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PVD-Hartstoff-Beschichtungen

PVD-surface coatings

DIE HARTSTOFFBESCHICHTUNGEN

Um die maximale Leistung der Hartstoffbeschichtung zu erreichen, ist es unbedingt notwendig den
héchsten Standard der Haftschicht zu garantieren, indem die Oberflache des Kreissageblatts so
vorbereitet wird, da® die Haftung optimal wirkt. Um dieses Ergebnis sicherzustellen, wurde
ein spezielles Vorbereitungsverfahren entwickelt. Dieses Verfahren enthalt unter anderem
auch den zu beschichtenden Flachenschliff mit einer Oberflachenrauheit von 0,3 Rz,
einen Waschvorgang mit chemischer Aktivierung und Vakuum Trocknung, damit
die Flache einwandfrei gereinigt und Oxidation sowie Feuchtigkeit vermieden wird
und somit die bestmdgliche Haftung der Hartstoffschicht gesichert ist. Nach der

Beschichtung werden alle unsere Kreissageblatter nochmals auf Seitenschlag und
Geradheit geprift und notfalls nochmals gerichtet.

THE COATINGS

In order to obtain the best possible coating performance it is essential to
ensure that the substrate is of the highest standard and that the blade surface
is adequately prepared in order to optimize adherence. To achieve such results
has be arranged a detailed preparation procedure. This procedure depends on
the adjustment of the surface that is to be coated with a superficial roughness
inferior to 0.3 Rz, a washing phase with chemical activation of the surface and
subsequent vacuum drying; the washing/drying procedure produces a surface
which is completely dry and clean, with no oxidation, which in turn guarantees the
best possible adherence of the deposited layers. The surface coating, side run-out
and flatness are then checked on all our circular sawblades, and if they are found
to be outside tolerance, they are retensioned.

Die Hartstoffbeschichtungen

The coatings

5,153 ym

VergroBerung am Mikroskop Metallographische Struktur von HSS Einzelschicht Mehrschicht
der Hartstoffschicht - Starke 5 Mikron mit Hartstoffbeschichtung Monolayer  Multilayer
Microscope enlargement of the HSS metallographic
Coating th.5 micron. structure with coating



PVD-Hartstoff-Beschichtungen

PVD-surface coatings /

TiCN - Titan-Carbo-Nitrid - Der Spezialist »blau-grau«

Diese Schicht ist mit einer Harte von 3.000 HV fiir die Zerspanung von Edelstédhlen bestens geeignet.
Mit Schichtstdrken von 2-4 u und einem niedrigen Reibwert, sorgt diese Schicht bei reichlicher
Klihlschmierung flir erstaunliche Standzeiterhéhungen.

This layer with a hardness of 3.000 HV is ideally suited for the cutting of stainless steels.With a layer
thickness of 2-4 u and a low friction coefficient, this layer provides for an abundant increase of the tool
life-time in presence with plenty of cooling lubrication.

TiN - Titan-Nitrid - Der bewahrte Allrounder »gold«

In der Zerspanung unumstritten, die am héaufigsten eingesetzte Beschichtung. Bei Schichtstérken von 1-4
U, ausgezeichneten Gleiteigenschaften und einer beachtlichen Hérte von ca. 2.500 HV, kann diese Schicht
bei vielerlei Problemen Abhilfe schaffen.

In machining undisputed the most frequently used coating. With a layer thickness of 1-4 u, excellent sliding
properties and a remarkable hardness of approx. 2.500 HV, this layer can help with many problems.

TIiALN - Titan Aluminium Nitrid - Der Superhartstoff »aubergine«

Fiir extreme Einsétze, bei denen eine Kiihlschmiermittel-Minimierung, bzw. der vollkommene Verzicht
gewdéhrleistet sein muss. Mit einer beeindruckenden Hérte von 3.300 HV, bei einer Schichtstérke von 1-5
U und einem sehr niedrigen Reibungskoeffizienten, ist diese Schicht bei vielen Anwendungen nicht mehr
wegzudenken.

For extreme applications in which a minimization of the cooling lubricant or the complete renunciation must
be ensured. With an impressive hardness of 3.300 HV, with a layer thickness of 1-5 u and a very low friction
coefficient, this layer is indispensable in many applications.

CrN - Chrom Nitrid - Der abriebfeste Hartstoff »silber«

Fiir die Zerspanung von Kunststoffen und NE-Metallen, insbesondere Kupfer, Titan, Nickel und deren
Legierungen, ist diese Schicht konzipiert worden. Bei einer Schichtstdrke von 3-7 u, hervorragenden
Gleiteigenschaften und einer Hérte von ca. 2.100 HV, kennt diese Schicht keine Mikrorisse in der Oberflache
und keinen Kantenaufbau.

This layer has been designed for the machining of plastics and non-ferrous metals, in particular copper,
titanium, nickel and their alloys. With a layer thickness of 3-7 u, excellent sliding properties and a hardness
of approx. 2.100 HV, this layer does not have any microcracks in the surface and no edge construction.

CUT 2000 - Der glatte Allrounder »blauschwarz«

Fir Nass- und Trockenzerspanung von niedrig- und hochlegierten, sowie rostfreien Stdhlen, Grauguf,
Buntmetallen und Kunststoffen. Mit einer aullergewbhnlichen Hérte von 3.200 HV und seiner
keramik&hnlichen Oberfléache, ist diese Schicht unempfindlich gegen abrasiven Verschlei3 und verfiigt
aulBerdem (iber gute Gleiteigenschaften, sowie geringe Wéarmeleitung.

For wet and dry machining of low and high-alloyed, as well as stainless steels, gray cast iron, non-ferrous
metals and plastics. With an exceptional hardness of 3.200 HV and its ceramic-like surface, this layer is
insensitive to abrasive wear and also has good sliding properties and low heat conduction.




PVD-Hartstoff-Beschichtungen

PVD-surface coatings
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aRe

D1

Maximaler Hohlschliff 13
Max conicity 7T

ca

LDZ

SIS

F= beschichtetes Band
F= coated band

D1

Beschichtungsband

Coating Bands
(MaRe in mm) (dimension in mm)
UEAERT | s
voll
20-125 - full -
160 63 25 30
175 75 35 40
200 90 37 45
210 90 42 50
225 90 38 55
250 100 50 60
275 100 50 65
300 100 50 70
315 100 57 75
325 120 60 78
350 120 60 80
370 120 65 86
400 120 65 96
425 120 77 106
450 130 70 112
500 130 95 128
525 140 77 135
550 140 90 140
570 180 100 145
600 200 90 160
620 225 100 170




PVD-Hartstoff-Beschichtungen

PVD-surface coatings

Eigenschaften der Hartstoffbeschichtungen
Coating Features

TiN TiCN CrN TiALN CUT 2000
Mikroharte [HV (0,05)]
2.500 3.000 2.100 3.300 3.200

Micro-Hardness [HV (0,05)]
Relbun.gs'koeff|2|fer'1t auf Stahl (trocken) 0,47 0.22 018 0.45 0.45
Steel friction coefficient (dry)

rk
Ste?r e [um] 3 25 25 3 2,5
Thickness [um]
Maximale Betriebst t

aximale Betriebstemperatur 450 °C 400 °C 450 °C *560 °C *560 °C
Maximum Working Temperature
Ablagerungstemperatur 480 °C 480 °C 480 °C 490 °C 490 °C
Deposition temperature

« - /0
Warn?e'dehnungskoeffment.[10 I°K] 9.4 9.4 10 13 13
Coefficient of thermal expansion [10%°K]

* Die maximale Betriebstemperatur entspricht der Anlasstemperatur des Werkzeugs. Wenn diese uberschritten wird, wird die Metallstruktur beschadigt.

Maximum working temperature should be equal to the tool’s tempering temperature; if it is exceeded, the structure will be badly damaged.

Wahl der Hartstoffbeschichtung
Coating Choice

Zu schneidender Werkstoff
Material to be cut

Empfohlene Hartstoffbeschichtung
Recommended coating

Mit Kiihlfliissigkeit Mikro Spriihung (Spray)

With lubrication Misting
'L‘l::::lr/f)? 'S‘:;'t;;so;af‘ :500 N/mm? TiN TIALN
A“Z::L?Llllrigl;::f;lzt;:ll‘eel 700 - 900 N/mm? TICN/CrN TIALN
Hochlegierter Stahl Hard steel 950 - 1100 N/mm? TiCN / TIALN CUT 2000
Rostfreier Stahl Stainless steel TiCN / TIALN CUT 2000
Gusseisen Cast iron TiALN TiALN
Inconel Inconel TiCN CUT 2000
Titanium Titanium CrN TiALN
Kupfer Copper CrN CrN
Bronze Bronze CrN CrN
Messing Brass CrN CrN
Aluminium Aluminium CrN CrN
Avional Avional TiCN CUT 2000
Nickel Nickel - TiALN




Herstelltoleranzen der Kreissageblatter
Execution tolerances of circular saws /

Die DIN Norm 1840 legt die Herstellungstoleranzen von Kreissageblattern fest. Die technologische Weiterentwicklung unserer Anlagen, die zum
Teil von uns selbst entwickelt wurden, haben es uns erlaubt im Laufe der Jahre die Fertigungstoleranzen unserer Werkzeuge drastisch zu senken.

The DIN 1840 industrial standard determine the execution tolerance of circular saws. The steady technological evolution of our plans has
led to a progressive reduction in all manufacturing tolerances.

+0,10 - D11 mm
— Messpunkt
Measuring Point

Aufspanndruck 3 bar
Serration pressure 3 bar

Spannflansch D1 Séigeblattdurchmesser Saw diameter

Flange with relief D2 Bunddurchmesser Hub diameter

L  Teilkreis Nebenlécher Pinhole pitch
d  Aufnahmebohrung Center Bore
B  stirke Thickness




Technische Spezifikation
Technical Specification

In der u.a. Tabelle sind die Werte von Hohlschliff und Seitenschlag unserer Kreissageblatter angegeben.

In the table below you can see the conicity and side run-out values of our circular sawblades.

/A

Durchmesser Stérke Bund Hohlschliff Seitenschlag Durchmesser Stérke Bund Hohlschliff Seitenschlag
Diameter Thickness Hub Conicity Side Run Out Diameter Thickness Hub Conicity Side Run Out
b1 B b2 STANDARD | PREMIUM D1 B b2 STANDARD | PREMIUM
1,2 75 0,20 0,20 0,12 2,0 120 0,45 0,25 0,18
160 1,5 75 0,25 0,20 0,12 325 2,5 120 0,55 0,25 0,18
2,0 75 0,30 0,20 0,12 3,0 120 0,60 0,25 0,18
1,2 75 0,20 0,20 0,12 1,8 120 0,40 0,25 0,18
175 1,5 75 0,25 0,20 0,12 2,0 120 0,45 0,25 0,18
2,0 75 0,30 0,20 0,12 350 2,5 120 0,55 0,25 0,18
1,0 100 0,20 0,20 0,12 3,0 120 0,60 0,25 0,18
1,2 100 0,25 0,20 0,12 3,5 120 0,60 0,25 0,18
1,5/1,6 90 0,25 0,20 0,12 2,5 120 0,55 0,30 0,20
200 1,8 90 0,35 0,20 0,12 370 3,0 120 0,60 0,30 0,20
2,0 90 0,35 0,20 0,12 3,5 120 0,65 0,30 0,20
2,5 90 0,35 0,20 0,12 2,5 120 0,60 0,30 0,20
210 2,0 90 0,35 0,20 0,15 3,0 120 0,65 0,30 0,20
1,2 100 0,25 0,20 0,15 400 3,5 120 0,70 0,30 0,20
1,5/1,6 90 0,25 0,20 0,15 4,0 120 0,75 0,30 0,20
225 1,8 90 0,35 0,20 0,15 2,5 120 0,60 0,30 0,20
1,9/2,0 90 0,35 0,20 0,15 3,0 120 0,70 0,30 0,20
2,5 90 0,40 0,20 0,15 425 3,5 120 0,75 0,30 0,20
1,0 100 0,22 0,20 0,15 4,0 120 0,75 0,30 0,20
1,2 100 0,22 0,20 0,15 2,5 130 0,60 0,30 0,20
1,5/1,6 100 0,32 0,20 0,15 3,0 130 0,70 0,30 0,20
250 450
2,0 100 0,40 0,20 0,15 3,5 130 0,75 0,30 0,20
2,5 100 0,40 0,20 0,15 4,0 130 0,80 0,30 0,20
3,0 100 0,48 0,20 0,15 3,0 130 0,60 0,30 0,22
1,2 100 0,22 0,25 0,15 3,5 130 0,75 0,30 0,22
1,6 100 0,30 0,25 0,15 500 4,0 130 0,80 0,30 0,22
275 2,0 100 0,40 0,25 0,15 5,0 130 0,80 0,30 0,22
2,5 100 0,45 0,25 0,15 3,5 140 0,80 0,35 0,25
3,0 100 0,50 0,25 0,15 525 4,0 140 0,85 0,35 0,25
1,6 100 0,30 0,25 0,15 40 14%500 0,85 0.35 0.25
2,0 100 0,40 0,25 0,15 550
300 2,5 100 0,46 0,25 0,15 5,0 14%52 0 0,90 0,35 0,25
3,0 100 0,55 0,25 0,15 4,0 225 0,90 0,35 0,25
1,6 120 0,30 0,25 0,18 ol 5,0 180 0,95 0,35 0,25
2,0 100 0,40 0,25 0,18 4,0 200/225 0,90 0,35 0,25
315 2,5 100 0,46 0,25 0,18 600 5,0 200/225 0,95 0,35 0,25
3,0 100 0,55 0,25 0,18 4,0 225 0,95 0,35 0,25
3,5 100 0,60 0,25 0,18 620 5,0 225 1,00 0,35 0,25




Zahnform
Tooth shape

/A

A

e

Die Zahnform A wird gewdhnlich fir Feinverzahnungen (< T3) angewendet, zum Sagen und Schlitzen
von Messinglegierungen, Schmuckwaren, Schrauben usw.

Tooth shape A is normally used on fine toothing (<T3) for applications such as brass alloy cutting,
Jjewellery and screw slotting.

e

Die Zahnform B wird gewohnlich zum Schneiden von dinnwandigen Rohren und Profilen angewendet,
wo keine grofen Probleme bezliglich des Spanauswurfs auftreten.

Tooth shape B is normally used for thin-walled pipes and the cutting of structural shapes, especially
where chip removal is not an issue.

AW

e

Die Zahnform AW hat im Vergleich zur Zahnform A, abwechselnd eine seitliche Anfasung zur Teilung des
Spans. Diese Zahnform findet Anwendung in der Feinmechanik.

Tooth shape AW, unlike type A, is alternately bevelled, thus optimizing chip shredding. It is particularly
suitable for precision cutting.

BW

A

Die Zahnform BW wird zum S&gen von Rohren und Profilen angewendet. Der Zahn hat abwechselnd
eine seitliche Anfasung mit 45°, die den Span in zwei Teile trennt und so den Spanauswurf erleichtert.

Tooth shape BW is primarily used for cutting pipes and sections. The tooth is alternately bevelled at 45°,
breaks the chip in two and guarantees good chip evacuation.

e

Die Zahnform C wird zum S&gen von Vollmaterial und dickwandigen Rohren angewendet. Der Span
wird in drei Teile getrennt, dank des Nachschneidezahns (ohne seitlicher Abschragung) und des
Vorschneidezahns (ist um 0,25 mm héher mit zwei seitlichen Abschréagungen).

Tooth shape C is used for solid sections or very thick pipes. The chip is shredded into three parts due to
the presence of both a finishing tooth without chamfer and a pre-cutting tooth (longer than 0.25 mm) with
two chamfers on each side.

BR

P

Die Zahnform BR wird vor allem zum Sagen von Rohren angewendet. Im Vergleich zur Zahnform BW
hat diese die doppelte Anzahl von Zahnflanken im Eingriff und erméglicht dementsprechend eine bessere
Standzeit und eine saubere Schnittflache. AuRerdem ist die Lebensdauer des Werkzeugs ca um 20%
hoher, da die Verschleilzone am Blatt kleiner ist.

Tooth shape BR has been successfully introduced for cutting pipes. It has double the number of cutting
edges and guarantees a higher number of cuts and a better finish to the section. It also improves tool
durability by about 20% because it reduces the removed section per each single sharpening.

VP

Die Zahnform VP (Variozahn) wird zum Sagen von sehr unregelmaRigen Querschnitten und bei
Paketschnitten angewendet. Sie vermeidet Frequenzaufbau und dadurch Vibrationen und vermindert
die Gerauschbildung. Der Kontakt mit dem Werkstiick ist sanfter und sie dient als Kompromisslésung
zwischen Standzeit und Vibrationsabbau.

Tooth shape VP, variable pitch, is used to cut very irregular sections which cause severe vibration and
noise. It guarantees softer contact and offers a good compromise between cut duration and reduced
vibration.

10



Zahnform
Tooth shape

T B B B
+0,25 +0,25 0,3
2/3B B3 |, || B3
Ly Iy I
: 2 20 3
2 o x
Z 7
B Saéageblattstarke Sawblade thickness Y Spanwinkel Rake angle
T Zahnteilung Tooth pitch o Riickenfreiwinkel Relief angle
H Zahnhohe Tooth height S Materialstarke Thickness of piece
R Spanraumdurchmesser Gullet diameter
Spanwinkel Cutting edges
HSS-DMo5 HSS-Co5
Werkstoff Material ye | a° Werkstoff Material ye | a°
Stahl Steel (<700 N/mm) 18° | 10° | STANDARD Rostfreier Stahl Stainless steel 18° | 10° | STANDARD
Stahl Steel (> 700 N/mm) 18° | 10° Stahl Steel (>800 N/mm) 18° | 10°
Rostfreier Stahl Stainless steel 18° | 10° Inconel Inconel 18° | 10°
Messing Brass 15° | 15° Titanium Titanium 18° | 10°
Kupfer Copper 20° | 10°
Bronze Bronze 12° 1 10°
Aluminum Aluminium 25° | 10°
Grauguss Cast iron 10° | 6°

Zinklegierungen Zinc alloy 12° | 8°




Schnittgeschwindigkeit und
Vorschub pro Zahn
Cutting speed and feed rate

Formel Formula
Vx 1000
rpm= Dix3.14 Av=AvzXZxrpm
v D1 Av Avz V4 rpm
Schnittgeschwindigkeit Ségeblattdurchmesser Vorschub Vorschub pro Zahn Zahnezahl Umdrehungen pro
(M/Min) (mm) (mm/Min) (mm/Z) Minute
Cutting speed Saw blade diameter Feed rate Feed rate per tooth Number Number of
(mt/1)) (mm) (mm/1’) (mm/Z) of teeth revolutions/minute
£
o
£
270 2160 ©175 2200 2 225
260
o 250
250
240
230 o 275
220
2 300
210
315
200 ?
190 2 350
180
2 370
170
160 2 400
150 o 425
140 o 450
130 o 500
o 525
120 2 550
110 2 600
100
90
80
70
60
50
40
30
20
20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 V

12



Auswahl der Zahnezahl

Pitch choice

Angaben iiber Schnittgeschwindigkeit und Vorschub

Cutting speed data and feed rate

Werkstoff Material V (mt/1°) | AVZ (mm/Z)
Stahl Steel < 500 N/mm (C10, C15, St37, St44) 30-40 0,04 - 0,08
Stahl Steel < 800 N/mm (C40, C60, 15Cr3, 16MnCr5, 26CrMo4) 25-35 0,03 - 0,07
Stahl Steel < 1200 N/mm (38NCD4, 14NiCr14, 40CrMnMo7) 15-25 0,02 - 0,06
Rostfreier Stahl Stainless steel 15-25 0,02 - 0,06
Grauguss Cast iron 20-30 0,03 - 0,05
Titanium Titanium 12-15 0,02 - 0,05
Messing Brass 400 - 600 0,05 - 0,07
Kupfer Copper 200 - 300 0,04 - 0,06
Bronze Bronze 200 - 400 0,05 -0,07
Aluminium Aluminium 500 - 700 0,06 - 0,08

Auswahl der Zahnteilung Pitch selection

T

U C

Rohre und Profile Pipes and structural shapes Vollmaterial Solid bar

o g Avz = 0,05 + 0,08 mm/Z ‘ q Avz < 0,08 mm/Z Avz > 0,08 mm/Z

d s T s T d T T
<20 mm <1mm 3 >1mm 4 <20 mm 55
<30 mm <1,5mm 5 > 1,5 mm 5.5 < 30 mm 7
<40 mm <2mm 6 >2 mm 7 <40 mm 8
<50 mm <4 mm 6 >4 mm 7 <50 mm 9
<60 mm <4 mm 7 >4 mm 8 <60 mm 10 12
<70 mm <3 mm 7 >3 mm 8 <70 mm 1 12
<80 mm <4 mm 8 >4 mm 10 <80 mm 12 14
<90 mm <4 mm 8 >4 mm 10 <90 mm 12 14
<100 mm <7 mm 10 >7 mm 12 <100 mm 14 16
<120 mm <5mm 10 >5 mm 12 <120 mm 14 16
<140 mm <4 mm 10 >4 mm 12 <140 mm 16 18

13



Vorgeschlagene Arbeitsparameter
Recommended working parameters

/A

Stahl Steel Stahl Steel Stahl Steel
<500 N/mm? Rostfreier Stahl INOX <800 N/mm? Rostfreier Stahl INOX <1200 N/mm?
o ® o [ (o) ®
Dq V=75 m/min. V =50 m/min. V =35 m/min. V =25 m/min. V =18 m/min. V=12 m/min.
350x2,5 Avz = 0,06 mm/Z Avz = 0,06 mm/Z Avz = 0,06 mm/Z
T z Av = mm/min. Av = mm/min. Av = mm/min. Av = mm/min. Av = mm/min. Av = mm/min.
3 350 1428 - 670 - 290 190
4 280 1140 765 535 380 230 150
5 220 900 600 420 300 180 120
6 180 735 490 345 245 147 98
7 160 650 435 305 220 130 87
8 140 570 380 265 190 115 75
9 120 490 330 230 165 100 65
10 | 110 450 300 210 150 90 60
12 90 365 245 170 120 74 50
14 80 325 220 150 110 66 45
16 70 285 190 - 95 57 38
18 60 - 165 - 80 50 33

@ voimaterial Soiid

o Rohr Pipe

Messing Brass i[::;:: ggzr;ij Aluminium Aluminium
(o) ® (@) ® o) ®
Dq V = 600 m/min. V =400 m/min. V =400 m/min. V=200 m/min. V =800 m/min. V =500 m/min.
350x2,5 Avz =0,05 mm Avz =0,05 mm Avz =0,05 mm
T Z Av = mm/min. Av = mm/min. Av = mm/min. Av = mm/min. Av = mm/min. Av = mm/min.
) 350 9100 - 6000 - 13300 -
4 280 7300 - 4800 - 10600 -
5 220 6100 4000 4000 2000 8350 5940
6 180 4800 3200 3200 1600 6840 4860
7 160 4200 2800 2800 1400 6080 4320
8 140 3600 2400 2400 1200 5320 3780
9 120 3300 2200 2200 1100 4560 3240
10 | 110 3000 2000 2000 1000 4180 2970
12 90 2400 1600 1600 800 3420 2430
14 80 1400 - 700 - - 2160
16 70 1200 - 600 - - 1890
18 60 1100 - 550 - - 1620
@ voimaterial soid Q) Rohr Pipe

14




Formeln fur die Berechnung
Formulas and calculation examples

Vt= 3,14 x D1 x rpm

1000

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

Die Schnittgeschwindigkeit (Vt) wird in Meter pro Minute ausgedrickt
und ist die Umfangsgeschwindigkeit, mit welcher der Zahn gegen das zu
bearbeitende Werkstlck sto3t. Man beachte, daf die Schnittgeschwindigkeit
keinen direkten Einfluss auf die Schnittzeit des Werkstulcks hat.

CUTTING SPEED

The cutting speed (Vt) is expressed in revolutions per minute and
represents the speed of the tooth against the piece being cut; cutting speed
does not directly influence cutting time.

rpm =Vt x 1000
3,14 x D,

UMDREHUNGEN

Die Umdrehungen proMinute (U/Min)zeigendie Umdrehungsgeschwindigkeit
des Kreissageblatts um seine eigene Achse an. Die Umdrehungen pro Minute
kénnen von einem Drehzahlmesser auf der Maschinenarmatur abgelesen

werden, oder wie folgt errechnet werden.

NUMBER OF REVOLUTIONS

Cutting speed (rpm) is expressed in revolutions per minute and represents
the disc rotating speed around its own axis; it can be determined by a rev
counter, or obtained with the formula.

Av =Avz x Z X rpm

VORSCHUBSGESCHWINDIGKEIT

Die Vorschubsgeschwindigkeit (Av) wird in Milimeter pro Minute
angegeben und ist die Geschwindigkeit, mit der die Kreissage in das zu
bearbeitende Werkstuck eintritt. Es handelt sich um einen Wert der umgekehrt
proportional zur Schnittzeit ist; d.h. je hoher die Vorschubgeschwindigkeit
ist, desto kurzer ist die Schnittzeit vom Werkstuick.

Legende /ndex

FEED RATE

The feed rate (Av) is expressed in millimetres per minute and represents
the feeding speed of the saw while it breaks into the piece being cut.
This figure is directly proportional to the cutting time: the higher the feed
rate, the lower the contact time.

Vt =  Schnittgeschwindigkeit (M/Min.) Cutting speed (mt/ 1)

Avz = Vorschub pro Zahn (mm/Z) Feed rate per tooth (mm/Z)

D = Durchmesser der Kreissdage (mm) Diameter of the circular saw (mm)

z =  Zahnezahl der Kreissdage Number of teeth

Av = Vorschubgeschwindigkeit (mm/min) Feed rate speed (mm/min)

Rpm = Umdrehungen pro Minute (U/Min) Number of revolutions per minute (Rev/min)

Beispiel zur Errechnung der Parameter
Examples for the calculation of cutting parameters

Zu bearbeitender Stahl Steel o be cut: 38NCD4 R =1000 N/mm

Zu bearbeitender Querschnitt Section to be cut: @ 30 mm 30 I
Durchmesser des Kreisséageblatts Circular saw diameter. D1 = 350 mm 7
GemaR Tabelle von Seite 13: vt = 15-25mtit = 25mt/1
From the charts on page 13: Avz = 0,02-0,06 mm = 0,03 mm

page 13 T =17 Z =160

Rpm=  VtX 1000 25 x 1000 . .
. — = = 23 U/Min Rev/min

Die Parameter sind: 314xD, 3,14 X 350

The parameters are:

Av =Avz x Zx Rpm = 0,03 x 160 x 23 = 110 mm/1’

15



Anwendung und Schnittergebnisse
Applications and cutting results /

Die Auswahl des Schneidwerkzeugs ist niemals eindeutig und hangt oft davon ab,
was der Anwender erzielen mochte. Das Ziel ist nicht immer eine kirzere Schnittzeit,
sondern kann z.B. auch eine glattere Oberflache des bearbeiteten Werkstlicks sein,
oder eine langere Standzeit des S&geblattes (um einen gewissen Arbeitszeitraum
abzudecken). Das am meisten genannte Ziel bleibt aber die Senkung der Schnittzeit.
Die nachfolgenden Beispiele zeigen wo Einsparungen machbar sind.

The choice of tool depends on what the user wants to achieve. Reducing cutting time is
not always the target. There are other requirements such as surface finish, or blade life
where the saw has to guarantee good performance for a specific number of shifts so that
its replacement can be properly planned. Reducing cutting time however, remains the
ultimate goal; below are some practical examples where considerable reductions have
been achieved.

LEGENDE /INDEX

vt Schnittgeschwindigkeit Cutting speed N° Gesagte Menge Number of cutted pieces

Rpm  Umdrehungen pro Minute Number of revolutions T Gesamtzeit Total time

Av Vorschub Feed rate S Zeit pro Stiick Time per piece

t Taktzeit/Stiick Contact time/piece Cc Kosten pro geségtem Stiick Cost per cut piece

Anwendung Nr 1 statischer Schnitt
Zu bearbeitender
Querschnitt:
Section to be cut:

Werkstoff: Inox AISI 304 800 N/mm?
Stundenkosten der Sdgemaschine: 50 Euro/h = 0,83 Euro/min

2 Application n°1 Static Cut

e Material: Inox AISI 304 800 N/mm?
a 85 Machine cost per hour: 50 Euro/h = 0,83 Euro/min

Angewendete Parameter und Ergebnisse vom Kunden Ergebnis mit REKORD Kreissageblattern
Parameters used and client’s results Results obtained with REKORD'’s saw blades
Kreissageblatt Circular saw Kreissageblatt Circular saw

400 x 2,5x 32 Z 200 C VAPO 400 x 2,5 x 32 Z 250 BW TiALN

Vt =16 mt/min Vt = 30 mt/min

Rpm = 13 U/Min Rev/min Rpm = 24 U/Min Rev/min

Av = 160 mm/min Av = 260 mm/min

t=32" t=19"

N°=1132 pz N° = 2740 pz

T=13h 15 T=18h 40’

S=0,70 S =040

C=0,70x0,83 = 0,58 Euro/pz C=0,40x0,83=0,33 Euro/pz
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Anwendung und Schnittergebnisse

Applications and cutting results

Zu bearbeitender
Querschnitt:
Section to be cut:

Werkstoff: S 235 450 N/mm?

Application n°2 Flying Cut

Anwendung Nr 2 mitlaufende Sage

Stundenkosten der Sdgemaschine: 50 Euro/h = 0,83 Euro/min

I 2,5 Material: S 235 450 N/mm?
30 F Machine cost per hour: 50 Euro/h = 0,83 Euro/min

Angewendete Parameter und Ergebnisse vom Kunden
Parameters used and client’s results

Ergebnis mit REKORD Kreissageblattern
Results obtained with REKORD'’s saw blades

Kreissageblatt Circular saw
550 x 3,5 x50 Z 220 C VAPO

Kreissageblatt Circular saw
550 x 3,5 x50 Z 240 C TiCN

Vt = 150 mt/min

Vt = 185 mt/min

Rpm = 87 U/Min Rev/min

Rpm = 106 U/Min Rev/min

Av = 2400 mm/min

Av = 3100 mm/min

t=1,75" t=1,35"

N° = 3600 pz N° = 5650 pz
T=2h25 T=2h45

S =0,04 S =0,029

C=0,04x0,83=0,033 Euro/pz

C =0,029 x 0,83 = 0,024 Euro/pz

Zu bearbeitender
Querschnitt:
Section to be cut:

Application n°3 Static Cut

Werkstoff: SMn Pb 37 500 N/mm?
Stundenkosten der Sdgemaschine: 50 Euro/h = 0,83 Euro/min

Anwendung Nr 3 statischer Schnitt

Material: SMn Pb 37 500 N/mm?
O 27 3 Machine cost per hour: 50 Euro/h = 0,83 Euro/min

Angewendete Parameter und Ergebnisse vom Kunden
Parameters used and client’s results

Ergebnis mit REKORD Kreissageblattern
Results obtained with REKORD'’s saw blades

Kreissageblatt Circular saw
300 X 2,0 X 32Z 150 C VAPO

Kreissageblatt Circular saw
300 X2,0X32 Z140 CTiN

Vt = 30 mt/min

Vt = 44 mt/min

Rpm = 32 U/Min Rev/min

Rpm = 47 U/Min Rev/min

Av = 230 mm/min

Av = 350 mm/min

t=7,05" t=4,63"
N° = 3200 pz N° = 4200 pz
T=8h10’ T=7h05
S=0,153 S=0,101"

C=0,153 x 0,83 = 0,127 Euro/pz

C=0,101x 0,83 = 0,084 Euro/pz
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Typische Probleme und Lésungen

Typical problems and solutions

/A

Problem Problem

Mogliche Ursache Possibile Cause

Losung Solution

Spanrdaume des Ségeblatts sind verstopft
Clogged tooth gullet

Zu kleine Zahnteilung
Pitch too law

Zahnezahl senken
Reduce number of teeth

Zu hohe Schnittgeschwindigkeit
Cutting speed too high

Umdrehungen reduzieren
Reduce the number of revolutions

Ungeniigende Schnittqualitat
Poor quality of the cut surface

Zahnform nicht korrekt
Wrong tooth form

Mit unseren Technikern Kontakt aufnehmen
Contact our technicians

Falsche Sageparameter
Wrong cutting parameters

Parameter gemaR Tabelle priifen
Verify cutting parameters on the chart

Ungeniigende Schnittleistung
Poor cutting performance

Zu hohe Schnittgeschwindigkeit
Cutting speed too high

Umdrehungen reduzieren
Reduce the number of revolutions

Ungeniigende Kiihlschmierung
Insufficient lubrication

Druck und Zufiihrung der Kuhlifliissigkeit
erhohen/priifen
Increase pressure and flow rate of the coolant

Vorschub pro Zahn nicht korrekt
Wrrong feed rate per tooth

Vorschubstabellen priifen
Verify feed rate with charts

Falsche Schnittwinkel
Wrong cutting angles

Schnittwinkel priifen/korrigieren
Verify cutting angles

Zahnflanken Materialaufschweissung
Filling material at the tip of the tooth

Falsch nachgescharft
Poor sharpening

Nachschéarfungsqualitat priifen
Verify sharpening quality

Vibrationen wahrend dem Ségen
Vibration during cutting

Werkstiickspannung priifen
Verify stability of piece

Zahnsseiten Materialaufschweissung
Filling material on the sides of the tooth

Ungeniigende Kiihlschmierung
Insufficient lubrication

Druck und Zufiihrung der Kiihlfliissigkeit
erhohen/priifen
Verify flow rate of coolant

Zu hoher Seitenschlag der Sage
Excessive disc side run-out

Sageblatt mit feintoleriertem Seitenschlag
verwenden
Use reduced side run-out sawblades

Séageblattbruch wahrend des Prozesses
Blade breakage during cutting

Zu hohe Arbeitsparameter
High working parameters

Arbeitsparameter gemaR Tabelle priifen
Verify parameters with the charts

Ungeniigende Werkstiickspannung
Poor clamping of the piece being cut

Qualitat und Spannkraft der Zange priifen
Verify the quality and strength of clamp

UngleichmaBiger Vorschub
Unsteady feed rate

Vorschubsystem der Sdgemaschine priifen
Verify feeding system of the cut-off machine

Falsche Zahnteilung
Wrong pitch

Parameter gemaR Tabellen priifen
Verify parameters against the charts

Verbrennungen auf dem Werkstiick
Burn marks on the piece being cut

Stumpfes Sageblatt
Worn saw blade

Kreissageblatt nachscharfen
Blade must be resharpened

Ungeniigende Kiihlschmierung
Insufficient lubrication

Druck und Zufiihrung der Kihlifliissigkeit
erhohen
Increase coolant flow / Check concentration
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