Konkurrenzlos gut

Die Sagen-Mehring GmbH hat ihre neue Linie RIX Formula SPF einer Reihe von Belastungstests
unterzogen. Das veredelte Bl-Metall-Sageband muss nicht eingesdgt werden. Im Vergleich mit einem
herkommlichen Bl-Metall-Band erzielt es dariiber hinaus eine hohere Schnittgeschwindigkeit und
Bestwerte im Vorschub. Zudem s&gt es konstanter und ist verschlei3fester, wodurch Standzeiten

verlangert und Umristzeiten verkiirzt werden.

ie Leistungsfdhigkeit des RIX Formula SPF Sdgebandes

wurde in zahlreichen Schnittversuchen bei einem der

fithrenden deutschen Hersteller fiir Sdgemaschinen
dokumentiert. Das getestete Band wartete mit einer Kombi-
verzahnung von 0,75 bis 1,25 Zéhnen pro Zoll auf, war 1,6
Millimeter dick und 80 Millimeter breit. Im Rahmen der Ver-
suchsreihe wurde ein legierter Einsatzstahl der Giite 1.6587
- 18CrNiMo 7-6 geméfd der DIN EN ISO-Norm 683-17 mit
einem Durchmesser von 655 Millimetern zerspant. Das RIX
Formula SPF Sdgeband erledigte dies in einer Schnittzeit von
9,6 Minuten bei einer Schnittgeschwindigkeit von 84 Metern
und einem Vorschub von 68 Millimetern pro Minute. Zum
Vergleich bendtigt ein herkémmliches BI-Metall-Sédgeband
dafiir 82 Minuten bei einer Schnittgeschwindigkeit von 31
Metern und einem Vorschub von gerade einmal 8 Millimetern
pro Minute.

Eindrucksvolle Testergebnisse

»Die Ergebnisse unserer Versuche zeigen eindrucksvoll, dass
unsere RIX Formula SPF BI-Metall-Sidgebdnder das Maximum
des momentan Machbaren in diesem Marktsegment errei-
chen’, erldutert Markus Doring, Geschiftsfithrer der Sdgen-
Mehring GmbH in Hockenheim. ,Die extreme Leistungsfihig-
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keit unserer Sdgebédnder erzielen
wir, indem wir sorgféltig auf die
Oberflachenbeschaffenheit des
Schneidstoffes unserer Sdgebin-
der achten. Zudem Bedarfes einer
ausgefeilten Verfahrenstechnik fiir
die Veredlung der Schneidkanten.
Eine untergeordnete Rolle spielen
dabei ganz klar das Trigermate-
rial oder gar die Verzahnung des
Schneidstoffes”

Bestwerte im Vorschub

Erst durch die Veredelung der
Schneidkanten kénnen die auf
dem Schneidstoff aufgebrachten
Beschichtungen ihre vollkommene
Wirkung entfalten. Aufgrund der so
gewonnenen funktionalen Ober-
fliche des BI-Metall-Sédgebandes
wird eine optimale Fithrung im
Schnittkanal erzielt.
Daraus resultiert eine hohe
Warmbhirte, wodurch ein hoherer
Schneiddruck auf den Werkstoff
ausgeiibt werden kann, Im Ergeb-
nis fithrt dies zu besonderer Ver-
schleififestigkeit und Bestwerten
im Vorschub sowie einer hohen
Schnittgeschwindigkeit. Auch ein
zeitaufwindiges Einsdgen kann
durch die veredelte Oberfliche
des Schneidstoffes entfallen. Fer-
tigende Unternehmen kénnen so
die Standzeiten und Effizienz ih-
res gesamten Maschinenparks er-
hohen und damit Betriebskosten
nachhaltig senken.
Trotz der hoheren Einstandspreise
der neuen Sédgenbandgeneration
ermoglicht der Einsatz von RIX
Formula SPF BI-Metallsigebin-
dern erhebliches Einsparpotenzial
beim Schnitt.
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