INnNkjoring av bandsagblader

Hvorfor ma bandsagblad kjgres inn?

Nar man produserer et bandsagblad er tennene sylskarpe. For & motsta skjaerepresset under saging, ma man kjere
inn bladet / hone tannspissen slik at man opprettholder skarpe kanter og ekstremt liten kantradius for optimal skjeereegg.
Dersom man derimot ikke gjer dette pa korrekt mate vil tannspissen fa skader og mikro-sar, som gir kortere levetid

pa sagbladet og gir en betraktlig darligere ytelse.
Feil innkjort ;

Nytt blad Riktig innkjert

Innkjoring av bandsagbladet

BI-METALL

Prosedyre
1. Reduser matetrykk (mm/min) de ferste 20 minuttene
2. Ok deretter gradvis i 4 steg opp til normalt matetrykk
3. Bruk normal bandhastighet (m/min.).

Hardmetall STS / STC / TCN-F
Prosedyre
/ 1. Redusér bandhastighet (m/min) under de farste 20
' normal bandhastighet.
0 2. Reduser matetrykk (mm/min) under de farste 20 min
b’ 3. @k gradvis bandhastighet (m/min) og matetrykk (m
= over ca 10 minutter.

Hardmetall T3P / T7P / T3N

Prosedyre

1. Redusér matetrykk (mm/min) de fgrste 40 minutters
2. @k gradvis matetrykk (mm/min) i 4 steg til normalt, o
3. Bruk normal bandhastighet




