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Ihr Technologiepartner fiir jede Sageanforderung

Seit unserer Griindung 1950 in Spangenberg und der Her-
stellung der ersten Sagebandwerkzeuge fiir die Metallzer-
spanung sind wir zum wichtigen Technologiepartner flr jede
Sageanforderung geworden. Unsere erfahrenen Mitarbeiter
haben durch Innovation und Prézision die Qualitat und Leis-
tungsfahigkeit unserer Produkte stetig verbessert.

Die kontinuierliche Weiterentwicklung unseres Produkt- und
Serviceprogramms optimiert die Metallzerspanung vom ers-
ten Schnitt an, dies erméglicht hohe Einsparungen und bietet
unseren Partnern somit wichtige Wettbewerbsvorteile.

Wir reagieren flexibel auf Kundenanforderungen aus den
unterschiedlichsten Branchen und liefern individuell maR-
geschneiderte Lésungen.

Namhafte nationale und internationale Partner aus Bran-
chen wie der Automobil-, Luftfahrt- und Maschinenbau-
industrie setzen auf die Sdgewerkzeuge von WESPA.

Durch abgestimmte Schneidengeometrien und Oberfla-
chenbehandlungen sind unsere Werkzeuge flr eine breite
Palette an Werkstoffen ausgelegt.

Mit einem weltweit flaichendeckenden Vertriebsnetz mit
spezialisierten Handelspartnern in Gber 100 Landern und
eigenen Gesellschaften in den USA und China kénnen wir
eine schnelle Verfigbarkeit und einen umfassenden Ser-
vice gewahrleisten.

Profitieren auch Sie davon!
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Zahnformen und Anwendungsgebiete

Produkteigenschaften Anwendungsbereiche Produktvorteile

Standardzahn Vollmaterial Universell einsetzbar

neutraler Spanwinkel . grol3 gg
Klauenzahn Vollmaterial = Prazision
positiver Spanwinkel . klein ‘I |

Rohre und Profile Oberflachen-

Verstarkter Klauenzahn
dickwandig [@)\ Genauigkeit

positiver Spanwinkel O

Rohre und Profile

diinnwandig

Spezieller Sonderzahn

VerschleiBfestigkeit
positiver Spanwinkel O

Verstarkter Profilzahn

S SN SN N O N N O

positiver Spanwinkel

Hartmetall bestiickt
positiver Spanwinkel

Hartmetall bestiickt
neutraler Spanwinkel

Hartmetall bestiickt

Stahltrager
Biindelschnitt
000 Vollmaterial

Biindelschnitt

Mineralische

Rohre und Profile

Leistung

Kostenreduktion
=

Schwingungs- und
i Gerduschreduktion

negativer Spanwinkel E Materialien
Hartmetall bestreut Draht- und
-""i multiple Spanwinkel @ faserverstarkte Reifen

V+N Geometrie Metallkabel und Drahte

I geschliffen

@

o Mehrspan Geometrie Verbundwerkstoffe
A geschlifien T
_— Schrankung Randschicht-gehiértet
"I" weit @

Schréankung

‘I’ extra weit

Materialklassen

MATERIALKLASSE n MATERIALKLASSE n

Nichteisenmetalle Einsatzstahl Rost- saurebestandige Stahle

Aluminium Kugellager Gehartete Stahle
Baustahl Werkzeugstahl Hitzebestandige Stahle
Gusseisen Schnellarbeitsstahl Stahl- und NE Legierungen

Vergutungsstahl Titan — Titan Legierungen



Individual ®
Performance
Cutting.

IPC - Individual Performance Cutting ©®

Durch Anforderung und Analyse optimieren wir Sdgebander
exakt fir den jeweiligen Einsatzfall.

IPC Sagebander werden bei héheren Standzeit- und
Zerspanungsanforderungen eingesetzt und liefern ein
unvergleichlich effektives Ergebnis, ohne Maschinenka-
pazitaten erweitern zu missen.

Gerade auf nicht Hartmetall-geeigneten Bandsagen spielen
unsere |IPC Sagebénder lhren Vorteil aus.

DIE Perfektion lhrer Sageprozesse von WESPA

Anwender in der industriellen Zerspanung suchen immer
stérker nach individuellen Sageleistungen und Service-
konzepten in der Produktion.

Detailanalyse der Anforderungen

Fir IPC-Sagebander analysiert WESPA die Kundenanfor-
derungen und die zukiinftigen Einsatzbedingungen des
Ségebandes, um anschlieend ein speziell auf den konkre-
ten Fall ausgelegtes Produkt anzubieten.

( Y Hartstoff-Beschichtung
Coating — fur mehr Standzeit und
Zerspanungsleistung
Schneidkanten-Optimierung
. fir mehr Standzeit und eine
Honing i sofortige Nutzung ohne
Einsdgen
Sonderschrankung
X-Set pong gegen Schutz vor Zahnausbruch
\ 4 und Verklemmen beim S&gen

von Tragern und Vollmaterial

Verbesserung und Optimierung

Standzeit Zerspanungsleistung
Vibrationen Geradheit
Oberflache Kosten

Gerausche Schnittzeit

Der Zerspanungsprozess erreicht damit ein sehr hohes
Effiziensniveau. Moglich macht dies die Uber 70-jéhrige
Erfahrung von WESPA in der Entwicklung mal3geschnei-
derter Sagelésungen und -services fir namhafte Kunden
und unterschiedlichste Branchen.

Vorteile, die iiberzeugen

« Hohere Vorschiibe und kiirzere Schnittzeiten

» Langere Standzeiten

» Hohere Produktivitat und geringere Fertigungskosten
« Wirtschaftliche Alternative zu HM-Sagebandern

« Kirzere Lieferzeiten durch Schnittzeitverkirzung

« Hohere Fertigungs- und Produktionsqualitat

» Gesteigerte Fertigungssicherheit

» Flexiblere Arbeitsorganisation

« Schonung von Umwelt und Ressourcen




Bi-Metall

Produkteigenschaften

‘ M42

Anwendungsbereiche

Produktgruppe 450 . O O

6x 0,90 1/4“ x 0,035

MATERIALKLASSE n
10 x 0,90 3/8“ x 0,035
13 x 0,65 1/2* x 0,025 Produktvorteile
13 x 0,90 1/2* x 0,035

20x 0,90 3/4* x 0,035

(o]
27 x 0,90 1“x 0,035 H
34x1,10 | 1 1/4*x 0,042

41x1,30 11/2“ x 0,050

Qualitats-Sageband mit besonders verschlei3fester, hoher Schnittgenauigkeit
in einer groRen Variation von Abmessungen und Verzahnungen mit neutralem
Spanwinkel.

Zeichnet sich werkstoffiibergreifend besonders durch ein schwingungsreduziertes
Sagen von dinnen bis mittleren Werkstiickabmessungen aus.



WESPA Bi-Metall

Produkteigenschaften

BITEC ONE ®

Das bewahrte Sageband fur mittlere und groRe Werkstlicke ; ‘ M42

Produktgruppe 452

6x 0,90 1/4“ x 0,035
10x 0,90 3/8" x 0,035
13x0,65 1/2* x 0,025
13x 0,90 1/2“ x 0,035
20 x 0,90 3/4" x 0,035

27 x 0,90 1% x 0,035
34x1,10 | 1 1/4“x0,042 ]
41x1,30 | 11/2“x0,050 [ ]
54 x 1,30 2% 0,050 ]
54 x 1,60 2 x 0,062 [ ]
67x1,60 | 25/8"x 0,062 ]
80x 1,60 | 3 1/8“x 0,062
Qualitats-Sageband mit besonders verschleiRfester, hoher Schnittgenauigkeit Anwendungsbereiche

in einer groRen Variation von Abmessungen und Verzahnungen mit positivem

Spanwinkel. ‘ O

Garantiert zuverlassig eine hohe Zerspanungsleistung und hohe Standzeit bei
mitteleren und groBen Werksttickabmessungen. MATERIALKLASSE

Produktvorteile

/
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Bi-Metall

Produkteigenschaften

A ¥

Anwendungsbereiche

O O =
Produktgruppe 454 000

MATERIALKLASSE n

20 x 0,90 3/4“ x 0,035
27 x 0,90 1%x 0,035

34x1,10 11/4* x 0,042

Produktvorteile

Widerstandsfahiges Sédgeband mit verstarkter Zahnschneidengeometrie und
speziell abgestimmtem Verzahnungsintervall.

Entwickelt fir das Sagen von Rohren und Profilen, beugt einem vorzeitigen Aus-
fall durch Zahnausbruch vor und gewahrleistet ein wirtschaftliches Zerspanen
bei stark wechselnden Eingriffslangen.

Produkteigenschaften

4y

Anwendungsbereiche

Produktgruppe 456 I I O O

41x1,30 11/2" x 0,050 MATERIALKLASSE n
54 x 1,60 2“x 0,062

67x1,60 | 25/8"x0,062 Produktvorteile

80 x 1,60 3 1/8" x 0,062

Widerstandsféahiges Sageband mit verstéarkter Zahnschneidengeometrie und
spezieller Sonderschrankung.

Besonders effizient im Einsatz bei Rohren, Profilen und Tradgern mit groRer g‘:r'f:f::::ce
Wandung und Eigenspannungen, da es einem Verklemmen des S&gebandes Cutting.

im Schnittkanal entgegenwirkt.

— &) (W
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Bi-Metall

Produkteigenschaften

A ¥

. Anwendungsbereiche
(= s g aam

Produktgruppe 455

27 x 0,90 1%x 0,035
34 x 1,10 11/4“ x 0,042
41x1,30 11/2" x 0,050

54 x 1,60 2“x 0,062 MATERIALKLASSE n

Produktvorteile
Universell einsetzbares Séageband fir Materialien mit leichter Zerspanbarkeit

und stark wechselnden Werksttickformen im Einzel- und Blindelschnitt. ag /7\

Setzt neue LeistungsmaRstidbe bei der Standzeitanforderung im Sagen durch
die Symbiose von verstarktem Zahnricken mit positivem Spanwinkel.

i
i
3
!
4




Bi-Metall

Produkteigenschaften

‘ M42

Anwendungsbereiche

MATERIALKLASSE

Produktgruppe 453

27 x 0,90 1“x 0,035
34x1,10 1 1/4“ x 0,042

41x1,30 | 11/2"x0,050 Produktvorteile

>

54 x 1,30 2“ x 0,050
54 x 1,60 2“x 0,062

67 x 1,60 2 5/8" x 0,062

80 x 1,60 3 1/8% x 0,062

Individual®

Hochleistungs-Sageband mit einzigartiger Verzahnungsgeometrie und positiven geg,‘:;‘a"“
utting.
Spanwinkel, speziell zum Sagen von schwer zerspanbaren Werkstoffen, sowie

rost-und sdurebesténdigen Stahlen.

Die optimale Spanaufteilung erméglicht sehr hohe Zerspanungsraten ohne Schnitt-
verlauf bei guter Laufruhe.

12
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Produktgruppe 457

34 x1,10 x 0,042

41x1,30 x 0,050

54 x 1,60 “x 0,062

67 x 1,60 x 0,062

80 x 1,60 x 0,062

Hochleistungs-Sageband mit einzigartiger Verzahnungsgeometrie und positiven
Spanwinkel, speziell zum Sagen von schwer zerspanbaren Werkstoffen sowie
rost-und sdurebestédndigen Stahlen. Die optimale Spanaufteilung erméglicht sehr
hohe Zerspanungsraten ohne Schnittverlauf bei guter Laufruhe.

Durch die geschliffene Verzahnung werden Ausbriiche an der Schnittkante der
Verzahnung minimiert und die Standzeit verlangert. Ein praziser Schnittkanal
bietet optimale Oberflachenbeschaffenheiten und erspart zusatzliche Kosten von
Nachbearbeitungen.

Bi-Metall

Produkteigenschaften

‘ M42

Anwendungsbereiche

MATERIALKLASSE

Produktvorteile

QN

&\

g



Produktgruppe 465

27 x 0,90 1 x 0,035

11/4* x 0,042

34 x1,10

41x1,30 11/2" x 0,050

Extrem beanspruchbares Qualitéts-Sageband zum Sagen von schwer zerspan-
baren Werkstoffen, sowie hoch warmfesten Sonderlegierungen.

Speziell hitzebestindige Zahnspitzen aus pulvermetallurgischem HSS bieten
einen Standzeitvorteil gegenlber konventionellen M42 Sagebandern.

Bi-Metall

Produkteigenschaften

‘ M51

Anwendungsbereiche

000
O O 3

MATERIALKLASSE n

Produktvorteile

/
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Produktgruppe 466

27 x 0,90
34 x 1,10
41x1,30
54 x 1,60
67 x 1,60
80 x 1,60

1%x 0,035

1 1/4* x 0,042
11/2" x 0,050
2“ x 0,062

x 0,062

x 0,062

Extrem beanspruchbares Hochleistungs-Sageband zum S&gen von schwer

zerspanbaren Werkstoffen, sowie hoch warmfesten Sonderlegierungen.

Die optimale Spanaufteilung ermdglicht sehr hohe Zerspanungsraten ohne

Schnittverlauf bei guter Laufruhe.

Speziell hitzebestandige Zahnspitzen aus pulvermetallurgischem HSS bieten

einen Standzeitvorteil gegenliber konventionellen M42 Sagebandern.

Produktgruppe 467

41x1,30
54 x 1,60
67 x 1,60
80 x 1,60

11/2* x 0,050

2“ x 0,062
2 5/8“ x 0,062
3 1/8" x 0,062

Extrem beanspruchbares Hochleistungs-Sageband zum S&gen von schwer

zerspanbaren Werkstoffen sowie hoch warmfesten Sonderlegierungen.

Die optimale Spanaufteilung erméglicht sehr hohe Zerspanungsraten ohne

Schnittverlauf bei guter Laufruhe.

Durch die geschliffene Verzahnung werden Ausbriiche an der Schnittkante

der Verzahnung minimiert und die Standzeit verlangert. Ein praziser Schnitt-

kanal bietet optimale Oberfldchenbeschaffenheiten und erspart zuséatzliche

Kosten von Nachbearbeitungen.

Bi-Metall

Produkteigenschaften

‘ M51

Anwendungsbereiche

MATERIALKLASSE n

Produktvorteile

7

Produkteigenschaften

‘ M51

Anwendungsbereiche

MATERIALKLASSE n

Produktvorteile

R > 9

15



Produktgruppe 471

20 x 0,90 3/4“ x 0,035
27 x 0,90 1%x 0,035
34x1,10 11/4* x 0,042

Hartmetallbestiicktes Qualitdts-Sageband fiir den universellen Einsatz zum
Sagen von schwer zerspanbaren Werkstoffen, versandeten Gussteilen sowie
mineralischen Werkstoffen. Auch auf nicht fir Hartmetall ausgelegten Maschinen.

Durch seine geschréankte Vor- und Nachschneidegeometrie bietet es die not-
wendige Flexibilitdt, um zuverlédssig eine hohe Zerspanungsleistung und lange
Lebensdauer in allen Werkstiickabmessungen zu gewahrleisten.

Produktgruppe 478

34 x1,10 x 0,042
41x1,30 x 0,050
54 x 1,30 “x 0,050
54 x 1,60 “x 0,062
67 x 1,60 x 0,062
80 x 1,60 x 0,062

Hartmetallbestlicktes, Qualitats-Sageband flir den speziellen Einsatz bei besonders

schwer zu zerspanenden und legierten Stahlen mit diffusen Materialspannungen.

Seine geschliffene und geschrankte Mehrspangeometrie bietet die notwendige
Flexibilitdt und die optimale Spanaufteilung, um zuverlassig eine sehr hohe Zer-
spanungsleistung und lange Lebensdauer in allen Werkstiickabmessungen zu
gewabhrleisten.

Hartmetall

Produkteigenschaften

A v "

Anwendungsbereiche

g @ e
MATERIALKLASSE n

Produktvorteile

Produkteigenschaften
"y HM

Anwendungsbereiche

MATERIALKLASSE a

Produktvorteile

ol



Hartmetall

Produkteigenschaften

A T ™
Anwendungsbereiche

20 x 0,90 3/4“ x 0,035 L MATERIALKLASSE n

Produktgruppe 473

27 x 0,90 1“x 0,035

34x1,10 | 11/4“x 0,042 Produktvorteile

41x1,30 11/2" x 0,050

54 x 1,60 2“x 0,062 u L]
’ ’ [ 7\ * ke k kK
- AR + ** * +|

67 x 1,60 2 5/8“ x 0,062

/

(@
(@
©

Hartmetallbesticktes Qualitédts-Sédgeband fur den universellen Einsatz zum
Sagen von mittleren bis schwer zerspanbaren Werkstoffen.

Die geschliffene Vor- und Nachschneidegeometrie gewahrleistet zuverlassig hohe
Zerspanungsleistung und erhoht die Standzeit in allen Werkstiickabmessungen.

Produkteigenschaften

.‘ ‘i‘ HM
Anwendungsbereiche

27 x 0,90 1“x 0,035 MATERIALKLASSE n
34 x 1,10 1 1/4* x 0,042

Produktgruppe 475

41x1,30 | 11/2x0,050 .
X X Produktvorteile

54 x 1,30 2% 0,050
54 x 1,60 2% 0,062 n m ]

(o ==
67x1,60 | 25/8x 0,062 n ] ES=
80x 1,60 | 31/8“x0,062

Individual®
Hartmetallbestiicktes Qualitats-Sageband fiir den universellen Einsatz zum Performance

Cutting.
Sagen von mittleren bis schwer zerspanbaren Werkstoffen.

Die speziell geschliffenen Mehrspangeometrie gewahrleistet eine optimale ( )
Spanaufteilung mit zuverldssig konstant hohen Zerspanungsleistungen, bei v
————

langer Lebensdauer in allen Werkstiickabmessungen.

17



Hartmetall

Produkteigenschaften

A §

Anwendungsbereiche

Produktgruppe 477 ‘ .

27 x 0,90 1 x 0,035 L ALUMINIUM
34x1,10 1 1/4“ x 0,042

41x1,30 11/2" x 0,050

Produktvorteile
54 x 1,30 “x 0,050

54 x 1,60 “x 0,062 o =

80 x 1,60 X 0,062 =

Hartmetallbestlicktes Qualitédts-Sédgeband fur den universellen Einsatz zum
Sagen von Aluminium und NE-Werkstoffen.

Die speziell geschliffenen Mehrspangeometrie gewahrleistet eine optimale
Spanaufteilung mit zuverldssig konstant hohen Zerspanungsleistungen, bei
langer Lebensdauer in allen Werkstiickabmessungen.

Produkteigenschaften

.‘ 'i‘ HM
Anwendungsbereiche

27 x 0,90 1“x 0,035 MATERIALKLASSE n
34x1,10 1 1/4“ x 0,042

Produktgruppe 476

41x1,30 | 11/2“x0,050 Produktvorteile

54 x 1,30 2“x 0,050

54 x 1,60 2“x 0,062 /7\ ﬁ

Hartmetallbestiicktes, Qualitats-Sageband fir den speziellen Einsatz bei

besonders schwer zu zerspanenden und legierten Stahlen.

Die geschliffene Mehrspangeometrie ermdglicht eine optimale Spanaufteilung,

die sehr hohe Zerspanleistungen gewéhrleistet und die besonders auf hohe
Hartegrade abgestimmt ist.




Hartmetall

Produkteigenschaften

Anwendungsbereiche

Produktgruppe 479 © ‘ .

MATERIALKLASSE n

27 x 0,90 1%x 0,035
34 x 1,10 1 1/4* x 0,042

41x1,30 11/2" x 0,050

Produktvorteile

B ==

Hartmetallbestilicktes, geschliffenes Sageband mit negativer Fase fiir das Zerspa-
nen von Werkstoffen mit besonders vergiiteten Oberflachen

Die speziell geschliffenen Mehrspangeometrie mit negativer Fase gewahrleistet
eine optimale Spanaufteilung mit deutliche erhéhten Zerspanungsleistungen, bei
langerer Lebensdauer in allen Werkstlickabmessungen.

Produkteigenschaften

Anwendungsbereiche

e, 2

e o DS

Produktgruppe 480 @

20x 0,80 3/4“ x 0,032

I
25x0,90 1%x 0,035

32x 1,10 1 1/4* x 0,042

Produktvorteile
Hartmetallbestreutes Sdgeband zum Trennen von abrasiven Werkstoffen und
Verbundmaterialien, die mit normal verzahnten Sdgebandern nicht wirtschaftlich

geschnitten werden kénnen.

Durchgangig oder unterbrochen verfligbar.
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Wahl der richtigen Zahnteilung

Variable Verzahnung

Wahl der optimalen Verzahnung fiir Bi-Metall-Sagebander | Vollmaterial

1,9/2,1

1,4/2
1,4/1,8

1,1/1,4

B - Breite

D - Durchmesser

S - Starke

— 5 — —o

Richtige Zahnteilung

» Fir optimale Schnittergebnisse ist die Auswahl der richtigen Zahnteilung entscheidend

Die Zahnteilung ergibt sich aus der Eingriffslange des Sédgebandes
Eine zu kleine Zahnteilung kann Schnittverlauf und vorzeitigen Verschleil3 verursachen
Eine zu grol3e Zahnteilung kann zu Zahnausbrichen fiihren

Mindestens 3 Zahne sollen im Eingriff sein, um ein wirtschaftliches Ergebnis zu erzielen

0,9/1,1

0,75/1,25
0,7/0,9




Wahl der optimalen Verzahnung fiir Bi-Metall-Sagebander | Rohre und Profile

2 18 18 18 18 12/16 10/14 10/14 10/14 8/11 8/11 8/11 8/11
4 12/16 12/16 10/14 8/11 6/9 6/9 6/9 6/9 5/7 5/7 5/7 5/7
6 12716 8/11 8/11 6/9 5/7 5/7 5/7 5/7 4/6 4/6 4/6 4/6
8 12/16 6/9 6/9 5/7 5/7 5/7 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6
10 12/16 5/7 5/7 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 3/4 3/4 3/4 3/4
15 5/7 4/6 4/6 4/6 4/6 3/4 3/4 3/4 3/4 3/4 3/4
25 4/6 4/6 3/4 3/4 3/4 3/4 2/3 2/3 2/3 2/3
35 3/4 3/4 3/4 3/4 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3
50 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3
65 2/3 2/3 1,4/2 1,4/2 1,4/2 1,4/2 1,4/2
75 2/3 1,4/2 1,4/2 1,4/2 1,472 1,4/2
100 2/3 1,4/2 1,4/2 1,4/2 0,75/1,25
130 1,4/2 1,472 1,472 0,75/1,25
150 1,4/2 1,4/2 0,75/1,25
200 0,75/1,25
250 0,75/1,25

Sind zwei oder mehr Rohre nebeneinanderliegend zu trennen, so benutzen Sie die Tabelle unter Berlicksichtigung

der doppelten Wandstarke.
Entscheidende Faktoren fir die richtige Wahl der Zahnteilung:
« Sagen von Rohren und Profilen in Lagen und Biindeln

« Sagen von Rohren und Profilen im Einzelschnitt

21



Allgemeine Hinweise fir Bandsagen

RegelmaRig prifen:

« Funktion der Spanbiirste
Funktion + Konzentration des Kiuhlmittels
Verschleil® + Parallelitat der Sagebandfiihrungen
Bandspannung
Bandgeschwindigkeit

Das Kihlmittel schmiert, kihlt und transportiert die Spéne aus dem Schnittkanal.

Wichtig ist:

« Eine fur den richtigen Einsatz empfohlene Schneidflissigkeit zu verwenden

 Die Schneidflissigkeit in der empfohlenen Konzentration zu verwenden

« Zu gewahrleisten, dass die Schneidflissigkeit mit korrektem Druck optimal zugefiihrt wird

Wichtig ist:

» Vergewissern Sie sich, dass das zu bearbeitende Werkstilick fest eingespannt ist und
nicht vibrieren oder sich drehen kann

« Verwenden Sie keine beschadigten, verbogenen oder stark deformierten Werkstlicke

» Der Schnitt wird um so exakter, je ndher die Bandsagefiihrungen an das Werkstiick
gefuhrt sind

Wichtig ist:

« Unsere Einfahrhinweise zu beachten

» Arbeiten Sie um die optimale Standzeit zu erreichen mit den empfohlenen Schnitt-
parametern

Sehr feine und pulverférmige Spane zeigen einen zu geringen Schnittdruck auf
Dicke, stark gepresste und blau angelaufene Spane signalisieren eine Uberbelas-
tung des Sagebandes der Standard Ségebander

Locker gerollte Spane sind eine Zeichen fiir optimale Schnittverhaltnisse

Angelaufene Spéne (gold bis blau) sind ein Zeichen fur optimale Zerspanungs-
leistung und Spandicke

Feine Spane sind ein Zeichen fir zu wenig Schnittdruck

Sagegerausche und vorzeitiger Verschleil} sind die Folge

Schnittdruck und Vorschub weiter erhéhen




WESPA

Scharfe Schneidkanten mit extrem kleinen Kantenradien
sind die Voraussetzung fir eine hohe Schneidféhigkeit
der Sagebander.

Um die optimale Standzeit zu erhalten, empfehlen wir, das
Sageband entsprechend einzufahren.

Ermitteln Sie in Abhangigkeit des Werkstoffs und der Di-
mension lhres Schnittmaterials die richtige Schnittge-
schwindigkeit (m/min) und den Vorschub (mm/min).

Wichtig ist, das neue Sageband sollte lediglich mit ca. 50
% des ermittelten Vorschubs eingesetzt werden. Hierdurch
soll vermieden werden, dass die extrem scharfen Zahn-
schneiden bei zu groRen Spandicken durch Mikro-Absplit-
terungen beschéadigt werden.

Neue Sé&gebander kdénnen anfangs zu Vibrationen und
Schwingungsgerduschen neigen. Sollte dies eintreten, re-
duzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit minimal.

Bei kleinen Werkstliickdimensionen sollte zum Einfahren
ca. 300 - 500 cm? des Schnittmaterials zerspant werden.
Sind groRe Werkstiickdimensionen zu bearbeiten, empfeh-
len wir das Einfahren Uber eine Zeitdauer von ca. 15 min.
Nach dem Einfahren steigern Sie den Vorschub langsam
auf den zuvor ermittelten Wert.

Die Voraussetzung fir eine lange Lebensdauer und pra-
zises Schnittverhalten ist eine optimale Bandspannung.

Mit dem WESPA Bandspannungsmessgerat kénnen Sie
die optimale Bandspannung der WESPA-S&agebénder
kontrollieren und ggf. einstellen.

Fir WESPA Sagebander empfehlen wir eine Bandspan-
nung von 250-300 N/mm?.

Bandbruch durch zu hohe Bandspannung bzw. Schnitt-
verlauf durch zu geringe Bandspannung werden vermie-
den.
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