Schwer zerspanbare Werkstoffe erfordern den Einsatz von hartmetallbestlckten
Sagebandern

Zukunftsweisende Industrien, wie die Luft- und Raumfahrtindustrie sowie die
Automotive Industrie stellen immer hdhere Anforderungen an die eingesetzten
Werkstoffe. Gewichtsreduzierte und hochfeste Bauteile lassen sich durch den
Einsatz von rostfreien und hochlegierten Stahlen, GGG- und GGV-Werkstoffen,
Leichbauwerkstoffen, wie ALSi und ALSiMg Legierungen, Partikel- oder
faserverstarkte Leichtmetall Legierungen (MMC), Ni- und Ti-Basis Legierungen
herstellen.

Die werkstoffseitige Weiterentwicklung stellt hochste Anspruche an die
Zerspanungseigenschaften des Werkzeugs Sageband. Parallel dazu wurden durch
Hochleistungs-Bandsagenautomaten neue Produktionsfenster gedffnet. Durch eine
enge Zusammenarbeit und dem entsprechenden Erfahrungsaustausch mit
Herstellern fur Hochleistungs-Bandsageautomaten ist es der Remscheider Firma
ROBERT RONTGEN GmbH, einem weltweit bedeutendem Hersteller von
Sagebandern in der Metallzerspanung, gelungen, mit lhrer Produktlinie HM-TITAN
hartmetallbestlckte Sagebander zu entwickeln, die durch ihre Variantenvielfalt den
unterschiedlichen Kundenanforderungen gerecht wird.

Die konsequente Entwicklung dieses Hochleistungswerkzeugs HM-TITAN ermdglicht
durch gezielte Auswahl einer auf den Einzelfall abgestimmten Schneidengeometrie
bestmogliche Zerspanbarkeit.

Extreme Harten bis zu 62 HRc und der Einsatz von Minimalmengenkuhlschmierung
im Zerspanungsprozel} stellen héchste Anspriiche an die Schneidengeometrie. In
diesem speziellen Anwendungsfall wurde durch die gezielte Auswahl der
Schneidengeometrie mit einem HM-TITAN Sageband mit der Verzahnung 3/4
bewiesen, dass Werkstoffe mit einer Harte von 62HRc wirtschaftlich gesagt werden
kénnen. Je nach Kundenwunsch lassen sich die fur die Sageaufgabe wichtigen
Parameter optimieren. Es konnten sowohl Schnittzeiten der in Lage gesagten Rohre
von deutlich unter einer Minute realisiert werden, als auch kontinuierliche
Schnittgeschwindigkeiten von mehr als 160m/min prozessicher erreicht werden. In
Abhangigkeit der Hochleistungs-Bandsagenautomaten sind weitere
Geschwindigkeitssteigerungen und auch das Sagen harterer Materialien bis zu
69HRc heute schon madglich. Nicht zuletzt ermdglicht die prazise Fertigung der
Sagebander in einem engen Toleranzbereich die effiziente Zerspanung solcher
schwer zerspanbarer Werkstoffe.
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in auf 62 Rc geharteter Stahl wird in Lage gesagt.

Die ungeschrankte Vor- und Nachschneidergeometrie fuhrt zu einer deutlichen
Verlangerung der Lebensdauer durch gleichmaRige Belastung der Zahnschneiden.
Im Vergleich zu herkdbmmlichen Sagewerkzeugen ist es gelungen, bei gleichzeitiger
Reduzierung der Schnittzeit und Erhohung der Schnittleistung die Zahl der gesagten
Abschnitte zu vervielfachen.

Durch die Weiterentwicklung im Bereich der hartmetallbestickten Sagebander HM-
TITAN sind zeitaufwandige und haufige Bandwechsel seltener geworden. Durch die
kontinuierliche Taktzeitreduzierung werden nicht nur die Bearbeitungskosten pro
Sageaufgabe deutlich gesenkt, selbst terminkritische Sageaufgaben kénnen durch
die stetig wachsende Zahl der Abschnitte pro Sageband termingerecht abgewickelt
werden.

Im Bereich der Pulvermetallurgie der Hartmetalle wird dem Wunsch der
Werkzeugindustrie nach standiger Optimierung der Hartmetallsorten Rechnung
getragen. Durch hohere Biegefestigkeit und Zahigkeit bei gleichzeitiger héherer
Harte und VerschleilRbestandigkeit der eingesetzten Hartmetalle kann durch den
gezielten Einsatz spezieller Hartmetallsorten die Verschlei3bestandigkeit des
Sagebandes weiter gesteigert werden.
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Messestand der Firma Robert Rontgen GmbH auf der EMO in Mailand vom 21. bis
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