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Tipps fiir den Einsatz von Bi-Metallbandsageblattern

Schnittgeschwindigkeit:

Die Bandgeschwindigkeit hangt von der Festigkeit und dem Querschnitt des Sagegutes ab:

Hartes Material: Langsam S&gen !

Dlinnes Material: Geschwindigkeit erhéhen !

Info@DornseifSaegen.de

www.DornseifSaegen.de

Werkstoff

Schnitt-

geschwindigkeit

Schnittleistung in cm? / min

bei Durchmesser mm

m/ min 25 50 75 100 150 200
Baustahl Automatenstahl 80-90 25-35 40-50 50-60 55-70 70-90 75-85
Einsatzstahl Vergutungsstahl 45-75 20-25 25-35 30-40 35-50 40-60 40-50
Unlegierter Werkzeugstahl Walzlagerstahl 40-60 20-25 25-35 30-35 30-40 40-50 40-50
Legierter Werkzeugstahl Schnellstahl 30-40 15-20 20-25 25-30 30-35 30-35 30-35
Rost- u.saurebestandige Stahle 20-35 10-15 15-20 15-20 15-20 15-20 15-20

Vorschub:

Der Schnittdruck hangt vom Materialquerschnitt ab:

Ansagen:

Nach der Ermittlung der Zahnung und der Schnittgeschwindigkeit mit halbem Vorschub beginnen.

GrofRe Durchmesser: Hoher Druck
Dinnwandige Profile: Niedriger Druck

Dann nach ca. 500 cm? stufenweise auf den normalen Vorschub hochfahren.

Spanbildung:

Rechtes Bild: Dicke, blaue Spane: Druck oder Geschwindigkeit zuriicknehmen !

Linkes Bild:Spéane duinn oder krimelig: Schnittdruck erh6hen !
Bild Mitte: Gerollte, lockige, kraftige Spane: Optimaler Schnitt !
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