BANDSAGEBLATTER

Beste Standzeit
Hochste Leistung
Praziser Schnitt

INTELLIGENTE LOSUNGEN
Ao o erle




B hichtet
CT-flex: NaN0 oo ndsige

Charakteristik: ~ TiAIN-Beschichtung, temperaturresistente Z&hne,
oxidationsbesténdige Schneidkanten

Einsatz: rostfreie, sdurebesténdige, schwer zerspanbare Stéhle,
Nickelbasislegierungen
<65 HRC

Anwendung: . Rundstahl . Vierkant [l Flachstahl
Zahne pro Zoll (Zp2)

41 x 1,30

11/2x.050

54 x 1,60

2 x.063

67 x 1,60

25/8 x.063

80 x 1,60

3 1/8 x.063

CT' fl ex © 3000 Hartmetall-Bandsige

Charakteristik: ~ Zahngeometrie CT3, extreme Leistung,
kurze Taktzeiten, hohe Stabilit&t

Einsatz: auBerst schwer zerspanbare Materialien
<65 HRC

Anwendung: ‘ Rundstahl . Vierkant [l Flachstahl

Zahne pro Zoll (Zp2)

1 x.035

11/4 x.042

11/2 x.050

2 x.063

25/8 x .063

31/8 x .063

CT' fl ex 4000 Hartmetall-Bandséage

Charakteristik:  Zahngeometrie CT4, extreme Leistung,

kurze Schnittzeiten, auBerordentliche Laufruhe
Einsatz: schwer zerspanbare Materialien, Aluminium

< 65HRC

Anwendung: . Rundstahl . Vierkant [l Flachstahl

Zahne pro Zoll (Zp2)

3/4 x .035

1x.035

11/4 x.042

11/2 x.050

2 x.063

25/8 x .063

31/8 x .063




c T- f’ ex © c H M Hartmetall-Bandsége

Charakteristik:

Einsatz:

Anwendung:

mm

spezielle negative Zahngeometrie, héchste Schnittleistung,
extreme VerschleiBbestandigkeit

randschichtgehartete Materialien, hartverchromte Werkstticke
< 65HRC

‘ Rundstahl O Rohre dickwandia @ @ Bundel einlagig I o ] D = = e 1

Zahne pro Zoll (ZpZ) in

| | TRN | TRN | | |
| | TRN | TRN | | |

CT'fl ex° ALU XL Hartmetall-Bandséage

Charakteristik:

Einsatz:

Anwendung:

geringer Materialverlust, verbesserte Spanbildung,
hdchste Zerspanungsleistung
Aluminium, Aluminiumlegierungen, groBe Platten und Blocke

. Rundstahl . Vierkant [l Flachstahl

Zahne pro Zoll (ZpZ)

| TR | TR | TR | | |
| TR | TR | TR | | |

c T- fl ex ¢ P ro Hartmetall-Bandsige

Charakteristik:

Einsatz:

Anwendung:

geschrankte hartmetallbestlickte Zahne, geringe
Vibrationsentwicklung

schwer zerspanbare, abrasive Materialien

< 65HRC

‘ Rundstahl O Rohre dickwandig . Vierkant [l Flachstan

Zahne pro Zoll (ZpZ)

h___ﬂ_i




ALL-PROGRAMM

nanoflex: VTX  rcarsmasage

Charakteristik:  TiAIN-Beschichtung, stark positiver Spanwinkel, exzellente
VerschleiBbesténdigkeit, mikroresistente Schneidkante
Einsatz: rost- und saurebesténdige Stéhle, Nickel-Basislegierungen,
vergltete Stahle
<50 HRC

Anwendung: ‘ Rundstahl O Rohre dickwandig . Vierkant [l Flachstanl

Zahne pro Zoll (ZpZ) in
),75/1,25 | 1,4/2
34x1,10 | | | | CHT | 11/4 x .042
41 x 1,30 | | | CHT | CHT | 11/2 x .050
54 x 1,30 | | | CHT | CHT | 2 x.050
54 x 1,60 | | | CHT | CHT | 2x.063
67 x 1,60 | CHT | CHT | CHT | | 25/8 x .063
80 x 1,60 | CHT | CHT | CHT | | 31/8 x .063

nanofilex: Black =i e

Charakteristik: ~ TiIAIN-Beschichtung, hervorragende VerschleiBbestandigkeit,

kurze Taktzeiten
Einsatz: universell einsetzbar
<50 HRC
Anwendung: . Rundstahl O Rohre dickwandig @ @ Biindel einlagig

. Vierkant [l Flachstahl H Trager @ Sonderprofile

Zahne pro Zoll (Zp2) in
| 1,4/2 |
41 x 1,30 | | | DCS | DCS | DCS | 11/2 x .050
54 x 1,60 | | DCS | DCS | DCS | DCS | 2x.063
67 x 1,60 | DCS | DCS | DCS | | | 25/8 x .063
80 x 1,60 | DCS | DCS | DCS | | | 31/8 x .063

du O f I ex ¢ VTX Bimetall-Bandséage

Charakteristik:  stark positiver Spanwinkel, hdchste VerschleiBbesténdigkeit,
mikroresistente Schneidkante

Einsatz: rost- und saurebesténdige Stéhle, Nickel-Basislegierungen,
vergutete Stéhle
<50 HRC

%

Anwendung: . Rundstahl O Rohre dickwandig . Vierkant [l Flachstahl

Zahne pro Zoll (ZpZ)
),75/1,25 | 1,4/2

34x1,10 | | | | CHT | 11/4 x .042
41 x 1,30 | | | CHT | CHT | 11/2 x .050
54 x 1,30 | | | CHT | CHT | 2x.050
54 x 1,60 | | | CHT | CHT | 2x.063
67 x 1,60 | CHT | CHT | CHT | | 25/8 x .063

80 x 1,60 | CHT | CHT | CHT | | 31/8 x .063




du O f I ex © GTX Bimetall-Bandsége

Charakteristik:  geschliffene Zahnung, auBerst saubere Schnittoberflache,
mikroresistente Schneidkante

Einsatz: groBe bis sehr groBe Werkstlicke

<50 HRC

Anwendung: . Rundstahl . Vierkant [l Flachstahl H Trager

Zahne pro Zoll (Zp2)

2x.063
25/8 x .063

31/8 x .063
duoflex: SPX - --
Bimetall-Bandsége
Charakteristik:  spezielle Zahngeometrie, geringe Schnittkrafte,
mikroresistente Schneidkante
Einsatz: austenitische Stahle, Nickelbasislegierungen
<49 HRC

— ] —

— —1

Anwendung: . Rundstahl O Rohre dickwandig . Vierkant - Flachstahl H Tréger

Zahne pro Zoll (ZpZ)

| |
27 x 0,90 | | | | | | CSsP | | 1x.035
34x1,10 | | | | | CspP | CSP | | 11/4 x .042
41 x1,30 | | | | CspP | CspP | CSP | | 11/2 x.050
54 x 1,60 | | | CspP | CspP | CspP | | | 2 x.063
67 x 1,60 | | CspP | CspP | CspP | CspP | | | 25/8 x .063
80 x 1,60 | | CspP | CspP | | | | | 31/8 x .063

du o f I ex ¢ Mx55 Bimetall-Bandsage

Charakteristik:  duBerst widerstandsfahig, auch bei unterbrochenen Schnitten,
mikroresistente Schneidkante

Einsatz: schwer zerspanbare Materialien, Aluminiumbronze,
vergltete Stahle

<49 HRC — I :,_ﬁ: —
. Rundstahl O Rohre dickwandig .. Buindel einlagig

Anwendung:

OO Bindel aus Rohren, ©00 . ) )
00 dickwandig o5 Biindel aus Rundstahl Vierkant [l Flachstahl H Trager

Zahne pro Zoll (ZpZ)

|
27 x 0,90 I [ I | DCS | DCS | cs [ 1x.035
34x1,10 [ [ I | DCS | DCS | cs [ 11/4 x .042
41x1,30 [ [ I | DCS | DCS | [ 11/2 x .050
54 x 1,60 I I | DCS | DCS | DCS | [ 2x.063
67 x 1,60 [ | Dcs | DCS | DCS | [ [ 25/8 x .063
80x 1,60 I ' bcs | bpcs | I I I 31/8x.063




du O f I ex © M 4 2 Bimetall-Bandséage

Charakteristik:  leistungsstarkes S&dgeband mit vibrationsresistenter Schneidkante
Einsatz: universell einsetzbar
<44 HRC

Anwendung: ‘ Rundstahl O Rohre dickwandig .. Buindel einlagig

00 .. e . '
00 Buindel aus Rohren ..... Biindel aus Rundstahl Vierkant - Flachstahl

ooo . . . AN )
EEE Buindel mehrlagig H Trager A Sonderprofile

Zahne pro Zoll (ZpZ)

| | 1/4 x.035
| | 3/8 x.035
| | 1/2 x.025
| | 1/2 x.035
I N/CS | 3/4 x.035

| cs |noos| &S 1x.035

DCS |N/DCS| N/CS | 11/4 x.042

DCS | DCS | DCS | N/CS | 11/2x.050

| | DCS | DCS | Cs | 2 x.050
| DCS | DCS | DCS | DCS | CS | 2 x.063
| DCS | DCS | DCS | DCS | | 2 5/8 x.063
| DCS | DCS | | | | 3 1/8 x.063

du o fl ex © PT Bimetall-Bandséage

Charakteristik:  hdchste Leistung bei unterbrochenen Schnitten,
reduzierte Schwingungsanfalligkeit

Einsatz: Rohre, Profile, Blindelschnitte
<44 HRC

Anwendung: O Rohre @ @ Biindel einlagig 88 Bundel aus Rohren :::m::

000 ooo PN
U ood Bu i a i
..... Buindel aus Rundstahl BEg Biindel mehrlagig H Trager A Sonderprofile

Zahne pro Zoll (Zp2)
| 4/6

3/4 x .035
CSsT 1x.035
CSsT 11/4 x.042
CSsT 11/2 x.050
CSsT 2x.063
25/8 x.063




ZAHNUNGSEMPFEHLUNG ZUM SAGEN VON VOLLMATERIAL

Variable Verzahnung

140 250 350 500
150 300 400 600

DURCHMESSER /SCHNITTKANALLANGE mm

ZAHNUNGSEMPFEHLUNG ZUM SAGEN VON ROHREN UND PROFILEN

| 14 | 14 | 14 |10/14 | 10/14 | 10/14| 10/14 | 8/12
| 10/14 | 10/14 | 8/12 | 8/12 | 8/12 | 6/10 | 6/10 | 6/10
| 10/14 | 10/14 | 8/12 | 8/12 | 6/10 | 6/10 | 5/8 | 5/8
| 10/14] 10/14 | 8/12 | 6/10 | 6/10 | 5/8 | 4/6 | 4/6
| 10/14| 8/12 | 8/12 | 6/10 | 5/8 | 5/8 | 4/6 | 4/6
8/12 | 6/10 | 6/10 | 6/10 | 5/8 | 5/8 | | 4/6
6/10 | 6/10 | 5/8 | 5/8 | 4/6 | 4/6 | | 4/6
6/10 | 5/8 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | | 3/4
4/6 | 4/6 | 3/4 | 3/4 | | 3/4

| | |

| | |

| | |

| | |

| | |

| | |

| | |

8/12
6/10
4/6
4/6
4/6
4/6
3/4
3/4
2/3
2/3
2/3 1,4/2

1,4/2 1,4/2

1,4/2 | 1/13

1/1,3 | 0,75/1,25
| 0,75/1,25 | 0,75/1,25
| 0,75/1,25 | 0,75/1,25

4/6
4/6
4/6
3/4
3/4
2/3
2/3

4/6 4/6 3/4 3/4 3/4
3/4 3/4 3/4 2/3 2/3
2/3 2/3 2/3

2/3 1,4/2

1,4/2

ZAHNFORMEN

N-ZAHN | neutraler Spanwinkel CST-ZAHN | positiver Spanwinkel
> kurzspanende Werkstoffe > kurzspanende Werkstoffe
> kleine Werkstiicke > Profile, Rohre, Biindelschnitte

CS-ZAHN | positiver Spanwinkel CW-ZAHN | positiver Spanwinkel
> langspanende, zdhe Werkstoffe > niedrig legierte Werkstoffe, Aluminium
> universell einsetzbar > Formenbau, Konturschnitte

DCS-ZAHN | positiver Spanwinkel CHT-ZAHN | variabler, stark positiver Spanwinkel
> schwer zerspanbare, > schwer zerspanbare Werkstoffe,

hochlegierte Werkstoffe vergutete Stahle
> groBe Querschnitte > groBe bis sehr groBe Schnittldngen

TR/TRN-TRAPEZZAHN
CSP-ZAHN | positiver Spanwinkel variabler Spanwinkel
> austenitische Werkstoffe > schwer zerspanbare Werkstoffe
> Ni-Basis-Legierungen > hohe Schnittleistung
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Techn. Anderungen vorbehalten. Fiir Druckfehler, Irrtimer und
Unvolistandigkeiten tibernehmen die Eigentiimer keine Haftung.

J. N. Eberle & Cie. GmbH
Eberlestr. 28

D-86157 Augsburg

Tel.: +49 (821) 5212-0

Fax: +49 (821) 5212-300

E-Mail: info@eberle-augsburg.de
www.eberle-augsburg.de

Eberle America, Inc.

6311 Ronald Reagan Drive
Suite 174

USA-63367 Lake St. Louis, MO
Tel.: +1 (314) 406-1102

Fax: +1 (636) 240-6155

email: info@eberleblades.com
www.eberle-america.com

Eberle France

20, Boulevard des Nations
F-69960 Corbas

Tél: +33 (4) 7896 07 53

Fax: +33 (4) 7896 97 67

E-mail: contact@eberlefrance.fr
www.eberle-france.com

Eberle Italia S.r.l.

Via Umbria 3/D

1-20098 San Giuliano Milanese
Tel.: +39 (02) 98 28 17 17

Fax: +39 (02) 98 28 01 78
E-mail: eberle@eberle.it
www.eberle.it

UNSER SERVICE -
IHR VORTEIL.

Vertrauen Sie unserer Erfahrung

Unsere internationale Vertriebsstruktur basiert auf
langjahrigen Partnerschaften mit erstklassigen Séage-
spezialisten, die mit fachkundiger Beratung lhre
spezifischen Anwendungsfragen klaren.

Fur eine Beratung oder Bestellungen wenden Sie sich
bitte entweder direkt an lhren regionalen Eberle-Handler
bzw. an lhre zustandige Eberle-Niederlassung oder Sie
kontaktieren unsere Firmenzentrale in Augsburg.

Aktuelle Messen

Unseren Messekalender mit direktem Link auf die Messe-
veranstaltung und zu Google Maps entdecken Sie auf der
Eberle Website: www.eberle-augsburg.de.

Eberle Schnittdaten-App

Mit der Eberle-App erhalten Sie sofort die richtigen
Schnittparameter fiir Bimetall- und Hartmetallbandségen.
Diese konnen Sie kostenlos von unserer Homepage
www.eberle-augsburg.de runterladen oder von:

TR Google play

Schulungen

Auf Wunsch fithren wir bei Ihnen gerne Schulungen
zum Thema Bandséagen durch. Sprechen Sie mit Ihrem
zustandigen Handler oder nehmen Sie direkt Kontakt
mit unserer Firmenzentrale auf.

Technische Beratung

Bei Fragen zum Einsatz von Sagebéandern oder zur
Optimierung von Sageprozessen bietet Ihnen Eberle die
fachkundige Unterstiitzung durch seine Experten an:

Tel.: +49 (821) 5212-220
Fax: +49 (821) 5212-300
E-Mail: support@eberle-augsburg.de

Wir freuen uns auf lhren Anruf.

Eoerle

J.N. Eberle & Cie. GmbH, Augsburg, Germany
Kaltwalzwerk und Sagenfabrik
Qualitatsprodukte seit 1836






