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BANSAGEBLATTER AUS BI- METALL

SILVER MATRIX 2

Das Matrix2 Sageband wird unter Einsatz des gleichen Trdgermaterials mit 4% Chrom wie alle anderen
hochwertigen Bimetallbandsdgeblatter gefertigt. Die hervorragenden Eigenschaften der Zahnschneide bei
schwingungs-anfalligen Sageprozessen, wie beim Schneiden von diinnwandigen Rohren/Profilen und
Biindelschnitten, werden durch reduzierten Wolfram- und Kohlenstoffgehalt erzielt. Der hohe Kobaltgehalt von
8% ermaoglicht eine hohe VerschleiBfestigkeit der Zahnschneide. Dieses Ségeblatt, mit vorziiglichen
Eigenschaften, eignet sich fiir Stahl bis zu einer mittleren Legierung sowie NE-Metalle im automatischen Betrieb.

BIPICO Silver Matrix Il

BIPICO SILVER MATRIX II

NORMAL ODER STANDART ZAHN VARIO ODER KOMBI

13X0.65 1/2X0.025 6,10, 14,18, 24
13X0.90 1/2X0.035 6, 8,10, 14, . 8/12,10/14
20X0.90 3/4X0.035 6, 8,10,14,18, 24 | 6 4/6, 6/10, 8/12, 10/14

Standartzahn (S oder N)

Der Standart- oder Normalzahn hat einen Spannwinkel von 0 °. Er ist zum Ségen von Werkstoffen mit hohem
Kohlenstoffgehalt (z.B. Gusseisen), von Werkstiicken mit kleinen Querschnitten und diinnwandigen Profilen und
Rohren geeignet.

Hook-Zahn (H)

Der Hook-Zahn hat einen positiven Spannwinkel von 10°. Diese Zahnform ist besonders geeignet zum Sdgen
von Vollmaterialien, dickwandigen Rohren und héher legierten Werkstoffen.

GOLD M42

Das BIPICO Gold M42 Sageband wird mit Zahnspitzen aus HSS M42, eine sehr hohe mechanische
VerschleiBfestigkeit hergestellt. Das optimal vergiitete Gefiige der Zahnspitze eine Vielzahl von hochharten
Sonderkarbiden besonders gleichmdBig verteilt sind. Deren feste Einbettung in einer temperaturbestandigen
martensitischen Umgebung und der hohe Kobaltgehalt stehen fiir eine sehr gute thermische VerschleiBfestigkeit.
Das Trdgerband aus legiertem Vergiitungsstahl mit ca. 4 % Chrom ist der Garant fiir hervorragende thermische
VerschleiBfestigkeit.

Einsatzgebiete: Fir alle Materialien mit einer Zugfestigkeit von bis zu 1450 N/mm? (45 HRC)
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Fiihrung durch Leistung Bl - METALLBANDSAGEBLATTER

BIPICO Gold M42
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BRETEXDICKE | zwweoRw |
Z0LL NORMAL ODER STANDART ZAHN VARIABEL VARIO ODER KOMBI

13X0.90 7,%0.035 | 6,810 14 8/12,10/14

20X 0.90 3,X0.035 | 6,810, 14,18, 24 6 4/6,6/10, 8/12, 10/14

27X090 | 17,X0.035 |3 4,6 8, 10, 14 3,4,6 4/6, 5/8, 6/10, 8/12, 10/14 | 2/3, 3/4, 4/6

34xX110 | 17,X0.042 | 346 2,3,4,6 4/6, 5/8, 6/10 2/3,3/4, 4/6

41X130 | 17, X0.050 | 3,46 1.25,2,3, 4 4/6, 5/8 1.25/2, 2/3, 3/4, 4/6

54X130 | 2, X0.050 - 0.75,1.25, 2 - 0.75/1.25, 1.25/2, 1.40/2, 2/3, 3/4

54X160 | 27, X0.063 - 0.75,1.25, 2 - 0.75/1.25, 1.25/2, 1.40/2, 2/3, 3/4

67X160 | 27, X0.063 - 0.75,1.25 - 0.75/1.25, 1.25/2,1.40/2, 2/3

80X1.60 | 3%, X0.063 ] 0.75,1.25 ; 0.75/1.25, 1.25/2, 1.40/2
Standartzahn (S oder N)

Der Standart- oder Normalzahn hat einen Spannwinkel von 0°. Er ist zum S&gen von Werkstoffen mit hohem
Kohlenstoffgehalt (z.B. Gusseisen), von Werkstiicken mit kleinen Querschnitten und diinnwandigen Profilen und Rohren
geeignet.

Hook-Zahn (H)
Der Hook-Zahn hat einen positiven Spannwinkel von 10°. Diese Zahnform ist besonders geeignet zum Sdgen von

Volimaterialien, dickwandigen Rohren und hoher legierten Werkstoffen.

Vario- oder Kombizahn
Der Variozahn oder Kombizahn hat einen Spannwinkel von 0-16°. Er ist zum Sagen speziell fir sprode und vergiitete
Werkstoffe.

Bipico-GG

Der GG-Zahn hat einen gefrdsten positiven Spannwinkel von 16° und auf den Zahnspitzen mit einer Vorschneide und
niedrigere Nachschneide. Durch das aggressive Schneidverhalten ist er geeignet zum Sdgen von hoch und héchst
legierten Werkstoffen und NE-Metallen. Es istnur in2/3 Zahne pro Zoll zu erhalten.

Bipico- GP

Der GP-Zahn hat einen gefrdsten positiven Spannwinkel von 10° und auf den Zahnspitzen mit einer Vorschneide und
niedrigere Nachschneide. Durch das aggressive Schneidverhalten ist er geeignet zum Sdgen von hoch und héchst
legierten Werkstoffen und NE-Metallen. Es istnur in2/3 und 3/4 Z&hne pro Zoll zu erhalten.

Platinum M51

Das Bipico Ségeband Platinum M51 wird mit Zahnspitzen aus HSS M51 hergestellt. Durch den hohen Kobalt- und
Wolframanteil besitzen die Zahnspitzen eine sehr hohethermische und mechanische VerschleiBfestigkeit. Das
Tragerband aus legiertem Vergitungsstahl mit ca. 4 % Chrom ist der Garant fir hervorragende thermische
VerschleiBfestigkeit.

Einsatzgebiete: Geeignet fiir extreme Schneideaufgaben, speziell fiir rost- und sdurebestandige Stahle, Nickel-Basis-
Legierungen, Titan und Stahle bis Harten von bis zu 1700 N/mm?2 (50 HRC).




Bl - METALLBANDSAGEBLATTER BIPICO

BIPICO Platinum M51
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BRETEXDICKE | zeweoRM
Z0LL NORMAL ODER STANDART ZAHN VARIO ODER KOMBI

27 X0.90 1'/,4X0.035 4 3,4 B
34X1.10 | 17,X0.042 4 2,3,4 446, 5/8, 6/10 2/3, 3/4, 4/6

41%1.30 1%/, X 0.050 - 2,3,4 - 1.25/2, 2/3, 3/4, 4/6

54 X 1.60 2'/,X0.063 - 0.75,1.25, 2 - 0.75/1.25, 1.25/2, 1.40/2, 2/3, 3/4
67 X1.60 2°/,X0.063 - 0.75,1.25 - 0.75/1.25, 1.25/2, 1.40/2, 2/3

BIPICO HMG HARTMETALLSAGEBAND

In Qualitdten HM und HMGG

Hartmetallsdgeband fiir hdchste Zerspannungsleistung in mittel- bis hochlegierten Werkstoffen im Serienschnitt
Der HartmetallkGrper wird mit Diamantschleifscheiben geschliffen, um spezielle Zahngeometrien fiir beste
Zerspanungsleistungen zu erhalten. Extreme Laufruhe auch bei hoher Schnittgeschwindigkeit fiir optimale

Zerspanungsleistung
Cowessws | swowweaen
20X 0.9 3
27X0.9 2,3 2/3, 3/4
34X1.1 2,3 2/3,3/4
41X1.3 2,3 1.4/2,2/3, 3/4
54 X1.3 2
54X 1.6 2 0.75/1.25,1/1.3,1.4/2
67X1.6 0.75/1.25,1/1.3,1.4/2, 2/3
80X 1.6 0.75/1.25,1/1.3




Filhrung durch Leistung BANDESAGE SCHNITTPARAMETER

Schnittparametertabelle
: 5 2
Schnittzeit (min.) = Materialoberflache (cm°)
Schnittleistung (cm*/min.)
Berechnung der Oberfliche benutzen Sie bitte folgende Formel:
dlE didl) e
Oberflache von Vierkantmaterial: = Breite (cm) X Dicke (cm) ;
Oberflache von Rundmaterial = Durchmesser (cm) X Durchmesser (cm) X 0.80 R
Bei Biindelschneiden immer mit der Anzahl der Stiicke im Biindel multiplizieren FLACHE (cm?) 39 134
D ATIC > RNATION/ OR FORM I I I I
DIN AISI/SAE/ASTM Js
St50-2 1,0050 | A570Gr.50 | 1035 $20C SUM21 Bandgeschwindigket| 4579 i
c22 1,0402 | A572Gr.50 | 1040 $22C SuM22 (Mimin.) - -
35 1,0501 | A588 1045 $25C SumM23
45 1,0503 | A633GrC 1117 $28C SUM31 Schnitteistung
Ct52-3 1,0570 | M1020 1137 $30C SUM41 (cm¥/min) 16~24 32~48
9SMn28 1,0715 | M1023 1141 $33C SUM42
Ck22 1,1151 | 1020 1144 $35C Sum43 Schnittzeit
Ck25 1,1158 | 1023 1212 S40C SM490A (min/Schnitt) 1,6~2,4 2,8~4,2
Ck40 1,1186 | 1025 1213 S45C $5490
St37-2 1,0037 | A570Gr36 | 1049 s10C SMn420 Bandgeschwindigket
St44-2 1,0044 | A570Gr40 | 1050 S15C SMnC433 (M/min) 44~66 37~56
St60-2 1,0060 | A572Gr65 | 1055 $55C SNC236
c10 1,0301 | A366 3310 SCM415 SNCM220 .
c15 10401 | M1010 33415 SCM418 SNCM240 SCFC"#'/?E}E;"Q 13~19 26~38
CK55 1,1203 | M1015 5115 Scrd15 SPCC
Ck50 1,1206 | M1016 8620 Scrd20 SN400A Schnittzeit
16MnCr5 1,7131 | M1017 8740 SM400A $5400 (min/Schnit) 2,0~3,0 3,5~5,3
16CrMo4 1,7242 | 1008 9314 SM570 STKM12A
60 1,0601 | 1060 4337 $58C SCra45 o
Ck60 12210 | 1064 4340 SCM421 sMnc420 |0
14NiCri4 1,5752 | 3310 5120 SCM432 SNC815 ‘
40NiCrMo6 1,6565 | 3415 5132 SCM440 SNCM431 Schnittelstun
34Cr4 1,7033 | 4135 5135 SCM445 SNCM439 feistung
37Cr4 17034 | 4137 5140 SCM822 SNCM447 (cm'/min)
20MnCr5 1,7147 | 4140 9314 SCr430 SACM645 o
34CrMo4 17220 | 4142 9850 Scr435 SCCrv3 Schnitizeit
42CrMo4 17225 | 4150 A355CLA | SCr440 SNB7 (min/Schnitt)
C105W1 1,1545 | W1 M2 Sk3 SUP9 Bandoeschwindicket
X155CrVMo12-1 1,2379 | W108 M33 SKS93 SUP10 an g(e,jl‘/’mvlvn'") IgKel
55NiCrMoV6 1,2713 | w110 T SKS94 SUP13 ‘
$6-5-2-5 1,3243 | A2 1075 SKS95 SUJ1 o
$6-5-2 13343 | D2 5155 SKT4 SUJ2 Schnittleistung
$18-0-1 13355 | L3 5160 SKD11 SUS303 (cm’/min)
100Cr6 1,3505 | L6 6150 SKH2 SUS303Se O
X10CrN1812 1,4305 | 303 9260 SKH51 SNCM630 Schnittzeit
55Cr3 1,7176 | 303Se 52100 SKH55 SNCM815 (min/Schnitt)
X210Cr12 1,2080 | 304 430Ti SUS304 SUS431 o
40CrMnMo7 12311 | 304 431 SUS304L SUS440C Ba"dge,\jlj“W'"d'gke"
X40CrMOV5-1 1,2344 | 304H 439 SUS316 SUS630 (/min.)
105WCr6 1,2419 | 305 440C SUS316L SUS631 ,,
X15Cr13 1,4024 | 308 630 SUS316Ti scs24 Schnittleistung
X20CrNi172 1,4057 | 316 Xm8 SUS321 SCS19 (cm’/min)
X5CrN1810 1,4301 | 316L D3 SUS405 SKD1
X6CrNiTi18-10 14541 | 316Ti H13 SUs410 SKD61 Schnittzeit
X6CrNiMoTi17-12-2 | 1,4571 | 321 M42 SUS430 SKH59 (min/Schnitt)
X45CrNiw18-9 1,4873 | A-286 Ti-13-11-3 | A-286 SUH1 -
X5NiCrTi26-15 1,4980 | HASTELLOY | Ti-6-2-4-2 | HASTELLOY | SUH3 Bandgeschwindigkeit
NiCr20TiAl 2,4631 | INCOLOY Ti-6-2-4-6 | INCOLOY SUH31 (M/min.)
NiCo20Cr15MoAITi | 2,4634 | INCONEL Ti-6-4 INCONEL SUH36
NiCo20Cr20MoTi 2,4650 | MONEL Ti-6-6-2 MONEL SUH37 Schnittleistung
NiCr19Co14Mo4Ti | 2,4654 | NIMONIC NIMONIC SUH38 (cm’/min)
NiCr22Fe18Mo 2,4665 | Udiemt 309 Udiemt SUH309
NiCr19NbMo 2,4668 | WASPALOY | 446 WASPALOY | SUH446 Schnittzeit
Lt31 3,7165 Ti-6-4 SUH616 (min/Schnitt)
ANMERKUNG: Die obengenannten Parameter verleihen ein optimales Leben nur wenn die Maschine gut gewartet wird.
4




BANDESAGE SCHNITTPARAMETER BIPICO

Grundlagen der Schneideparameter

1) Wahlen Sie ein geeignetes Sageband aus.

2)  Wahlen Sie eine geeignete Zahnteilung aus.

3) Stellen Sie die Bandgeschwindigkeit entsprechend unten stehender Tabelle ein.

4)  Schnittleistung, stellen Sie die Vorschubgeschwindigkeit so ein dass die nebenstehender Tabelle berechnete Schnittzeit erreicht
wird.
Wichtig: Wenn ein neues Band benutzt wird, fiihren Sie den Einfahrprozess durch

| mowe | Volimaterial

250 x 3t @50
2100 x 5t 9 Biindel 9 Biindel 2100 2200 2300 2400 2500 g1700 @ 1000

15 40 177 79 314 707 157 1963 3848 7854
O R . ° o ® o - .
52~78 52~78 48~72 48~72 48~72 48~T72 43~65 39~58 34~51 30~44

9~13 16~24 43~65 36~54 72~108 72~108 60~91 49~73 37~56 26~38
11~17 1,7~25 2,7~41 1,5~2,2 2,9~4,4 6,5~9,8 13,9~20,8 26,8~40 69~103 205~307
48~T1 48~T1 44~66 44~66 44~66 44~66 39~59 35~52 30~45 26~38
7~11 13~19 34~50 28~42 56~84 56~84 47~71 39~58 30~45 22~32
1,4~2,1 2,1~3,1 3,5~5,3 1,9~2,8 3,7~5,6 8,4~12,6 17,7~26,5 34~51 85~127 242~364
43~65 43~65 40~60 40~60 40~60 40~60 35~53 31~46 26~39 22~32
6~10 11~17 24~36 20~30 40~60 40~60 34~52 29~43 23~35 18~26
1,5~2,3 2,3~3,5 49~74 2,6~3,9 52~79 11,8~17,7 24,4~37 45~68 111~166 297~446
30~45 30~45 28~42 28~42 28~42 28~42 25~38 23~34 20~30 18~26
6~9 10~16 14~27 11~23 23~46 23~46 20~40 17~35 15~25 12~20
1,7~2,6 2,6~3,9 6,5~12,9 3,5~6,9 6,9~13,8 15,5~31 31~63 57~113 154~263 385~660
29~43 29~43 24~36 24~36 24~36 22~32 19~29 17~26 -
5~8 9~14 10~18 8~15 16~30 14~27 13~24 12~22 -
1,9~29 2,9~4,3 9,8~18,4 52~9,8 10,5~19,6 26~49 52~97 90~168 -

- - - 8~18 8~18 7~16 - -

- - - 2~9 3~15 3~14 - - -

- - - 9,2~52 20,9~105 52~262 - - -

5




Fiihrung durch Leistung BANDSAGEBLATTER AUS BI- METALL

Auswahl der Sagebandbreite und der Zahnteilung
Die geeignete Zahnteilung wird durch die zu sagende Materialstarke bestimmt.

Auswahl der Zahnteilung in (Standard oder Normal)

6 10 20 30 50 80 100 120 200 300 400 500 800 (mm)

Zahnteilung Zp.Z"

Auswahl der Zahnteilung in (Vario oder Kombi)
50 80 100 200 300

Zahnteilung Zp.2")

Konturségen
Qualitativ hochwertiger Bipico Hochleistungsschnellstahl fiir die Zahnspitzen und zaher

Federstahl fiir das Tragerband sorgen fiir hohe VerschleiBfestigkeit. Qualitativ bestes
Kontursdgeband aus Bi-Metall.

Der kleinste zu bearbeitende Radius wird durch die Bandbreite bestimmt.

Die geeignete Zahnteilung wird durch die zu Ségende Materialstérke bestimmt.

175140 100 65 38 15 8 3

Auswahl der Sdgebandbreite und der Zahnteilung fiir Profil und Rohre

D (mm)| 20 40 60 80 100 150 200 300 500
R D N $ (mm) Zahnteilung (Z.p.2")

2 14 14 14 14 10/14 10/14 10/14 | 10/14 8/12

3 14 10/14 10/14 8/12 8/12 8/12 6/10 6/10 6/10

4 14 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 4/6

5 14 10/14 10/14 8/12 6/10 6/10 5/8 4/6 4/6

6 14 10/14 8/12 8/12 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6

8 14 8/12 6/10 6/10 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6
10 6/10 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 3/4
12 6/10 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6 3/4 3/4
15 4/6 4/6 3/4 3/4 3/4 2/3
20 4/6 4/6 3/4 3/4 3/4 2/3
30 3/4 3/4 3/4 2/3 2/3 2/3
50 2/3 2/3 2/3 1.4/2
75 2/3 1.4/2 1.4/2
100 1.4/2 10.75/1.25
150 0.75/1.25




BANDSAGE ZUBEHOR BIPICO

Reftraktometer (Die richtige Konzentration des Kiihlschmiermittels)

s Kiihimittel : KiihImittel
Materialgruppe (Dlgehalt) Materialgruppe (Olgehalt)

Kupfer 10 % Unlegiert 3%
i Werkzeugstahle 3%
Messing 3% Werkzeugstihle 3%
fiir kalte Arbeit dry/2 %
Bronze dry/2 %
Zinn Bronze 3% 3%
RotguB 3%
Aluminumbronze 15 % Werkzeugstéhle 5%
Zinn-Blei Bronze 3% fiir heiBe Arbeit 5%
Aluminum 25 %
Schmiedelegierung 25 % Hochleistungsstahl 3%
25%
Edelstahl 10 %
GuBlegierung 25 %
Kolbenlegierung 25 % Ventilstahl 5%
Kunststoffe Hochtemperatur 10 %
- thermoplastisch trocken bestandige Stahle 10 %
hitzebesténdige 15%
- warmeaushartend trocken Stihle 15 %
spezielle Legierungen 20 %
Gasisolierbeton trocken 12%
20 %
Graphit Kohlenstoff trocken 15 %
hochgebrannter Graphit trocken temperierte Stihle
1000-1200 N/mm’ ~5%
Faserzement trocken 1200-1400 N/mm’ ~59
Baustahle 10% 1400-1600 N/mm’ ~5%
10% gehirtete Stahle
einsatzgehértete 15 % 50 HRC 5%
Stahle 10 % 55 HRC ~5 %
10% 60 HRC ~5%
10 % GuBstahl ~3%
Nitrierstahl 5% ~3%
5% GuBeisen dry/2 %
Bearbeitungsstahl 15 %
geldscht & temperierter Stahl 5% - legiert dry/2 %
Titan 10 %
- legiert 10 %
Kugellagerstahl 3% Zirkonium 12 %
Federstahl 3%




Fiihrung durch Leistung STORUNGSBESCHREIBUNG

Bandspannungsmefgerat (die empfohlene Bandspannung liegt zwischen 25000 und 30000 PSI)

Die Schnittleistung eines Ségebandes ist ebenso wie exakt gerader Sdgeabschnitt abhéngig von der richtigen Bandabspannung. Durch das
BIPICO Bandspannungsmessgerat wird die Bandspannung der Maschine gemessen. Es gibt eine Spannungswerte in N/ mm2 oder PSI an und
erméglicht eine einfache und schnelle Uberpriifung der Bandspannung von ca. 25000 bis 30000 PSI ist optimal fiir das BIPICO Ségeband. Ein
Schnittverlauf durch zu geringe Bandspannung bzw. Bandbruch durch zu hohe Bandspannung werden vermieden.

Storungsbeschreibung

Unbefriedigende Vorzeitiger Schiefschnitt 1,2,5,6,7,8,9,10, 11, 17a, 19, 20, 21, 24a, 27
Schnitiergebnisse Raue Oberflache 1,2,4,5,6,7,10, 11, 12, 13, 14, 15b, 21, 22, 27
Vorzeitiger VerschleiB 2,5,6,7,8,9,10,21,27
Standzeitprobleme Vorzeitiger 1,2,4,5,6,7,10, 11, 12, 13, 14, 15b, 21, 22, 23, 24a, 26b, 27
Zahnausbruch
Vorzeitiger_ Bandbruch 1,2,3,4,5,6,8,9, 10, 15a, 16, 17b, 18, 19, 24b, 25, 26a, 27
Starke 1,2,4,5,6,7,10, 11, 12, 13, 14, 15b, 21, 22, 23, 24b, 26b, 27
Stérungen des Gerduschentwicklung
Sageprozesses Stoppen des Bandes 1,2,3,4,5,6,8,9, 10, 15a, 16, 17b, 18, 19, 24b, 25, 26a, 27

1. Zu weite Bandfiihrungseinstellung
Korrekte Bandfiihrungseinstellung ist eine grundlegende Bedingung fiir hohe Standzeit
2. Instabiler Bandlauf
Schizge durch Stérungen im Bandantrieb und Uberlastung durch beschadigte Lager des Antrigbsrades konnen auftreten.
3. Verrostete Ségebander
4. Das Sageband stoBt ans Material, usw.
Sorgféltige Handhebung des Bandes ist notwendig, da selbst kleine Fehler ernsthafte Probleme verursachen kénnen.
5. Ungeeignete Bandqualitat oder Zahnteilung
Aufgrund der Vielfalt an Material im Bezug auf Qualitdt, Behandlungszustand, Herstellungsprozess, usw. ist es besonders wichtig,
beider Bandauswahl alle diese Faktoren sorgféltig zu beriicksichtigen.
6. Ungeeignete Einstellung von Vorschub- und Bandgeschwindigkeit
a: zu schnell
b: zu langsam
Bitte kontrollieren Sie die tatsachlichen Schnittparameter von Zeit zu Zeit, da auch Maschinen Fehlerfunktionen aufweisen kénnen.




STORUNGSBESCHREIBUNG

7. Nichtausreichender Einfahrprozess
Nur bei gewissenhaftem Einfahren des Ségebandes kann hdchste Standzeit erreicht werden.
8. Unzureichende Kiihlmittelzufuhr
Ausreichende Kihimittelzufuhr muss im Schnittbereich und den Bandfiihrungen vorhanden sein.
9. Zu niedrige Kiihimittelkonzentration
Das Maschinenbrett kann korrodieren und aufgrund von fehlender Schmierung zu einer Beschédigung an
Fiihrungselementen fiihren.
10. Falsch eingestellte Reinigungshiirste
Wenn der Reinigungseffekt fehlt, konnen sich Spéne im Schnitt- und Sdgebandbereich aufbauen und so die
Standzeit des Bandes verkiirzen.
11. Verklemmen von kurzen Abschnittbreiten
Dies kann bei kurzen Abschnittldngen oder beim Biindelschnitt auftreten.
12. Maschinenvibrationen
Unkorrekte Installation der Maschinen oder Stérungen durch in der Ndhe aufgestellte, andere Maschinenwiez.B.
Schmiedepressen.
13. Schlechte Maschinenspannung
Spéne im Spannstockbereich verhindern ordentliche Materialspannung. Im Falle von Biindelschnitt werden  nicht
alle Stangen ordentlich gespannt.
14. Zu schwache Materialspannung
Leckage am Hydrauliksystem, Verschmutzung oder Luft im Hydrauliksystem, verschlissene Hydraulikzylinder oder
ahnliche Ursachen.
15. Fehlerhafter Bandriickfiihrungskontakt
a: zu starker Andruck
b: zu weit entfernt
16. Verschlissene Bandriickfiihrung
17. Schlechte Bandfiihrungsrolle
a: zu weich
b: zu fest
18. Verschlissene Bandseitenfiihrungsrolle
19. Verschlissene Bandseitenfiihrung
20. Fehlerhaft eingestellte Bandfiihrung
Haufige Ursache fiir Schiefschnitt
21. Unterschiedliche Bearbeitungsfahigkeit des Materials
Eventuelle Unterschiede in den Lieferzusténden gleicher Materialien, z.B. Vergiitungszustand
22. Zahnausbruch durch Fremdkérper
Kontrollieren Sie ob sich z.B. Draht, Spéne oder sogar Lappen in Rohren oder Materialzwischenrdumen  befinden.
23. Einklemmen des Bandes im Material
Setzen Sie beim Ségen von breiten, gewalzten H-Profilen die WS-Ausfilhrung ein. Auch bei Vollmaterialien, wie
z2.B. groBe Schmiedematerialien, kann dieser Effekt auftreten. Als GegenmaBnahme kann zum Beispiel ein Keil in den
Schnittspalt getrieben werden.
24. Schlechte Bandspannung
a: zu niedrig
b: zu hoch
25. UngleichmaBiger VerschleiB des Laufrades
26. Unkorrekte Einstellung des Laufrades
a: Beriihren des Laufradflansches
b: Zu weiter Abstand vom Laufradflansch
27. UnregelmaBiges Absinken des Sdgerahmens
Eintritt von Luft in den Hydraulikkreislauf, Verschmutzung des Hydraulikdls, Verschlei der Zylinder, oder  &hnliche
Ursachen.




Filhrung durch Leistung EINFAHRPROZESS fiir BIPICO Bandsédgeblatter

UNTEN AUSGEFUHRTE ANWEISUNGEN ERMOGLICHEN EIN WIRTSCHAFTLICHES SAGEN
WICHTIGE INFORMATIONEN

Fiinren Sie den Einfahrprozess bei einem neuen Sdgeband durch. Wie beim Einfahren eines Neuwagens
wird auch das Einfahren eines neuen Ségebandes mit einer geringeren Belastung als im normalen
Betrieb durchgefiihrt. Jedes Bipico-Sdgeband wird mit hdchster Prézision und Qualitat gefertigt und
Fehlerquoten sind gleich Null. Umstdnde wie Vibrationen, Zahnausbruch und gleicher Verschleil3
beeinflussen das Schnittverhalten und die Standzeit solange, bis die Zahnspitzen durch Einfahren
gleichméaBig geformt sind.

EINFAHRPROZESS

Die Schnittgeschwindigkeit (Bandgeschwindigkeit) richtet sich nach der Festigkeit, Art und Querschnitt
des zu sdgenden Materials. Je hoher die Festigkeit, desto niedriger muss die Geschwindigkeit gewéhlt
werden. Kleinere Querschnitte kdnnen mit hoherer Geschwindigkeit gesdgt werden als groBe.

Der Vorschub (Schnittdruck) ist abhéngig vom Materialquerschnitt. GroBe Querschnitte bendtigen einen
hohen Druck. Diinnwendige Rohre und Profil werden mit niedrigerem Druck gesdgt und nach

Maglichkeit mit konstantem Vorschub.

Die Lebensdauer eines Sdgebandes hangt wesentlich von einem kontrollierten Einfahren des
Ségebandes ab. Daher stellen Sie beim Einfahren die Schnittgeschwindigkeit 70% und mit 50%
Vorschubes.

Nach Zerspannen einer Flache von etwa von etwa 400 600 cm? kann man zu erst langsam auf die
endgiltige Schnittgeschwindigkeit und dann den normalen Vorschub hochfahren.

1. Fihren Sie den Einfahrprozess durch, wenn das Material in normal Betrieb mit einer
Standartgeschwindigkeit 20 m/min. oder mehr gesagt wird.
e Wahlen Sie Standartparameter gemaR der separaten ,, Schnittparametertabelle®

2. Starten Sie den Einfahrprozess mit einer Bandgeschwindigkeit 30m/min. Berechnen Sie die
Schnittzeit gemaRk Schnittparameter.
o Stellen Sie die Vorschubgeschwindigkeit Uber das Absinkventil so ein, dass die Zeit erreicht wird.
o Halten sie den Schnittdruck bei einem konstanten Wert entsprechend den Standart Sageparameter.

3. Erhéhen Sie Schrittweise die Bandgeschwindigkeit und den Vorschubdruck bis die
Standartparameter erreicht sind.
o Anzahl der Schnitte beim Einfahrprozess = Einfahrflache / Oberflache des zu sdgenden
Materials. (Erhéhen Sie den Schnittparameter schrittweise unter Beachtung der errechneten Gesamtschnittzahl in
den angegebenen Formeln)

4. Der Einfahrprozess ist abgeschlossen, wenn die entsprechende Einfahrflache, bestimmt durch die
Séagebandqualitdt und das Material, erreicht ist.
o Einfahrflache variiert entsprechend der Sdgebandqualitt und des sagenden Materials. Beachten
Sie die Hinweise bei den Einzel Blattern pro Qualitat.

* Bitte verstehen Sie die Einfahrwerte als Richtlinie. Es ist teilweise notwendig, Schnittparameter auszuwahlen, die nicht zum

Rattern oder die zu Vibrationen fiihren.




Bandsagen Leidfaden

BIPICO

BEI AUSWAHL DER RICHTIGEN SCHNITTPARAMETER ENTSTEHEN WIE UNTEN
DARGESTELLT FOLGENDE MATERIALSPANE

. . . BANDSAGE- BANDSAGE-
SPANEFORM SPANEZUSTAND SPAFARBE GESCHWINDIGKEIT VORSCHUB m

- Kiihiflissigkeit und Misch
"\' Dick, hart und kurz Blau oder braun |  reduzieren reduzieren ﬂgerplrjffselg et und Hischung
c g Diinn und gelockt Silber richtig richtig -

Pulver Silber erhohen reduzieren -
Diinne und enge . . . . ; ;
Silber richtig reduzieren Zahnteilung Gberpriifen
Locke
VERPACKUNGSARTEN
o
<
2L
—
y-~4

Endlose Bandsdgeblétter in Form
Von Brezeln auf der Palette

Endlose Bandsdgeblétter in
Kartons verpackt

Bandségeblatter mit Zahnschutz
verpackt auf der Palette

Bandségebldtter verpackt in
Holzkisten




BANDSAGEBLATTER AUS KOHLENSTOFF

Fiihrung durch Leistung

BANDSAGEBLATTER AUS KOHLENSTOFF

BIPICO BANDSAGEBLATTER AUS KOHLENSTOFF MIT FLEXIBLEM RUCKEN

Ein wirtschaftliches, hochwertiges Bandségeblatt aus Kohlenstoffstahl fiir allgemeine Schnittarbeiten. Harte Zdhne
und einflexibler Riicken eine lange Lebensdauer auf milde und niedrige Legierungsstahle, Kunststoffe und Holz.

Breite * Dicke Zéhne pro Zoll (25 mm)
[ w [ sewwma | swan | e

6,0x0,63 1/4 x 0,025 10 14 18 24 46 46
10,0 x 0,63 3/8 x 0,025 4 6 8 10 1418 24 346 346
12,5x 0,63 1/2x 0,025 6 8 10 14 18 24 346 346
16,0 x 0,80 5/8 x 0,032 6 8 10 14 18 346 346
20,0x 0,80 3/4 x 0,032 6 8 10 14 18 346 3 46
25,0x0,90 1x0,035 4 6 8 10 14 346 2 346

BIPICO BANDSAGEBLATTER AUS KOHLENSTOFF MIT HARTEM RUCKEN (HARD BACK)

Ein wirtschaftliches, hochwertiges Bandségeblatt aus Kohlenstoffstahl, mit gehdrtetem Zahnspitzen und vergiitetem Blattkorper.
Wiérmebehandlungs- und Legierungstechnisch auf erhdhte Schnitthaltigkeit und Schneideleistung optimiert.

Breite * Dicke

Zéhne pro Zoll (25 mm)

T | sween ] swm | e |
6,0 x 0,63 1/4 x 0,025 8 10 1418 24 4 6 4 6
10,0x 0,63 3/8 x 0,025 8 10 14 18 4 3 46
12,5x 0,63 1/2x 0,025 6 8 10 1418 24 4 3 46
16,0 x 0,80 5/8 x 0,032 10 14 18 4 4
20,0x0,80 3/4x 0,032 8 10 14 18 3 3 6
25,0x 0,90 1x0,035 8 10 14 2 3 4




METALLSAGE BLATTER

BIPICO

HANDSAGEBLATTER

Der neue 20/24 VARIO ZAHN Bi-
Metall ist VerschleiBfest,
unzerbrechlich, mit hervor-
ragender Schnitthaltigkeit.

Hergestellt aus zwei Stéhlen.
Zahnspitze aus HSS Bi-Metall.
Trdgerband aus legiertem
Vergiitungsstahl. Empfohlen fiir
alle Materialien.

20/24 VAR - PITCH /@t

Der neue 20/24 VARIO ZAHN ALL-
HARD ist VerschleiBfest, und mit
hervorragender Schnitthaltigkeit

Schnellstahl Molybdan, ganz
gehdrtet, sehr gute Schnitt-
haltigkeit und VerschleiB-festigkeit.
Geeignet fir hochlegierte
Werkzeugstahle.

Flexible Bi-Metall HSS st
VerschleiBfest, unzerbrechlich, mit
hervorragender Schnitt-haltigkeit

.Hergestellt aus zwei Stéhlen.
Zahnspitze aus HSS Bi-Metall.
Trdgerband aus legiertem
Vergiitungsstahl. Empfohlen fiir alle
Materialien

Der ALL-HARD Handsdgeblatt ist Schnellstahl Molybddn, ganz
mit gehdrtet, sehr gute Schnitt-
haltigkeit und VerschleiB-festigkeit.
Geeignet fir hochlegierte
Werkzeugstahle

VerschleiB-fest,
hervorragender Schnitthaltigkeit

Abmessung
(in mm)

Abmessung
(in Zoll)

BI-METALL HSS VARIO ZAHN
© 20% langere Lebensdauer

Zéhne
pro Zoll

 Hochleistung

Gew. pro
100 Stiick

300x12.5x0.63 12x1/2x0.025 18 100 1.80
300x12.5x0.63 12x1/2x0.025 24 100 1.80
300x12.5x0.63 12x1/2x0.025 32 100 1.80
ALL HARD HSS VARIO ZAHN
© 20% langere Lebensdauer 9 Hochleistung
300x12.5%x0.63 12x1/2x0.025 18 100 1.80
300x12.5x0.63 12x1/2x0.025 24 100 1.80
300x12.5x0.63 12x1/2x0.025 32 100 1.80
BI-METALL HSS
2 Hochleistung O Bruchsicher
250x12.5x0.63 10x1/2x0.025 18 4 100 1.50
250x12.5x0.63 10x1/2x0.025 24 4 100 1.50
300x12.5x0.63 12x1/2x0.025 18 4 100 1.80
300x12.5x0.63 12x1/2x0.025 24 4 100 1.80
300x12.5%x0.63 12x1/2x0.025 32 4 100 1.80
ALL-HARD HSS
© Genaues Schneiden 9 Lange Lebensdauer
250x12.5%x0.63 10x1/2x0.025 18 4 100 1.50
250x12.5%x0.63 10x1/2x0.025 24 4 100 1.50
300x12.5%x0.63 12x1/2x0.025 18 4 100 1.80
300x12.5%x0.63 12x1/2x0.025 24 4 100 1.80
300x12.5%x0.63 12x1/2x0.025 32 4 100 1.80




Fiihrung durch Leistung METALLSAGEBLATTER

ALL-HARD MASCHINEN SAGEBLATTER

ALL-HARD Metallsdgeblatter ist ideal bei groBeren Stdrungen
verschiedener Werkstoffen und Abmessungen.

Aus hochwertigem Schnellarbeitsstahl und nach modernsten
Hértemethoden gefertigt.

Ein Sdgeblatt fiir optimale Schnittleistung.
Geeignet fiir hochlegierte Werkzeugstahle.

NV

MASCHINENSAGEBLATTER

Die umfassende Reihe von BIPICO Hochleistungsmetallségeblatter eignet sich fiir fast alle Sdgemaschinen. Die fortlaufende
Entwicklung unserer Produktpalette hat die Langzeit Schérfe unserer Blétter erhéht. Man kann zwischen harte HSS oder
Bimetall HSS blatter in verschiedenen GroBen und Zahnteilungen fiir verschiedene Materialien und Dicken auswahlen.

BI-METALL HSS MASCHINENSAGEBLATTER

Hergestellt aus zwei Stdhlen: Die Zahnspitze ist aus HSS (M3
Class1) und das Trdgerband ist aus legiertem Vergiitungsstahl.

VerschleiBfest mit hervorragender Schnitthaltigkeit.
Empfohlen fir alle Materialien.

Abmessung | Abmessung Zéhne | Loch Abmessung | Abmessung
(in mm) (in Zoll) pro g (mm) (in mm) (in Zoll)
Zoll
300 x25x1.25 | 12x1x0.050 10,14 8.20 20 1.45 300 x25x1.25 | 12x1x0.050 10,14 8.20 20 1.45
350x25x1.25 | 14x1x0.050 10,14 8.20 20 1.68 350x25x1.25 | 14x1x0.050 6,10,14 | 8.20 20 1.68
400x25x1.25 | 16x1x0.050 10,14 8.20 20 1.95 300x32x1.60 | 12x1-1/4x0.062 6,10 8.20 20 246
425x25x1.25 | 17x1x0.050 10,14 8.20 20 2.03 350x32x1.60 | 14x1-1/4x0.062 4,6,10 8.20 20 2.87
450x25x1.25 | 18x1x0.050 10,14 8.20 20 2.19 400x32x1.60 | 16x1-1/4x0.062 4,6,10,14| 8.20 20 3.34
350x32x1.60 | 14x1-1/4x0.062 6,10 8.20 20 2.87 425x32x2.00 | 17x1-1/4x0.062 10 8.20 20 3.58
400x32x1.60 | 16x1-1/4x0.062 6,10 8.20 20 3.34 450x32x2.00 | 18x1-1/4x0.062 4,6,10,14| 1020 | 20 3.70
425x32x1.60 | 17x1-1/4x0.062 6,10 8.20 20 3.58 350x32x2.00 | 14x1-1/4x0.075 4,6,10 8.20 20 2.87
450x32x1.60 | 18x1-1/4x0.062 6,10 1020 | 20 3.70 350x38x2.00 | 14x1-1/2x0.075 4,6,10 8.20 10 2.06
450x38x1.60 | 18x1-1/2x0.062 6,10 1020 | 10 2.28 400x38x2.00 | 16x1-1/2x0.075 4,6,10 8.20 10 2.37
450x38x2.00 | 18x1-1/2x0.075 4,6,10 1020 | 10 2.65 450x32x2.25 | 18x1-1/4x0.075 4,6,10 1020 | 20 247
450x45x2.25 | 18x1-3/4x0.088 4,6,10 1020 | 10 3.69 450x38x2.25 | 18x1-1/2x0.075 4,6,10 1020 | 10 2,67
500x32x2.00 20x1-1/4x0.075 46 10.20 10 2.08 500x38x2.25 20x1-1/2x0.075 46,10 10.20 10 2.93
500x38x2.00 | 20x1-1/2x0.075 4,6,10 1020 | 10 2.93 450x45x2.25 | 18x1-3/4x0.088 46 1020 | 10 3.77
525x38x2.00 | 21x1-1/2x0.075 4,6,10 1020 | 10 3.02 475x45x2.25 | 19x1-3/4x0.088 6 1020 | 10 3.97
525x45x2.25 | 21x1-3/4x0.088 46 1020 | 10 4.45 500x45x2.25 | 20x1-3/4x0.088 46 1020 | 10 4.18
550x38x2.00 22x1-1/2x0.075 46,10 10.20 10 3.20 525x38x2.25 21x1-1/2x0.088 6 10.20 10 3.03
600x40x2.00 | 24x1-1/2x0.075 4,6,10 1020 | 10 3.48 525x45x2.25 | 21x1-3/4x0.088 46 1020 | 10 7.45
600x45x2.25 | 24x1-3/4x0.088 4,6,10 1020 | 10 47 550x45x2.25 | 22x1-3/4x0.088 6 1020 | 10 4.66
600x45x2.25 | 24x1-3/4x0.088 4,6 1020 | 10 4.71 575x45x2.25 | 23x1-3/4x0.088 4 1020 | 10 4.87
600x50x2.00 | 24x2x0.075 4,6,10 1020 | 10 4.85 600x45x2.25 | 24x1-3/4x0.088 6 1020 | 10 4.71
600x38x2.50 | 24x1-1/2x0.100 46 1020 | 10 4.57 500x50x2.50 | 20x2x0.100 46 1020 | 10 4.87
600x50x2.50 | 24x2x0.100 4,6 1020 | 10 6.11 525x50x2.50 | 21x2x0.100 46 1020 | 10 5.11
700x38x2.50 | 28x1-1/2x0.100 46 1020 | 10 5.20 550x50x2.50 | 22x2x0.100 46 1020 | 10 5.35
700x50x2.50 | 28x2x0.100 46 1020 | 10 6.98 575x50x2.50 | 23x2x0.100 4 1020 | 10 5.61
750x38x2.50 | 30x1-1/2x0.100 4,6 1020 | 10 5.44 600x50x2.50 | 24x2x0.100 46 1020 | 10 5.85
750x50%2.50 30x2x0.100 46 10.20 10 7.47 650x50x2.50 26x2x0.100 46 10.20 10 6.32
800x50x2.50 | 32x2x0.100 46 1020 | 10 7.75 700x50x2.50 | 28x2x0.100 46 1020 | 10 6.80
900x50x2.50 | 36x2x0.100 46 1020 | 10 8.99 800x50x2.50 | 32x2x0.100 46 1020 | 10 7.75
900x50x2.50 36x2x0.100 46 10.20 10 8.99




ZERSPANUNGSWERKZEUGE

BIPICO

Quadratische Tool Bits
HSS

i
10 =
[

Abmessung in mm

|_BREITE | _DICKE |

6 6 100
6 6 150
6 6 200
8 8 100
8 8 150
8 8 200
10 10 100
10 10 150
10 10 200
11 11 150
12 12 150
12 12 200
16 16 150
16 16 200
19 19 150
19 19 200
25 25 200

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

SCHNELLARBEITSSTAHL ZERSPANUNGSWERKZEUGE
werden von hochwertigem Molybden und Wolfram mit hohen
Qualitdten von Schnellarbeitsstahl hergestellt. Wird fir
maschinelle Bearbeitung von Metallen verwendet, diese
Hochentwickelten Zerspanungswerkzeuge werden mit einer
besonderen Wérmebehandlung hergestellt.  Dadurch
verlangert sich die Lebensdauer und man kann mehrmals
nachschleifen.

Rechteckige Tool Bits

Runde Tool Bits
Locheisen
| HSS |

) &

DIAMETER LANGE

3 69
5 87
6 63
8 63
8 87
10 75
1 87
11 100
12 100
16 75
6 100
8 112
10 100
10 125
1 162
12 150
5 150
16 150
19 150
22 150
22 200
25 150
25 200
VORHANDEN

BP 101 G_[]TE M2 OHNE KOBALT
BP 202 GUTE M35 MIT 5% KOBALT

BP 101 GUTE M2 OHNE KOBALT
BP 202 GUTE M35 MIT 5% KOBALT

BP 101 GUTE M2 OHNE KOBALT
BP 202 GUTE M35 MIT 5% KOBALT
BP 303 GUTE M42 MIT 8% KOBALT

VORHANDEN " HSS
S [ Rachcig ol B
BP 303 GUTE M42 MIT 8% KOBALT [ N E'“Ste':k'(‘fr'fgﬁsrfnhi';‘;'del’la“e
PRI IIRICY @ Grofe(mm) | GrBe (mm) Hss
BREITE | DICKE | LANGE BREITE | DICKE | LANGE | M
Rechteckige Tool Bits 2 ;2 188 }8 }3 }ég E===——— 7 1.
| / "
HSS 6 10 62 10 25 150 -
B e N « N B 0| 0 | s 123
o 15 =
S| a5 6 10 150 12 19 E BN CoDE | BREITH] DICKE |LANGE
7 6 12 75 12 25 150 PIN | 1.0 12 87
A T I | N I (O I O I A
BREITE LANGE P2N 2 12 12
e oo |_uive NI I - A R
I 18 125 0 19 125 12 38 175 P3s | 3 12 112
15 18 125 6 19 150 16 19 125 pan | 25 18 105
25 12 ne 6 25 150 16 22 150 P3 3 18 125
25 18 125 8 10 100 16 25 150 P4 1 18 122
3 12 e 8 11 75 16 25 175 prs | s 18 125
3 19 2 8 11 100 16 32 150 S 19 125
3 19 10 8 12 100 16 32 175 paw | 1 19 125
3 2 150 8 12 150 16 38 175 5w | s 19 125
3 22 i 8 19 100 19 25 150 x| 3 2 150
5 19 10 8 19 125 19 25 175 ey | 4 2 150
5 2 10 8 25 150 19 32 150 ps 5 2 150
5 o I 10 12 75 19 32 175 PG 6 2 150
5 2 20 10 12 100 19 38 175 pax | 3 28 16
5 10 16 100 19 28 175 pan | 1 28 16
6 28 175 10 16 125 25 32 150 P8 5 28 162
6 32 175 10 16 150 25 32 175 P9 6 08 162
6 32 225 10 19 100 25 38 175 P10 8 08 162
VORHANDEN VORHANDEN VORHANDEN

BP 101 GUTE M2 OHNE KOBALT
BP 202 GUTE M35 MIT 5% KOBALT

15




Fihrung durch Leistung LAUBSAGEMASCHINE, GATTERSAGE, GEHAUSESAGE, LUFT UND GP-BLATTER UND METALLSAGERAHMEN

Laubsédgen, Gattersdgen, Palettensdgen, Sabelsagen und Stichsédgen

Die Bipico Qualitatssdgeblatter aus HSS Bi-Metall und Werkzeugstahl sind flexible oder starr, fiir
schnelle Schnitte und hohe Standzeiten.

Geeignet fiir:
Metalle, Rohre, Kunststoff, Holz, Sperr-, Hart-, Weichholz und Spannplatten
Lange Lebensdauer und schnelle Schnitte

Geeignet fiir Maschinen von:
Bosch, Black & Decker, Makita, AEG, REMS, Hitachi, usw.

Verfiigbar in:
Flexible BI-Metall HSS ALL-Hard HSS Werkzeugstahl

PATA / HOBELMESSER
Ein einzigartiges Produkt fiir verschiedenartige industrielle Anwendungen

Anwendungen:
* Planerblatter werden in den Handhobel und in Maschinenhobel fiir Holzbearbeitung eingesetzt.
* Als Schidger in chemischen Anlagen, im Maschinenbau, in der Bauindustrie, usw.

Verfiigbar in:
® | ALL-Hard HSS ~ Werkzeugstahl

GP-UNIVERSALSAGE

Ein Produkt des 21. Jahrhunderts von BIPICO

Ein wertvolles Endverbraucherwerkzeug fiir Werkstétte, Tischler, kleine Betriebe,
Maschinenbauindustrien, Bauunternehmer und Haushalte.

Neun verschiedene justierbare Winkel auf einem speziellen Zink-Spritzgussgriff vereinfachen das

Schneiden an Positionen, die schwer zu erreichen sind.

Justierbar von 0°-90°

Verfiigbar in:
Zahnteilungen 4, 6, 10 und 14 Zahne pro Zoll, auch mit flexiblem Blatt

Geeignet fiir:
Metalle, Rohre, Kunststoff, Holz, Sperr-, Hart-, Weichholz und Spannplatten
Lange Lebensdauer und schnelle Schnitte

BIPICO-METALLSAGEBUGEL
Ideal fiir Ihre Hand-Metallsdgebldtter. Wissenschaftlich ausgelegter Rahmen fiir Metallsége

Hervorragende Eigenschaften:

Griff aus Spritzgusszink.

e Justierbar 10" / 12”

* Rohrférmiger Entwurf fiir Starrheit

* Attraktives, pulverbeschichtetes Oberflache

Vorteile
* Der Hochleistungsrahmen reduziert drastisch die Ermiidung des Anwenders.

* Glatteres und schnelleres Schneiden
* Verldngert die Lebensdauer des Blattes.




BESTELLFORMULAR BIPICO

ANFRAGE- / BESTELLFORMULAR

Nutzen Sie dieses Formular fiir Ihre Anfragen und Bestellungen

lhre Daten Bitte geben Sie bei Ihrer Anfrage oder Bestellung folgende Angaben an.

| Firma : Ansprechpartner : |
| Strafe: |
|Land PLZ: ort: |
| Kundennummer : Telefon : Email : |

Technische Beratung:

| 5. Abmessung des Bandsigeblattes: N mm Lange I mm Breite I mm Dicke

| 6. Maschinentyp:

1. Material: MOG. Zugfestigkei [N/ |
| 2. Querschnitt: [mm]. Durchmesser und Wanddicke bei Rohren |
|3. Oberflachenbeschaffenheit; I geschmiedet I gerolit M Guss [ gezogen M sonstiges |
| 4. Befestigung: W cinzen I Anzahl der Stiicke I Anzah! der Biindel |
|
|

B Anfrage [ Bestellung

Bei Anfragen oder Bestellungen bitte immer folgendes angeben:

Menge Producktbeschreibung inkl.| Banddimensionen (in mm) | Zahnteilung | Zahnform
Warengruppe Lénge x Breite x Dicke

10 Stiick BIPICO Gold M42 3660 27 0,90 3-4 tpi K

Ort: Datum: Stempel/Unterschrift: |

Bitte schicken Sie uns dieses Formular per Fax an: Fax: +49 (0) 2191 84-22-414 oder per Mail: info@bipico.de







