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Zahnteilungsempfehlung für 
Bandsägeblätter

Materialquerschnitt Zahnteilung Materialquerschnitt Zahnteilung

bis 10 mm 14 ZpZ bis 25 mm 10/14 ZpZ

10 - 30 mm 10 ZpZ 15 - 40 mm 8/12 ZpZ

30 - 50 mm 8 ZpZ 25 - 50 mm 6/10 ZpZ

50 - 80 mm 6 ZpZ 35 - 70 mm 5/8 ZpZ

80 - 120 mm 4 ZpZ 50 - 120 mm 4/6 ZpZ

120 - 200 mm 3 ZpZ 80 - 180 mm 3/4 ZpZ

200 - 400 mm 2 ZpZ 130 - 350 mm 2/3 ZpZ

300 - 700 mm 1,25 ZpZ 150 - 450 mm 1,5/2 ZpZ

für Vollmaterial

Normalverzahnung Combiverzahnung

Materialquerschnitt Zahnteilung Materialquerschnitt Zahnteilung

bis 10 mm 14 ZpZ bis 25 mm 10/14 ZpZ

10 - 30 mm 10 ZpZ 15 - 40 mm 8/12 ZpZ

30 - 50 mm 8 ZpZ 25 - 50 mm 6/10 ZpZ

50 - 80 mm 6 ZpZ 35 - 70 mm 5/8 ZpZ

80 - 120 mm 4 ZpZ 50 - 120 mm 4/6 ZpZ

120 - 200 mm 3 ZpZ 80 - 180 mm 3/4 ZpZ

200 - 400 mm 2 ZpZ 130 - 350 mm 2/3 ZpZ

300 - 700 mm 1,25 ZpZ 150 - 450 mm 1,5/2 ZpZ

Wandstärke
(mm)

Rohraußendurchmesser in mm
Zahnteilung (ZpZ)

20 mm 40 mm 60 mm 80 mm 100 mm 120 mm 150 mm 200 mm 300 mm 500 mm

2 14 ZpZ 10/14 ZpZ 10/14 ZpZ 10/14 ZpZ 10/14 ZpZ 8/12 ZpZ 8/12 ZpZ 8/12 ZpZ 8/12 ZpZ 5/8 ZpZ

3 14 ZpZ 10/14 ZpZ 10/14 ZpZ 8/12 ZpZ 8/12 ZpZ 8/12 ZpZ 8/12 ZpZ 6/10 ZpZ 6/10 ZpZ 5/8 ZpZ

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

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

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

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

10 - 8/12 ZpZ 6/10 ZpZ 5/8 ZpZ 4/6 ZpZ 4/6 ZpZ 4/6 ZpZ 4/6 ZpZ 4/6 ZpZ 4/6 ZpZ

12 - 8/12 ZpZ 6/10 ZpZ 4/6 ZpZ 4/6 ZpZ 4/6 ZpZ 4/6 ZpZ 4/6 ZpZ 4/6 ZpZ 3/4 ZpZ

15 - 8/12 ZpZ 6/10 ZpZ 4/6 ZpZ 4/6 ZpZ 4/6 ZpZ 4/6 ZpZ 3/4 ZpZ 3/4 ZpZ 3/4 ZpZ

20 - - 4/6 ZpZ 4/6 ZpZ 4/6 ZpZ 4/6 ZpZ 3/4 ZpZ 3/4 ZpZ 3/4 ZpZ 3/4 ZpZ

30 - - - 4/6 ZpZ 4/6 ZpZ 3/4 ZpZ 3/4 ZpZ 3/4 ZpZ 3/4 ZpZ 2/3 ZpZ

50 - - - - - - 3/4 ZpZ 3/4 ZpZ 2/3 ZpZ 2/3 ZpZ

für Rohrmaterial und Profile

für nichtrostende Stähle empfiehlt es sich in der Regel eine Zahnteilung feiner einzusetzen als bei normalem Stahl.

So finden Sie uns:
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Drm. Stärke Bohrung HSS/HSS-E Zahnteilung
Zahnform

T3
BW

T4
BW

T5
BW

T6
C

T8
C

T10
C

T12
C

T14
C

225 1,9 32 A+B 220 180 140 120 90 70 60 -

225 1,9 40 A+B 220 180 140 120 90 70 60 -

250 2,0 32 A+B 250 200 160 128 100 80 66 -

250 2,0 40 A+B 250 200 160 128 100 80 66 -

275 2,0 32 A+B 280 220 180 140 110 90 70 60

275 2,0 40 A+B 280 220 180 140 110 90 70 60

275 2,5 32 A+B 280 220 180 140 110 90 70 60

275 2,5 40 A+B 280 220 180 140 110 90 70 60

300 2,5 32 A+B 300 220 180 160 120 90 80 68

300 2,5 40 A+B 300 220 180 160 120 90 80 68

315 2,5 32 A+B 300 240 200 160 120 100 80 70

315 2,5 40 A+B 300 240 200 160 120 100 80 70

315 3,0 32 A+B 300 240 200 160 120 100 80 70

315 3,0 40 A+B 300 240 200 160 120 100 80 70

350 3,0 32 A+B 350 280 220 180 140 110 90 80

350 3,0 40 A+B 350 280 220 180 140 110 90 80

350 3,0 50 A+B 350 280 220 180 140 110 90 80

370 3,0 32 A+B 380 280 220 190 140 110 96 80

370 3,0 40 A+B 380 280 220 190 140 110 96 80

400 3,0 40 A+B - 310 250 200 160 120 100 90

400 3,0 50 A+B - 310 250 200 160 120 100 90

400 3,5 40 A+B - 310 250 200 160 120 100 90

400 3,5 50 A+B - 310 250 200 160 120 100 90

400 4,0 50 A+B - 310 250 200 160 120 100 90

425 3,5 40 A+B - 320 260 220 160 130 110 96

425 3,5 50 A+B - 320 260 220 160 130 110 96

425 4,0 40 A+B - 320 260 220 160 130 110 96

425 4,0 50 A+B - 320 260 220 160 130 110 96

450 3,5 50 A+B - 350 280 230 180 140 120 100

450 4,0 50 A+B - 350 280 230 180 140 120 100

500 4,0 50 A+B - 380 310 260 200 160 130 110

Kreissägeblatt - Übersicht

Sägeblattausführungen:

HSS-DMO5

Hochleistungsschnellstahl mit hohem Anteil an Wolfram und Molybdän - Bestandteilen welche nach dem Härteverfahren eine hohe Härte
und entsprechende Festigkeit ergeben. Der Wolfram-Anteil ist maßgebend für die Ausbildung der korrekten Menge von Karbiden, die den
Verschleiß des Kreissägeblattes, insbesondere unter hohen Betriebstemperaturen, verlangsamen. Das Wolfram erhöht außerdem die mechanische
Streckgrenze des Werkzeugs bei entsprechender Erhöhung der Schneidleistung und trägt dazu bei, das Wachstum des austenitischen Korns
zu vermeiden. Der Molybdän-Anteil ist maßgebend für die Umwandlung in sehr feine martensitische Körner, welche die Bruchfestigkeit des
Werkzeugs und eine hohe mechanische Belastbarkeit gewährleisten. Der Vanadium-Anteil wirkt mit bei der Bildung der härtesten und
widerstandsfähigsten Karbide unter allen Legierungsbestandteilen.

HSS-Co5

Hochleistungsschnellstahl, welcher außer den im Dmo5 enthaltenen Legierungsbestandteilen auch noch 5% Kobalt aufweist. Der Kobalt-Anteil
bildet kein Korn, trägt in den Hochleistungsschnellstählen aber dazu bei, die Stabilität beim Anlassen zu unterstützen, wobei das Kornwachstum bei
hohen Betriebstemperaturen verhindert wird und vor allem eine hohe Härte beibehalten werden kann. Diese Eigenschaften sind erforderlich, wenn
harte und hochlegierte Werkstoffe z.B. rostfreier Stahl, geschnitten werden soll, die im Schneidbereich hohe Temperaturen erzeugen.

Zahnformen:

BW-Zahn

Die Zahnform BW wird zum Sägen von Rohren und Profilen angewendet. Der Zahn hat abwechselnd eine seitliche Anfasung mit 45° die den Span
in zwei Teile trennt und so den Spanauswurf erleichtert.

C-Zahn

Die Zahnform C wird zum Sägen von Vollmaterial und dickwandigen Rohren angewendet. Der Span wird in drei Teile getrennt, dank des 
Nachschneidezahns (ohne seitlicher Abschrägung) und des Vorschneidezahns (ist um 0,25 mm höher mit zwei seitlichen Abschrägungen).

Wandstärke Zahnteilung Drm. Zahnteilung

bis 1 mm T 3 bis 6 mm T 4

1 - 1,5 mm T 4 6 bis 8 mm T 4 od. T 5

2 mm T 5 8 bis 10 mm T 5 od. T 6

3 mm T 5 od. T 6 10 bis 15  mm T 6

4 mm T 6 15 bis 20 mm T 6

5 - 6 mm T 6 od. T 8 20 bis 30 mm T 8 od. T 10

8 mm T 8 od. T 10 30 bis 40 mm T 10

10 - 12  mm T 10 od. T 12 40 bis 60 mm T 12

Zahnteilungsempfehlung für 
Kreissägeblätter

technische Informationen zu unseren Kreissägeblättern

Rohre und Profile Vollmaterial

Für Nichtrostende Stähle empfiehlt es sich in der Regel eine Zahnteilung feiner einzusetzen als bei normalem Stahl.

für weitere Abmessungen und Zahnteilungen unterbreiten wir Ihnen gerne auf Anfrage ein Angebot

technische Informationen zu unseren Bandsägeblättern

Sägebandausführungen:

Bi-Metall M 42

Das BFS Bi-Metall M 42 Sägeband mit Zahnspitzen aus HSS-M42, besitzt eine hohe mechanische Verschleißfestigkeit, da im optimal vergüteten
Gefüge der Zahnspitze eine Vielzahl von hochharten Sonderkarbiden besonders gleichmäßig verteilt ist.
Deren feste Einbettung in einer temperaturbeständigen martensitischen Umgebung und der hohe Kobaltgehalt stehen für eine sehr gute thermische 
Verschleißfestigkeit. Das Trägerband aus hochlegiertem Vergütungsstahl mit ca. 4% Chrom ist der Garant für hervorragende Biegewechselfestigkeit.

Einsatzgebiete: alle Materialien mit einer Zugfestigkeit bis zu 1400 N/mm² (44 HRc)

Bi-Metall M 51

Das BFS Bi-Metall M 51 Sägeband ist ein Sägeband mit einem Trägerband aus hochlegiertem Vergütungsstahl ( ca. 4% Chrom) und HSS-M51 als 
Zahnspitze. Durch den hohen Kobalt- und Wolframanteil besitzen die Zahnspitzen eine sehr hohe thermische und mechanische Verschleißfestigkeit.

Einsatzgebiete: geeignet für extreme Schneidaufgaben
                                  - speziell für rost-, hitze- und säurebeständige Stähle
                                  - Nickel-Basis-Legierungen, Titan und Stähle bis Härten von < 50 Hrc

Zahnformen:

Normalzahn

Der Normalzahn hat einen Spanwinkel von 0°. Er ist zum Sägen von Werkstoffen mit hohem Kohlenstoffgehalt (z.B. Gußeisen), für Werkstücke mit kleinen 
Querschnitten und für dünnwandige Profile und Rohre geeignet.

Hookzahn

Der Hook-Zahn hat einen positiven Spanwinkel von 10°. Diese Zahnform ist besonders geeignet zum Sägen von Vollmaterialien, dickwandigen Rohren 
und allen höher legierten Werkstoffen.

Zahnteilungen:

Die Zahnteilung gibt die Anzahl der Zähne pro Zoll an. Bei der Combiverzahnung ist die erste Zahl der größte Zahnspitzenabstand und die zweite Zahl der 
kleinste Zahnspitzenabstand innerhalb der Zahngruppe.

Normalverzahnung:

Die Normalverzahnung zeichnet sich durch einen gleichen Abstand von Zahn zu Zahn aus. Sie ist sehr gut geeignet für gleichbleibende 
Materialquerschnitte.

Combiverzahnung:

Die Combiverzahnung besitzt unterschiedliche Zahnspitzenabstände innerhalb einer Zahngruppe. Der Einsatzbereich des Sägebandes wird vergrößert, 
Vibrationen werden vermindert.

Normalzahn

Hookzahn

Normalverzahnung

Combiverzahnung


