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Inkorning av bandsagblad

Tank pa att alltid kora in ett nytt bandsagblad. En ordentlig
inkdrning av ett bandsagblad o6kar livslangden och ger en
optimal produktionsekonomi.

Bimetall

For att kora in ett bandsagblad av bimetall bér man borja
med att anvanda den rekommenderade bandhastigheten
men endast 30-50% av matningshastigheten under de
forsta 10 minuterna. Under nasta 10-minutersperiod stegras
matningen tills rekommenderat tal uppnas.

Hardmetallband

Dessa band har en skarp egg vilket gor att man kan fa
missljud och vibrationer om de inte kors in ordentligt.
Utgd fran rekommenderad skdrdata men anvand endast
20-30% av bdde band- och matningshastighet. Kor tills
vibrationer och ljud minskar. Oka darefter bade band- och
matningshastighet till ca 50% av rekommenderad skardata.
Kor aven har tills vibrationer och ljud minskar. Ytterligare ett
eller flera steg som ovan kan behdvas for att sdgbandet skall
fungera korrekt.

Tank pa...

Skarvatskan

Skarvatskan kyler, smorjer och transporterar bort spanorna
fran skdrytan. Var noga med att du har rétt koncentration.
Kontrollera med en refraktometer, se nedan.

Tillbehor

Materialet

Kontrollera att materialet ar ordentligt fastspant sa att det
inte vibrerar loss under sagningen. Anvand helst inte krokiga
eller skadade material da de kan skada bandet.

Refraktometer

Anvand en refraktometer for att
enkelt méta oljans koncentration i
kylvattnet (skarvatskan).

L

Tensionmeter

Ratt bandspdnning ar viktigt for att
fa raka snitt och lang livslangd pa
bladet, och darigenom reducera
kostnaden per snitt.

Tachometer

Anvands for att mata band-
hastigheten. Denna digitala
tachometer visar bandhastigheten
i bade ft/min och m/min.

Material

Bandhastighet

| tabellen bredvid kan du lasa av den
rekommenderade bandhastigheten for
sadgning av olika material.

Speciallegeringar
Hoglegerat stal
Rostfritt stal

Laglegerat stal

Olegerat stal
Kontrollera bandhastigheten med en Gjutjdrn
tachometer. Brons

Aluminium

Plast och tra
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For att fa ett sa bra resultat som majligt ar det viktigt att man \ (\?! 2 : mt- O Q
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anvander sig av korrekt tanddelning, bandhastighet och 6= 3 Q
matning. Valj ratt tanddelning och bandhastighet i tabellerna I‘I. ) C} "
och sedan kan du bérja finjustera matningen. Detta gor du : i %
genom att studera spanorna som bandsagen producerar. Tunna span Latt ihoprullade span Tjocka, grova

Anvand bilderna till héger for att finjusterna matning och
hastighet for ett sa bra resultat som mgjligt.

eller spréda span
For h6g matning

For lag matning Korrekt matat

Rekommenderad tanddelning for ror och profiler

For att valja korrekt tanddelning (TPI) for kapning av rér och
profiler kan du anvédnda dig av tabellen nedan. Ta reda pa
matten for diameter och vaggstorlek pa det som ska sagas
och sok sedan i tabellen efter ratt TPI.

Exempel 2:
Vid kapning av en U-balk med matten 200x10 mm
rekommenderas ett band med tandningen 4/6.

Exempel 3:
Vid kapning av ett rér med matten 70x3 mm
rekommenderas ett blad med tandningen 8/12 eller 10/14.

D - Diameter S -Vaggtjocklek S (mm) D (mm)
20 | 40 | 60 | 80 | 100 | 150 | 200 | 300 | 400 | 500 >700
2 10/14  10/14 10/14 10/14 10/14 10/14 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10
3 | 1014 1014 10114 812 812 812 610 610 6/10  6/10 6/10
4 | 1014 1014 1014 812 812 610 610 58  5/8 4/6 4/6
S 5 | 1014 1014 10114 812  6/10  6/10 58 46  4/6 4/6 4/6
6 | 1014 1014 812 812 610 58  5/8 46  4/6 4/6 4/6
8 | 1014 812 610 610 6/10 58 58 46  4/6 4/6 4/6
10 6/10  6/10  5/8 58  4/6  4/6 46  4/6 3/4 3/4
12 6/10  5/8  4/6 46 46 4/6  3/4  3/4 3/4 3/4
_ 15 46 4/6 34 3/4  3/4 34 23 23
‘ 20 46 46 3/4 34 34 34 23 23
. 30 34 34 34 23 23 23 23 1412
— 50 2323 23 23 142 1412
80 23 142 142 142 113
100 1,4/2 1,4/2 11,3 0,75/1,25
150 0,75/1,25 0,75/1,25
>250 0,75/1,25 0,75/1,25
Rekommenderad tanddelning Tander per inch (TP1)
for solida material
Diagrammet hjalper dig att vlja ratt tanddelning fér kapning
av solida arbetsstycken. Om du sigar i mjuka material som
tra, plast eller aluminium ska du vilja en till tva steg grévre
tanddelning dan den rekommenderade.
3/4 125
Exempel 1: 1,6
Vid kapning av stanger med 100 mm diameter ska 3 tander 2
per tum valjas och 2/3 om du viljer ett band med variabel 3
tandning. 4
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Felsokningsschema

Bandbrott

Styrningar Slitna styrbackar.
Styrningarna maste ses over regelbundet. [EEWERSTOINIEINERIERI
Kontrollera om de &r slitna och byt ut dem |RCHRUEISIEISS

vid behov. Placera styri

arbetsstycket som mojligt.

Bandet slirar

Grov snittyta

Snedsagning

Bandstyrningarna for langt
frén materialet. Slitna
styrbackar. Glapp i styrarm.
Felriktade styrbackar.

Tandbrott

ibrationer

Bandstyrningar daligt
injusterade.

Prova med tunnare
band. Foér sma eller slitna
bandhijul.

Bandhjul
Hjulen maste hallas i gott skick och vara
korrekt riktade.

Drivhjulet utnott.

Spanborste
Kontrollera att spanborsten ar ratt installd
och byt ut den regelbundet.

Spanborsten fungerar inte.

Spanborsten fungerar inte,
spanluckorna fylls.

Bandspé@nning For hog bandspanning.
Korrekt bandspénning &r nédvandig for
att fa ett rakt snitt. Kontrollera med en

tensionmeter.

For lag bandspanning.

For lag bandspanning.

For 1ag bandspanning.

Skarvatska

Skarvéatskan behovs for att smorja och
kyla. Kontrollera koncentrationen med en
refraktometer. Den ska na sagstéllet med
lagt tryck och ett stort flode.

For lite skarvatska
Felaktig skarvatske-
koncentration.

Bandhastighet

Bandhastigheten maste véljas noga, se
tabellen pa sid 3 Kontrollera med en
tachometer.

For lag bandhastighet.

For hog bandhastighet.

For lag bandhastighet .

Egensvangningar -
bandhastigheten nagot for
hog eller nagot for lag.

Matning For hog matning.
Matningen maste valjas sa att
bandsagbladets tander kan arbeta

korrekt, se bilder sid 3.

For h6g matning.

For hg matning.

For hog matning.

For hég matning.

For hg matning.

For hog matning.

._.m-_e_mm_:_:m For fin tanddelning.
Val av ratt tanddelning ar lika viktigt som
att valja ratt matning och hastighet, se

tabeller pd sid 3.

For grov tanddelning.

For fin tanddelning.

For fin tanddelning.

For fin/grov tanddelning.

Anvéand variabel
tanddelning.

Ink6rning

Ett nytt bandsagblad ska koras in for att fa
ut maximal livslangd, se sid 2. Saga aldrig
i gammalt spar.

Bandet felaktigt inkort.

Bandet felaktigt inkort.

Bandet felaktigt inkort.

Bladets livslangd
Sok efter tecken pa slitage.

Slitet band.

Yta

Materialets ytbeskaffenhet har stor
betydelse for bandsagbladets livslangd.
Sank bandhastigheten om ytan ar dalig.

Ytdefekter (gldskal, rost,
sand).

Slitet band.

Fastspanning
Se till att materialet &r val fasthallet.
Detta ar viktigt vid kapning av buntar.

Undvik sagning i bojda eller skadade
arbetsstycken.

Arbetsstycket ror sig.

Arbetsstycket ror sig.
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