Preisliste: fiir Sagebander fiir alle Sagemaschinenhersteller

Wir sind in der Lage flr jeden Bedarf die richtige Zahnteilung, Qualitat und
Sagebandabmessung zu liefern.

Die Zahnteilung ist fir den Preis nicht relevant.

Falls Sie eine andere Gréf3e oder noch héhere Qualitat wiinsche machen wir ihnen
gerne ein spezielles Angebot wir benétigen daftr folgende Infos:

1. Welches Material soll geschnitten werden: Stahl, Niro ....

2. Welches Material. Rohre, Profile, Vollmaterial Rund, Vierkant. Trager,
BlUndelschnitte

3. Sagebandabmessungen

Preis Beispiele folgen: weiteres auf Anfrage

Pos Artikel-Nr. Menge PE  Einzelpreis
Bezeichnung EUR
10 C00 0306 1 STK 1 35,52

METALLBANDSAGE BS170 G
HISI211 2085x20x0.90 04/06 M42
NUR BEDINGT FUR N IR O GEEIGNET

20 CO00 6169 1 STK 1 38,96
METALLBANDSAGE BS 170 G
HIS1222 2085x20x0.90 06/10 M42
AUCH FUR NIR O GEEIGNET

30 CO00 0582 1 STK 1 42,77
METALLBANDSAGE BS 220 G
HISI211 2450x27x0.90 04/06 M42
NUR BEDINGT FUR N IR O GEEIGNET

40 CO00 4074 1 STK 1 50,76
METALLBANDSAGE BS 220 G
HISI223 2450x27x0.90 04/06 M42
AUCH FUR N IR O GEEIGNET



http://www.kk-industries.eu/
http://www.hesse-maschinen.com/produkte/datenblatt/verbrauchsmaterialien/1582-bs-170-g/
http://www.hesse-maschinen.com/produkte/datenblatt/verbrauchsmaterialien/1588-bs-220-g/
http://www.hesse-maschinen.com/produkte/datenblatt/verbrauchsmaterialien/1588-bs-220-g/

50

60

70

80

90

100

101

C00 0590
METALLBANDSAGE BS 230 DG

HISI211 2825x27x0.90 04/06 M42

NUR BEDINGT FUR NIR O GEEIGNET

(6{0]0] 5697
METALLBANDSAGE BS 230 DG
HISI223 2825x27x0.90 04/06 M42
AUCH FUR N IR O GEEIGNET

Co0 0091
METALLBANDSAGE 330AE60°

HISI211 3010x27x0.90 04/06 M42

NUR BEDINGT FUR N IR O GEEIGNET

Co0 4608
METALLBANDSAGE 330AE60°
HISI1223 3010x27x0.90 04/06 M42
AUCH FUR NIR O GEEIGNET

C00 1836
METALLBANDSAGE DCB-S 560

HISI211 7000x41x1.30 04/06 M42

NUR BEDINGT FUR NIR O GEEIGNET

Co00 1837
METALLBANDSAGE DCB-S 560
HISI1223 7000x41x1.30 04/06 M42
AUCH FUR N IR O GEEIGNET

Co0 1821
METALLBANDSAGE DCB-S 560
HISI1230 7000x41x1.30 05/07 M42
AUCH FUR N IR O GEEIGNET

MIT VERSTARKTEN ZAHNRUCKEN, SPEZIELL FUR ROHRE / PROFILE UND TRAGER EINZEL

UND BUNDELSCHNITTE

Alle Preise verstehen sich exkl. Mwst. zuziiglich Verpackung und Transport durch DPD

Preisanderungen und Irrtimer vorbehalte

STK

STK

STK

STK

STK

STK

1 STK

57,54

51,08

60,89

188,73

219,81

206,79

48,33


http://www.kk-industries.eu/
http://www.hesse-maschinen.com/produkte/datenblatt/verbrauchsmaterialien/1590-bs-230-dg/
http://www.hesse-maschinen.com/produkte/datenblatt/verbrauchsmaterialien/1590-bs-230-dg/
http://www.hesse-maschinen.com/produkte/datenblatt/verbrauchsmaterialien/1598-330ae60/
http://www.hesse-maschinen.com/produkte/datenblatt/verbrauchsmaterialien/1598-330ae60/
http://www.hesse-maschinen.com/produkte/datenblatt/verbrauchsmaterialien/1594-dcb-s-560/
http://www.hesse-maschinen.com/produkte/datenblatt/verbrauchsmaterialien/1594-dcb-s-560/
http://www.hesse-maschinen.com/produkte/datenblatt/verbrauchsmaterialien/1594-dcb-s-560/
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HISI

Legende:

Vollmaterial

.‘-‘. °
Rohre

Verglitete Stahle

Trager

A =a
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HISI

Schrankarten

Neben Zahnform und Zahnteilung ist die Schriankung eines Sédgebandes ausschlaggebend fiir die
Leistungsfahigkeit. Durch die Schrinkung, bei der die Zdhne abwechselnd links und rechts iiber
die Ebene des Bandkorpers hinausragen, wird der Freischnitt des Sdgebandes erreicht. Das
einklemmen des Sdgebandes wird somit verhindert.

Standardschrankung

e =) =

Gruppenschrankung

Wellenschrankung

Sagebandgeometrie

d

b = Bandbreite, S = Banddicke, H = Zahntiefe, t = Zahnteilung,
a = Spanwinkel, Y = Freiwinkel, W = Schrankwinkel
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HISI

Z.ahnformen

Standartzahn

Spanwinkel 0°

Spezialist fiir

-kurzspanende Materialien
-diinne Wandstérken

-kleine Querstiicke
-Gusseisen

-niedrig legierten Werkstoffen

Klauenzahn

Spanwinkel von 10°

Spezialist fiir

-langspanende, zéhe Materialien
-groBBe Querschnitte
-NE-Metallen

-hoher legierten Werkstoffen

Klauenzahn Plus
Spanwinkel von bis zu 16°
Spezialist fiir

-langspanende, zéhe Materialien
-groBBe Querschnitte

-rost und Sdurebestdndigen Stihlen

-Werkzeugstihlen
-hoch legierten Werkstoffen

Profilzahn

Positive Zahnneigung von 5 — 10°
Verstirkte Zahne und weitere Schrinkung

Spezialist fiir
-Rohre und Profile
-Stahltrager
-Biindelschnitte

0 Grad

V pOSitiv
(MA_/L‘

V positiv
I,W/K_/L‘
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HISI

Einfahren des Sagebandes

Um das groBte Leistungspotential eines neuen Sdgebandes zu erreichen sollte man diese
immer Einfahren um ein vorzeitiges Ausbrechen der Zahnspitzen zu vermeiden. Dies schérft
und stédrkt die neuen, sehr scharfen Zihne. Die Lebensdauer eines Sdgebandes kann so um 25
bis 30 Prozent erh6ht werden.

Wie einfahren?

- Ermitteln Sie bitte dafiir die fiir [hren Werkstoff und der Dimension Ihres
Werkstiickes passende Schnittgeschwindigkeit (Bei starken Vibrationen und
Schwingungsgerduschen verringern Sie diese dementsprechend).

- Schneiden Sie mit der hilfte des normalen Vorschubes (Schneidezeit ist min. doppelt

so lang)

- Erhohen Sie nach ca. 20 Minuten schrittweise den Vorschub bis Sie die normale
Schnittleistung erreichen.

Beim Ségen von sehr Zéhen und gehérteten Materialien wird beim einfahren ein etwas
hoherer Vorschubdruck benétigt.
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HISI

Bandauswahl

Die Wahl des richtigen Bi-Metall Sagebandes hangt von verschiedensten
Faktoren ab welche wir lhnen nachstehend einmal auffiihren wollen. Bitte
beachten Sie das alle Werte durchschnittliche Werte darstellen und in
Abhangigkeit von Sagemaschine, Materialzustand, Bandauswahl sowie
spezifischen Anforderungen (Standzeit, Toleranzen usw) abweichen konnen.
Die maximale Standzeit wird auch nur nach einem korrekten Einfahren des
Sagebandes erreicht.

1. Bandlange

Fir jede Bandsagemaschine ist eine spezifische Bandabmessung vorgegeben,
die Sie Ihren Maschinenunterlagen entnehmen kénnen.

2. Bandbreite

Bei horizontalen Maschinen ist die Bandbreite vom Hersteller vorgegeben.
Vertikale Bandsagemaschinen erlauben groliere Variationen der Bandbreite.
Mit zunehmender Bandbreite erhoht sich die Stabilitat des Sagebandes.
Sollten Konturen gesagt werden, begrenzt der kleinste zu sdgende Radius die
Bandbreite.

3. Schneidstoff

Entscheidend fur die Auswahl des Schneidstoffes ist die Zerspanbarkeit
des zu trennenden Materials.

Im Allgemeinen gibt es vier Hauptgruppen von Schneidstoffen

Werkzeugstahl: Harte ca. 850 HV, Anlassbestandigkeit ca. 200°C

(fur einfachste arbeiten)

Bimetall (HSS)):Harte ca. 1000 HV, Anlassbestandigkeit ca. 600°C

(In HSS-M 42 und HSS —M 51 erhaltlich, fur fast alle Anwendungen geeignet)
Hartmetall: Harte ca. 1600 HV Anlassbestandigkeit ca. 800°C

(Als Hochleistungssageband auf geeigneten Maschinen, flr hdchste Anspriche)
Diamant: Harte ca. 9000 HV

(fur Abrasive Baustoffe, Kohle, Glas, Marmor und Stein)
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HISI

Bandauswahl

4. Zahnteilung :

Man unterscheidet grundsatzlich zwischen konstanter und variabler Zahnteilung.
Dabei kann zwischen dem Standardzahn mit konstanter Zahnteilung und dem
Kombizahn mit variabler Zahnteilung gewahlt werden. In den Tabellen konnen Sie
die jeweils fur Sie beste Zahnteilung ermitteln.

o
Sagen von Vollmaterialien . - ‘. ‘
Konstante Variable
Zahnteilung Materialquerschnitt Zahnteilung Materialquerschnitt
18 ZpZ bis 6 mm 10/ 14 ZpZ bis 25 mm
14 ZpZ bis 10 mm 8/12 ZpZ 20 -40 mm
10 ZpZ 10 - 30 mm 6/10 ZpZ 25-60 mm
8 ZpZ 30 - 50 mm 5/82ZpZ 40 - 70 mm
6 ZpZ 50 - 80 mm 4 /6 ZpZ 60 - 110 mm
4 ZpZ 80 - 120 mm 3/427ZpZ 80 - 160 mm
3 ZpZ 120 - 200 mm 2/32ZpZ 120 - 350 mm
227pZ 200 - 400 mm 1,5/2 7ZpZ 200 - 450 mm
1,25 ZpZ 300 - 700 mm 1,1/1,6 ZpZ 250 - 650 mm
0,75 ZpZ ab 600 mm 0,75 /1,25 ZpZ ab 500 mm

Bei dinnwandigen Rohren (bis ca. 8 mm Wandstarke) moglichst ein Bandsage mit 0°
Spanwinkel verwenden. Beim sagen von Blndeln bitte immer die doppelte
Wandstarke verwenden.

Sagen von Rohren und Profilen

Wandstarke Zahne per Zoll / Durchmesser
mm 20 40 60 80 100 120 150 200 300 500
2 14 14 14 10/14 | 10/14 | 10/14 | 10/14 | 10/14 8/12 6/10
3 14 10/14 | 10/14 | 10/14 | 10/14 8/12 8/12 8/12 6/10 5/8
4 14 10/14 | 10/14 | 10/14 8/12 6/10 6/10 6/10 5/8 4/6
5 14 10/14 | 10/14 8/12 6/10 6/10 6/10 5/8 4/6 4/6
6 10/14 | 10/14 8/12 8/12 6/10 5/8 5/8 5/8 4/6 4/6
8 10/14 8/12 8/12 6/10 5/8 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6
10 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 3/4
12 8/12 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6 3/4
15 8/12 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 3/4 3/4
20 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 3/4 3/4 2/3
30 4/6 4/6 4/6 3/4 3/4 2/3 2/3
50 3/4 3/4 3/4 2/3 2/3
80 2/3 2/3 1,5/2
100 2/3 1,5/2
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HISI

Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten fur Bi-Metall und Hartmetall Sagebander

Werkstoffe Din Werkstoff-Nr. |Schnittgeschwindigkeit (m/min) Kiithlschmiermittel
Bi-Metall bis |Bi-Metall 100-
100 mm 500 mm Hartmetall |(ca. Olanteil)
Baustahle St 37 1.0037 90 - 100 70-90 100 - 130 10%
St 50 1.0050 70 -90 50 -70 90 - 120 10%
St 60 1.0060 65 - 85 45 - 65 90 - 120 10%
Einsatzstéhle c10 1.0301 95-110 60 - 80 110 - 140 15%
14 NiCr 14 1.5752 40 - 60 30-50 70-90 10%
16 MnCr 5 1.7131 65-75 55 -65 80 -100 10%
20 CrMo 5 1.7264 65-75 55 -65 80 - 100 10%
21 NiCrMo 2 1.6523 55 - 65 45 - 55 70-90 10%
Nitrierstahle 34 CrAl 6 1.8504 40 - 45 30-40 45 - 60 5%
34 CrAIMo 5 1.8507 45 - 60 5%
Automatenstahle 9S 20 1.0711 100 - 130 80-120 100 - 160 15%
Vergutungsstahle C 35 1.0501 75-90 60 - 75 90 - 120 5%
40 Mn 4 1.1157 60 - 70 50 - 60 70 -90 5%
42 CrMo 4 1.7225 60 - 70 50 - 60 70-90 5%
34 CrNiMo 6 1.6582 60 -70 50 - 60 70-90 5%
36 NiCr 6 1.5710 60 - 70 50 - 60 70-90 5%
Kugellagerstahle 100 Cr6 1.3505 65-75 55-65 70-90 3%
100 CrMo 7.3 1.3520 50 - 60 40 - 50 60 - 80 3%
Federstahle 65 Si7 1.5028 60 - 70 40 - 60 65 - 85 3%
50 CrV 4 1.8159 60 - 70 40 - 60 65 - 85 3%
Unlegierte C125W 1.1663 50 - 65 40 - 50 65 - 80 3%
Werkzeugstahle C80W1 1.1525 50-70 40 - 50 70-85 3%
C75W 1.1750 50 - 65 40 - 50 65 - 80 3%
Werkzeugstahl 125Cr 1 1.2002 50 - 65 40 - 50 65 - 80 3%
fur Kaltarbeit X210Cr 12 1.2080 35-45 25-35 40 - 50 trocken
X42Cr13 1.2083 35-45 25-35 40 - 50 3%
X 155 CrVMo 12.1 1.2379 35-45 25-35 40 - 50 trocken
90 MnCrV 8 1.2842 35-45 30-35 45 - 55 3%
X 165 CrV 12 1.2201 35-45 30 -40 40 - 50 3%
100 CrMo 5 1.2303 35-50 30-40 40 - 55 3%
X 32 CrMoV 33 1.2365 50 - 60 40 - 50 50 - 65 3%
45 WCrV 7 1.2542 40 - 50 35-45 45 - 60 3%
Werkzeugstahl 40 CrMnMo 7 1.2311 25-35 20-25 35-50 5%
fir Warmarbeit X 40 CrMoV 5.1 1.2344 22-30 18 -22 30 -45 5%
56 NiCrMoV 7 1.2714 30-40 25-30 40 -60 5%
40 CrMnNiMo 8.6.4 1.2738 25-35 20-25 35-50 5%
Schnellarbeitsstahle S 6-5-2 1.3343 40 - 50 35-45 50 - 60 3%
S 3-3-2 1.3333 50 - 55 40 - 50 55 - 65 3%
S 2-10-1-8 1.3247 40 - 45 30-40 45 - 60 3%
S 10-4-3-10 1.3207 40 - 45 30-40 45 - 60 3%
S 6-5-2-5 1.3243 40 - 45 30-40 45 - 60 3%
S 18-0-1 1.3355 40 - 45 30-40 45 - 60 3%
Rost- und X5CrNi18 10 1.4301 40 - 50 25-40 40 - 50 10%
saurebestandige Stahle X 6 CrNiMoTi 17.12.2 1.4571 25-30 20-25 40 - 50 10%
X6 CrniMo 17.12.2 1.4401 30-35 25-30 40 - 50 10%
X20Cr13 1.4021 40 - 50 25-40 40 - 50 10%
Ventilstahle X 45 CrSi 9.3 1.4718 45 - 55 35-45 50 - 60 5%
X 45 CrNiw 18.9 1.4873 40 - 50 25-40 50 - 60 5%
Hochwarmfeste Stahle X 12 CrCoNi 2120 1.4971 20-30 15-25 30-40 10%
X 20 CrMoWV 12.1 1.4935 25-35 15-30 40 - 50 10%
X 20 CrMoV 121 1.4922 20 - 30 10-25 25-40 10%
X5 NiCrTi 26 15 1.4980 20 - 30 10-25 25-40 10%
Hitzebesténdige Stahle X 10 CrSi 6 1.4712 20-25 10 - 20 25-40 15%
X 10 CrAl 18 1.4742 20-25 10 - 20 25-40 15%
X 15 CrNiSi 25.20 1.4841 20-25 10-20 30-40 15%
X 12 NiCrSi 36.16 1.4864 20-25 10-20 30-40 15%
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HISI

Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten fur Bi-Metall und Hartmetall Sagebander

Werkstoffe Din Werkstoff-Nr. Schnittgeschwindigkeit (m/min) Kiihlschmiermittel
Bi-Metall bis Bi-Metall 100-
100 mm |500 mm Hartmetall (ca. Olanteil)
(Inconel) NiCr 19 NbMo 2.4668 13-18 8-15 15-30 20%
(Hastellov) NiMo 30 2.4810 15-25 10-20 18- 30 12%
(Nimonic) NiCr13Mo 6 Ti 3 2.4662 13-18 8-15 15-25 20%
(Nimonic) NiCo 20 Cr 20 MiTi 2.4650 15-20 10-15 17 -30 15%
(Incoloy) X 8 CrNiAITi 20.20 1.4847 16 - 21 11-16 18 -30 15%
Vergltete Stahle
1000 - 1200 N/mm? 30-35 25-30 35-50 Ca.5%
1200 - 1400 N/mm? 25-30 20-25 30-45 Ca.5%
1400 - 1600 N/mm? 20-25 15-20 25-40 Ca.5%
Gehartete Stahle
50 HRC 15-20 Ca.5%
55 HRC 10-15 Ca.5%
60 HRC 8-12 Ca.5%
Zirkonium 20-30 12%
Stahlguss GS-38 55-70 45 -60 70-100 Ca.3%
GS - 60 45 - 60 35-50 60 - 85 Ca.3%
Gusseisen GG-15 45 - 60 35-50 trocken
GG - 30 45 - 60 35-50 60 - 80 trocken
GGG - 50 40 - 55 30-45 55-75 trocken
GTW - 40 40 - 55 30-45 trocken
GTS - 65 40 - 55 30-45 trocken
Gusseisen legiert NiCrMo 25-40 15-30 40 - 50 trocken
Titan Ti1 3.7025 25-35 10-25 40 - 80 10%
TIAIGV 4 3.7164 10-20 05-15 35-70 10%
Kupfer KE - Cu 2.0050 120 - 350 80 - 350 100 - 200 10%
Elektrolyt-Kupfer 2.0060 120 - 350 80 - 350 100 - 200 10%
Messing CuzZn 10 2.0230 120 - 400 80 - 350 3 %
CuZn 40 2.0360 120 - 400 80 - 350 3 %
CuZn 40 Pb 2 2.0402 100 - 350 60 - 300 3%
CuZn 31 Si1 2.0490 100 - 350 60 - 300 3%
CuzZn 15 Si 4 2.0492 100 - 350 60 - 300 3 %
CuZn 39 Pb 3 2.0401 150 - 250 3 %
VuZn 31 Si 2.0230 150 - 250 3%
Bronze (Kuper-Zinn) CuSn 6 2.1020 80 - 160 80 - 160 90 - 130 3%
CuSn 8 2.1030 80 - 160 80 - 160 3%
CuSn 6 Zn 6 2.1080 80 - 160 80 - 160 3 %
Rotguss (Kupfer-Guss) CuSn 10 Zn 2.1086 50-120 50-120 90 - 130 3 %
CuSn 5 ZnPb 2.1096 50 -120 50-120 90 - 130 3%
Alu-Bronze (Kupfer-Alu) CuAl 8 2.0920 35-55 35-55 40-70 15 %
CuAl 8 Fe 38 2.0920.60 52-65 15 %
CuAl 10 Fe 3Mn 2 2.0936 25-45 25-45 30-40 15 %
CuAl 10 Fe 2.0940 25-45 25-45 30-40 155
CuAl 10 Ni 5 Fe 4 2.0966 50-70 15 %
Ampco 18 40 - 65 15 %
Ampco 25 30-50 15 %
Zinn-Bleibronze CuPb 20 Sn 5 2.1818 70 - 150 70 - 150 3%
Aluminium + Legierungen Al 99.5 3.0255 70 - 2000 70 - 2000 bis 3000 25 %
Al 99.8 3.0285 70 - 2000 70 - 2000 bis 3000 25 %
AIMG 1 3.315 bis 3000 25%
AlMg 3 3.3535 70 - 2000 70 - 2000 bis 3000 25%
AlMg 4.5 Mn 3.3547 70 - 2000 70 - 2000 bis 3000 25 %
AlMgSi 1 3.2315 bis 3000 25 %
G-AISi 5 MG 3.2341 70 - 1600 70 - 1600 25 %
G-AISi 12 3.2581 70 - 1400 70 - 1400 25%
AISi 21 CuNiMg 80 - 800 25 %
Thermoplastische PVC 80 - 400 80 - 400 trocken
Kunststoffe Teflon 80 - 400 80 -400 trocken
Hostalen 80 - 400 80 -400 trocken
Duroplastische Polyurethan 80 - 1200 80 - 1200 trocken
Kunststoffe Polystrol 80 - 1200 80 - 1200 trocken
Polyester 80 - 1200 80 - 1200 trocken
Gewebeverstéarkte Resitex 50 - 200 50 - 200 50 - 300 trocken
Kunststoffe Novotex 50 - 200 50 - 200 50 - 300 trocken
GFK 40- 80 trocken
Gasbeton 300 - 500 trocken
Grafitkohle 80 - 600 trocken
Asbestzement 300 - 500 trocken

Alle genannten Werte sind durchschnittliche Werte und kénnen je nach Anforderung auch
abweichen. Fur weitere Beratung stehen wir lhnen gerne zur Verfugung.
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HISI 110 Bandsage

Werkzeugstahlsageband
Fir den einfachen Werkstatteinsatz

Niedriglegierte Stahle mit bis zu 800 N/mm?

Erhohte Festigkeit und geringere
VerschleiReigenschaften

0° Spanwinkel beim Standardzahn
10° Spanwinkel beim Klauenzahn

Abmessung Zahne pro Zoll

mm 3 4 6 8 10 14 18 24
6x0,65 K S/K S S S S S
8x0,65 S/K S S S S S
10x0,65 K S/K S S S S S
13x0,65 K K S/K S S S S S
16x0,80 K S/K S S S S S
20x0,80 K S S S S S S
25x0,90 K S/K S/K S S S

S= Standardzahn
K=Klauenzahn

Ringldangen ca. 30 m in Plastikbox
Ringldangen bis ca. 100 m
Endlos geschweilRte Bander
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HISI 210 Bandsage M 42

Allrounder fiir die Zerspanung aller gangigen Stahlsorten bis zu einer Harte von 45 HRC.
NE- Profile

Einzel- und Blindelschnitte

Zahnspitzen aus HSS M 42.

0° Spanwinkel und Standardschrankung als Standardzahn

4° Spanwinkel nur mit der Verzahnung 5/8

HEm® - X HO

Abmessung Zahne pro Zoll
mm 3/4 4/6 5/8 6/10 8/12 [ 10/14

6x0,90 S

10x0,90

13x0,65 S

13x0,90

20x0,90

27x0,90

nliuniniuvnin
nluniniuninin

34x1,10

nhliuniuniuniumn|un

41x1,30

niunliunlnvn
niuniuniuvn|ln
niuniuniuvnln

54x1,60

S= Standardzahn
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HISI 211 Bandsage M 42

Allrounder fiir die Zerspanung aller gangigen Stahlsorten bis zu einer Harte von 45 HRC.
NE- Profile

Einzel- und Blindelschnitte

Zahnspitzen aus HSS M 42.

5 —10° Spanwinkel und Standardschrankung als Standardzahn

HBm@® - K& HO

Abmessung Zahne pro Zoll

mm 2/3 3/4 4/6
27x0,90 K K
34x1,10 K K K
41x1,30 K K K
54x1,30 K

54x1,60 K K K
67x1,60 K K

k= Klauenzahn
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HISI 220 Bandsage M 42

Allrounder fiir die Zerspanung aller gangigen Stahlsorten bis zu einer Harte von 44 HRC.

NE- Profile

Sehr gut fiir Vollmaterialien geeignet
Zahnspitzen aus HSS M 42.

0° Spanwinkel und Standardschrankung als Standardzahn

Abmessung
mm

Zahne pro Zoll
-
3

18

6x0,90

10x0,90

13x0,60

13x0,90

nwinjuviunvn

20x0,90

27x0,90

(V]

ninuwmwnmniunu onmn

34x1,10

(%2}

S= Standardzahn
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HISI 221 Bandsage M 42

Allrounder fiir die Zerspanung aller gangigen Stahlsorten bis zu einer Harte von 44 HRC.

NE- Profile

Sehr gut fiir Vollmaterialien geeignet
Zahnspitzen aus HSS M 42.

10° Spanwinkel und Standardschrankung als Klauenzahn

Abmessung
mm

Zahne pro Zoll
0,75

1,25

6x0,60

6x0,90

10x0,60

10x0,90

13x0,60

13x0,90

A|RIAR|IAR|AR|R]OD

20x0,90

27x0,90

34x1,10

41x1,30

ANNR|IAR|IR|IA

ANNR|IAR|IR|IA

54x1,30

54x1,60

67x1,60

RIA|R|IAR|R

80x1,60

K=Klauenzahn
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Hisi

HISI 222 Bandsage M 42

Fiir die Zerspanung aller gangigen Stahlsorten bis zu einer Harte von 44 HRC.
NE- Profile

Einzel- und Biindelschnitte

Flr Vollmaterialien sowie fiir Rohre und Profile geeignet

Zahnspitzen aus HSS M 42.

0° Spanwinkel und Standardschrankung als Standardzahn

Bm® - Xa& || HO

Abmessung Zahne pro Zoll

mm 3/4 4/6 5/8 6/10 8/12 10/14
6x0,60 S
6x0,90 S
10x0,60 S
10x0,90 S
13x0,65 S S S
13x0,90 S
20x0,90 S S S
27x0,90 S S S
34x1,10 S S

41x1,30 S S

S= Standardzahn
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HISI

HISI 223 Bandsage M 42

Fir die Zerspanung aller gangigen Stahlsorten bis zu einer Harte von 44 HRC.
NE- Profile

Einzel- und Biindelschnitte

Flr Vollmaterialien sowie fiir Rohre und Profile geeignet

Zahnspitzen aus HSS M 42.

10° Spanwinkel und Standardschrankung als Klauenzahn

Bm® - Xa& || HO

Abmessung Zahne pro Zoll
mm 0,75/1,25| 1,1/1,6 | 1,5/2 2/3 3/4 4/5 4/6 5/6

20x0,90

27x0,90

34x1,10

41x1,30

54x1,30 K

AIRIAR|IAR|IA|AR

54x1,60 K K

RIAR|RIAR|IAR|A

67x1,60 K

AN|ARIAR|R|AR
AN RIAR|IARIAR|AR|AR
AN RIAR|IARIAR|AR|AR

80x1,60 K

K=Klauenzahn
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HISI

HISI 224 Bandsage M 42

Flr die Zerspanung aller gangigen Stahlsorten bis zu einer Harte von 44 HRC.

Rost- und Saurebestandige Stahlsorten

Flr Langspanende Werkstoffe
16° Spanwinkel Extrem Positiv

Em® -

Abmessung Zahne pro Zoll

mm 0,75/1,25 1,1/1,6 1,5/2 2/3 3/4
27x0,90 KP
34x1,10 KP KP KP
41x1,30 KP KP KP
54x1,60 KP KP KP KP
67x1,60 KP KP KP KP

80x1,60 KP KP

KP= Klauenzahn extrem Positiv
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HISI

HISI 230 Bandsage M 42

Spezielles Sdgeband fiir die Zerspanung von Rohren und Profilen bis zu einer Harte von 45 HRC.

Einzel- und Blindelschnitte
Profile und Trager
Zahnspitzen aus HSS M 42.

Besondere Zahngeometrie zum vibrationsarmen Zerspanen von Profilen und Tragern

Spanwinkel positiv zwischen 5 und 10°
Verstarkter Zahnriicken

OB & _JLH'-

Abmessung Zahne pro Zoll

mm 3/4 4/6 5/7 8/11
27x0,90 P P P P
34x1,10 P P P

41x1,30 P P P

54x1,60 P

P= Profilzahn
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HISI

HISI 231 Bandsage M 42

Spezielles Sageband fiir die Zerspanung von Rohren und Profilen bis zu einer Harte von 45 HRC.

Einzel- und Bindelschnitte

Profile und Trager

Zahnspitzen aus HSS M 42.
Besondere Zahngeometrie zum vibrationsarmen Zerspanen von Profilen und Tragern
Spanwinkel positiv zwischen 5 und 10°

Verstarkter Zahnricken

Extraweite Schrankung reduziert dass Verklemmen durch Materialspannungen

O

Sl_J1LH -

Abmessung Zahne pro Zoll

mm 2/3 3/4
27x0,90 WS
34x1,10 WS WS
41x1,30 WS WS
54x1,30 WS WS
54x1,60 WS WS

WS= Extraweite Schrankung mit verstarktem Zahnriicken

211



HISI

HISI 232 Bandsage M 42

Sageband fir die Zerspanung von Rohren, Profilen und Tragern bis zu einer Harte von 45 HRC.

Profile und Trager

Zahnspitzen aus HSS M 42.

Extraweite Schrankung reduziert dass Verklemmen durch Materialspannungen

Spanwinkel positiv

Ly

)

Abmessung Zahne pro Zoll

mm 2/3 3/4 4/6
27x0,90 K/WS K/WS
34x1,10 K/WS K/WS K/WS
41x1,30 K/WS K/WS K/WS
54x1,60 K/WS K/WS

67x1,60 K/WS K/WS K/WS

K/WS=Klauenzahn mit extraweiter Schrankung
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HISI

HISI 233 Bandsage M 42

Sageband fir Trenn und Besdaumschnitte von Alublécken, Platten und Staben mit einem SI-Gehalt

unter 7 %
Zahnspitzen aus HSS M 42.

Extraweite Schrankung reduziert dass Verklemmen durch Materialspannungen

Spanwinkel sehr positiv

Bessere Standzeiten bei NE-Metallen

1=

O

Abmessung Zadhne pro Zoll
mm

1,25

13x0,9

20x0,9

27x0,9

RIAR|AR|W

27x1,1

34x1,1

K = Klauenzahn mit Extraweiter Schrankung
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HISI

HISI 240 Bandsage M 42

Flir Hoch- und hochstlegierte Stahle
Rost- und Saurebestandige Stahle
Hitzebestandige Legierungen

Titan, Nickel-Basis-Legierungen
Zahnspitzen aus HSS M 42.

16° Spanwinkel seitlich angeschliffen

Abmessung  Zahne pro Zoll

mm 0,75/1,25 1,1/1,6 1,5/2 2/3 3/4
34x1,10 KP KP KP
41x1,30 KP KP KP
54x1,30 KP KP KP
54x1,60 KP KP KP KP
67x1,60 KP KP KP

80x1,60 KP KP

KP=Extrem Positiv geschliffen
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HISI

HISI 241 Bandsage M 42

Flir Hoch- und hochstlegierte Stahle
Rost- und Saurebestandige Stahle
Hitzebestandige Legierungen und Titan

Zahnspitzen aus HSS M 42.

10° Spanwinkel seitlich angeschliffen

Abmessung Zahne pro Zoll

mm 1,5/2 2/3 3/4
27x0,90 K
34x1,10 K K
41x1,30 K K K

K=Klauenzahn geschliffen
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HISI

HISI 310 Bandsage M 51

Fir Hoch- und hochstlegierte Stahle bis 50 HRC (-1600N/mm)
Rost- und Saurebestandige Stahle
Hitzebestandige Legierungen
Titan, Nickel-Basis-Legierungen
GroRe Materialquerschnitte
Zahnspitzen aus HSS M 51

10° Spanwinkel

mm

Abmessung

Zahne pro Zoll

0,75/1,25

1,1/1,6

1,5/2

2/3

3/4

4/5

4/6

27x0,90

34x1,10

41x1,30

54x1,30

A|IR|IR|A

54x1,60

RIR|IAR|IAR|R

67x1,60

80x1,60

K=Klauenzahn
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HISI

HISI 320 Bandsage M 51

Fur Hoch- und héchstlegierte Stahle bis 50 HRC (-1600N/mm)
Rost- und Saurebestandige Stahle

Hitzebestandige Legierungen und Titan
Nickel-Basis-Legierungen

GroRe Materialquerschnitte

Zahnspitzen aus HSS M 51 und PMP

16° Spanwinkel seitlich angeschliffen

Abmessung Zahne pro Zoll

mm 0,75/1,25 1,1/1,6 1,5/2 2/3 3/4
34x1,10 KP KP
41x1,30 KP KP

54x1,60 KP KP KP

67x1,60 KP KP KP

80x1,60 KP KP

KP=Klauenzahn extrem Positiv geschliffen
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HISI

HISI 410 Bandsage HM

Fiir Hoch- und hochstlegierte Stahle bis 62 HRC
Werkzeugstahle, Verguitungsstahle, Schnellarbeitsstahle
Chrom-Nickel-Stahle

Rost- und Saurebestandige Stahle

Titan, Nickel-Basis-Legierungen

Zahnspitzen aus HM

Abmessung Zdhne pro Zoll

mm 0,85/1,15 1,1/1,6 1,5/2 2/3 3/4
34x1,10 X

41x1,30 X X X
54x1,60 X X

67x1,60 X

80x1,60 X

x=HM-Zahn
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HISI

HISI 420 Hartmetallbandsage

Flr Hoch- und hochstlegierte Stahle bis 62 HRC

Rost- und Saurebestandige Stahle
Werkzeugstahle, Schnellarbeitsstahle
Zahnspitzen aus HM mit mehreren Zahnschneiden innerhalb einer Gruppe

Spanwinkel positiv

Abmessung
mm

Zahne pro Zoll
0,85/1,15

1,1/1,6

1,5/2

2/3

3/4

27x0,90

34x1,10

41x1,30

54x1,30

54x1,60

X |X | X | X

67x1,60

X | X | X | X

80x1,60

X |IX | X | X

X=HM-Zahn

291



HISI

HISI 430 Bandsage HM

Fiir Hoch- und hochstlegierte Stahle bis 62 HRC
Gehartete und Induktivvergtitete Stahle

Zahnspitzen aus HM mit mehreren Zahnschneiden innerhalb einer Gruppe
Spanwinkel negativ

Abmessung
mm

Zahne pro Zoll

1,5/2

2/3

3/4

27x0,90

34x1,10

41x1,30

54x1,60

x=HM-Zahn
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HISI

HISI 440 Bandsage HM

Fiir Hoch- und hochstlegierte Stahle bis 62 HRC

Gehartete und Induktivvergiitete Stahle

Beschichtetes HM-Sageband fiir hohere Standflachen bei geharteten Stahle
Zahnspitzen aus HM mit mehreren Zahnschneiden innerhalb einer Gruppe
Spanwinkel negativ

Abmessung Zahne pro Zoll

mm 3/4
34x1,10 X
41x1,30 X
X=HM-Zahn
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HISI

HISI 450 Bandsage HM

Aluminium in Blocken, Platten , Stabe, Anglisse und Profile
Hochlegiertes Tragerband

Zahnspitzen aus HM mit Vor — und Nachschneider
Spanwinkel positiv

Abmessung Zahne pro Zoll
mm 2 2,5 3 |o,85/1,15| 1,1/1,6

1,5/2

2/3

10x0,60

13x0,60

20x0,90

27x0,90

34x1,10 X

X IX |IX |X|[|X|Xx

41x1,30

54x1,30

54x1,60 X X

X | X< | X |x

80x1,60

x=HM-Zahn
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HISI

HISI 460 Bandsage HM

Hartmetallbestreutes Sageband

Segmentiert und Kontinuierlich bestreut
Unterschiedliche KorngrofRen, je nach Ausfiihrung
Schneidet extrem harte, Zahe Materialien
Verbundwerkstoffe, Keramische Werkstoffe

Graphit, Stein, Reifen, Glaswolle

Abmessung Kontinuierlich Segmentiert Segmentabstand
mm bestreut mm
6x0,5 X X 8
10x0,65 X X 12
13x0,50 X X 12
13x0,65 X X 12
20x0,8 X X 12
25x0,9 X X 12
32x0,9 X X 14
32x1,1 X 14
38x1,1 X 14
42x1,3 cals

Kontinuierlich bestreute Bander reduzieren Spane, besonders bei diinnen Bereichen

331



HISI

HISI 510 Bandsage Diamant

Diamantbestreutes Sageband

Segmentiert und Kontinuierlich bestreut
Unterschiedliche KorngrofRen, je nach Ausfiihrung

Schneidet Silikon, Glas, Glasfaser, Silizium, hartes Graphit, Marmor, Kalkstein,

Abmessung Diamant KorngroRe

mm 25/30 35/40 40/50 60/80 100/120 200
13x0,50 End End

19x0,5 End / Seg End End End
19x1,0 End End

25x0,5 End / Seg | End / Seg | End / Seg

25x1,0 End End / Seg End / Seg End

32x0,5 End / Seg End End

32x1,0 End / Seg | End / Seg End / Seg

38x0,5 End

38x1,0 End / Seg | End / Seg End

50x1,0 End / Seg

End = Endlose Erhaltlich
Seg = Segmentiert erhéltlich
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HISI

HISI 010 Bandsage Holz

Holzbandsageblatter Nachscharfbar
Als Werkzeugstahlsagebander mit geharteten Zahnspitzen

Abmessung MM ZT

mm

6x0,4 4 mm
8x0,4 4 mm
10x 0,6 6 mm
12x0,6 6 mm
15x0,6 6 mm
20x0,7 8 mm
25x0,6 8 mm
30x0,6 8 mm
35x0,7 10 mm
40x 0,80 10 mm
50x0,90 12 mm

Zahnteilung in mm
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Welches Sageband fiir welchen Einsatz, unsere Empfehlungen

Hisi 210

I
<
=

Hisi 211
M 42

Hisi 220
M 42

Hisi 221
M 42

Hisi 222
M 42

Hisi 223
M 42

Hisi 224
M 42

Hisi 230
M 42

Hisi 231
M 42

Hisi 232
M 42

Hisi 233
M 42

Hisi 240
M 42

Hisi 241
M 42

Hisi 310
M 51

Hisi 320
M 51

Gruppen der Stdhle und Werkstoffe

Baustahle

Einsatzstahle

Automatenstahle

unleg. Werkzeugstahle

Federstahle

Wailzlagerstahle

Schnellarbeitsstahle

Kaltarbeitsstahle

Nitrierstdhle

Verglitungsstahle

Warmarbeitsstahle

rostfreie und Sdurebestandige
Stahle

1.400 - 1.4305

1.4306 - 1.4439

1.4460 - 1.4586

warmfeste Stahle

hitzebestdndige Stdhle

Titan + Titanlegierungen

Nickel-Basislegierungen

randschichtgehartetet Wellen

Rohre und Profile

Gusseisen

Aluminium

Kupfer

Messing

Bronze

Rotguss

Alu-Bronzen

Alu-Legierungen

Abrasive Baustoffe

Granit

Marmor

GFK

Kohlefaser

Eignungsgrad

Sehr Gut =

Gut =

bedingt =




Hisi 410
HM
Hisi 420
HM
Hisi 430
HM
Hisi 440
HM
Hisi 450
HM

Hisi 460

HM

Hisi 510
Diamant

Gruppen der Stdhle und Werkstoffe

Baustahle

Einsatzstahle

Automatenstahle

unleg. Werkzeugstahle

Federstahle

Wailzlagerstahle

Schnellarbeitsstahle

Kaltarbeitsstahle

Nitrierstdhle

Verglitungsstahle

Warmarbeitsstahle

rostfreie und Saurebestdndige Stdhle

1.400 - 1.4305
1.4306 - 1.4439
1.4460 - 1.4586

warmfeste Stahle

hitzebestdndige Stdhle

Titan + Titanlegierungen

Nickel-Basislegierungen

randschichtgehartetet Wellen

Rohre und Profile

Gusseisen

Aluminium

Kupfer

Messing

Bronze

Rotguss

Alu-Bronzen

Alu-Legierungen

Abrasive Baustoffe

Granit

Marmor

GFK

Kohlefaser

Eignungsgrad

Sehr Gut =

Gut = bedingt =
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