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Kreissagen
Trennscheiben
Bandsagen

Bandmesser

Wabhl des geeigneten Sageblattes

Um eine gute Schnittleistung, eine saubere Oberfliche und eine ausreichend hohe Standzeit (Zeit bis zum Stumpf-
werden des Blattes) zu erreichen, ist die richtige Auswahl des Sageblattes unerléBlich. Die Tabelle gibt Auskunft
Uber Verwendungsmdglichkeiten der Sageblétter und iiber die maximalen Schnitthéhen. Bei schwierigen Schnittver-
héaltnissen und auBergewdhnlichen Materialien flihre ich kostenlose Schnittversuche in meinem Werk aus.

Werkstoffe fiir Sdgen
TiegelguBstahl (Kohlenstoffstahi)
Wird in immer groBerem MaBe durch legierten Stahl ersetzt.

Chrom-Vanadium-Stahl

Abklrzung CV

Ségen aus CV zeichnen sich durch bessere Leistung und ldngere Standzeit aus. Chrom-Vanadium-Stahl ist das meist
verwendete Material fir Kreissdgeblatter.

Wolfram-Molybdanstahl

Abktirzung WM

Die Sage aus diesem legierten Stahl, ist hohigeschliffen und hat eine lange Standzeit. Sie eignet sich als fein ver-
zahnte Séage fiir diinne und spréde Kunststoffe.

Hartverchromte Ségen
Man erzielt, vor allem vor dem ersten Nachschérfen, eine noch héhere Standzeit wie bei den normalen Blattern.

Schnelistahl

Abkiirzung SS

Diese Blatter werden nur in hohlgeschliffener Ausfihrung (ungeschréankt) geliefert. Sie eignen sich aufgrund ihrer
guten Schneidhaltigkeit besonders fiir die Bearbeitung von Kunststoffen und Nichteisenmatalien.

Hartmetallbestiickte Kreissédgeblatter

Abktlirzung HM

Die Sagen haben mit weitem Abstand die langste Standzeit. Fiir stark beanspruchte und oft gebrauchte Sigen emp-
fiehlt sich, trotz des hohen Preises, ein Hartmetallsdgeblatt (fiir Holz und Schichtstoffe).

Wichtige Hinweise

Instandhaltung der Kreissdgeblitter

Um einen leichten sauberen Schnitt zu erzielen, muB die Sage rechtzeitig und richtig nachgeschéarft und geschréankt
werden. Das Schrianken der Sageblatter wird vor jedem 3. bis 5. Scharfen der Sage ausgefiihrt. Die Schrénkung
muB gleichmé&Big sein, um eine Uberbeanspruchung einzelner Zahne zu vermeiden. Die GréBe der Schréankung betrégt
pro Seite 0,5 mm (bzw. /s der Blattstarke) bei mittleren Schnittbedingungen. Bei weichem und nassem Holz wird die
Schrinkung gréBer, bei hartem Holz kleiner. Ist die Schrankung zu groB, so vermindert sich die Schnittleistung. Bei
zu kleiner Schrankung besteht die Gefahr des Klemmens. Das Scharfen der Sége kann mit der Feile oder von mir
durchgefiihrt werden. Beim Scharfen ist darauf zu achten, daB alle Winkel am Zahn eingehalten werden und daB von
jedem Zahn gleichmaBig viel abgenommen wird. Hartmetall- und SS-Sdgen kénnen nicht seibst nachgeschérft wer-
den. Das Séageblatt ist von Harzresten freizuhalten.

Instandhaltung der Bandségeblétter

Bei den Bandsageblattern lohnt sich das Schérfen nicht, da mit dem Stumpfwerden der Z&hne auch eine Material-
ermiidung eintritt, die zum Bruch des Blattes fliihren kann. Das Nachschérfen und Zusammenléten von Bandségeblat-
tern wird nicht von mir durchgefiihrt. Die Bandséageblétter sind von Zeit zu Zeit von Harzresten zu sdubern. Die
Blatter dirfen auf keinen Fall geknickt oder zu eng gebogen werden.

Kreissdgen oder Bandségen?

Bei geraden Schnitten ist die Kreissége vorzuziehen. Neben der groBeren Schnittleistung ist mit der Kreissége auch
eine gerade und saubere Schnittflache leichter zu erzielen.

Eisen und Stahl

Eisen und Stahl lassen sich nicht mit der Flott-Jet-Kreis- oder Bandsédge bearbeiten. Speziell fir Eisen- und Stahi-
werkstoffe ist meine Bandsége BS 400 geeignet.

Saubere Schnittflichen bei Leichtmetall

werden erreicht, wenn das S&geblatt mit Schneidfett geschmiert wird.

Ségeniiberstand beim Kreisségen

Die Kreissdge soll so eingestellt werden, daB der SédgenauBendurchmesser nicht mehr als 10 mm Uber das Werkstiick
herausragt.
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Von der GroBe der Winkel am Zahn ist die Standzeit und Leistung der Sadge abhangig. Wir unterscheiden 3 Winkei:

Der Freiwinkel o schwankt entsprechend den anderen Winkeln zwischen 10" und 45
Der Keilwinkel {3 ist maBgebend fir die Stirke und Stabilitdt des Zahnes und schwankt zwischen 40 ~ und 60

Der Spanwinkel y schwankt im Normalfall zwischen 0~ und 30°. Dieser Winkel wird groBer, je weicher das
Material ist.

Kreissdgeblitter

Zahnformen

Nachstehend die gebrauchlichsten Zahnformen.

A Wolfszahn B Spitzzahn C Bogenzahn D Hartmetalizahn E GroBzahn

Abkiirzung der Sagenwerkstoffe: Chrom-Vanadium CV, Wolfram-Molybdéanstahi WM, Schnellstahl SS, Hartmetail HM
hartverchromt h

Durchmesser x Starke.
Nr. Benennung Zahnform, Zahnezahl, geeignet zur Bearbeitung von
Werkstoff, Schnitthéhe
90 310 Universal-Kreisségeblatt 250 x 14 B 72 CV 45 | Hart- und Weichholz
90 317 Universal-Kreissdgeblatt 250 x 1,8 B 148 CVh 45 | Kunststoff, Schichtstoff
90 320 Universal-Kreissdgeblatt 300x 16 B 72 CV 70 | Hart- und Weichholz
90 318 Universal-Kreissdgeblatt 300 x 1,8 B 172 CVh 70 | Kunststoff, Schichtstoff
80 310 Universal-Kreissdgeblatt 320 x 20 B 72 CV 80 | Hart- und Weichholz
90 322 GroBzahn-Kreissageblatt 320 x 20 E 22 CV 70 | Weichholz
(besonders hohe Schnittleistung)
90 301 Sperrholz-Kreissdgeblatt 220 x 1,8 B 136 CV 30 | Sperrholz, Spanplatten
90 311 Besdum-Kreissageblatt 250 x 1,4 A 52 CV 45 | Langsschnitte
90 321 Besaum-Kreissageblatt 300 x 16 A 52 CV 70 | Langsschnitte
90 300 Wanknut-Kreissageblatt 220 x 24 B 52 CV 30 | Hart- und Weichholz
90 309 Hartmetall-Kreissageblatt 250 x 3,0 D 12  HM 45 | Hart- und Weichholz, Kunststoff
90 315 Hartmetall-Kreissdgeblatt 350 x 3,0 D 30 HM 45 | Hart- und Weichholz, Spanplatte
90 319 Hartmetall-Kreissageblatt 300 x 32 D 12 HM 70 | Hart- und Weichholz, Kunststoff
80315 Hartmetall-Kreissageblatt 315 x 32 D 48 HM 77 | Hart- und Weichholz, Kunststoff
90 297 Leichtmetall-Kreissageblatt 200x 1,6 C 100 SS 20 | Leichtmetallprofile
90 296 Leichtmetall-Kreissageblatt 250 x 20 C 100 SS 45 | Leichtmetallprofile
90 323 Leichtmetall-Kreissageblatt 300x 25 C 120 SS 70 | Leichtmetallprofile
90 298 Kunststoff-Kreissageblatt 200 x 16 B 100 SS 20 | Kunststoff
90 316 Kunststoff-Kreissageblatt 250 x 20 B 100 SS 45 | Kunststoff
90 312 Kunststoff-Kreissageblatt 250 x 24 B 400 WM 45 | Besonders diinnwandige
Kunststoffprofile
90 308 Messing-Kreissageblatt 250 x 20 C 200 SS 45 | Messing, Kupfer,
dinnwandige Leichtmetallprofile
Trennscheiben
Nr. Benennung gch‘?tT:sSs:r:n?ﬂi?;Ze Geeignet zur Bearbeitung von:
90 325 Trennscheibe 300 x3x20 dichte Struktur 72 mm Beton, Sandstein, Naturstein (weich)
90 326 Trennscheibe 300x3x20 offene Struktur 72 mm Eternit, Klinker, Naturstein (hart)
90 327 Trennscheibe 300 x 3 x 20 72mm Marmor, Kunststein

Bohrung fir alle Sageblatter und Trennscheiben 20 ¢




Bandsdgen und Bandmesser

Zahnformen

Nachstehend die gebrduchlichsten Zahnformen:

NG NN N N U 2 an an an N T g N NI ——

A Spitzzahn B Schaumstoffzahn C Wellenschlift D Doppelwatig

Abkurzung der S&dgenwerkstoffe: Chrom-Siliziumstahl CS, Original Schwedenstahl OS

Bandsé&geblatter fiir Bandsége zur Grundmaschine

Bandsageblattlange: 1 440 mm

Breite x Starke, Zahnform . .
Nr. Benennung Zahne pro Zoll, Werkstoff geeignet zur Bearbeitung Yon
91312 Bandsageblatt fiir Weichholz 10 x 04 A 7 0§ Weichholz
91310 Bandségeblatt fiir Weichholz 6x04 A 7 OS Kurvenschnitte in Hart- und Weichholz
91 313 Bandségeblatf fur Harthoiz 10x 04 A 10 OS Hartholz
91 311 Bandségeblatt fiir Hartholz 6 x04 A 10 OS Kurvenschnitte in Hartholz
91 308 Bandséageblatt fiir Leichtmetall 10x05 A 10 OS Leichtmetall, Kunststoff
91 315 Bandségeblatt fiir Leichtmetall 6x05 A 10 OS Kurvenschnitte in Leichtmetall und
Kunststoffe
91 309 Bandséageblatt fir Blei, Kunststofff 5 x 0,45 A 14 OS Blei und Kunststoff
91 316 Bandséageblatt flir Schaumstoff | 10 x 0,5 B 4 CS Schaumstoff
91318 Bandségeblatt mit Wellenschliff{ 10 x 0,5 C 15 CS Leder, Hartgummi, Pappe, Filz
91 320 Bandsageblatt doppelwatig 10x05 D — €S Leder, Hartgummi, Pappe, Filz,
. dinne Platten

Bandsédgeblatter fiir Bandsage mit eigenem Antrieb

Bandsageblattidange: 2110 mm

Breite x Stdrke, Zahnform

Nr. Benennung Zahne pro Zoll, Werkstoff geeignet zur Bearbeitung von

91710 Bandségeblatt fir Holz 6x04 A 7 OS Kurvenschnitte in Hart- und Weichholz

91 711 Bandséageblatt fir Holz 12x04 A 7 0OS Hart- und Weichholz

91712 Bandsageblatt fur Holz 12x 04 A 5 0S8 Weichholz

91720 Bandsageblatt fir ‘MetaII 6 x04 A 12 0S Leichtmetall, Kunststoff, Blei, Zinn

91721 Bandséageblatt fur Metall 12x04 A 12 O©OSs Leichtmetall, Kunststoff, Blei, Zinn

91730 Bandmesser fiir Schaumstoff 1M0x05 B 4 CS Schaumstoff

91731 Bandmesser fiir Wellenschliff 10x05 C 1,5 CS Leder, Hartgummi, Pappe, Filz,

91732 Bandmesser doppelwatig 10x05 D — CS Leder, Hartgummi, Pappe, Filz,
dinne Platten
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Schneidwerkzeuge Kreisségeblatter soborbon| Bendsageblatier | pel |PRITIRO° messer
frocozsgencrnnngBebl88sronnanS|RERNRRRER
BestellNr. [S S S S 8 888833888883 3|5555555|655|600060600 0
Snithcte [N BB IIETEISENRRNNONIBE83388 38888888888
werkstort |3 8 833833338323 3|1 1 1[8888888|888|88888/888
Holz 2. B. Nm::mNm:_vmaNo:344256%2&135%.2,%.___wM7w7mw4ﬁ~”775mm4w_
Weichholz Fichte, Kiefer, Tanne —_ 4+t 00—+ 4+ -+ —0++0|l-——-—-—+O0+0—|—-——|++ 4+ ——|———
Mittelhartes Holz Larche —_— 4+ 90—+ + -+ -0+ +0|l-——--———+O0+0—~|—-——|++ 4+ ——|—— —
Hartholz Buche, Eiche, Ahorn _—+ 00—+ 4+ -+ -0++0|]-———]0O0++++0/———|+ + + ——|—— —
Léngsschnitte spez. Weichholz - -t 90—-—-+0-+—-——+0+|--——--—-+0+0—-|———|+++ ——|—— —
Sperrholz —_— 0+ -—-—00—+—+000|l—-———|++O0++++|———}O0 + + ——|— — —
Tischlerplatte —_——— 4+ 90—+ + —+—0++0|l-——0—++++0|]———|+ + + — —|— — —
Spanplatte Novopan, Masonite, Phenoparf — — — + O — + + — + — + + + O|— ——| 0 O O + O + o)———]000——|— — —
Aufgeleimte Kunststoffe Resopal, Resitex, Hornitex —— 0 90~w~00—+—-—000—~-|———]00—+ 0+ 0| ———|— 000 O|— — —
Kunststoff .
Hartfaserplatte _ 0+ -+ +4+—-—4+=—+++ 0|]———f{0++++ +0|—-——|+ + + = —|———
Hartfaserplatte mit Kunststoff Wiratex, ocooo+0+0—+0++0—|———0+—+ 0+ O|]———|— O 0O O} — —
Sprode Kunststoffe Resopal, Hornitex coo+——00———0+00——|———|++—0—0+|———}|———+ +}|—— —
Harte Kunststoffe Plexiglas, Pettinax ocoo+—-—-o0o00——0+00——|————{++—+ —+ +l— ——| — — — + +|— — —
Weiche Kunststoffe Hostalen, Vulkolan —_—— oo+ —+90—0O00~—~+00|———————"+—+——|———|+ + + — —|— — —
Schaumstoffe Styropor _— — 0-00————00—|]———10000000|+ O0OlOOODOO|+ 00O
Sehr diinnwandige Profile Jalousie = @ ==2020@0#/— = — — - — — — + ——— = — — _—o0—————0|———|——— 0 0| — — —
Nichteisenmetalle .
Leichtmetall, Aluminium Platten, Profile ++0—0+————0+4+ ———|— — — +-——0-—-0+|—-———]———+ +|—— —
Messing, Kupfer, Zink Platten, Profile ++0——+ ———— 00—+ +--0—-—0+|——— |-+ + | — —
Bronze, RotguB kl. dinnwandige Koérper ++0——+ - 00—+ +--0—-—0+|—-— -+ + |- — —
Blei, Zinn Klischee's ++0——+———00o--——|--——\|++—-—-0—-—0+|—-——|——— + +|—=— —
Stein
Naturstein (weich) Beton, Sandstein === |- ——"H¥—4—H—-——— — — — — — — + 0 0]l——————— _———_—_——— —_——_ — —
Naturstein (hart) Eternit, Klinker = |J————— — — — — — — — — — — o+ 0}j——— — — — — _— - —_— — —_— e —_———
Kunststein e e e = — oo+|——— — — — — —— - — — |- — —
Marmor e — — = = — = — — — oo+|———— — — — —_— | —_— - — - —_ — —
Textilien
Stoff e e e e e e = —_— ] 00— — — — — oO|]0 + +}— — — — — o + +
Filz - m— = = = — — — — — — — — —_— 0 - - — — — o]0+ +|— — — — — o + +
Verschiedenes
Pappe —_———— 00— — - — — — +—0—-{———]0—0+ 0O+ 0|0+ O]OOOOO|IO+ O
Leder —_———— 0 = — — — — — + -0 —|———|0—0+ 0O+ 0|0+ O|OOCO0OOOQ|O+ O
Hartgummi - 0 -—-0--0-—+00—|{———}{0—0+ 0+ 0/lO+ 0j]O0O0OO0OO0O|O0O+ O
+ gut geeignet, O bedingt geeignet, — nicht geeignet

Die Tabelle soll als Anhalt fir die Auswahl des bestgeeigneten Werkzeuges dienen. Es ist jedoch zu beriicksichtigen, daB die Bezeichnungen ,,nicht geeignet bis gut geeignet"
nicht scharf abgrenzbar sind und daB die zu schneidende Materialstdrke und die geforderte Schnittglte die Auswahl des Werkzeuges beeinflussen.




