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Produktivitätsreserven beim 
Sägen und Trennen nutzen 

I Industrielle Verfahren mit hoher Leistung - Werkzeugmaschinen-Ausstellung 2. EMO 

Säge- und Trennmaschinen haben in der reicht werden. Mit dieser positiven Entwick_ 
Produktionstechnik weiter an Bedeutung ge- Jung war 1m vergangenen Jahr die Produk_ 
wonnen. Das geht nicht nur aus der auf der tionssteigerung bei den Säge_ und Trennma_ 
2. EMO in Hannover demonstrierten Leistungs- schinen in der Bundesrepublik Deutschland an 
fähigkeit dieser Technik hervor. Wie aus einer vierter Stelle hinter den Gewindeschleif_ 

I Statistik der Fachgemeinschaft Werkzeugma- Fräs- und Drehmaschinen sowie an fünfte; . 
i schinen im VDMA ersichtlich ist, konnte ]976 Stelle im gesamten Bereich der spanenden und 
I eine am produzierten Wert gemessene , Steige- umformenden Werkzeugmaschinen. In diesem ! rung von 13,7 bio gegenüber dem Vorjahr "'cr- Jahr ist die Produktion zurückgegangen. 

In Hannover standen Ende Sep-
tember nicht so sehr die Neuheiten 
als vielmehr die Weiterentwicklun-
gen der bereits bekannten Maschi-
nen im Vordergrund des Interesses. 
Verringerter Plah:bedarf und ko-
stengünstigere Konzeptionen, ins-
besondere Schweißkonstruktionen, 
haben sich in nahezu allen Berei-
chen des Sägemaschinenbaus 
durchgesetzt. Zusammengefaßt 
werden können die Anforderungen 
an Sägemaschinen in der 
Verbesserung der Handhabungs-
und Bedienungsfreundlichkeit , 
Erhöhung der B.etriebssicherheit 
und Arbeitsgenauigkeit, 
Verringerung der Schnittverluste, 
V~rbesserung der Stabilität, 
Verbesserung der Schneidwerk-
stoffe und Werkzeuge, 
Automatisierung der Materialzu-
fuhr und - abfuhr, 
Verbesserung. der Geräuschdämp-
fung sowie der 
Erhöhung der Antriebsleistung und 
Stabilität der Sägemaschinen. 

Bei steigenden Materialkosten 
für immer hochwertigere Werk-
sloffe spielt der Schnittverlust eine 
wesentliche Rolle, weshalb in den 
letzten Jahren vor allem beim 
BandSägen die größeren Fortschrit-
te erzielt werden konnten. Dei" 
,verkzeugbedingte Vorteil beim 
Bandsägen muß jedoch durch kon-
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Der Markt tUr Sägemaschinen ist stark exportorientierl. (Quelle: VDW) 

slruktive Maßnahmen gesichert 
werden, weil er sonst durch Band-
verlauf wieder eliminiert wird. 
Ferner sind in einer weitgehend 
automatisierten Fertigung die wei-
terverarbeilenden · Maschinen mit 
ihren Handhabung.;;einrichtungen 
auf gleichmäßige Abschnitte ange-
wiesen. Hydraulische Spannein-. 
richtungen des Sägebands mit au-
tomati scher Regelung für Betrieb 
und Ruhe sowie HÖhepverstellung 
des Sägerahmens und Spannkon -
t rolle sind Voraussetzungen für 
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hohe Schnittgenauigkeit und 
Standzeit des Bandes, gleichmäßi-
ges Schnittbild und geringen 
Schnittverlust. Zum · Stand der 
Technik gehört ebenfalls, daß das 
Kühl - und Schmiermittel auf den 
Schnitt- und auch auf den Füh-
I"ungsbereich geleitet wird, um das 
Band zu schonen. . . 

Solche modernen ' Bandsagen-
automaten wurden zum Beispiel 
von der Maschinenfabrik Petzing 
& Hartmann, Kassel, sowie von der 
gemeinsamen Gründung von , Ka-
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sto und Kaltenbach, d~r Gesell-
schaft für Schncidtechmk, March-
fluchheim, vorgestellt. 

Auch die Ne-Technik hat Ein-
gang in den Sägemaschinenbau ge-
funden. Die von der Da All Campa-
n)' AB, Varby A~~/Schweden (Nie-
derlassung in Dusseldorf), vorge-
stellte numerisch gesteuerte Kan-
turen-Bandsägemaschine ,,2605 
Ne" ist mit einem Diamant, Bora -
zon oder Aluminiumoxyd beschich-
teten "Line-Grind-Band" speziell 
für die Bearbeitung_ von vergüteten 
oder gehärteten Werkstof!cn bis 65 
aRe ausgelegt. 

Mit Abschnittgenauigkeit bis 
± 0,05 mm einerseits sowie bemer-
kenswerten Zerspanlcistungen a n-
dererseits ist das Trennen auf 
Kreissägcrnaschinen möglich. Ne-
ben dem genauen Ablängen eignen 
sich diese Maschinen auch für die 
Endbearbeitung. Zu den möglichen 
Arheitsoperationen gehören das 
Anfasen, Entgraten, Zentrieren, 
Oberdrehen und Fräsen. Mit dieser 
Konzeption wird die sonst notwen-
dige übergabe von der Säge- zur 
Endenhearbeitungsmaschine über-
flüssig. Ein weiteres Merkmal die-
ser Maschinen ist das vollautomati-
sche Sägen in Gerad - und Geh-
rungssehnitten bei unterschiedli-
chen Längen. Anlagen mit hartme-
lallbeslückten KreissägebHittern 
bearbeiten insbesondere legierte 
und unlegierte Stähle. Sie müssen 
sehr steif konstruier1 sein und soll -
ten zum Schulz der Schneiden eine 
Vorrichtung haben, die nach dem 
Schnitt die Abschnitte vom Blatt 
abrückt. 

Ein Beispiel für hohe Produk-
tionsleistungen ist die von dei' Ge-
brüder HeUer GmbH, Nürtingen, 

Die Bandsäge ~ H -450/600" trennt geSChmiedete und gewalzte Ringe mit gleich-
bleibend geringem Materialverlust - unabhängig von der zu bearbeitenden 
Wanddicke (maximaler AuBendurchmesser 600 mm. maximaler lnnendurcl'l· 
messer 500 mm, minimaler Innendurchmesser 50 mm). Die Schnilifuge ist kle iner 
als 2 mm, Der Rohling dreht sich gegenläufig zum Sägeband. Es wird also nur 
jeweils die Wand gesägt und nicht der gesamte Querschnilt. FOIO: Amada 

gezeigte Hartmetall-Kaltkreissäge-
maschine "KH 1000 H". Darüber 
hinaus fiel noch die pe-gesteuerte 
Kaltkreissägemaschine "DHS 630 
A" auf, die ein DurchlauCmagazin 
und Rests tangenrückführung h~lt 
{Herstell('J': Maschinenfab rik Wag-
ner, Reutlingen). Für Langschnil te, 
zum Beispiel bei Profilen eignet 
s ich die K allkreissägemaschine 
"PMC-12" der Maschinens1igcfa-
brik Trennjäger, Euskirchen. Wci-
terenlwicklungen auf der Grundla-
ge der senkrechten Bauweise von 
Kaltkreissägemaschinen konzipier-
tcn Maschinen waren unter ande-
rem bei dem Unternehmen Joh. 

Fried!'. Ohler, Remscheid und bei 
der Gernetli SpA, Samarate/ltali -
en, zu sehen. Einen Beitrag zum 
Umweltschutz. leistet die Maschi-
nenfabrik Rucoco, Menden, mil der 
Hartmetal l-Kaltkreissäge "RHKS 
630 A Kombi" , die mit einer Sehall-
schutzkabine zum Auf preis von 
etwa 10 GI, geliefert werden kann. 
Nach Angaben des Herstellers wird 
die Geräuschemission hierdurch 
a u[ einen Schallpegel von 15 dB(A) 
bis 16 dB(A} reduziert. 

Durch Verbesserung der St(!ue -
rungstechnik (Universalhydraulik) 
und der Sägeblättel· kommt man 
beim Bügelsägen mittlerweile mit 
nur einer Zahnteilung für das Sä-
gen aller Werksloffe aus. Mit ei-
nem für das Spannen einer Resl-
stücklänge von nur 15 mm geeigne-
ten Reststückschraubstock mit 
Parallelanschlag is1 der neuent-
wickelte Bilge]sägeaul.omat "PSB 
320 AU" der Kasto, Karl Stolzer 
Maschinenfabrik, Aehern, ausgerü-
s tet. 

Die zum Tr ennen schwer zer- -
spanbarer und hochfester Werk-
stoffe vel·wendeten Trennschleif-
maschinen arbellen mit außerge-
wöhnlich dünnen Abraslvschelben 
von 1 mm bis 0,1 mm DJcke. Eine 
interessante NeuentwJcklung der· 
Georg Müller Kugellagerfabrik, 
Nürnberg, d ie Innenlochsäge "lOS 
22" für das Trennen von HalbleI-
termaterial wurde berells frliher in 

Oie numeri sch ge~teuerte Konturen-Bandsägemaschine ,,2605 Ne" ist mit ihrem . den VDI -Nal!hrichten·vorgC!tellt . 
• Une-Grind-Band" tür Werkstafle bis 65 HRC ausgeleg t. Foto: DoAlI U. U eisel 




