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UBER
RONTGEN

RONTGEN - dieser Name steht seit der Griindung im Jahr 1899 auf der ganzen Welt
fUr hochste Qualitat, technischen Fortschritt und kompetente, individuelle Service-
kompetenz. Strengste Qualitatskontrollen, eine konsequente Entwicklungsarbeit und
die hochpréazise Fertigung mit einem zukunftsorientierten Maschinenpark garantieren
die Ausnahmestellung der RONTGEN BI-ALFA- und HM-TITAN-Produkte in Sachen
Verarbeitung, Prézision, Sageleistung und Standzeit. Qualitét ist bei RONTGEN kein
Zufall, denn die gesamte Produktionskette von der sorgfaltigen Auswahl und Prifung
der Vormaterialien, der prazisen und permanent bis ins Detail Gberwachten Fertigung
bis zur grindlichen Endkontrolle unterliegt allerstrengsten Kriterien und muss auch
den héchsten Qualitatsanspriichen gentigen. Nur dadurch kénnen RONTGEN
Sagebander auf der ganzen Welt jeden Tag immer wieder beweisen, was sie von
herkdmmlichen Sagebandern unterscheidet.




WIR SIND
RONTGEN

EINFACH
UNSCHLAGBAR!




GERMAN QUALITY - ENDURING PRECISION

Uber 125 Jahre Erfahrung in der Herstellung von Sageb&ndern und Sageblattern und
unsere Fahigkeit, hdchste Qualitat an unsere Kunden zu liefern, machen uns zu einem
global agierenden Unternehmen der absoluten Spitzenklasse. Ein erfahrenes TEAM
von Anwendungstechnikern unterstitzt Sie vor Ort, unser kompetenter Innendienst
sorgt fur den reibungslosen Ablauf.

VERTRAUEN
LOSUNGEN
ERFAHRUNG
KOMPETENZ
ANWENDUNGSTECHNIK
ERFOLG
KUNDENSERVICE
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ANWENDUNGSBEREICHE

SYMBOLERKLARUNG

Die Vielfaltigkeit unserer Bandségen ermdoglicht einen breiten Anwendungsbereich fur
verschiedenste Materialien. Welche Bandsage fur die jeweiligen Bereiche geeignet

ist, entnehmen Sie schnell den beigefligten Symbolen, die wir im Folgenden kurz
erklaren mochten.

% Dickwandige Rohre &

Vollmaterialstangen

T-, H- und L-Trager . \ollmaterial, rund, klein
Rohre im Buindel, rund . Vollmaterial, rund

Winkel, im Blndel . Vollmaterial, eckig
Platten Profile ﬁ

Rw Ruickenwelle

Rohr, rechteckig Blndel

J

Rohre im Bundel, eckig

Rohr, dickwandig

Rohr, diinnwandig

2000806
J

SICHERHEITSHINWEISE

Endlos geschweiBte RONTGEN Ségebander stehen in Lieferform unter Spannung. Beim Offnen der Lieferform und
beim Auflegen des Sagebandes auf die Sdgemaschine mussen folgende SicherheitsmaBnahmen eingehalten werden:

e Schutzbrille tragen
¢ Arbeitshandschuhe tragen
¢ Sicherheitsschuhe tragen

Detaillierte Sicherheitshinweise finden Sie in den Bedienungsanleitungen des jeweiligen Maschinenherstellers
oder erhalten Sie auf Anfrage bei RONTGEN.




PRODUKTUBERSICHT

Ma2 ZAHNSPITZE - DIE MIT PROFIL

- ® ANWENDUNGSBEREICHE
bi-alfa

Profile | 761
Profile WS | 783

e Combiverzahnung

e verstarkter Zahnrlicken erhoht die Widerstandsfahigkeit
gegen Uberlastung des Zahnes durch Vibrationen bei
unterbrochenen Schnitten

® besonders geeignet fur Rohre, Trager und Profile

e Tragerband aus hochlegiertem Federbandstahl

e Ausfihrung WS erzeugt einen breiteren Schnittkanal,
verhindert Festklemmen des Sagebandes speziell bei
Materialeigenspannungen

e neuartiges Zahnprofil fUr vibrationsarmes Ségen

b i . a Ifa® ANWENDUNGSBEREICHE
Profile forteC | 78685 .
Profile WS forteC | 766

e Combiverzahnung
e Schneidkanten vorverrundet

e entspricht der Spezifikation bi-alfa® Profile/Profile WS
zusatzlich mit spezieller forteC-Beschichtung zur Erhdhung der

Schnittleistung und thermischen Bestandigkeit




M4a2 ZAHNSPITZE - DIE ALLESKONNER

b i a Ifa® ANWENDUNGSBEREICHE

cobalt M42 | 720 | 721 | 728 | 729 . .

¢ Normal-/Combiverzahnung

e universal einsetzbar, Zerspanung aller gangigen Stahlsorten
bis zu einer Harte < 45 HRC % % %

e Zahnspitzen aus legiertem Schnellarbeitsstahl (HSS) M42

e Tragerband aus hochlegiertem Federbandstahl .

ANWENDUNGSBEREICHE

cobalt forteC | 726

e Combiverzahnung

e Schneidkanten vorverrundet
e entspricht der Spezifikation bi-alfa® cobalt M42 zusatzlich mit

spezieller forteC-Beschichtung zur Erhéhung der Schnittleistung

und thermischen Bestandigkeit . .

ANWENDUNGSBEREICHE

cobalt RP | WS 730
cobalt RP | 731

e Combiverzahnung
¢ speziell einsetzbar bei Vollmaterial aller gangigen Stahlsorten

bis zu einer Harte < 45 HRC
e aggressives Schneidverhalten zum Sagen von hoch- und

hochstlegierten Werkstoffen, sowie NE-Metallen Auch mit Riickenwelle lieferbar
¢ WS-Ausfuhrung als bi-alfa cobalt RP WS 730 fur

Materialeigenspannung mit extra weiter Schrankung oder

mit reduzierter Schrankweite als bi-alfa cobalt RP 731, verflugbar




M51 - FUR DAS MEHR AN STANDZEIT

MAa2/M51 MASTER -
DIE MIT DEM BESONDEREN SCHLIFF

- ® ANWENDUNGSBEREICHE
bi-alfa

cobalt M51 | 700
Master M51 | 702

e Combiverzahnung
e Zerspanung aller gangigen Stahlsorten bis zu einer Harte
von 50 HRC
e die Zahnspitzen aus legiertem Schnellarbeitsstahl (HSS) M51 RV

besitzen eine erhthte thermische und mechanische Auch mit Riickenwelle lieferbar
VerschleiBfestigkeit

e Tragerband aus hochlegiertem Federbandstahl

* Master-Ausfuhrung mit speziellem Anschliff am Vorschneider und mit
reduzierter Schrankweite

e Optional auf Anfrage mit spezieller forteC-Beschichtung erhaltlich

bi-alfa®
Master | 740

e Combiverzahnung

e speziell einsetzbar bei Vollmaterial aller géngigen Stahlsorten
bis zu einer Harte < 45 HRC

e Master-Ausfiihrung mit speziellem Anschliff am Vorschneider
(Zahnhdhenunterschied flr verbesserte Schnittfiihrung)
e zum Sagen von hoch- und hochstlegierten Werkstoffen




M51 MASTER SUPREME - DER EXPERTE FUR
DIE GROSSEN AUFGABEN

- ® ANWENDUNGSBEREICHE
bi-alfa

Master Supreme WS | 708
Master Supreme | 709

e Combiverzahnung

e Zerspanung aller gangigen Stahlsorten bis zu einer Harte
von 50 HRC
die Zahnspitzen aus legiertem Schnellarbeitsstahl (HSS)
M51 besitzen eine erhéhte thermische und mechanische Auch mit Riickenwelle lieferbar
VerschleiBfestigkeit
verbesserte SchnittfUhrung/Schnittleistung durch
angeschliffenen Vorschneider/Zahnhéhenunterschied
aggressives Schneidverhalten zum Sagen von hoch- und
hochstlegierten Werkstoffen, speziell groBe Materialquerschnitte
WS-Ausfuhrung fir Materialeigenspannung mit extra weiter
Schrankung oder mit reduzierter Schrankweite verfligbar
optional auf Anfrage mit spezieller forteC-Beschichtung erhéltlich




HM TITAN -
DIE NEUE DIMENSION DES SAGENS

DIE KOSTENOPTIMIERER

H M - Ti tan ANWENDUNGSBEREICHE
MU | 810

e Multispan-Geometrie

¢ universal einsetzbar, Zerspanung aller gangigen Stahlsorten
bis zu einer Harte von 1700 N/mm?

e Zahnspitzen aus hochwertigem Hartmetall

e Tragerband aus hochlegiertem Federbandstahl

e pesondere Laufruhe und optimierte Schnittoberflache durch
prazise Schliffgeometrie

ANWENDUNGSBEREICHE

HM-Titan

forteC | 815 =

e Multispan-Geometrie zur Erhhung der Zerspanungsparameter

e |eistungssteigerung von 10-30 % bei gleicher Standflache %
durch forteC-Beschichtung =

e Schneidkanten vorverrundet

ANWENDUNGSBEREICHE

rofite | 560 BE8

Profile forteC | 865

¢ VN-Geometrie

e Zerspanung aller géangigen Stahlsorten bis zu einer Harte
von 1900 N/mm?
Besonders geeignet fur dickwandige Rohre/
zahe Werkstoffe/Sonderlegierungen
Leistungssteigerung von 10-30 % bei gleicher Standflache
durch forteC-Beschichtung
Schneidkanten vorverrundet bei forteC-Beschichtung




HM TITAN -
DIE NEUE DIMENSION DES SAGENS

DIE SPEZIALISTEN FUR HARTEFALLE

ANWENDUNGSBEREICHE
HM-Titan
BO | 840
BO forteC | 845

e Hochleistungssageband mit Sondergeometrie

e Zerspanung von geharteten/induktivvergiteten und
hochharten Werkstoffen > 50 HRC

e B0 ist auch fUr den Einsatz auf Maschinen mit begrenzter
Leistung geeignet

e Leistungssteigerung von 10-30 % bei gleicher Standflache
mit der forteC-Ausflhrung

e Schneidkanten vorverrundet bei forteC-Beschichtung

VerschleiBspitzen

Schreddermesser
Baggerschaufeln

ANWENDUNGSBEREICHE

MUSN | 842
MUSN forteC | 846

e Hochleistungsségeband mit Sondergeometrie

e Zerspanung von geharteten/induktivverglteten und
hochharten Werkstoffen > 50 HRC

* MUSN erfordert den Einsatz leistungsstarker Bandsdgemaschinen

e Multispan-Geometrie zur Erhdhung der Schnittparameter

e | eistungssteigerung von 10-30 % bei gleicher Standflache mit der
forteC-Ausflihrung

¢ Schneidkanten vorverrundet bei forteC-Beschichtung




HM TITAN -

DIE NEUE DIMENSION DES SAGENS
DIE SPEZIALISTEN FUR ALU HIGH SPEED
PERFORMANCE

H M - Ti tan ANWENDUNGSBEREICHE
ALUZ2 | 822

¢ VN-Geometrie/Multispan-Geometrie

e Zahnspitzen aus leistungsoptimiertem Spezial-HM

e hochlegierter Federbandstahl fur hohe
Bandlaufgeschwindigkeiten und Vorschube

e besonders geeignet fur Blocke, Platten, Angisse und
Steiger/Handvorschub

e optimierte Schnittoberflachen bei Platten- und
Blockschnittanwendungen

e optimiertes Spankammerprofil fir groBBe Eingriffslangen

H M - Ti t an ANWENDUNGSBEREICHE
ALU SET | 824

e geschrankte Ausfuhrung SET erzeugt einen breiteren
Schnittkanal, verhindert Festklemmen des Sagebandes speziell
bei Materialeigenspannungen

® hochlegierter Federbandstahl fur hohe
Bandlaufgeschwindigkeiten und Vorschibe

e pesonders geeignet fir Handvorschub

Engine | 826

e \/N-Geometrie

e Zahnspitzen aus leistungsoptimiertem Spezial-HM

® hochlegierter Federbandstahl fir hohe Bandlaufgeschwindigkeiten
und Vorschibe
optimiertes Zahnprofil fir versandete Bauteile
HM-Schneidstoff optimiert fur hoch siliziumhaltige Legierungen
hochflexibler Federstahl fur hohe Anzahl Biegewechsellasten
entwickelt flr abrasive, hochsiliziumhaltige Legierungen




HM TITAN -

DIE NEUE DIMENSION DES SAGENS

DIE SPEZIALISTEN FUR HIGH-TECH
WERKSTOFFE MIT DEM IDEALEN SPALTMASS

- ANWENDUNGSBEREICHE

HM-Titan

IncoSet | 853

e Multispan-Geometrie

e Hochleistungssédgeband speziell zum S&gen von
Nickelbasis-Legierungen

® neu entwickelter, hochverschleiBfester Hartmetall-Kérper zur
Steigerung der Leistungsmerkmale (Standzeit, Schnittglite, Auch mit Riickenwelle lieferbar
Schnittleistung, Schnittgenauigkeit)

e Optimierung der Schnittkosten
e Tragerband aus hochlegiertem Federbandstahl

RW

HM-Titan
SET | 850
NSET | 851

¢ universal einsetzbar, Zerspanung aller gangigen Stahlsorten
bis zu einer Harte von 1700 N/mm?
geschrankte Ausfuhrung SET erzeugt einen breiteren
Schnittkanal, verhindert Festklemmen des Sagebandes
speziell bei Materialeigenspannungen
(z.B. Inconel, Hastelloy oder geschmiedete Werkstoffe)
auch auf nicht HM-fahigen, leistungsstarken
Bandsagemaschinen einsetzbar
besonders geeignet fur groBe Eingriffslangen
in Stufen-(SET) und Normalschréankung (nSET) verfligbar
Hochleistungsségeband mit Sondergeometrie




HM TITAN -
DIE NEUE DIMENSION DES SAGENS

DIE SPEZIALISTEN DIE ROCKEN

H M - Ti tan ANWENDUNGSBEREICHE

TCO | 886 @

e geringer Schnittdruck, dadurch ermidungsarmes Arbeiten bei
Uberwiegend manuellem Vorschub

e hochverschleiBfeste Hartmetall-Kérper erhdhen die Standzeit

e geeignet fUr stark abrasive Werkstoffe (z.B. Porenbeton/Faserplatten,
Poroton, Lochziegel oder Dammplatten)

e speziell fur den Einsatz im Baugewerbe in der Abmessung
27 x 0,9 mm 3 ZpZ fur Sdgemaschinen wie Zagro (UVB-Serie),
Lissmac (MBS-Serie) oder Norton Clipper (CB Serie) u.a.

H M - Ti tan ANWENDUNGSBEREICHE
Carbon | 829 pﬂ

¢ speziell entwickelte Bandsége fur die Bearbeitung von
Kohlenstoffwerkstoffen
ausgestattet mit einem speziell auf Kohlenstoff abgestimmten
HM-Koérper
scharfe Schneidkanten reduzieren die Schnittkrafte und sorgen fur
einen ruhigen Schnitt
optimierte Freiwinkel minimieren Reibung und Werkzeugbelastung
positiver Spanwinkel verbessert die Schnittqualitat und reduziert
die Warmeentwicklung
hohe Prozesssicherheit durch saubere Spanabfuhr
hervorragende Oberflachenglte und prazise Schnittergebnisse




GERMAN QUALITY - ENDURING PRECISION

QUALITAT

Stetig optimierte Geometrien, Schrankungen und Zahnformen, immer praziser
ausgelegte FertigungsstraBen mit héchstem Automationsgrad und einem dichten
Netz von QualitatssicherungsmaBnahmen sorgen bei RONTGEN-Sagebandern fir
Hochstleistungen in Sachen Geschwindigkeit und Standzeiten.

pas SAGEN
STEHT IMMER
INVINNIINNclnl==

ZERSPANUNG
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DAS SAGEBAND -
DAS HERZSTUCK IHRER
BANDSAGE-MASCHINE

Wie ein Fahrzeug ohne passende Rader...ohne das richtige Sageband steht lhre
Maschine still. Deshalb ist eine zuverlassige Versorgung mit hochwertigem Nachschub
unerlasslich. Wahrend viele Sagebander auch fur Holz oder Kunststoff verwendet
werden, sind RONTGEN-S&gebander speziell fir das prazise und wirtschaftliche
Sagen von Metall entwickelt.

Individuell. Schnell. Passend.

Fir jede Anwendung bieten wir Ihnen die optimale Ldsung. Auch
Sonderanfertigungen und spezifische Anforderungen realisieren wir, mit Hilfe unserer
hauseigenen Produktentwicklung und Anwendungstechnik. Dank langjahriger
Anwendungserfahrung und laufender Weiterentwicklung unserer eingesetzten
Materialien und Prozesse erhalten Sie stets ein hochwertiges Produkt.

QUALITAT, AUF DIE SIE SICH VERLASSEN KONNEN

Die Qualitdt unserer Sagebander beginnt bei der sorgfaltigen Materialauswahl.
In unserer Produktion setzen wir modernste Fertigungsverfahren und prézise
Messtechnik ein. Das Ergebnis: hohe Standzeiten, maximale Schnittleistung und
Uberzeugende Wirtschaftlichkeit.

SAGEBANDER DIREKT VOM HERSTELLER

Bandséagen unterscheiden sich je nach Einsatzgebiet stark. Als Hersteller mit eigener
Fertigung kénnen wir flexibel auf Inre Anforderungen reagieren — und bedarfsgerecht
liefern.

IHRE VORTEILE AUF EINEN BLICK

e Umfangreiches Lieferprogramm aller gangiger GroéBen
e Sagebander fUr jeden Metalltyp

e Individuelle Anfertigung auf Wunsch

e Kompetente Beratung & einfache Abwicklung

18



WIE FINDEN SIE DAS PASSENDE SAGEBAND?

Ein Bandsageband ist ein hochkomplexes Werkzeug. Seine Leistung hangt nicht nur
vom Material und der Fertigungsqualitat ab, sondern vor allem vom Einsatzbereich.
Die richtige Auswahl beginnt mit dem Grundmaterial — von Werkzeugstahl Uber Bi-
Metall bis zu Hartmetall. Ebenso wichtig: Zahnform und -geometrie passend zur
Anwendung.

Ob im Handwerk oder Industrie: Wahlen Sie bewusst zwischen Allround-L&sung und
Spezialwerkzeug. In unserem Produktprogramm finden Sie eine groBe Auswahl —
und bei Bedarf personliche Unterstitzung durch unsere Experten. Auf den folgenden
Seiten erhalten Sie wichtige Hinweise...ein erster Tipp:

Bestellen Sie VerschleiBteile wie Sagebander
am besten auf Vorrat.

So vermeiden Sie unnotige Maschinenstillstande!

WELCHES
SAGEBAND IST DAS

RICHTIGE FUR MEINE
ANWENDUNG?

Was ist das wichtigste Kriterium
zur Auswahl des Sagebandes?

e Welches Material mdchten Sie sagen
(Bei oft wechselnden Materialien benutzen Sie das Haufigste)
e \Welches Profil mdchten Sie sédgen?
e \Welche AbmaBe hat das Profil?
e KUhlung ja oder nein?

19



GRUNDLAGEN DER SAGETECHNIK

VON DER AUSFALLURSACHE ZUR
PROZESSOPTIMIERUNG

Zahnteilung:

Es gibt eine Vielzahl von Faktoren, um die richtige Zahnteilung zu bestimmen.
Die jahrelange Erfahrung und Kenntnis der eigenen Maschine fuhrt hier zu den
besten Ergebnissen. Wer jedoch noch nicht auf seinen eigenen Erfahrungsschatz
zurUckgreifen kann, hat anfangs oftmals gro3e Probleme mit ungenauen, verlaufenden
und unsauberen Schnitten sowie kurzen Standzeiten der Bander.

Far die Verwendung auf einer Sdgemaschine haben wir Ihnen daher die wichtigsten
Punkte kurz zusammengefasst.

Bei weiteren Fragen steht lhnen lhr Ansprechpartner im Innendienst und der
Anwendungstechnik auch gerne hilfreich bei der Auswahl zur Verfigung.




Auswahlkriterien:

0000 0 0 60 0 O

Ziel: mindestens 3 Z&hne im Schnitt. Ausnahmen: Kombi-Verzahnung.

Zu viele Z&hne im Schnitt verursachen Erwarmung und reduzieren die
Standzeit des Sagebandes. Spanraum zu klein. Sageband ,hipft’,
Z&hne reiB3en ab.

Bei weichen Werkstoffen sind eine geringe Z&hnezahl und ein
gréBerer Spanraum erforderlich.

Hartere Werkstoffe erfordern mehr Zahne, um die Arbeit zu
verteilen, und einen geringeren Spanraum zu erzeugen.

Maschinenleistung und -zustand. Hier eher die Z&hnezahl
erhdhen und die Maschine entlasten.

Bei vielen Nutzern und unterschiedlichen Aufgaben auf Sagebander
mit Kombiverzahnung zurtickgreifen, um Fehlbedienungen zu vermeiden.

Andere Sagebander, die verwendet werden.

Das Werkstoffsortiment.

Geforderte Produktionsleistung und Standzeit.

Die gewlinschte Oberflachenbeschaffenheit. Je mehr Zéhne,
umso sauberer auch Schnittkanten und Oberflache.

21



Sagebandfuhrung - FUhrungsarten:

Rollenfuhrungen:

Diese Fuhrungstype findet sich bei den meisten einfachen
Bandsdgemaschinen. Die Rollen missen hierbei spielfrei
eingestellt sein, um das Bandsageblatt optimal zu fGhren.
Bei gunstigen Sagemaschinen sind oftmals einfache
Kugellager verwendet. Hier sollte ggf. ein Austausch
gegen hochwertige Kugellager erfolgen.

Je besser die Rollenfuhrung verarbeitet ist und desto
stabiler sowie praziser einstellbar diese ist — desto mehr
Mdglichkeiten bietet oftmals auch die Sadgemaschine
unterschiedliche Materialarten zu schneiden und somit
verschiedene Bandsage-Ausflhrungen zu verwenden.

Feststehende Fuhrungen:

Diese Type findet sich oftmals bei alteren Séage-
maschinen. Ein Justieren bei Bandern unterschiedlicher
Hersteller ist hier nur schwer méglich.

22



Druckfihrung:

Diese Type findet sich oftmals bei
Sagemaschinen. Optimale Flhrungsart die spielfrei
einstellbar ist und daher einen optimalen Bandlauf
auch bei starker Krafteinwirkung auf das Bandsé&geblatt

bietet.

VERSCHLEISS
SEITEN-
FUHRUNGEN

PROBLEM:

Zu stark angestellte /
verstopfte Seitenfiihrungen
flhren zu Mikrorissen und
Bandbriichen.

LOSUNG:
Anpressdruck reduzieren.
Seitenflihrungen reinigen.

hochwertigen

Video: youtu.be/22FKj4E6fAk

VERSCHLEISS
RUCKEN-
FUHRUNGEN

PROBLEM:

Der Bandrtcken wird sprode
gerieben, es entstehen
Mikrorisse, Folge: Bandbruch.

LOSUNG:
Band-Ruckenflihrung
erneuern.

Video: youtu.be/zMYZAkWg078
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METALL-Bandsageblatter -

Optimierung der Zahnteilung

Kleine Faustregel zur optimierten
Zahnteilung bei Schnitten in Metall
bei einer Werkstoffdicke

zwischen 50-230 mm :

Weiche Werkstoffe:
durchschnittl. 17 Zahne im Schnitt

Harte Werkstoffe:
durchschnittl. 28 Zahne im Schnitt

Zahe Werkstoffe:
durchschnittl. 20 Zahne im Schnitt

ZAHNTEILUNG
ZU FEIN

PROBLEM:

Der Spanraum ist zu Klein,
das Band hebt sich ab und
schlagt zurtick.

Die Zahnspitzen werden
beschéadigt.

LOSUNG:
Grobere Verzahnung.

Video: youtu.be/pKp0ZSt1p6l

24

SPANRAUM
ZU KLEIN

PROBLEM:

Der Spanraum ist zu klein.
GroBe Hitzeentwicklung durch
Reibung. Folge: Starker
VerschleiB und Schnittverlauf.

[M=I-18] \[cH
Grdbere Verzahnung.

D

ZAHNTEILUNG
ZU GROB

Video: youtu.be/-8zZQw583J0A

PROBLEM:

Z&hne haben keine

Flhrung, starke Belastung

der Zahnspitzen, hohe
Zugspannung im Zahngrund.
Folge: HSS Aus- und Abbruch
sowie Mikrorisse im Zahngrund.

LOSUNG:
Feinere Verzahnung.

Video: youtu.be/BHsyczr09cl



Umlenkrollen - Laufrader:

Den Laufradern kommt eine tragende Funktion bei der Bands&ge zu. Die Ursachen
bei Problemen mit Bandsageblattern sind oftmals hier zu finden.

Anbei einige wertvolle Hinweise:

Sofern ein Flansch vorhanden ist, darf der Bandrlcken nicht direkt anliegen, da
ansonsten das Band beschadigt wird.

Beschadigte Lager fUhren zu unruhigem Lauf und kdnnen Beschadigungen
verursachen. Defekte Lager unbedingt tauschen.

Das Laufrad ist so einzustellen, dass das Sageband richtig gefuhrt wird.

Span- oder Schnittrickstande kdnnen sich auf den Beldgen festsetzen und schon
kleine Erhdhungen sorgen fur eine permanente Punktbelastung am Band, welches zu
Beschadigungen fuhren kann. Die Kontrolle der Auflagen in regelméaBigen Abstanden
ist daher ratsam. Beschéadigte Laufflachen sollten unverztglich getauscht/lUberarbeitet
werden.

Die Z&hne des Bandsageblattes sollten frei laufen und nicht die Laufflache berUhren,
da diese sonst beschadigt werden (Schrankung).

LAUFRAD GRAT AM
DEJUSTAGE BANDRUCKEN

PROBLEM: PROBLEM:
Fehlerhafte Justierung verursacht a) Kein Luftspalt zwischen
Gratbildung an der Band- Bandriicken und Bund/
rlickenkante, gefolgt von Kragen der Laufrédey,

Mikrorissen, Folge: Bandbruch. b) Verschlissene
Bandriickenflihrungen.

LOSUNG:

Laufrader justieren. Luftspalt
zwischen Bandriickenkante und
Bund/Kragen der Laufrader: min

LOSUNG:
a) Laufréder justieren.
b) Bandrlickenfiihrungen

erneuern.
0,5mm, max 1,5mm.

Video: youtu.be/BzSw0OdFMsf0 Video: youtu.be/P9_6Z2S8qZw
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Bandsageblatter -
Probleme mit Z2ahnausbruchen

Eine zu hohe Eindringtiefe (Schnittdruck) ist in den meisten Fallen das Problem, wenn
Z&hne ausbrechen.
Alle Punkte bei denen eine zu UbermaBige Eindringtiefe ursachlich ist, ist dieses mit
einem (E) vermerkt.

(E) Z&dhnezahl im Schnitt zu gering.

Zahnezahl im Schnitt zu hoch.

Eine zu hohe Zahnezahl im Schnitt fihrt zum ,HUpfen‘ des Kopfes
bei kleinen Maschinen und zur Spanraumblockierung bei gréBeren
Anlagen.

(E) Bauteile nicht fest gespannt.

(E) UbermaBige Eindringtiefe durch zu niedrige Bandgeschwindigkeit.
(E) SchweiBnaht versetzt bzw. nicht fluchtend.

(E) UbermaBige Eindringtiefe durch zu schnellen Vorschub.

(E) Niedrige Bandspannung verursacht Bandschlupf.

(E) UbermaBige Eindringtiefe durch ungleichméaBigen Hydraulikvorschub.
(E) UbermaBige Eindringtiefe durch Riemenschlupf unter Last.

SpanebUrsten an einer Produktionsmaschine funktionieren nicht.
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ZAHNTEILUNG
ZU GROB

PROBLEM:

Zahne haben keine

Flhrung, starke Belastung

der Zahnspitzen, hohe
Zugspannung im Zahngrund.
Folge: HSS Aus- und Abbruch
sowie Mikrorisse im Zahngrund.

LOSUNG:
Feinere Verzahnung.

Video: youtu.be/BHsyczr09cl

VERSCHLISSENE
BURSTEN

PROBLEM:
Verschlissene bzw. falsch
angestellte Blrsten
verringern die Standzeiten
der Ségebander.

LOSUNG:
Bursten regelméBig justieren
und bei VerschleiB erneuern.

Bandsageblatter -
Probleme mit Rissen im Spanraum:

00000000

Zu grobe Zahnteilung.

Umlenkrollen im Verhaltnis zur Bandstarke zu klein

Abgenutzte Lagerungen der Laufrader bzw. Flihrungen.

Seitenflhrungen schleifen gegen Spanraumbereich.

FUhrungsarme zu weit auseinander.

Keine sachgerechte Bandspannung.

Video: youtu.be/VOjo09JY4Pk

Abstand zwischen Band und Ruckenflihrungen zu grof3.

Lose Seitenfihrungen verursachen Schraglage des Bandes.
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Bandsageblatter -
Risse am Bandrucken:

0 Verschlissene Ruckenfuhrungen verfestigen den Bandrlcken.
(Entstehung von Reibmartensit durch Temperatureinfluss)

e Ebenso verschlissene Seitenfuhrungen.

e Bandricken liegt zu dicht am Laufradflansch.

e Defekte Dampfungsrollen kénnen zum Bruch des Bandes fuhren.

VERSCHLEISS RISSE AM
DAMPFUNGSROLLEN BANDRUCKEN

PROBLEM:
: , PROBLEM:
Zu stark eingestellte / blockierte Rissbildung durch
Démpfungsrollen kénnen zum = 7 varanhl
Bruch des Bandes flihren. dgfekle 'HveISChhsse.ne
Ruckenflihrungen, die
Ruckenkante wird sprode.

LOSUNG: LOSUNG:
Anpressdruck reduzieren, - Ruckenfuhrungen
sodass die Rollen im erneuern
Bandruhestand gedreht -

werden kénnen. Blockierte
Dampfungsrollen erneuern.

Video: youtu.be/6BPDVXCWVis Video: youtu.be/WKAUZm52GAs
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DIE LEBENSDAUER /
STANDZEIT / STANDFLACHE
EINES SAGEBANDES IST
ABHANGIG VON:

° der gewahlten Zahnteilung.

e den gewahlten Schnittdaten.

e dem Zustand der Bands&gemaschine.

Die Z2ahnteilung

Grundsatzlich gilt:
Eine zu feine Zahnteilung fUhrt zum Schnittverlauf / Schiefschnitt bis hin zum
Bandbruch. Die zu kleinen Spankammern kénnen die Spane nicht aufnehmen.

Eine zu groBe Zahnteilung fuhrt zum Zahnspitzenabbruch. Die einzelne Zahnspitze
wird Uberlastet. Es entsteht ein Hacken und ReiB3en, kein Sagen.




Bestimmen der richtigen Zahnteilung
Bei Vollmaterial, rund ist der Durchmesser ausschlaggebend.

Bei Rohren und Profilen ist die gréBte Eingriffsiange ausschlaggebend.
Leitsatz: ,,so grob wie nétig, so fein wie moéglich*

Tabelle Zahnteilungsempfehlung fir Vollmaterial fir die Produktgruppe RONTGEN
Bimetallsagebander, jedoch ohne bi-alfa Profile.

Combiverzahnung Rontgen HM Titan
Materialquerschnitt Zahnteilung Materialdurchmesser Zahnteilung
<25 mm 10/14 ZpZ 50 - 120 mm 3/4 ZpZ
15-40 mm 8/12 ZpZ 100 - 250 mm 2/3 ZpZ
25 - 50 mm 6/10 ZpZ 150 - 400 mm 1,6/2 ZpZ
35 - 70 mm 5/8 ZpZ 350 - 600 mm 1,1/1,6 ZpZ
40 - 90 mm 5/6 ZpZ > 500 mm 0,85/1,15 ZpZ
50 - 120 mm 4/6 ZpZ* . .
Tabelle Zahnteilungsempfehlung far
80 - 180 mm 3/4 ZpZ* . -
Vollmaterial fur die Produktgruppe
180850 mm 23 zpz HM-bestiickte Sagebander
150 - 450 mm 1,5/2 Zpz RONTGEN HM-Titan
200 - 600 mm 1,1/1,6 ZpZ
> 500 mm 0,75/1,25 ZpZ

* Fur diese Zerspanungsaufgaben ist auch der Einsatz unserer Combiverzahnung 4/5 moglich
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Tabelle Zahnteilungsempfehlung flr Rohre flr die Produktgruppe
RONTGEN Bimetallsdgebander, jedoch ohne bi-alfa Profile. D

RohrauBendurchmesser D (mm)

20 40 60 80 100 120 150 200 300 500

2 14 10/14  10/14  10/14  10/14 8/12 8/12 8/12 8/12 5/8
3 14 10/14  10/14 8/12 8/12 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8
4 10/14  10/14 8/12 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 4/6
5 10/14  10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 4/6 4/6 4/6
6 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6
8 10/14 8/12 8/12 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6
10 8/12 6/10 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5
12 8/12 6/10 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5
15 8/12 6/10 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5 4/5 4/5
20 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5 4/5 4/5 3/4
30 4/6 4/6 4/5 4/5 4/5 4/5 2/3
50 4/5 3/4 2/3 2/3
80 3/4 2/3 2/3
>100 2/3 1,5/2

Tabelle Zahnteilungsempfehlung flr Rohre flr die Produktgruppe
RONTGEN bi-alfa Profile.

RohrauBendurchmesser D (mm)

20 40 60 80 100 120 150 200 300
2 12/16 P 12/16 P 12/16 P 12/16 P 12/16 P 8/11P 8/11P 8/11P 8/11 P
3 12/16 P 12/16 P 12/16P 8/11P 8/11P 811P 8/11P 5/7P 5/7 P
4 12/16 P 12/16 P 8/11P 8/11P 8/11P 5/7P 5/7 P 5/7 P 5/7 P
5 12/16 P 12/16 P 8/11P 8/11P 5/7P 5/7 P 5/7 P 4/6 P 4/6 P
6 12/16 P 8/11P 8/11P 5/7P 5/7 P 5/7 P 5/7 P 4/6 P 4/6 P
8 811P 8/11P 8/11P 5/7P 5/7 P 5/7 P 4/6 P 4/6 P 4/6 P
10 811P &5/7P 5/7TP 5/7 P 4/6 P 4/6 P 4/6 P 4/6 P
12 811P 5/7P 4/6 P 4/6P 4/6 P 4/6 P 4/6 P 4/6 P
15 811P 5&/7P 4/6 P 4/6 P 4/6 P 4/6 P 4/6 P 3/4 P
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Die Schnittgeschwindigkeit

Die Schnittgeschwindigkeit wird auf die Zerspanbarkeit des Materials abgestimmt. Ebenso
wird die Zugfestigkeit / Harte des Materials (weich gegliht, vergutet) berlicksichtigt.

Der Vorschub

Bei einfachen Bandsadgemaschinen wird der Sagebalken manuell mittels eines
Handhebels abgesenkt. Das Ergebnis ist vom Maschinenbediener abhéngig. Das Band
soll bestandig arbeiten und locker gerollte Spane erzeugen. Eine Zeit (t in min.) pro
Abschnitt kann errechnet / vorgegeben werden. Die Einhaltung ist von der Erfahrung
des Maschinenbedieners abhangig.

In der Regel ist an der Bandsagemaschine eine Tabelle angebracht, die Zahnteilungen
(ie nach Materialquerschnitt) und Schnittgeschwindigkeiten (je nach Materialqualitat)
empfiehlt.

Bei Bandsdgemaschinen mit hydraulischem Vorschub wird zuséatzlich der Vor-
schub genannt. Entweder als Wert in mm/min oder als Wert flr die Skala des
Vorschubventils.

Bandsageblatter -
Das Einfahren von Sagebandern:

Weshalb sollten Bandsageblatter generell
seingefahren® werden?

Scharfe Zahne sind bruchiger als leicht abgestumpfte. Neue Zahne sind nicht alle gleich
hoch. Sachgerechtes Einfahren des S&gebandes verhindert Zahnabsplitterungen
und sorgt flr gleichmaBige Abnutzung und hdhere Standzeiten.

So wird das Sageband eingefahren:

Bandgeschwindigkeit je nach Bearbeitbarkeit und GréBe des zu trennenden
Werkstoffes wéahlen (ca. 30 % niedriger als der Normalwert).

Vorschub um etwa 50 % des Ublichen Wertes fur 300 - 600 cm? reduzieren (abhangig
vom Werkstoff).
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Ubersicht Einfahren von Sageblattern

NEUES EINGEFAHRENES BAND NICHT
BAND BAND EINGEFAHREN
e schartige Kante e Optimale Einsatzverrundung e Zahnschneide ausgebrochen
o Fras-/Schleifgrat o Stabile, definierte Schneidkante e Undefinierte Schneidkante

EXPERTENTIPP

Die Lebensdauer eines Sédgebandes hangt im
Wesentlichen vom kontrollierten Einségen ab.
Sachgerechtes Einfahren des Sagebandes verhindert
Zahnabsplitterungen und sorgt fUr gleichmaBige
Abnutzung und héhere Standzeiten. Die scharfen

Z&hne eines neuen Sagebandes greifen bei
normalem Vorschub sehr aggressiv ins Material ein.
Deshalb sollte die Bandgeschwindigkeit um ca. 30 %
und der Vorschub um 50 % reduziert werden. Nach
einer gesagten Flache von 300-600 cm? (abhangig
vom Werkstoff) kdnnen die Zerspanungsparameter
auf den optimalen Wert gesteigert werden.




RONTGEN R<s
CUTTING "
SOLUTION =0

Das Schnittdatenprogramm empfiehlt fUr die eingetragene Sageaufgabe

e die optimale Schnittgeschwindigkeit

e den korrekten Vorschub

* die am besten geeignete RONTGEN Sagebandqualitat

e Berechnung alternativer, moglicherweise reduzierter Parameter fUr ein ,,suboptimales”
RONTGEN Sageblatt vor Ort verfligbar (Bimetall- und Hartmetallalternativen)

Ziel ist, eine lange Standzeit/Standflache und eine hohe Schnittqualitat zu erreichen

Registrierungsseite Bedienungsanleitung Installation WebApp
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Werfen Sie einen Blick hinter die Kulissen!
Vereinbaren Sie gerne telefonisch einen Termin
far eine personliche Werksfuhrung.

LA
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) RONIGENS

GERMAN QUALITY - ENDURING PRECISION

ROBERT RONTGEN GMBH & CO. KG
AUF DEM KNAPP 44

42855 REMSCHEID

TEL: +49{0}2191 37301

info@roentgen-saw.com

www.roentgen-saw.com

UBER

125 JAHRE
ERFAHRUNG

EINFACH
UNSCHLAGBAR!

INFORMATIONEN
ERHALTEN SIE GANZ
EINFACH VON IHREM
PERSONLICHEN
RONTGEN
FACHBERATER.




