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RONTGEN

RONTGEN - dieser Name steht seit der Griindung im Jahr 1899 auf der ganzen
Welt fir hochste Qualitat, technischen Fortschritt und kompetente, individuelle
Service-Kompetenz. Strengste Qualitédtskontrollen, eine konsequente Entwicklungs-
arbeit und die hochprézise Fertigung mit einem zukunftsorientierten Maschinenpark
garantieren die Ausnahmestellung der RONTGEN BI-ALFA- und HM-TITAN-Produkte
in Sachen Verarbeitung, Prazision, S&geleistung und Standzeit.
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Qualitéat ist bei RONTGEN kein Zufall, denn die gesamte Produktionskette von der ’ U ber‘ 3 ' .' i’ﬁ 3 /

sorgféltigen Auswahl und Prifung der Vormaterialien, der prézisen und permanent - G ‘ L4

bis ins Detail Uberwachten Fertigung bis zur grindlichen Endkontrolle unterliegt \
allerstrengsten Kriterien und muss auch den héchsten Qualitatsanspriichen gentigen. 1 0 o J a h r e E rf a h r u n g

Nur dadurch kénnen RONTGEN Ségebander auf der ganzen Welt jeden Tag immer .
| . W - einfach unschlagbar!

wieder beweisen, was sie von herkdmmlichen Sagebandern unterscheidet.
re v Ul
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TECHNIK‘

ZAHNTEILUNGEN SCHRANKARTEN

Die Zahnteilung gibt die Anzahl der Zahne pro Zoll wieder. Bei der Combiverzahnung beziffert EINZELSCHRANKUNG 1

die erste Zahl den gréBten Zahnspitzenabstand, die zweite Zahl den kleinsten Zahnspitzen- Die Einzelschrankung wird bei der Normalverzahnung angewendet.

abstand innerhalb einer Gruppe. Die Schrankfolge ist rechts-links-gerade. :Qizgzl
NORMALVERZAHNUNG

Die Normalverzahnung zeichnet sich durch einen gleichen )

Abstand von Zahn zu Zahn aus. Sie ist sehr gut geeignet flir COMBISCHRANKUNG 5

gleichbleibende Materialquerschnitte und NE-Metalle. “ Diese Schrankfolge kann je nach Zahngruppe variieren. Nach

mehreren rechts-links geschrankten Zéhnen folgt jeweils ein gerader ESZQZSZ]

Zahn. Viele Sonderformen sind lieferbar. Entscheidend hierfiir ist die
Zahnteilung bzw. Zahnform.

COMBIVERZAHNUNG
Die Combiverzahnung besitzt unterschiedliche Zahnspitzen- GRUPPENSCHRANKUNG 3
abstérlwlde innerhalbleiner Za.r'mgrupp.)e. Qer Einsatzbereich “ Bei der Gruppenschrankung wird jeweils eine Gruppe nach rechts
des Sagebandes wird vergréBert, Vibrationen werden ver- und eine Gruppe nach links geschrankt, ein Zahn bleibt gerade. ==
mindert.
WELLENSCHRANKUNG <

Die Schrankfolge ist wellenférmig flieBend.
ZAHNTEILUNGSEMPFEHLUNGEN

far Vollmaterial

Normalverzahnung Kombiverzahnung Réntgen HM-Titan

Materialquerschnitt Zahnteilung Materialquerschnitt Zahnteilung Materialquerschnitt Zahnteilung
<10 mm 14 Zpz <25 mm 10/14 ZpZ 50 -120 mm 3/4 ZpZ
10 - 30 mm 10 Zpz 15 - 40 mm 8/12 ZpZ 100 - 250 mm 2/3 ZpZ
30 - 50 mm 82ZpZ 25 - 50 mm 6/10 ZpZ 150 - 400 mm 1,5/2 ZpZ ZAHNFORM
NORMALZAHN (N) o

50 - 80 mm 6 ZpZ 35 - 70 mm 5/8 ZpZ 350 - 600 mm 1,1/1,6 ZpZ

, , = ,
80 - 120 mm 4207 40 - 90 mm 56207 -~ 500 mm 0.85/115 Zp7 Der Normalzahn hat einen Spanwinkel von 0°. Er ist zum Ségen von Werkstoffen

120 - 200 mm 32ZpZ 50 - 120 mm* 4/6 ZpZ*
- 400 mm 27ZpZ 80 - 180 mm* 3/4 ZpZ*

- 700 mm 1,25 ZpZ 130 - 350 mm 2/3ZpZ

> 600 mm 0,75 ZpZ 150 - 450 mm 1,5/2 Zpz
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 méglich

far Rohre

Wandstarke S (mm) RohrauBendurchmesser D [mm)] e Zahnteilung Z [ZpZ]

60 80 100 120

10/14 10/14 10/14 10/14 8/12
10/14 10/14 8/12 8/12 8/12
10/14 8/12 8/12 8/12 6/10
10/14 8/12 8/12 6/10 6/10
10/14 8/12 8/12 6/10 5/8
8/12 8/12 6/10 5/8 5/8
8/12 6/10 5/8 4/6 4/6

8/12 6/10 4/6 4/6 4/6

8/12 6/10 4/6 4/6 4/6
4/6 4/6 4/6 4/6
= 4/6 4/6 4/5

Bei diinnwandigen Rohren (bis ca. 8mm Wandstarke) moglichst Zahnteilungen mit O Grad Spanwinkel verwenden.

Unsere Anwendungstechniker helfen Ihnen gerne bei der Auswahl des Ségebandes und stellen abgestimmte
Schnittparameter zur Verfligung.

—
O

mit hohem Kohlenstoffgehalt (z.B. Gusseisen), fir Werkstlicke mit kleinen Quer-
schnitten und flr dinnwandige Profile und Rohre geeignet.

HOOK-ZAHN (H)

Der Hook-Zahn hat einen positiven Spanwinkel von 10°. Diese Zahnform ist
besonders geeignet zum S&gen von Vollmaterialien, dickwandigen Rohren
und allen héher legierten Werkstoffen.

RP-ZAHN (RP)

Der RP-Zahn hat einen positiven Spanwinkel von 16°. Durch das aggressive
Schneidverhalten ist er geeignet zum Sagen von hoch- und héchstlegierten
Werkstoffen und NE-Metallen.

MASTER-ZAHN (M)

Beim Master-Zahn unterscheidet RONTGEN zwei unterschiedliche Spanwinkel,
10° und 16°. Diese Sonderentwicklung besteht aus geschliffenen Zahnspitzen:
angefaste Vorschneider und niedrigere Nachschneider. Der Master-Zahn ist zum
S&gen von hoch- und hdchstlegierten Stahlen und Legierungen besonders geeignet.

PROFILZAHN

Der Profilzahn widersteht mit seiner verstarkten Zahnausbildung den Vibrationen
beim Sagen von Tragern und Rohren. Dieser Effekt wird durch den reduzierten
Spanwinkel von 6° unterstitzt.

2 .

10°0.16°
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SYMBOLERKLARUNG

Die Vielfaltigkeit unserer Bandsagen ermoglicht einen breiten
Anwendungsbereich fUr verschiedenste Materialien. Welche
Bandsége fur die jeweiligen Bereiche geeignet ist, entnehmen
Sie schnell den beigefligten Symbolen, die wir im Folgenden
kurz erklaren méchten.

Dickwandige- & m
Rohr, rechteckig Winkel, Klein Z Platte Vollmaterialstange Porenbeton Weite Schrankung

- . {
Winkel, im Biindel Platten Vollmaterial, rund, klein Kacheln, Ziegeln Spanwinkel

Rohr, diinnwandig Profile Bundel Vollmaterial, rund Graphit/Carbon

Rohr, dickwandig Profile, im Blndel T-, H- und L-Tréager Volimaterial, eckig Motorblock

U-Trager, im Bundel

Steiger & Anguisse

(0




Bl- ALFA

- MA2

Das RONTGEN bi-alfa cobalt S3geband, mit Zahnspitzen aus HSS-M42,
besitzt eine hohe mechanische Verschleifestigkeit, da im optimal verglteten
Geflge der Zahnspitze eine Vielzahl von hochharten Sonderkarbiden besonders
gleichmaBig verteilt sind. Deren feste Einbettung in einer temperatur-
bestandigen martensitischen Umgebung und der hohe Kobaltgehalt stehen fur
eine sehr gute thermische VerschleiBfestigkeit. Das Tragerband aus hochlegiertem,
chromhaltigen Federstahl ist der Garant fUr hervorragende Biegewechselfestigkeit.

HOOK-ZAHN
ZAHNFORM

Der Hook-Zahn hat einen positiven Spanwinkel von 10°. Diese
Zahnform ist besonders geeignet zum S&gen von Volimaterialien,
dickwandigen Rohren und allen hoher legierten Werkstoffen.

NORMALZAHN
ZAHNFORM

Der Normalzahn hat einen Spanwinkel von 0°. Er ist zum S&gen
von Werkstoffen mit hohem Kohlenstoffgehalt (z. B. GuBeisen), flr
Werkstticke mit kleinen Querschnitten und fir diinnwandige Profile
und Rohre geeignet.

ANWENDUNGSBEREICHE

Ubersichtstabelle Zihne pro Zoll /
Normalverzahnung (Normalzahn)

8 4 6
6x0,6
6x0,9
10x0,6
10x0,9
183x0,6
13 x0,9
20x0,9
27 x0,9
34 x1,1
41x1,3
54 x1,3
54 x1,6
67 x 1,6
80x1,6

Bandbreite x Dicke (mm)

Ubersichtstabelle Zdhne pro Zoll / Combiverzahnung (Normalzahn)

0,75/1,25 1,1/1,6

6x0,6
6x0,9
10x0,6
10x0,9
13x0,6
183x0,9
20x0,9
27 x 0,9
34 x 1,1
41 x1,3

Bandbreite x Dicke (mm)

Ubersichtstabelle Zdhne pro Zoll / Combiverzahnung (Hook-Zahn)
2/3

0,75/1,25 1,1/1,6
20x 0,9
27 x 0,9
34 x1,1
41 x1,3
54 x1,3
54 x1,6
67 x 1,6
80x 1,6

Bandbreite x Dicke (mm)

8

1,5/2

1,5/2

2/3

3/4

3/4

&R
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6x0,6
6x0,9
10x0,6
10x0,9
13x0,6
13x0,9
20x 0,9
27 x 0,9
34 x1,1
41 x1,3
54 x1,3
54 x1,6
67 x 1,6
80x 1,6 |

Bandbreite x Dicke (mm)

4/6 5/6

4/5 4/6 5/6

3

BI-ALFA

RONITGEN)

COBALT M42

Ubersichtstabelle Zahne pro Zoll /
Normalverzahnung (Hook-Zahn)

4

8/12

EEEEEEENEBER

10/14

10/14
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Mit dem RONTGEN Ségeband bi-alfa Profile und der Ausfiihrung Profile WS sorgen
wir fir den perfekten Schnitt bei vibrationsanfalligen Sageaufgaben! Vibrationen beim
S&gen von Rohren, Tragern und Profilen Uberfordern oftmals ein konventionelles
S&geband, Standzeit und Standflache sinken. Fir diese Anwendungen bietet

Réntgen mit bi-alfa Profile und Profile WS die perfekte Lésung an! -‘

Der verstarkte Zahnriicken erhoht die Widerstandsfahigkeit gegen Uberlastung des
» Zahnes durch Vibrationen bei unterbrochenen Schnitten und schitzt das Band vor
Zahnreihenausbrichen. Die Zahnspitze besteht aus bewahrtem HSS-M42, der
sehr gute mechanische VerschleiBfestigkeit besitzt. Bi-alfa Profile ist das Sageband
mit besten Schneidergebnissen bei runden und viereckigen Rohren sowie Profilen.

PROFILZAHN
ZAHNFORM

PROFILZAHN - PIPE
ZAHNFORM

BI-ALFA
PROFILE

Ubersichtstabelle Zadhne pro Zoll
3/4 4/6

13x0,6
20x0,9
27 x0,9
34 x1,1
41x1,3
54 x1,6
67 x1,6

Der Profilzahn widersteht mit seiner verstérkten Zahnausbildung den Vibrationen beim Sagen von
Tragern und Rohren. Dieser Effekt wird durch den angepassten Spanwinkel von 6° unterstitzt.

Bandbreite x Dicke (mm)

ANWENDUNGSBEREICHE -
Ubersichtstabelle Zadhne pro Zoll / Pipe

2/3 3/4 4/6
000 13x 0,6
00O 20x 0,9

000 27 x0,9
34 x 1,1

41 x1,3
54 x1,6
Bandbreite x Dicke (mm)
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Bl- ﬁLFA

Mit dem RONTGEN Ségeband bi-alfa Profile und der Ausfiihrung Profile WS sorgen wir fiir
den perfekten Schnitt bei vibrationsanfélligen Sageaufgaben!

Vibrationen beim Ségen von Rohren, Tragern und Profilen Uberfordern oftmals ein kon-
ventionelles Sageband, Standzeit und Standflache sinken. FUr diese Anwendungen bietet
Raéntgen mit bi-alfa Profile und Profile WS die perfekte Ldsung an!

Das besondere Merkmal dieser Bimetallsigebander ist eine groBere Schrankweite.
Ein breiterer Schnittkanal wird erzeugt; dieser verhindert ein Festklermmen des S&gebandes.

Der verstérkte Zahnriicken erhdht die Widerstandsfahigkeit gegen Uberlastung des Zahnes
durch Vibrationen bei unterbrochenen Schnitten und schiitzt das Band vor Zahnreihenaus-
briichen.

Die spezielle Schrankfolge minimiert Vibrationen wéhrend des Schnittes und erhéht dadurch
die Standzeit des S&gebandes. Die Zahnspitze besteht aus bewahrtem HSS-M42, der sehr
gute mechanische Verschleifestigkeit besitzt.

Bi-alfa Profile WS wurde speziell fir das S&gen von unter Spannung stehenden Profilen
und Tragern entwickelt. Die beim Sageprozess freiwerdenden Spannungen erfordern einen
besonders groBen Schnittkanal, um ein Festklemmen des Sdgebandes im Material zu ver-
hindern. Daher haben diese Bander neben der speziellen Schrankung und dem verstarkten
Rucken zuséatzlich auch eine Weitschrankung.

PROFILZAHN
ZAHNFORM

BI-ALFA
PROFILE WS

Der Profilzahn widersteht mit seiner verstérkten Zahnausbildung
den Vibrationen beim S&gen von Tragern und Rohren. Dieser Effekt '
wird durch den angepassten Spanwinkel von 6° unterstutzt. /

Ubersichtstabelle Zahne
2/3

34 x1,1
41x1,3
54 x1,3
54 x1,6
67 x 1,6

ANWENDUNGSBEREICHE

000
000
000

Bandbreite x Dicke (mm)
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Bl-ALFA

COBALT WS

Das RONTGEN bi-alfa cobalt WS S&geband besitzt Zahnspitzen aus
HSS-M42. Das besondere Merkmal dieser Bimetallsdgebander ist eine
groBere Schrankweite. Ein breiterer Schnittkanal wird erzeugt; dieser ver-
hindert ein Festklemmen des Sagebandes.

HOOK-ZAHN
ZAHNFORM

BI-ALFA
COBALT WS

Ubersichtstabelle Zihne pro Zoll

2/3 3/4
27 x0,9
34 x1,1
41x1,3
54 x1,3
54 x1,6
67 x 1,6
Der Hook-Zahn hat einen positiven Spanwinkel von 10°. Diese
Zahnform ist besonders geeignet zum Sagen von Vollmaterialien,
dickwandigen Rohren und allen héher legierten Werkstoffen.

Bandbreite x Dicke (mm)

ANWENDUNGSBEREICHE

iy

—

16
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Bl-ALFA

COBALT WS ALU

Das RONTGEN bi-alfa cobalt WS ALU Ségeband besitzt eine weitere Schrénkung und
einen aggressiven Spanwinkel. Dies ermoglicht eine bessere Spanbildung kombiniert
mit einem guten Freischnitt. Somit wird eine bessere Standzeit beim Schneiden von
NE-Metallen erzielt.

HOOK-ZAHN
ZAHNFORM

Der Hook-Zahn hat einen positiven Spanwinkel von 10°. Diese
Zahnform ist besonders geeignet zum S&gen von Volimaterialien,
dickwandigen Rohren und allen héher legierten Werkstoffen.

ANWENDUNGSBEREICHE

RONITGEN)

AAN QUALITY - ENDURING PRECISIO

BI-ALFA
COBALT WS ALU

Ubersichtstabelle Zdhne pro Zoll

1,25 2
183x0,9
20x 0,9
27 x 0,9
27 x 1,1

34 x1,1
41x1,3

EE EEEE

Bandbreite x Dicke (mm)
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Bl-ALFA

COBALT RP

Beim RONTGEN bi-alfa cobalt RP Sageband bestehen die Zahnspitzen
aus HSS-M42. Der Spanwinkel der Zahnspitze betragt 16°, wodurch ein
aggressives Schneidverhalten des Bandes erreicht wird. Hierdurch wer-
den eine leichtere Spanabnahme und ein besserer SpanfluB erzielt. So
ergibt sich ein ruhiger Lauf und eine hohe Standzeit.

RP-ZAHN

ZAHNFORM
BI-ALFA
COBALT RP

Ubersichtstabelle Zdhne pro Zoll

0,75/1,25 1,1/1,6
27 x0,9
34 x1,1
41x1,3
54x1,3
54 x1,6
67 x 1,6

Der RP-Zahn hat einen positiven Spanwinkel von 16°. Durch das
80x1,6

aggressive Schneidverhalten ist er geeignet zum Sagen von hoch-

und hdchstlegierten Werkstoffen und NE-Metallen.
Bandbreite x Dicke (mm)

ANWENDUNGSBEREICHE
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Beim RONTGEN bi-alfa Master Ségeband wird durch den mit Borazon-
schliff angefasten Vorschneider des Sédgebandes eine bessere Schnittfih-
rung im Schnittkanal des Werkstoffes erzielt. Dadurch verringert sich die
Neigung zum Schnittverlauf. Die geschrankten Nachschneider sind niedri-
ger geschliffen und fuhren zum sicheren Freischneiden des Bandes.

Diese Zahngeometrie mit Zahnspitzen aus HSS-M 42 und sehr engen
Zahnhohentoleranzen gewahrleistet eine flr jeden Zahn gleichmaBige Be-
lastung bei der Spanabnahme und bietet somit eine hdhere Schnittleis-
tung. Dadurch wird eine splrbare Kostenreduzierung pro Schnitt erzielt.

MASTER-ZAHN
ZAHNFORM

BI-ALFA
MASTER

r

Ubersichtstabelle Zihne pro Zoll

1,5/2
27 x0,9
34 x1,1
41x1,3

Der Master-Zahn ist zum S&gen von hoch- und hdchstlegierten
Stahlen und Legierungen besonders geeignet.

Bandbreite x Dicke (mm)

ANWENDUNGSBEREICHE




Bil-ALFA

RP MASTER

Das RONTGEN bi-alffa RP-Master Sdgeband mit Zahnspitzen aus
HSS-M42 weist durch Borazonschliff angefaste S&gezahne mit absolut
engen Zahnhdhentoleranzen auf. Durch den angefasten Vorschneider
wird die Neigung zum Schiefschnitt verringert.

Die geschliffenen Nachschneider garantieren einen optimalen Freischnitt
und ergeben eine saubere sowie glatte Schnittoberflache. Diese Geometrie,
mit einer flr jeden Zahn gleichen Zahnbelastung bei der Spanabnahme in
Kombination mit einem aggressiven Spanwinkel von 16°, verbessert das
Schneidverhalten des Bandes.

MASTER-ZAHN
ZAHNFORM

BIl-ALFA
RP MASTER

Ubersichtstabelle Zihne pro Zoll

0,75/1,25 1,1/1,6
34 x1,1
41x1,3
54x1,3
Der Master-Zahn ist zum S&gen von hoch- und hdchstlegierten 54 x1,6
Stahlen und Legierungen besonders geeignet. 67 x 1,6
80x 1,6

Bandbreite x Dicke (mm)

ANWENDUNGSBEREICHE




Bl-ALFA

COBALT M35

Das RONTGEN bi-alfa cobalt M51 ist ein Sdgeband mit einem Tragerband '

aus hochlegiertem Vergitungsstahl und HSS-M51 als Zahnspitze. Durch 3 i : : = = ‘
den hohen Kobalt- und Wolframanteil besitzen die Zahnspitzen eine sehr S . j

hohe thermische und mechanische VerschleiB3festigkeit.

HOOK-ZAHN
ZAHNFORM

BI-ALFA
COBALT M51
L

Ubersichtstabelle Zdhne pro Zoll

0,75/1,25

1,1/1,6 1,5/2
27 x0,9
34 x1,1
41 x1,3

54 x1,3

Der Hook-Zahn hat einen positiven Spanwinkel von 10°. Diese 54x1,6
Zahnform ist besonders geeignet zum ségen von Vollmaterialien, 67 x1,6
dickwandigen Rohren und allen hoher legierten Werkstoffen. 80x1,6

ANWENDUNGSBEREICHE Bandbreite x Dicke (mm)
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SUPREME

l —
Das RONTGEN bi-alfa cobalt M51 Supreme ist ein Sageband mit
einem Tragerband aus hochlegierten Vergitungsstahl und HSS-M51 als
Zahnspitze. Der Spanwinkel der Zahnspitze betragt 16°, wodurch ein
aggressives Schneidverhalten des Bandes erreicht wird. Hierdurch wird
eine leichtere Spanabnahme und ein besserer Spanfluss erzielt.

Durch den hohen Kobalt- und Wolframanteil besitzen die Zahnspitzen eine
sehr hohe thermische und mechanische VerschleiBfestigkeit.

-

=

RP-ZAHN
ZAHNFORM

Der RP-Zahn hat einen positiven Spanwinkel von 16°. Durch
das aggressive Schneidverhalten ist er geeignet zum Ségen
von hoch- und hochstlegierten Werkstoffen und NE-Metallen.

ANWENDUNGSBEREICHE

) RONIGGENK
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BIl-ALFA

COBALT M51
SUPREME

Ubersichtstabelle Zdhne pro Zoll

0,6/0,7 0,75/1,25
34 x1,1
41x1,3
54 x1,3
54 x1,6
67 x1,6
80x1,6
100 x 1,6

Bandbreite x Dicke (mm)
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Bil-ALFA

MASTER SUPREME

Hoch- und héchstlegierte Werkstoffe erfordern heute verschleiBfeste und hitzebestandige Schneidwerk-
zeuge. RONTGEN Master Supreme bietet mit der Zahnspitze aus HSS M51 und der speziellen Zahngeo-
metrie, die Grundlage fur wirtschaftliches Trennen von hochlegierten Werkstoffen und Sonderwerkstoffen.

Besonders in groBen Materialquerschnitten spielt Master Supreme seine Vorteile klar aus und ist
deshalb bestens geeignet flr Stahlservicecenter, Gesenkschmieden und Uberall da, wo wirtschaftliches
Schneiden von mittleren bis groBen Werkstickquerschnitten im Vordergrund steht.

RONTGEN MASTER SUPREME
Sauberer Schnitt und hervorragende Schnittoberflache bei schwer zu zerspanenden Materialien.

HOHERE LEISTUNG

Die Zahnspitzengtte M51 erlaubt das Zerspanen von Materialien bis zu einer Harte von 50 HRc (1600
N/mm?2). Kombiniert mit dem aggressiven Spanwinkel von 16° verbessert sich das Schneidverhalten in
hoch und héchstlegierten Stéhlen speziell in groBen Materialquerschnitten.

LANGERE STANDZEIT / GROSSERE STANDFLACHE
Zahnspitzen aus HSS-M51 besitzen eine hohe thermische und mechanische VerschleiBfestigkeit, durch
” - die eine l&ngere Standzeit in hoch- und héchstlegierten Werkstoffen erzielt wird.

4 BI-ALFA
MASTER SUPREME -

MASTER-ZAHN

ZAHNFORM Ubersichtstabelle Z2ahne pro Zoll

0,6/0,7 0,75/1,25 0,9/1,1 1,1/1,6 1,5/2 2/3 3/4

41 x1,8
54 x1,3
54 x1,6
67 x 1,6
80x 1,6

100 x 1,6 |

Bandbreite x Dicke (mm)

Der Master-Zahn ist zum Ségen von hoch- und hochstlegierten
Stahlen und Legierungen besonders geeignet.

ANWENDUNGSBEREICHE

3 =h
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- HM-TITAN
MU

Das Hochleistungssageband RONTGEN HM-Titan MU wurde zum Zerspanen einer
Vielzahl von unterschiedlichen Werkstoffen entwickelt. Die Aufteilung der Zerspanungs-
arbeit auf mehrere Zahnschneiden innerhalb einer Gruppe, verbunden mit einer préazisen
Schliffgeometrie, flihrt zu einer besonderen Laufruhe des Sédgebandes.

HOOK-ZAHN ' mM'T'TAN
ZAHNFORM

Ubersichtstabelle Zahne pro Zoll

0,85/1,15 1,1/1,6
27 x 0,9
34 x1,1
41 x1,3
54x1,3
54 x1,6
67 x 1,6
80x 1,6

Bandbreite x Dicke (mm)

ANWENDUNGSBEREICHE

32
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HM-TITAN

ALUZ2

Das Hochleistungssdgeband RONTGEN HM-Titan ALU2 ist fir das Sagen von
NE-Metallen, insbesondere Aluminium, optimiert. Es ist das geeignete S&geband flr
alle Ublichen Werkstiicke dieser Werkstoffe, sowohl Bldcke, Platten als auch Angusse und
Steiger.

Durch die verbesserte Biegewechselfestigkeit des hochlegierten Tragerbandes widersteht
das Sageband den .extremer? BandIaufgesghlv\{}ndlgkelten und Vorschiben bei diesen HM-TITAN
Anwendungen und bietet somit hohe Produktivitédt und Lebensdauer. } ALU2

HOOK-ZAHN

ZAHNFORM Ubersichtstabelle Zdhne pro Zoll

2 0,85/1,15
20x 0,9
27 x0,9
34 x1,1
41x1,3
54 x1,3
54 x1,6
80x1,6

Bandbreite x Dicke (mm)

ANWENDUNGSBEREICHE
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HM-TITAN

ALUSZ

Das Hochleistungssageband RONTGEN HM-Titan ALUS3 ist fir das Sagen von NE-

Metallen, insbesondere Aluminium, optimiert. Es ist das geeignete Sageband flr das Sagen

von Bldcken und Platten. g .
Ubersichtstabelle Z2ahne pro Zoll

Durch die verbesserte Biegewechselfestigkeit des hochlegierten Tragerbandes widersteht - < ¥, 0,85/1,15 1,1/1,6

das Sageband den extremen Bandlaufgeschwindigkeiten und Vorschiben bei diesen . N A 27 x0,9

Anwendungen und bietet somit hohe Produktivitét und Lebensdauer. F 34 x 1,1
41x1,3

54 x1,3
54 x1,6
67 x1,6

HOOK-ZAHN ; 80x 1.6
ZAHNFORM

Die einzigartige Zahngeometrie befriedigt auch die hdchsten Anspriiche an Sageoberflachen.

Bandbreite x Dicke (mm)

2

Ubersichtstabelle Z&dhne pro Zoll

2
27x0,9
34 x1,1
41x1,3
54 x 1,3
54 x1,6
67 x1,6
80x 1,6

ANWENDUNGSBEREICHE

Bandbreite x Dicke (mm)




HMVI-TITAN

FORTE C

Das Hochleistungssédgeband RONTGEN HM-Titan forteC besteht aus einem speziell
legiertem VergUtungsstahl als Tréagerband und Zahnspitzen aus hochwertigem Hartmetall.

Die spezielle Beschichtung der Zahnspitzen erméglicht eine deutlich héhere Zerspanungs-
leistung bei gleichzeitiger Standzeitverlangerung.

Das Einfahren des Sagebandes mit geringeren Zerspanungsparametern ertbrigt sich und
ermoglicht so eine effiziente und wirtschaftliche Nutzung des S&gebandes von Anfang an.

HOOK-ZAHN
ZAHNFORM

HM-Titan

ANWENDUNGSBEREICHE

FORTE C

Ubersichtstabelle Zihne pro Zoll

34 x1,1
41x1,3
54 x1,3
54 x1,6

67 x 1,6
80x1,6

Bandbreite x Dicke (mm)

0,85/1,16 1,1/1,6 1,5/2 1,8/2,2 2/3 3/4

n

RONiTGEN)
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HM-TITAN
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I-CI)M-TITAN

Das Hochleistungssageband RONTGEN HM-Titan BO wurde zum S&gen von geharteten BO
bzw. induktivverglteten Werkstoffen mit einer Harte von >50 HRc entwickelt. Die hoch-
wertigen Hartmetall-Sorten ergeben eine extreme Verschlei3festigkeit.

Ubersichtstabelle Zahne pro Zoll

NORMALZAHN
ZAHNFORM

2/3

Bandbreite x Dicke (mm)

ANWENDUNGSBEREICHE

‘




S R

) RONGGENK

GERMAN QUALITY - ENDURING PRECISION

HMV-TITAN

MUSN

Das Hochleistungssédgeband RONTGEN HM-Titan MUSN wurde zum S&gen von geharteten
bzw. induktivvergUteten Werkstoffen mit einer Harte von >50 HRc entwickelt. Die hochwer-
tigen Hartmetall-Sorten ergeben eine extreme VerschleiBfestigkeit.

HM-Titan MUSN ist besonders zu empfehlen beim Einsatz auf leistungsstarken Sage-
maschinen und bei Werkstticken hoher Harte.

ZAHNFORM NEGATIV

ZAHNFORM HM-TITAN
MUSN

Ubersichtstabelle Z&hne pro Zoll

1,5/2
34 x1,1
41x1,3

Bandbreite x Dicke (mm)

ANWENDUNGSBEREICHE
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HM-TITAN ﬁ I

SET

Das RONTGEN HM-Titan SET Ségeband eignet sich besonders zum Ségen von Materialien
mit Eigenspannungen.

Das spezielle Schrankmuster verhindert auch beim Sagen gréBerer Materialquerschnitte
ein Klemmen des Bandes.

HM-TITAN SET IST ZU EMPFEHLEN BEI:

Allen Materialien, die Eigenspannung besitzen
Titan-Werkstoffen

Werkstoffen auf Ni, Co- oder Cr-Basis
Langen Schnittkanalen

HOOK-ZAHN

ZAHNFORM | HM-TITAN

0,7/1,0 0,85/1,15 1,1/1,6 1,5/2 2/3 3/4

-

é ‘ ? Ubersichtstabelle Z&hne pro Zoll
27 x0,9
34 x1,1
41x1,3
54 x1,3
54 x1,6
67 x 1,6
80x 1,6

ANWENDUNGSBEREICHE 100x1,6

A4

Bandbreite x Dicke (mm)

*auch als WS verflgbar




- ) RONTGENS

GERMAN QUALITY - ENDURING PRECISION
»>
*. -|

.
h-'“

mit Pin-Point-Geflige (Karbiddichte 30-50 Karbidkorner pro 100 pm?) hergestellt.
Eine gute VerschleiBfestigkeit wird an der Zahnspitze und im Tragerband durch harte
Eisenkarbide erzielt.

Das RONTGEN Werkzeugstahlsdgeband RRR (Flexback) ist aus einem Bandstahl ~

.. -
-.. WS 1 =

Ubersichtstabelle Zdhne pro Zoll / Normalverzahnung (Normalzahn)

HOOK-ZAHN
ZAHNFORM

1l 24

~

1

o

1

[o¢]

2 3 4
6 x 0,65
8 x 0,65
10 x 0,65
13 x 0,65
16 x 0,80
20 x 0,80
25 x 0,90

EEEEEEBEE
EEEEEEBEE
EEEEEEN
EEEEEEN

Bandbreite x Dicke (mm)
Der Hook-Zahn hat einen positiven Spanwinkel von 10°. Diese
Zahnform ist besonders geeignet zum Sagen von Vollmaterialien,

dickwandigen Rofren und allen hoher legierten Werkstoffen. .. Ubersichtstabelle Zidhne pro Zoll / Normalverzahnung (Hook-Zahn)

2 3 8 10 14 18 24

NORMALZAHN
ZAHNFORM

6x 0,65

8x0,65

10 x 0,65
13 x 0,65
16 x 0,80
20x 0,80
25x 0,90

EEE N

EEEEEENE

Bandbreite x Dicke (mm)

Der Normalzahn hat einen Spanwinkel von 0°. Er ist zum S&gen
von Werkstoffen mit hohem Kohlenstoffgehalt (z. B. GuBeisen), fir
Werkstticke mit kleinen Querschnitten und flr diinnwandige Profile
und Rohre geeignet.

ANWENDUNGSBEREICHE

=
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- RRR N
PLUS

Das RONTGEN RRR-Plus (Hardback) Werkzeugstahlsdgeband ist aus einem Band-
stahl mit Pin-Point-Geflige (Karbiddichte 30-50 Karbidkédrner pro 100 pm?) herge-
stellt. Eine gute VerschleiBfestigkeit wird an der Zahnspitze und im Tragerband durch
harte Eisenkarbide erzielt. RRR-Plus (Hardback) besitzt durch eine spezielle Vergl-
tungsbehandlung des Rlckenmaterials erhdhte Festigkeits- und geringe Verschleil-
eigenschaften, die hdhere Zerspanungsparameter zulassen.

HOOK-ZAHN
ZAHNFORM

\

Ubersichtstabelle Zdhne pro Zoll / Normalverzahnung (Normalzahn)

3 4 1 il

~

.
6 x 0,65
8 x 0,65
10 x 0,65
13 x 0,65
16 x 0,80 |
20 x 0,80
25x 0,90 |

Der Hook-Zahn hat einen positiven Spanwinkel von 10°. Diese
Zahnform ist besonders geeignet zum Sagen von Vollmaterialien,
dickwandigen Rohren und allen hoher legierten Werkstoffen.

EEEEENEBERE
EEEEENEBNR
EEEEEEBEE
EEEEEEN

Bandbreite x Dicke (mm)

NORMALZAHN
ZAHNFORM -
Ubersichtstabelle Zadhne pro Zoll / Normalverzahnung (Hook-Zahn)

3 8 10 14 18

6x0,65
8x0,65
10 x 0,65

13 x 0,65 |
16 x 0,80

20 x 0,80 |
25 x 0,90

EEE N

EEEEE BEE

Bandbreite x Dicke (mm)

Der Normalzahn hat einen Spanwinkel von 0°. Er ist zum S&gen

von Werkstoffen mit hohem Kohlenstoffgehalt (z. B. GuBeisen), fir
Werkstlicke mit kleinen Querschnitten und flr diinnwandige Profile
und Rohre geeignet.

ANWENDUNGSBEREICHE
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SEGMENTIERT i e

Das RONTGEN Grit Ségeband besitzt eine hohe Zahl vielkantiger Hartmetallkdrner, die
dauerhaft auf ein hochflexibles Tragerband aufgebracht werden. Diese Korner bilden
entweder auf einem Zahnsegment oder kontinuierlich bestreut eine extrem hohe
Anzahl von Schneiden. Dadurch wird eine sehr glatte Oberflache erzielt. RONTGEN bietet
verschiedene Ausfuhrungen der Hartmetallkérnungen fur unterschiedliche Abmessungen an.

ZAHNFORM y . g . ) 2 - .;_-.
[ J 3 W . . 4~
 5vE
{E e
\n‘;"_ [ T
Y
T o P
&5l
ANWENDUNGSBEREICHE
,-.a

7/7/1/1/1/1/1/1/1/1/1/7,

Ve
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EAALALIVAIVAVRVAALL Y

&R

6 x 0,50
10x 0,65
183 x 0,50
183 x 0,65
20 x 0,80
25x0,90
32 x 0,90
32 x 1,10
38x 1,10

Bandbreite x Dicke (mm)

Segmentiert

Segmentabstand in mm

RONiTGEN)
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Das RONTGEN Grit Sageband besitzt eine hohe Zahl vielkantiger Hartmetallkdrner,
die dauerhaft auf ein hochflexibles Tragerband aufgebracht werden. Diese Korner
bilden entweder auf einem Zahnsegment oder kontinuierlich bestreut eine extrem hohe
Anzahl von Schneiden. Dadurch wird eine sehr glatte Oberflache erzielt. RONTGEN bietet
verschiedene Ausfuhrungen der Hartmetallkérnungen fur unterschiedliche Abmessungen an.

ZAHNFORM

ANWENDUNGSBEREICHE

EAALALIVAIVAVRVAALL Y
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IC-ERIT

KONTINUIERLICH

- S .—_1'--.
-

Kontinuierlich bestreut

6 x 0,50
10 x 0,65
183 x 0,50
13 x 0,65
20 x 0,80
25 x 0,90
32 x 0,90
32x 1,10

Bandbreite x Dicke (mm)
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Egﬁgm Die Hochleistungsmaschinensageblatter von Rdntgen ermdglichen mit den Varianten 2-iks, Moly

und Moly7 das Sagen vom einfachen Kohlenstoffstahl bis zum Chrom-Nickel-Stahl. Zudem
steht mit dem Bimetall-Sageblatt bi-alfa eine bruchfeste Ausflihrung zur Verfligung.

Weitere Informationen zu Abmessung und Zahnteilung finden Sie unter:
www.roentgen-saw.com/de/maschinensaegen

2-IKS | MOLY
MOLY7 | BI-ALFA

" SAGE-
' BLATTER

pg

ANDSAGE-
LATTER:

Aus bestem Schnellstahl oder als Bimetall-Sageblatt gefertigt steht dem Anwender ein
Handsageblatt fur die allerhdchsten Anspriche zur Verflgung.

Weitere Informationen zu Abmessung und Zahnteilung finden Sie unter:
www. roentgen-saw.com/de/handsaegeblaettenr

-ALFA | DURAX | 2-IKS | MOLY
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SERVICE

EINFAHREN

Die Lebensdauer eines Sagebandes hangt wesentlich von einem kontrollierten Einfahren des
Ségebandes ab.

Schnittgeschwindigkeit und der richtigen Za&hnezahl beginnt man mit 70% der normalen
Schnittgeschwindigkeit sowie mit 50% des normalen Vorschubes.
Nach Zerspanen einer Flache von etwa 400-600 cm? kann man zuerst langsam aufdie endguiltige

Schnittgeschwindigkeit und dann den normalen Vorschub hochfahren. {
RONT SICHERHEITSHINWEISE
D I\I G E I\I Endlos geschweiBte RONTGEN Sagebénder stehen in Lieferform unter Spannung. Beim

‘ : l l I I I I\I ' ; S D I l l | I D I\I o 2 - Offnen der Lieferform und beim Auflegen des Sagebandes auf die Sagemaschine mussen
- y folgende SicherheitsmaBnahmen eingehalten werden:

Die optimale Schnittgeschwindigkeit und der korrekte Vorschub in Kombination mit der richtigen E T -||_'|E - e Schutzbrille tragen
Wahl des Sagebandes sind Voraussetzung fUr eine lange Standzeit und die Schnittqualitat r— "-"-!I'I'-T' e Arbeitshandschuhe tragen @
unserer Produkte. + =" 1 ¢ Sicherheitsschuhe tragen

Das RCS-Programm ermittelt in einfacher Weise diese Angaben und ermoéglicht somit ] At Detaillierte Sicherheitshinweise finden Sie in den Bedienungsanleitungen des jeweiligen
den wirtschaftlichen Einsatz von RONTGEN-S&gebandern. Registrieren Sie sich noch heute! H-er Maschinenherstellers oder erhalten Sie auf Anfrage bei RONTGEN.

Folgende Einfahrbedingungen haben sich als glinstig erwiesen: Nach Festlegen der normalen " r /

gl
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Die Schnittleistung eines Sagebandes ist ebenso
wie ein exakt gerader Sageabschnitt abhangig von
der richtigen Bandspannung. Durch das RONTGEN

ung. : BANDSPANN Ebenso fir die heute vom Anwender erwarteten
BandspannungsmeBgerat wird die Bandspannung MESSGEH AT UNGS hohen Zerspanungsleistungen.
auf der Maschine gemessen.

Ein gleichbleibender Vorschub ist Voraussetzung fur
eine hohe Standflache / Standzeit eines Sagebandes.

234.7 mmsmin T

Das RONTGEN VM-500 erméglicht ein schnelles,
einfaches Prlfen im laufenden Sageprozess.
Schwankende Werte, abweichende Werte werden
sofort erkannt.

Es gibt die Spannungswerte in N/mm2 an und
ermdglicht eine einfache und schnelle Prifung der
Bandspannung. Eine Bandspannung von ca. 300
N/mm? ist optimal fir das RONTGEN S&geband.
Schnittverlauf durch zu geringe Bandspannung bzw.
Bandbruch durch zu hohe Bandspannung werden
vermieden.

Das RONTGEN VM-500 ist nach wenigen Handgriffen
Produkt- einsatzfahig. Die Lagerung erfolgt stoBsicher in einem 5 Produkt-
informationen Alu-Koffer r informationen

N T & _‘
KEIL ZUR SCHNITTSPALTOFFNUNG

Keil aus Vergutungsstahl. Wird im Schnittkanal nachgesetzt und verhindert ein Klemmen des S&gebandes.

REFRAKTOMETER

Die richtige Konzentration des Kuhlschmiermittels
— RONTGEN empfiehlt 8%-12% — hat wesentlichen
EinfluB auf die Schnittleistung der RONTGEN
Sagebéander, da sie den Verschlei3 der Zahnspitzen
bzw. Schneidkanten reduziert.

Durch das Okular des RONTGEN Refraktometers
kann das Mischungsverhaltnis der Kthlemulsion Uber
eine Skala in % abgelesen werden.

Produkt-
informationen

Produkt-

informationen



11/17 / D / Anderungen im Lieferumfang und technischer Ausflihrung vorbehalten.
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ROBERT RONTGEN GmbH & Co. KG

fo@roentgen-saw.com
Wwww.roentgen-saw.com

Tel.: +49 (021 91 - 3 73 01
Fax: +48 (0O 21 91 - 3 73 9899

Auf dem Knapp 44
42855 Remscheid




