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WESPA

AUSWAHL DER
PASSENDEN ZAHNGEOMETRIE

WESPA Sagebander sind in mehrere Artikel sparten
unterteilt. Diese unterscheiden sich durch verschiedene
Zahnformen und Spanwinkel, um fir jeden
Anwendungsbereich das richtige Werkzeug zu liefern.
Nur eine richtig gewahlte Zahnform zerspant das
Material optimal und vibrationsarm. Dazu gibt es
4 Grundtypen.

Grundtyp

Spanwinkel 0° dinnwandige Profile und Vollmaterial Werkstlicke bis ca. 7mm
@ o Querschnitt, variable Zahnteilung von 5/8 - 14/18
Rohre, Profile, Triger und Volimaterial Werkstlicke, variable

Spanwinkel 4-6° | 5 teilung von 2/3 - 12/16

Vollmaterial Werksticke ab ca. 60mm Schnittléange und
dickwandige Profile, variable Zahnteilung von 2/3 - 4/6

Spanwinkel 8-10°

harte und zéhe Vollmaterial Werkstlicke ab ca. 60mm
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Neben der Zahnform ist der Spanwinkel entscheidend
fur das Schnittergebnis und fir die Standzeit des
Sagewerkzeugs.

Je positiver der Spanwinkel, desto tiefer arbeitet der
Sagezahn bei der Spanbildung im Material. Der positive
Zahn greift dabei in den Werkstoff und tbernimmt die
Vorschubarbeit. Somit eignet er sich vor allem beim
Einsatz in groRen Querschnitten, Vollmaterialien und
zahen Werkstoffen.

Es ist jedoch zu beachten, dass die Bruchgefahr der
Zahnspitzen durch die vielen Material Ein- und Austritten
umso mehr steigt, je positiver der Spanwinkel ist. Um
dies zu vermeiden empfiehlt sich beim Sagen von
unterbrochenen Schnitten wie bei Profilen und Rohren
diinner Wandstéarken, ein neutraler oder leicht positiver
Spanwinkel und ein stabiler verstarkter Zahnriicken.
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ZAHNFORMEN

Standardzahn Klauenzahn Verstarkter
Klauenzahn
neutraler positiver positiver
Spanwinkel Spanwinkel Spanwinkel
Spezieller Verstarkter Hartmetall
Sonderzahn Profilzahn bestiickt
positiver positiver positiver
Spanwinkel Spanwinkel Spanwinkel
Hartmetall Hartmetall Hartmetall
bestiickt bestiickt bestreut
neutraler negativer multiple

Spanwinkel Spanwinkel Spanwinkel
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WAHL DER
RICHTIGEN ZAHNTEILUNG

Die Anzahl der Zihne pro Zoll (ZpZ) ergibt die
Zahnteilung. Eine hohe Zahnanzahl entspricht einer
feinen und eine niedrige Zahl hingegen einer groben
Zahnteilung.

GRUNDREGELN:

» Je kleiner das Werkstlick bzw. die Schnittlange,
desto feiner die Verzahnung (8/11 - 14/18)

» Je gréRer das Werkstiick bzw. die Schnittlange,
desto gréber die Verzahnung (0,7/0,9 - 3/4)

* MittelgroRe Werkstiicke brauchen eine mittlere
Verzahnung (4/6 - 6/10)

» Bei harten Werkstoffen ist eher eine feinere Stufe
der Zahnteilung zu wahlen, dabei wird die
Zerspanung auf mehrere Zahne verteilt

* Bei weichen Werkstoffen ist eher eine gréRere
Stufe der Zahnteilung zu wahlen, hierbei bietet der
grof3e Spanvolumen mehr Kapazitat fir die
Abtragung der langen Sagespane
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SCHNITT- UND
VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT

Die Auswahl von Sageband-Schnittgeschwindigkeit und
Sageband-Vorschub wird von der Werkstofffestigkeit,
der Werkstickform und dem Werkstoffquerschnitt
beeinflusst.

GRUNDREGELN:

* Je hoher die Werkstofffestigkeit, desto geringer die
Schnittgeschwindigkeit

* Je kleiner die Werkstoffquerschnittte, desto héher
die Schnittgeschwindigkeit

* Rohre und Profile werden mit einem geringeren
Schnittdruck geséagt als Vollmaterial

* Je feiner die Verzahnung, desto kleiner die
Spankammern
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WERKSTUCK

Um die optimale Leistung mit WESPA Sagebandern zu
erzielen, mussen die zu sagenden Werkstiicke immer
fest eingespannt werden. Auch im Blindelschnitt dirfen
sie sich nicht drehen, vibrieren oder deformieren.
Der Sageschnitt wird umso gerader und im 90° Winkel,
je nadher die Sagebandfiihrungen neben dem Werstick
positioniert werden.
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SCHNITTWERTE VOLLMATERIAL

Bi-Metall Schnittwerte fiir Vollmaterial

Boustah! Veinmmin. = 90 8 8 84 82 80 | 78 | 76 | 74 72 70 68 | 66 | 84
Ai‘t‘s a ‘onsto | VIinmmimin. | 83 | 89 | 94 105 85 92 | 80 | 8 | 72 | 75 55 58 | 44 | 42
omatenstal Zeitin minsek| 0:07 | 0:14 | 0:16 | 017 | 0:25 | 0:26 | 0:34 | 0:39 | 0:50 | 1:04 | 1:48 | 2:34 | 4:43 | 6:54
Einsatrstahl Veinmmin. 65 64 63 62 61 60 | 59 | 58 | 57 56 55 54 | 53 | 52
Ve gy Viinmmimin. 60 65 69 78 63 69 | 60 | 65 | 55 59 44 46 | 34 | 35
SrQuiungsstETzeit in min:sek | 0:10 | 0:19 | 0:22 | 0:23 | 0:33 | 0:35 | 045 | 0:51 | 1:05 | 122 | 218 | 317 | 5:58 | 8:37
Wilzlagerstahl  Veinm/min. = 56 @ 55 @ 54 | 53 52 | 51 | 50 | 49 | 48 47 | 46 45 | 44 | 43
unlegierter Viinmmimin. 52 @ 53 5 | 60 48 51 | 44 | 47 | 39 41 30 31 | 23 | 24
Werkzeugstahl Zeitin min:sek | 0:12 | 0:23 | 0:27 | 0:30 | 0:40 | 047 | 1:01 | 1:11 | 1:31 1:56 | 3:18 | 4:46 | 8:44 | 12:43
Schnellarbeitsstahl Veinmimin. | 50 | 49 | 48 | 47 | 46 | 45 | 44 | 43 | 42 41 40 33 | 38 | 37
legierter Vfinmmimin. = 46 | 47 49 | 53 42 45 | 39 | 41 | 35 36 26 27 | 20 | 20

Werkzeugstahl Zeitin min:sek | 0:13 | 0:25 | 0:31 | 0:34 | 0:50 | .63 | 1:09 | 1:20 | 144 | 213 | 347 | 5:30 | 10:06 | 14:47
Ve in m/min. 43 42 41 40 39 38 37 36 35 34 33 32 31 30
Rostfreier Stahl VEin mm/min. 40 39 39 41 31 33 28 28 24 24 17 18 13 13
Zeitin minisek | 0:15 | 0:31 | 0:39 | 0:44 | 1:07 | 113 | 1:38 | 1:56 | 2:33 | 319 | 544 | 8:27 | 15146 | 23:23

Ve in m/min. 125 125 120 120 115 | 115 | 110 | 110 | 105 105 100 100 95 95

2'“’“{'"{'3;{“ Vfin mm/min. | 116 126 | 132 | 151 | 119 | 132 | 113 | 123 | 102 110 | 79 84 | 60 | 64

unsts Zeitin minisek  0:05 | 0:10 | 011 | 0:42 | 0:18  0:18 | 0:24 | 0:27 | 0:35 | (44 | 1:16 | 1:47 | 3:20 | 4:43
Kupfer Ve in mimin. o5 | 93 | 91 89 | 87 | 8 | 83 | 8 | 79 | 77 | 75 | 73 | 71 | 0
Messing Vfinmm/min. | 88 | 90 | 93 101 | 80 | 8 | 73 | 77 | 65 | 68 | 50 | 51 | 37 | 38
Bronze Zeitin min:sek | 0:07 | 0:13 | 0:16 | 0:18 | 0:26 | 0:28 | 0:37 | 0:43 | 0:55 1:11 2:01 2:56 | 5:25 | 7:55
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SCHNITTWERTE PROFILE

Rundrohre | Rechteckrohre | U-Profile | Winkelstahl

Rundrohre

S d

Bi-Metall Schnittwerte fiir Profile (Rundrohre)

Ve in m/min. 95-105
VEin mm/min. 80-132

Rechteckrohre
a%
b

=l s

Bi-Metall Schnittwerte fiir Profile (Rechteckrohre)

Ve in mimin.
VFin mm/min.
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SCHNITTWERTE PROFILE

Rundrohre | Rechteckrohre | U-Profile | Winkelstahl

U-Profile
pi B |

Bi-Metall Schnittwerte fiir Profile (U-Profile)

Ve in m/min. : - 3 60 - 69
Vfin mm/min. - - 100 8 8 5-103 -73 53-70

Winkelstahl

Bi-Metall Schnittwerte fiir Profile (Winkelstahl)

Ve in m/min. 69-79 66 -76 3-73 60-70
WV in mm/min. 81-110 -10 73-101 65-90 3
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EINFAHREN
VON ZAHNSPITZEN

Das richtige Einfahren garantiert hdchste Standzeiten
und spart Werkzeug- und Ristkosten. Die besonders
scharfen Zahnspitzen dirfen bei Zerspanungsbeginn
noch nicht voll belastet werden. Eine vorzeitige
Uberlastung kann zu Ausbriichen der Zahnspitzen
fuhren. Durch das richtige Einfahren verrunden sich die
Schneiden perfekt.

Unsere Empfehlung fir Bi-Metall-Sagebander:

Auf den ersten 0,3 - 0,5 m? Schnittflache sollte das
Sageband mit 70% Schnittgeschwindigkeit und mit 50%
Vorschub  arbeiten.  AnschlieBend werden die
Geschwindigkeiten stufenweise auf den vorgesehenen
Wert gesteigert, wenn mdglich immer nach dem Schnitt.
Treten zu Beginn der Zerspanung Vibrationen oder
Schwingungsresonanzen (Pfeiftone) auf, sollte die
eingestellte Schnittgeschwindigkeit geringfiigig
korrigiert werden.

Das richtige Einfahren garantiert lange Standzeiten!

Scharfe Optimal verrundete Mikro-Ausbriiche an
Schneidkante Schneidkante durch der Schneidkante
Richtiges Einfahren durch unsachgemaf3en
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SAGEBANDSPANNUNG

Eine zu geringe Sagebandspannung kann zu
Sagebandverlauf und somit zu schiefen Schnitten
fuhren. Fur Ségebandbreiten bis 27 mm empfehlen wir
eine Zugspannung von mindestens 200 N/mm?2. Fir
Sagebandbreiten von 34 bis 80 mm sollte mindestens
eine Zugspannung von 250 N/mm? gewahlt werden.

Wir empfehlen folgende Werte:

20 x 0,90 - 180 N/mm?
27 x 0,90 220 N/mm? TENTEC ©
34 x 0,90 - 250 N/mm?
41x 0,90 - 260 N/mm?
54 x 1,30 - 280 N/mm?
54 x 1,60 - 280 N/mm?
67 x 1,60 - 280 N/mm?
80 x 1,60 - 300 N/mm?
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KUHLSCHMIERUNG

Kuhlschmiermittel vermeiden eine Uberhitzung der
Sagezdhne sowie des Werkstlicks. Dadurch kénnen die
Standzeiten des Sagebandes erhéht werden. Zudem
hilft es, die Ségespane von der Schnittstelle hin zum
Auffangbehalter abzutransportieren.

Marktiblich wird mit einer Kiihlschmieremulsion geségt.
Das Mischverhaltnis betragt dabei je nach zu sdgendem
Werkstoff von 1:5 | 1:10 bis hin zu 1:30. Gusseisen,
Graphit und Kunststoff werden hingegen meistens
trocken gesagt. Rohre, Profile und Trager werden haufig
mit einem Minimalmengen-Kihlschmiersystem (MMKS)
gesagt. Der Vorteil: Es wird annéhernd trocken gesagt,
was Ol-Rucksténde verhindert.

SLIDETEC ©
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SPANERAUMBURSTEN

Spanerdumbirsten sorgen flir den Abtransport der
Materialspdne aus den Spankammern. Sie missen
regelmaRig auf ihren Zustand geprift werden, um sicher
zu stellen, dass die Biirsten nicht zu stark verschleif3en
und dass sie richtig an der Sé&gebandverzahnung
anliegt. Es kann zu Zahnausbrichen fihren, wenn an
der Schneide klebende Spane die Spankammer
Uberflillen und durch die Spanerdumbirsten nicht
entfernt werden.
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WARTUNG

Wir empfehlen einen regelmaRigen Check der
Sagemaschine. So sollten die Spaneraumbdrsten, die
Ségebandfuhrung und die Kuhlschmierung taglich auf
Funktion kontrolliert werden.

Ebenfalls wichtig in festgelegten Intervallen ist die
regelmaRige Uberprifung:

* Der Konzentration der Kiihischmierung

Der Sagebandspannung

Der Sagebandlaufréader auf Spiel

Des Hydraulik-Systems (falls vorhanden)
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