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Zahngeometrie HLOGOSOL
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Die Breite eines Sdgebandes gibt den Abstand von Zahnspitze und Bandunterkante an. Die Logosolbdnder
variieren zwischen 33-34 mm je nach TYP.

Es ist WICHTIG die Bandfiihrungsrollen zu Gberpriifen falls von einem TYP Band zu einem anderen gewechselt
wird. Der Zahngrund darf nicht auf der Bandfiihrungsrolle liegen. Man sieht ob das der Fall ist auf den
Verschleifdspuren am Band. Einen Einsatz von z.B. 38 mm breiten Bandern erlaubt manchmal eine hdhere
Schnittgeschwindigkeit, setzt aber bei breiten Schnitten einen stdrkeren Antriebsmotor voraus.

s Bandstérke

Die Dicke eines Sagebandes wird auch als Bandstarke bezeichnet. Generell gilt das je dicker das Sageband,
desto hoher die Schnittgenauigkeit. Es werden aber gleichzeitig auch gréfdere Bandrader bendtigt um Bruchge-
fahren zu vermeiden. Hinzu kommt, dass abhdngig von Schnittbreiten steigende Motorgréfien bendtigt werden.
Die Sédgebander von Logosol sind in der Regel 1,1 mm stark. Andere Starken auf Anfrage.

t Zahnabstand / Zahnteilung
Dieser Wert wird haufig auch als Zahnteilung bezeichnet und in Zdhnen pro Zoll angegeben. Der Zahnabstand
ist ein fester Wert, der auch wahrend des Schéarfens nicht verandert wird.

h Zahntiefe / Zahngrund

Als Zahntiefe wird der Abstand zwischen der Zahnspitze und dem tiefsten Punkt des Zahnbodens (Zahnzwi-
schenraums) bezeichnet. In diesem Raum sammelt sich das Sdgemehl beim Schneiden und wird raustrans-
portiert. Diese Form darf nicht beim Schérfen verdndert werden. Falls man zu tief schleift oder kantiges und/
oder rilliges Muster beim Schéirfen bekommt, wird die Belastung am Ubergang vom Zahn in den Zahnboden zu
stark, was zu einem vorzeitigen Bandriss fiihren kann. Der Zahngrund wird geschliffen um kleine Micro-Risse
zu entfernen. Die Mikro-Risse werden zu Sollbruchstellen oder vergrofiern sich bis ein Bruch zu Stande kommt.
Wenn die Form verdndert wird, werden nicht genligend Spdne heraustransportiert was zu einem schlechten
Sdgeergebnisse fiihren kann und die Scharfe halt nicht so lange. Das Band sdgt nicht mehr sondern die Zéhne
schleifen sich durch das Holz weil zu viel Spane im Band liegen und es kénnen keine neuen aufgenommen wer-
den. Die Zahntiefe und der Zahnboden spielen zusammen eine wichtige Rolle. Diese Mafie sind abgestimmt und
manchmal unterschiedlich - abhdngig vom Bandtyp.

a Spanwinkel / Brustwinkel

Der Brustwinkel bezeichnet den Winkel, wie der Sdgezahn aus der Senkrechten nach vorn geneigt ist. Dieser
Winkel ermoglicht es dem Band, in das Holz zu schneiden. Ist der Brustwinkel im Verhaltnis zum Vorschub zu
grof3, ,rupft” das Sdgeband am Holz, ist er zu klein, wird das Sdgeband in den Stamm hineingepresst. Beides
flhrt zu einer schlechteren Schnittqualitédt. Sdgebénder kdnnen mit unterschiedlichen Brustwinkeln von 7° bis
13 © geschliffen werden, je nach Einsatzzweck des Bandes. Hierbei gilt, je weicher das Holz desto grofder der
Brustwinkel. Die Logosol Standard und BiMetall Bdnder haben einen Brustwinkel von 10° und sind daher fiir den
grofdten Teil der auftretenden Sagesituationen die richtige Wahl. Die Premium Hartmetall Bander haben unter-
schiedliche Brustwinkel und die Zdhne haben unterschiedliche Formen um bei so vielen Holzarten wie maglich
die beste Wahl zu sein.

W Schrankwinkel & Y Freiwinkel

Um ein Klemmen des Blattes in der Schnittfuge zu verhindern, werden die Zghne geschrankt. Die dadurch er-
zielte Schrankweite bestimmt das Einsatzgebiet. Eine grofde Schrankweite wird fiir weiches und frisches Holz
verwendet, eine kleinere flir hartes Holz. Der Schrankwinkel sollte jedoch nicht mehr als das 1/2-fache der Blatt-
starke betragen. Schrank- und Freiwinkel sowie die Grofie des Spanraumes werden abhédngig vom zu sédgenden
Material vom Produzenten gewahlt. Zur Verringerung von Vibrationen gibt es z.B. das Logosol Premiumband mit
variierenden Zahnabstédnden. In der Regel werden die Sdgebander , Links - Rechts - Gerade" geschrankt.

Der gerade Zahn dient als Rdumer im Sageschnitt.



Die Logosol Bander

Standardprofil - mit 10 Grad Schérfwinkel und 33 bzw. 34 mm Bandbreite. Dieses Profil ist fiir 95 % aller Situationen
die richtige Wahl. Falls es schwierig wird hilft fast immer das Premium Hartmetallband.

LOGOSOL Orginal 46 Standard

Das wirtschaftliche Sdgeband. Optimal fiir Schnitte in mittelweichem bis mittelhartem Holz.

- 33 mm hoch und Blattstarke von 1,1 mm
- Zahnabstand
- Ermidungsbestandiges Material
- Hohe Bestandigkeit gegen Ermiidung und Verwindung
- Speziell entwickeltes Sdgeprofil fiir hohe Schnittleistung
- Gehdrtetes Federstahlsdgeblatt D6A Legierung HRC 46 fiir ein exzellentes Leistungs-/Kostenverhéltnis.
- Ganz Bandkadrper gehartet um ein gerades Band in hochster Qualitat zu garantieren.
(Hergestellt in der gleiche Produktionslinie wie die Bander fiir die Stahlindustire.)

LOGOSOL Spezial BiMetall

Bei den Bimetallbandern werden zwei verschiedene Metalle zusammengefiigt um noch bessere Eigenschaften zu
bekommen als bei den Standardbandern. Die Zahne werden aus einem Bereich am Band, die aus High-Speed-Stahl
(HSS) besteht, herausgeschliffen.

- 34 mm hoch und Blattstarke von 1,1 mm

- Extrem widerstandsfahiger Blattriicken

- Sehr hohe Bestédndigkeit gegen Ermidung und Verdrehung
- Hitzebestandige und strapazierfahige HSS-Zahnspitzen

- Speziell entwickeltes Sdgeprofil fiir hohe Schnittleistung

- Langere Lebensdauer als bei den Standard Sdgebédndern.

LOGOSOL Premium Hartmetall

Die Zdhne vom Band sind mit einem HM-Zahn in drei verschiedenen Formen ausgestattet und in einem

speziellen Muster verteilt, dass das Sdgen erheblich erleichtert. Die Oberflache wird sagenhaft und die
Schnittergebnisse sind deutlich besser. Die Geometrie mit unterschieldichen Zahnabstdnden und die Beschaffen-
heit des Bandes flihrt zu einem nahezu vibrationsfreien Sadgen und perfekten Sdgeergebnissen,immer und immer
wieder. Die theoretische Lebensdauer eines Premiumbands ist sehr lang. Da wir wissen, dass vieles beim Sdgen
passieren kann, rechnen wir in der Regel mit einer durchschnittlichen Lebensdauer von 20 bis 40 Stunden! Eine Er-
sparnis nicht nur in Geld sondern auch in der Zeit.

- 34 mm hoch und Blattstarke von 1,1 mm

- Extrem widerstandsfahiger Blattriicken

- Extrem hohe Bestandigkeit gegen Ermiidung und Verdrehung

- Hitzebestédndige und sehr harte Zahnspitzen aus Hartmetall

- Speziell entwickelte Zahngeomatetrie, Zahnform und Zahnabsténde fiir maximale Schnittleistung
- Erheblich langere Lebensdauer als bei den Orginal 46 - und BiMetall-Bandern.

LOGOSOL Premium
Qualitat mit Biss




Haufigste Ursachen fiir Bandrisse oder
schlechtere Schnittqualitat als normal

Die Sdgebander sind sehr starken Beanspruchungen ausgesetzt und somit das hiochst belastete Verschleifsteil
bei einer Bandsédge. Im Durchschnitt sollte ein Standardband (inklusive 6-8 Mal nachschérfen etwa 20 Festme-
ter Rundholz sdgen kénnen). Spatestens nach 2 - 3 Festmetern sollte man das Sdgeband schérfen und even-
tuell schrénken. Dies sind aber natiirlich nur Durchschnittswerte. Das Band kann bereits nach einem Stamm
gewechselt werden miissen. Speziell wenn der Stamm schmutzig ist, lose Steine in der Rinde sich befinden,
Fremdkérper im Holz sind oder bei extrem harten oder harzigen Hélzern. Da die Lebensleistung eigentlich nur
geschétz werden kann, wird das eine oder andere Band friiher reifden, andere kénnen wesentlich ldnger halten.
Falls die Bander deutlich friiher und/oder gehduft vor der zu erwartenden Lebensdauer reissen oder schlecht
Ségen, hat das vermutlich vermeidbare Ursachen:

® Kontakt mit Metall oder im Holz eingewachsenen Fremdkadrpern.

® Das Band ist nicht sauber. Bei manche Holzarten, wie z.B. harzigem Holz, Eiche oder Esche bildet sich
gerne viel Schmutz und Harz hinter dem Zahn und im Zahnboden. Verwende Harzldser im Kihlwasser
(auch Spiihimittel und/oder Frostschutz im Winter).

® Zu wenig oder zu viel Kiihlwasser wird verwendet. Je nach Holzart und Schnittstarke die
Wasserzufuhr einstellen bzw. dndern.

® Es wird mit zu stumpfen Bindern gesagt bzw. zu lange benutzt.

@ Die Bandrader auf denen das Band lauft sind untereinander oder zum Sagebett
nicht richtig eingestellt. (Siehe Bedienungsanleitung)

@ Die zwei Keilriemen auf den Bandradern sind nicht sauber genug. Beim Bandwechsel diese tiberpriifen und
ggf. reinigen mit einer Birste.

® Das Sageband liegt nicht mittig auf den Bandréadern. (Siehe Bedienungsanleitung)

® Die Bandfiihrungsrollen sind zu dicht an den Bandrilicken gestellt, so dass die Riickseite
des Sdgebandes den Flansch der Bandfiihrungsrolle beim Sdgen beriihrt. (Siehe Bedienungsanleitung)

@ Die Bandfuhrungsrollen sind nicht mehr rund, sondern haben eine flach geschliffene Stelle. Falls sich was
zwischen Band und Bandfiihrungsrolle einklemmt (Span, Rinde oder sonstiges) und die Bandfiihrungsrolle
dreht sich nicht so schnell wie das Band kann die Rolle unrund werden, was auch zu Bandrissen filhren kann.

® Die Keilriemen auf denen das Band (Laufradriemen und/oder Antreibsriemen) lauft sind abgenutzt und das
Sdgeband beriihrt die Bandrider.

® Der Zahngrund wurde nicht, beim Scharfen, griindlich und fein genug ausgeschliffen.
Zu grobes Muster am Zahngrund (rillig) oder die Mikrorisse wurden nicht vollstandig entfernt.

® Das Zahnprofil wurde beim Nachschéarfen verdndert (Radius am Zahngrund zu tief oder eckig ausgeschliffen).

@ Falsche oder ungleichméRige Schrankung.
Druckpunkt beim Schrénken zu tief gesetzt. Dadurch kann es zu Beschadigungen am Bandkorper kommen

@ Es wird beim Einschnitt regelmafig zu schnell ins Holz gefahren.
® Beschdadigte Kugellager in den Bandradern oder Bandfiihrungsrollen

® Es wird lUbertrieben zu langsam oder zu schnell gesédgt. Beim zu schnellem Sdgen wird ein zu hoher Druck
auf das Band ausgelbt und somit zu weit nach hinten gedrickt. Bei zu langsamen Sdgen bauen sich zu viel
Spéane im Schnitt auf, so dass das Band nicht mehr ordentlich schneiden kann sonder sich nur durch das
Holz ,,schleift”. Die Zdhne werden dann viel schneller heifd und somit auch stumpf.

H LOGOSOL

+49 (0)7581-48039-0  +43 (0)664-2002481  +41(0)71-6361155

www.logosol.de

LOGOSOL GMBH ¢ MacksTrasse 12 « DE-88348 Bab SauLcau




