Prézision an der Schnittstelle

Warum Sagebéander ausfallen: Die haufigsten Ursachen

Die haufigsten Gruinde fur den Ausfall eines Sédgebandes ist das Standzeitende durch den Verschleild
der Zahnschneiden, aber auch auf unnattrliche Weise durch Schnittverlauf, schlechte Schnittober-
flache und Band- bzw. SchweifRnahtbruch. Doch was sind die Ursachen daftir?

Wenn ein Sageband plétzlich ausféllt, liegt es zumeist am fehlerhaften Zusammenspiel zwischen Mensch,
Maschine, Schnittmaterial und Sageband. Technische Probleme wie Verschlei3faktoren oder frihzeitige
Werkzeugausfalle mdgen zwar in jedem Sagebetrieb vorkommen, sind jedoch oft vermeidbar. Fur Fachar-
beiter ist es wichtig, die moglichen Ausfallgrinde und deren Ursachen zu kennen, um wirksame Gegenmal3-
nahmen zur Beseitigung zu schaffen.

Starker vorzeitiger Verschleil ist keinesfalls normal

Verschleil3, also eine durch den Gebrauch entstandene Abnutzung der Zahnschneiden, ist ein natirlicher
Bestandteil der Lebensdauer von Ségebandern, die tagtéaglich hohen physikalischen Belastungen ausgesetzt
sind. Dennoch muss zwischen normaler Abnutzung und starkem vorzeitigen Verschleil3 unterschieden wer-
den. Es gibt viele Faktoren, die fur eine unnatirlich schnelle Abnutzung der Zahnschneiden verantwortlich
sind. Hier ist in erster Linie die Temperatur an der Zahnschneide wahrend des Zerspanungsprozesses zu
nennen. Diese wird beeinflusst durch die Wahl der geeigneten Schnittparameter und durch den Werkstoff
(Werkstoffnummer bzw. DIN-Bezeichnung-, durch die Werkstofffestigkeit und die Gefligestruktur, die Werk-
stoff-Dimension sowie die Beschaffenheit der Werkstoffoberflache.)

Fur die Auswahl der idealen Schnittparameter wie Schnittgeschwindigkeit, Schnittleistung und Vorschubge-
schwindigkeit hat beispielsweise WIKUS den ParaMaster® einschlieRlich einer Smartphone-App entwickelt:
ein Tool, das dem Facharbeiter die aufwendige Einstellung erleichtert. Das Online-Schnittdatenprogramm
mit den tagesaktuellen Daten von 150.000 Werkstoffen und 4.500 Bandsagemaschinen hilft dabei, S&gepro-
zesse zu optimieren, da es dem Anwender durch ein groRes Anwendungs-Know-how geeignete Schnittpa-
rameter empfiehlt. Eine ausreichende Zufihrung eines fir die zu sagenden Werkstoffe geeigneten Kuhl-
schmiermittels gehort ebenfalls zwingend dazu. Auch dies wird im ParaMaster empfohlen.

Des Weiteren kdnnen vor allem versandete, verzunderte oder extrem harte Materialoberflachen bzw. eine
sehr hohe Festigkeit des Werkstoffs bei ungtinstiger Einstellung Standzeitprobleme hervorrufen. Denn je
héarter das zu zerspanende Material ist, desto héher ist die Temperatur im Zerspanungsprozess mit der Folge
eines friihen VerschleiRes. Auch der falsche Ersteinsatz kann sich zu einem grof3en Problem entwickeln.
Durch eine Uberhdhte Belastung beim unsachgemalien Einfahren entstehen Mikroausbriiche an der
Schneidkante. Diese verringern die mogliche Standzeit um bis zu 40% und erzeugen somit ein frihzeitiges
Standzeitende. Nicht zuletzt spielt auch die Spanblrste eine wichtige Rolle, um eine Abnutzung zu verrin-
gern. Sie entfernt die Spane schonend vom Sageband und reinigt den Spanraum. Wird die Spanbdirste nicht
rechtzeitig erneuert oder ist sie nicht korrekt eingestellt, hat dies einen negativen Standzeiteinfluss.

Zahnausbriichen vorbeugen

Zahnausbruch ist kein natiirliches Standzeitende. Ublicherweise entsteht Zahnausbruch nur bei Uberlastung
der Zahne. Ursachen hierfur sind: eine zu geringe Schnittgeschwindigkeit im Verhaltnis zu einem tberhdhten
Vorschub oder die Wahl einer fur den Werkstoffquerschnitt ungeeigneten Zahnteilung. Auch die optimale
Fixierung des Schnittmaterials ist zwingend notwendig. Jegliche Werkstoffoewegung wéhrend des
Sageprozesses fuhrt zum Zahnausbruch. Besonders bei Lagen- oder Biindelschnitt steigt die Gefahr von
Werkstiickbewegungen. Bei sehr weichen Werkstoffen, welche zur Aufbauschneidenbildung neigen, ist ein
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hoher Ol-Anteil im Kiihlschmiermittel und eine funktionsfahige Spanbiirste zwingend notwendig. In seltenen
Fallen kann es durch harte Einschliisse im Schnittmaterial ebenfalls zu einem Zahnausbruch kommen.

Fruhzeitiger Schnittverlauf

Auch ein sehr friiher Schnittverlauf ist unnattrlich. Ursachen hierfur kbnnten sein: Die Bandfiihrung halt das
Band nicht exakt in Schnittrichtung und die Fuhrungen stehen schrég. Ein weiterer Punkt kdnnte eine zu
lockere Einstellung der seitlichen Bandfuhrung sein, bei manuellen Maschinen mit nicht hydraulisch vorge-
spannten Fuhrungen. Auch ein zu weiter Abstand der Bandfiihrungen zum Werksttick, ein Giberhohter Vor-
schub oder eine zu geringe Bandspannung begunstigen frihzeitigen Schnittverlauf. Ein Schnittverlauf nach
kurzem Einsatz kann durch eine unsymmetrische mechanische Beschadigung der Zahnschneiden, beispiels-
weise durch harte Einschlisse im Schnittmaterial, entstehen. Eine weitere Ursache kann eine Beschadigung
des Bandes durch die Spanbirste sein, etwa eine zu fest angestellte Stahldrahtbtirste oder die Verwendung
von abrasiven Kunststoff-Polierbirsten. Bei normaler Nutzung des Séagebandes und damit bei totalem Ver-
schleild ist ein Schnittverlauf der Zahnschneide jedoch ein natirliches Standzeitende.

Bandbriiche vermeiden

Der Ausfall eines Sagebandes durch Bandbruch ist meist auf mechanische Beschadigungen des Tragerban-
des wahrend des Zerspanungsprozesses zurtickzufiihren. Wichtig ist es, die genaue Fehlerquelle zu erken-
nen, um einen weiteren Bandbruch zu verhindern. Die haufigste Ursache firr einen Bandbruch liegt im Bereich
der Bandfiihrungen. Seitliche Bandfiihrungen kénnen hierbei dejustiert oder verschlissen sein, Bandrticken-
fuhrungen konnen eingelaufen sein. Bei Verschleif? fihren diese zu Beschadigungen an den Bandflanken
bzw. an der Bandriickenkante, es entsteht hierbei eine Gefligeumwandlung zu Reibmartensit, welches eine
Mikrorissbildung mit daraus resultierenden Bandbruch verursacht.

Weitere Ursachen kdnnten eine Uberhéhte Bandspannung, schadhafte Lagerung der Laufréder, eine unge-
nigend eingestellte Flucht der Laufrader zu den Bandrtickfiihrungen, ein massives Anlaufen des Bandri-
ckens am Laufradbund oder Laufradfehler — sprich Rundlaufabweichungen, Konizitat der Laufrader — sein.

Schweil3nahtbruch beseitigen durch Neuschweil3en

Ein Schweif3nahtbruch ist ein unnaturlicher friher Ausfall des Sagebandes. Hierfir ist ein Fehler im Herstel-
lungsprozess der Schweil3naht verantwortlich. Sofern keine Folgebeschadigungen erkennbar sind und die
Zahnschneiden einen normalen Verschleil3 aufweisen, ist eine Instandsetzung durch Neuschweif3en fiir den
weiteren Einsatz moglich. Daher gilt bei Schweil3nahtbruch grundsatzlich die Devise: gebrochenes Ségeband
einsenden und nicht gleich entsorgen. Hersteller wie WIKUS Uberpruft die Instandsetzbarkeit und fihrt die
Reparatur durch und sendet das Band wieder zurick.

Ungeplante Ausfalluraschen vermeiden

In der Zukunft werden Ségebetriebe immer digitaler und dadurch ausfallsicherer: Mit Predictive Maintenance,
also der vorausschauenden Instandhaltung, werden notwendige verschleiBbedingte Instandsetzungen sys-
temtechnisch unterstutzt und vermeiden ungeplante Ausfalle. Heute bereits in vielen Maschinen verbaut ist
Sensorik, wie z. B: Kihlschmiermitteliiberwachung, Schnittverlaufskontrolle, Schnittkraftiiberwachung etc.
Dies hilft ebenfalls, Schwachstellen friihzeitig zu erkennen und ungeplante Ausfalle oder ungewollten Aus-
schuss zu vermeiden. Bei haufigem Auftreten gleicher Probleme liegt bereits ein Indikator fir Schwachstellen
in der Maschine vor.
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Unvorhergesehene Bandausfélle sind ein bedeutender Kostenfaktor, doch wer auf die genannten Aspekte
achtet und zudem in eine digitalisierte und vorausschauende Prifung der Ursachen setzt, kann einen Grol3teil
der Ausfélle verzégern oder vermeiden.

Auch Fortbildungen und Schulungen helfen dabei, im Umgang mit Sagebandern noch sicherer zu werden.
Zu diesem Zweck hat WIKUS die Wlkademy gegriindet, ein Fortbildungszentrum mit Sitz in Spangenberg in
Hessen. Die angebotenen Seminare vor Ort reichen von Grundlagen bis hin zum Expertenwissen rund um
die Sagetechnik, die richtige Anwendung und die Analyse und Ausfallursachenbeseitigung. Dort, sowie im
Online-Ratgeber auf www.wikus.de erfahren Sie mehr tber die Ausfallursachen und deren Beseitigung.

Uber WIKUS
WIKUS — SPITZENQUALITAT ,MADE IN GERMANY*

WIKUS ist einer der Weltmarktfiihrer beim Sagen von Metall und Europas grof3ter Sagebandhersteller. Anwen-
der aus Stahlerzeugung/ -handel, GieRereien, Maschinen-/ Werkzeugbau, Luft-/ Raumfahrt, Automotive, Bauge-
werbe, Energie und vielen mehr vertrauen auf die hocheffizienten Losungen von WIKUS.

Mit besten Einsatzmaterialien, modernsten Fertigungsverfahren und laufenden Qualitatskontrollen garantiert die
WIKUS-Séagenfabrik aus dem nordhessischen Spangenberg seit 1958 hdchste Standards bei der Herstellung
von Hightech-Sagebandern. Gleichzeitig setzt das familiengefiihrte Unternehmen mit seiner Innovationskraft
mafigebliche Produkt- und Technologie-Trends im Markt. Ergédnzend zum leistungsstarken Produktprogramm
bietet WIKUS umfangreiche, auf das jeweilige Produkt abgestimmte Serviceangebote. Partnerunternehmen so-
wie Vertriebs- und Servicegesellschaften weltweit bieten dabei kompetente, personliche Betreuung vor Ort.
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