen ak):

Die scharfen Zdhne eines neuen Bandes greifen bei normalem Vorschub sehr aggres-
siv i Material ein. Deshalb sollte der Schnittdruck (Vorschub) bei den ersten Schnit-
ten um 50% reduziert werden. Nach einer geschnittenen Flache von ca. 300 cm® kann
derVorschub langsarm auf den optimalen Wert gesteigert werden.

& Kihlmittel

Durch das Kohlmittel kann eine Uberhitzung des Sagezahnes sowie des Werkstiickes
vermieden werden. Weiterhin werden die Spane durch das Kdhlmittel von der Schnitt-
stelle wegtransportiert.

Ublicherweise werden alle Stahle mit einer Kihlemulsion und Gusseisen trocken ge-
sagt. Mit Schineiddl erzielt man gute Schnittergebnisse insbesondere beim Sagen von
Einsatzstdhlen, hdher legierten Werkzeugstadhlen, Vergitungsstahlen, VA-5tdhlen und
Titan.

» Bandbreite

Es sollte die von der Maschine zulassige, gralitmagliche Bandbreite gewahlt werden,
um gendgend Stabilitat bei hoheren Vorschubkraften zu erreichen. Bei Kurvenschnit-
ten ist die S3gebreite von dem kleinsten zu schneidenden Radius abhangig (vagl.
Tabelle 7.4).

e FEinspannen des Materials

Das Material ist so einzuspannen, dass das Sdgeband maglichst vibrationsfrei arbeitet.
Bei Bundelschnitten sind ggf. die Enden zu verschweilZen. Dies erhdht die Schnittleis-
tung und Standzeit.

e Schnittgeschwindigkeit und Vorschub

Die Schnittgeschwindigkeit (Bandgeschwindigkeit) richtet sich nach Festigkeit, Art
und Querschnitt des zu sagenden Materials. Je hther die Festigkeit, desto niedriger
muss die Geschwindigkeit gewahlt werder feml Linesd=eaballa £iie doe DondaSnan —
Tahelle 7100 Kleinere Querschnitte kdnmen ... oo cr o iiiiiiicigeieee oI

_ [Be. Dinnwandige Rohre und Profile sowie scharfe Kanten werden mit
niedrigem und nach Maglichkeit mit konstanterm Vorschulb (Druck) gesagt.

Die jeweilige Spanform lasst erkennen oh die Geschwindigkeit und der Yorschub stim-
men

Spanform | Bemerkung Spanform
JP“Q.‘."’\-'JCE' D der pulverfarmi Vorschub erhsh
- dnne oder pulertdnmige orschub erhdhen
b e C@ Lo Spane
rﬂ‘:?u_“""t,_ -

N@ Lose aufgercllite Spane Richtige Schnittwerte

Dicke, schwere oder blaue Zu hohe Schnitbaerte
Spane

Schnittgeschwindigkeit in
Werkstoff m/min. bi alfa cobalt (M42)
Baustahl/Automatenstahl 80 — 90
Einsatzstahle /Vergutungsstéhle 45 —-75
unlegierte Werkzeugstahle /Walzlagerstahle 40 — 60
legierte Werkzeugstédhle / Schnellarbeitsstahle 30 — 40
Nichtrostende Stéahle 20— 35
Hitzebestandige Stahle 15 _ o5
Hochwarmfeste Legierungen

o Zahnteilungen
Zahnteillungsempfehlungen fur Vollmaterial

Combiverzahnung Normalverzahnung
qTea::;Lar:iﬂ Zahnteilung qT:::;;]ar:m Zahnteilung
< 25 mm 10/14 ZpZ < 10 mm 14 7p/
15—40 mm 8/12 Zps 10—30 mm 10 ZpZ
25—50 mm 6/10 ZpZ 30—50 mm 8 /pl
35—70 mm 5/8 7Zpl 50—-80 mm 6 /p/l
40—-90 mm 5/6 Zpl 80—-120 mm 4 /pl
o0—120 mm 4/6 Zpl 120—-200 mm 3 ZpZ
80—180 mm 3/4 /pl 200—400 mm 2/.p/
130—350 mm 2/3 Zpl 300—700 mm 1,25 7/p/
220—450 mm 1.5/2 7pZ = 600 mm 0,75 ZpZ

Combi-Zahnungen 1,5/2, 2/3, 3/4, 4/5, 4/6, 5/6, mit 10
Spanwinkel: Diese Zahnformen eignen sich besonders gut
zum Sagen von Vollmaterial der hochlegierten und lang-
spanenden Stahlqualitaten. So wird bei Einsatz der Zahnung
3/4 auch im oberen Durchmesserbereich bis 180 mm
Materialquerschnitt eine gute, saubere Schnittflache erzielt.
Faustregel:

mindestens 3 Zahne sollen im Eingriff sein.

Wandstarke RohrauBendurchmesser D (mm)
S (mm) Zahnteilung Z (ZpZ)

20 40 60 80 100 120 150
2 14 10/14 1 10/14 | 10/14 |10/14 | 812 | 812 | 8/12 | 8/12 5/8
3 14 10/14 11014 | 812 | 812 | 812 | 8/12 | 6/10 | 6/10 5/8
4 10/14 [ 10/14 | 812 | 812 | 812 | 6/10 | 6/10 5/8 5/8 4/6
5 10/14 [ 1014 | 812 | 812 | 6/10 | 6/10 5/8 4/6 4/6 4/6
6

8

10/14 | 8/12 | 812 | 6/10 | 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6
10/14 | 8/12 | 812 | 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6

10 — 8/12 | 610 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5
12 — 8/12 | 6/10 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5
15 - 8/12 | 6110 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5 475 4/5
20 — — 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5 4/5 4/5 3/4
30 — — — 4/6 4/6 4/5 4/5 4/5 4/5 2/3
50 — — — — — — 4/5 3/4 2/3 2/3

Diinnwandige Rohre (bis ca. 8 mm Wandstéarke):
Zahnteilungen mit 0° Spanwinkel verwenden.

s Beurteilung eines SchweiBnahtrisses am Band

Glattes Platzen der Naht nach kurzer Zeit ist ein Fertigungsfehler.
Brechen der Naht nach langerer Laufzeit, Riss werlauft im ZickZack, ist ein Gewaltbruch.



