ZAHNTEILUNG

Als Zahnteilung wird die Anzahl der Zéhne pro Zoll (ZpZ)
beschrieben.
1 Zoll entspricht 25,4 mm.
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Verzahnungsintervall

Variable Zahnteilungen werden durch zwei
MaBzahlen gekennzeichnet, z. B. 2-3 ZpZ.
Hier markiert 2 ZpZ den maximalen Zahnab-
stand und 3 ZpZ den minimalen Zahnabstand
im Verzahnungsintervall.

Aufbau Bimetall-Sageband

HSS-Flachdraht % -)*(-

Tragerband aus legiertem
Vergiitungsstahl e

- oder L trahl

Bimetall-Sageband

EINFAHREN VON SAGEBANDERN
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Die Standardschrankung ist fir Schnittstar-
ken ab 5 mm bei Stahl, Guss und harten
NE-Metallen universell einsetzbar.

Bei der konstanten Zahnteilung ist die
Schrankfolge links/rechts/gerade. Bei variab-
ler Zahnteilung ist pro Intervall ein Zahn un-
geschrankt. Die restlichen Zahne im Intervall
sind wiederkehrend links/rechts geschrankt.

Die maRgebende GroRe fiir die Zahnteilung ist die Eingriffslange des

Sagebandes im Werksttick. Die Tabelle zeigt die jeweiligen Ober-
und Untergrenzen.

Variable Eingriffslange
Zahnteilung (mm)

ZpZ von bis
10 -14 - 20
8 -12 10 30
6 -10 20 50
5 -8 30 60
4 -6 50 90
3 -4 80 150
2 -3 120 300
14 - 2 250 600
10 - 14 400 1000
0,85- 1,15 600 2000
0,75- 1,25 600 2000
07 - 1,0 1000 3000

Richtiges Einfahren garantiert eine lange Lebensdauer, siehe Abbildungen oben:

1. Neue Schneidkante mit sehr kleinem Kantenradius

2. Durch richtiges Einfahren des Sédgebandes optimal verrundete Schneidkante
3. Uberhohte Belastung bei unsachgemaRem Einfahren fiihrt zu Mikro-Ausbriichen an der Schneidkante
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Bimetall-Sagebéander

Scharfe Schneidkanten mit extrem kleinen Kantenradien sind die
Voraussetzung fiir hohe Schneidfahigkeit.

WIKUS Bander sind dafiir pradestiniert.

Um die optimale Standzeit zu erhalten, empfehlen wir, das Band
entsprechend einzufahren. Ermitteln Sie dafir in Abhangigkeit des
Werkstoffs und der Dimension des Schnittmaterials die richtige
Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit (z. B. mit dem WIKUS
Bimetall-Schnittdatenschieber). Wichtig ist, das neue Sageband nur
mit ca. 50 % der ermittelten Vorschubgeschwindigkeit einzusetzen.
Mikro-Absplitterungen aufgrund zu groRer Spandicken werden
somit vermieden.

Neue Sagebander kénnen zu Vibrationen und Schwingungs-
gerauschen neigen. Hier hilft ebenfalls eine geringe Reduzierung
der Schnittgeschwindigkeit.

Bei kleinen Werkstlickdimensionen sollten zum Einfahren

ca. 300 cm? des Schnittmaterials zerspant werden.

Sind groRe Werkstiickdimensionen zu bearbeiten, empfehlen

wir das Einfahren Uber eine Zeitdauer von ca. 15 min.

Nach dem Einfahren kénnen Sie den Vorschub langsam auf den
zuvor ermittelten Wert der Vorschubgeschwindigkeit steigern.
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Hartmetall-Sagebander

Nach der Wahl der optimalen Parameter fiir den vorliegenden
Anwendungsfall (z. B. mit dem WIKUS Hartmetall-Schnittdaten-
schieber) sollten Sie das Hartmetallségeband mit ca. 75 % der
Schnittgeschwindigkeit und 50 % der Vorschubgeschwindigkeit
einfahren.

Sehr wichtig ist die Vermeidung von Schwingungen und Vibrationen.

In diesem Fall sollte eine Veranderung der Schnittgeschwindigkeit
helfen.

Nach der Einfahrtzeit von ca. 15 min oder 300 cm? erhéhen Sie
langsam erst die Schnittgeschwindigkeit und dann die Vorschub-
geschwindigkeit auf die ermittelten Daten.

Uberpriifen Sie vor dem Ersteinsatz neben der Bandspannung, die
bei 300 N/mm? liegen sollte, auch den Olgehalt des Kiihlschmier-
stoffs. Handrefraktometer finden Sie auf 12\ 9/93 und Bandspan-
nungsmessgerat sind auf Anfrage erhaltlich.
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