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Passionate
Cutting!

HIGH PERFORMANCE
BAND SAW BLADES

SAGETECHNIK IST UNSERE LEIDENSCHAFT

Wir sind ein international aufgestellter Hersteller und richtungsweisender
Technologe von High-End-Sagebandern. Unser Spezialgebiet sind
maRgeschneiderte Losungen fir die Zerspanung von Metallen sowie aller
gdngigen Bau- und Isolierstoffen.

Seit 230 Jahren ist ARNTZ planbarer Partner der unterschiedlichsten
Branchen - von Stahlbau tber Leichtmetallguss bis Aerospace.

Als in 7. Generation inhabergefthrtes Unternehmen wissen wir, wovon

wir sprechen und nutzen unser technisches Know-how ftir Produktentwick-
lungen am Puls der Zeit und besonders an der Seite unserer Kunden.

Unsere Sales Engineers kennen die Besonderheiten und Anforderungen
der unterschiedlichsten Bandsagemaschinen und I6sen lhre Sageaufgaben
mit Leidenschaft.

Drei moderne Produktionsstandorte und ein internationales Vertriebsnetz
garantieren unseren flachendeckenden Service auch in Ihrer Nahe.

Das ARNTZ Expertenteam begleitet Sie engmaschig auf allen Ebenen des
Kaufprozesses und dartber hinaus. Schulungen zu grundsétzlichen Fragen
bis hin zum Finetuning lhres Sageprozesses bieten wir regelmaRig an.

Ihr Ziel ist unsere Motivation!
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Weltweit an lhrer Seite

Daten und Fakten

» Inhabergefiihrt in 7 Generation

» 180 Mitarbeiter
» 230 Jahre Metallverarbeitung

» Hersteller von Hochleistungssagebandern
mit drei Produktionsstandorten

» Internationales Vertriebsnetz
» Exportanteil Gber 70%

» Konzeptlésungen fiir den Fachhandel

» Anbieter von Power Tool Accessories

JAN WILHELM
ARNTZ

Geschéftsleitung

Johann Wilhelm Amtz Johann Ferdinand Arntz Johann Wilhelm Arntz Johann Wilhelm Atz Johann Wilhelm Armtz Johann Wilhelm Amntz
*1736 1 1834 *1806 t 1867 *1846 11908 *1873 1 1932 *1908 t 1957 *1939 + 2021

1793 1900 1966 1981 1990 1996 2001 2015 2018 2023
Firmengrindung als  Produktion von  Eintritt Johann ~ Griindung ARNTZ, Inc. Griindung ARNTZ Eintritt von Beginn der Produktion  Umzug / Standort- 225 Jahre ARNTZ 230 Jahre ARNTZ
Hammerschmiede Sageblattern Wilhelm Amtz ~ in Summenville, USA Sagetechnik GmbH Schmélin Jan Wilhelm Amtz ~ HM Sagebander vergroferung ARNTZ SLN
| | | | | | | | | |

| | | | | | | |

1879 1944 1978 1988 1999 2010 2017 2022

Umzug Standort Produktion von Produktion von Start der Produktion Grindung ARNTZ Grindung Schweil- Erweiterung der Produktions- Kapazitatserweiterung

Lenneper StraBBe, RS Segmentkreis- HM Kreissdge- von Bi-Metall Sagebéandern Niederlande zentrum Schmélln kapazitat Bi- und Hartmetall zu einem der groften

sdgeblattern blattern Schweilzentren Europas



PRODUKTION

Bi-Metall- und Hartmetall-Sagebdnder

ARNTZ Sdgebander durchlaufen wahrend jeder Phase des Produktionsprozesses eine kontinuierliche
Qualitdtskontrolle. Die richtige Auswahl der Materialien, die prazise Herstellung der Zéhne und die
Anwendung zuverldssiger Schweilverfahren sind entscheidend, um Sdgebdnder mit hoher Leistung
und Standzeit herzustellen.
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SCHWEIRZENTRUM

Schmolin
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Mit dem Einzug in unsere neue Halle ist eines der grofBten Schweilzentren Europas entstanden.
Fachménnisches Know-how und modernste IDEAL Schweimaschinen schaffen eine untrennbare
Verbindung unter Berticksichtigung hochster Qualitatsanforderungen. ARNTZ endlos geschweilite

Sagebander zeichnen sich durch Konstanz und Linearitdt an der Schweilstelle aus und bieten
Prozesssicherheit.




DAS RICHTIGE EINFAHREN

Garant fir lange Standzeit

ARNTZ Sagebander sollten richtig eingefahren werden. Das garantiert hochste Standzeiten und spart
Werkzeug- und Ristkosten. Die besonders scharfen Zahnspitzen dirfen bei Zerspanungsbeginn noch nicht
voll belastet werden. Eine vorzeitige Uberlastung kann zu Ausbriichen der Zahnspitzen fiihren. Durch das
richtige Einfahren verrunden sich die Schneidkanten perfekt.

Bi-Metall-Sdgebander

Auf den ersten 300-500 cm? Schnittflache arbeitet das Ségeband mit dem halben Vorschub bei der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit. Nach entsprechender Einfahrzeit wird der Vorschub stufenweise auf den vorgesehenen Wert
gesteigert. Treten bei Beginn der Zerspanung Vibrationen oder Schwingungsgerdusche auf, sollte die eingestellte
Schnittgeschwindigkeit geringfiigig korrigiert werden.

Hartmetall-Sdgebander

Fur das Einfahren wahrend der ersten mindestens 30 Minuten empfehlen wir, in Abhangigkeit vom Werkstoff,
folgende Richtwerte:

Materialquerschnitt bis 600 mm Schnittgeschwindigkeit = 30 m/min
Vorschubwert 5 mm/min

Materialquerschnitt Gber 600 mm Schnittgeschwindigkeit = 25 m/min
Vorschubwert 3 mm/min

Erst wenn das Sdgeband véllig vibrationsfrei arbeitet, kénnen Schnittgeschwindigkeit und Vorschub gleichzeitig
schrittweise bis zum gew(inschten Maximalwert erh6ht werden. Das Ségeband arbeitet einwandfrei, solange keine
horbaren Vibrationen wahrgenommen werden.
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C-TEC:
Die optionale Beschichtung -
Hochstleistung fiir Ihr Sageband

C-TEC optional ab 41 mm Sagebandbreite

Hohe Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe kénnen beim Ségen zu
vorzeitigem Verschlei der Zahnschneiden fiihren. Das Aufbringen einer
Hartstoffschicht schiitzt das Sageband vor Abnutzung, Hitze und Reibung
und unterstitzt die Leistungsfahigkeit. ARNTZ C-TEC ist eine Aluminium-
Titan-Nitrid (AITiN)-Beschichtung, die speziell fiir das Hochleistungssagen
entwickelt wurde und dazu beitragt, Ihren Sageprozess deutlich effizienter
zu machen.

R-TEC:
Der optionale Sdgebandriicken — rampenférmig
geschliffen fiir mehr Leistung

R-TEC optional ab 41 mm Sdgebandbreite

Die zweite Generation mit verbessertem Rampendesign fiir individuelle
Losungen bei anspruchsvollen Sdgeanwendungen.

Erhoht die Zerspanungsleistung ohne zusatzlichen Vorschubdruck der
Sdgemaschine

Individuelle Rampendefinition
Verbessertes Rampendesign sagt schneller und gerader

Prazise Bearbeitung des Sdagebandriickens reduziert die Belastung des
Tragerbandes und erhoht die Standzeit

Ermoglicht das Sdgen eines breiteren Spektrums an Werkstlck-
abmessungen

WS:
Weite Schrankung fiir gréBere Schnittbreite

I-—WS

Sagebdnder in dieser Sonderausfiihrung weisen eine besonders weite
Zahnschrankung und somit eine groRere Schnittbreite auf

Verhindert ein Verklemmen des Sagebandes im Schnittkanal bei breiten
und dickwandigen Stahlprofilen, bei Biindelschnitten und Materialien mit
Eigenspannung.
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SYMBOLERKLARUNG

Werksttick

Vollmaterial rund klein
Vollmaterial rund mittel
Vollmaterial rund grol}
Vollmaterial Spezialwerkstoff
Vollmaterial rechteckig groR
Blechtafel

Rundrohr dickwandig

kleines Rundrohr diinnwandig
Rohrbiindel

Rundrohr normalwandig
Vierkantrohr

normaler Stahltrager

breiter Stahltrager
dickwandiger Stahltrager
U-Stahl

GroBere Bindelpakete

L-Stahl

randschichtgehartetes Material

Block-, Loch-, Planziegel

Poren-, Gasbeton, Isoliermaterial,
Dammplatten

Holzpalette

UBERSICHT ARTIKELGRUPPEN

Leistungsklasse Bezeichnung
BI-METALL-SAGEBANDER

Standard SPRINT-PLUS

Un(ijversellelr) Einsatz

tes Preis-

E«gstgﬁgs-Verhéltnis X-FIT

Profi PROFILER

Professionelles Sagen von

groBen Stahlbauprofilen

und harten Werkstoffen BLIZZARD
X-CELL

Profi-Plus eschliffen

Hochleistungsségen TYPHOON hv4
TYPHOON-MAXIMA A=

Basic BASIC-PLUS

Die giinstige Altern_ative

Gamany Poduiien BASIC-GP
HARTMETALL-SAGEBANDER

Standard BLACK-LINE-GP \s/(c)l:niindder’\éaeg;etrie

Experte far dep

universellen Einsatz Q-LINE Mehrspangeometrie

Profi BLACK-LINE-S Geschrankt

Professionelles Sagen

von schwer zerspanbaren ~ .

Werkstoffen u.NE-Metallen BLUE-LINE \s{?tzngindder’;zcol?netrie

Profi-Plus SILVER-LINE Mehrspangeometrie

Hochleistungsségen i
SILVER-LINE-N ~ ebeeeomete
WEITERE ANWENDUNGEN
STONE-LINE-S Geschrankt
STONE-LINE-RT Mehrspangeometrie
PAL-CUT
KOHLENSTOFF-SAGEBANDER
(s-1 Flexibler Bandriicken
€5-2-PLUS Federhart vergiiteter

Bandriicken

PROFESSIONELLES ZUBEHOR

Der Spezialist fiir

Vollmaterial, Profil
Mix

Profil

Vollmaterial
Vollmaterial
Vollmaterial
Vollmaterial
Vollmaterial, Profil

Mix

Universeller Einsatz

Universeller Einsatz

Schwer zerspanbare und
abrasive Werkstoffe

NE-Metalle und Graphit

Hoher legierte Stahle und
NE-Metalle

Extrem vergiitete oder rand-
schichtgehértete Materialien

Bau- und Isolierstoffe
Bau- und Isolierstoffe

Holzpaletten

Material-
Querschnitt

Bandspannungsmessgerdt, Refraktometer, Anwendungs-Toolkit

POWER TOOL ACCESSORIES

Lochsédgen, Lochsédgen-Set, Kernbohrer, Kernbohrer-Set, Sabelsdgebltter,
Metallkreissagebldtter, Maschinensédgeblatter, Handsdgeblatter, Kiihlschmierstoffe

Seite

28
29
30
31
32
33

34
35
36

37
37

38
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HOCHFLEXIBEL

Das Tragerband des Bi-Metall-Sagebandes

besteht aus speziell legiertem Federbandstahl.
Hochflexibel mit einer Festigkeit von ca. 50 HRC.

HART UND WIDERSTANDSFAHIG

Zahnspitzen aus vergttetem HSS in

den Qualitaten M42 und pulvermetallur-
gischem M51 gewahrleisten durch

eine ausgereifte Warmebehandlung
und einen definierten Geftgezustand
hachste VerschleiBfestigkeit.

OPTIMAL VERBUNDEN

Das Tragerband und der HSS-Flachdraht
werden optimal und unldsbar durch
Elektronen- oder Laserstrahl-SchweiB-
verfahren verbunden.

VORTEILE

Das hochwertige Bi-Metall Ségeband
verbindet die Flexibilitdt des Trégers mit
der enormen VerschleiRfestigkeit des
Schnellarbeitsstahls. Jede Zahnspitze
des fertigen Sagebandes besteht aus
vergitetem HSS, belastbar und enorm
leistungsstark.

BI-METALL - WAS MACHT ES SO ERFOLGREICH?

M42 HSS-Flachdraht

Werkstoff 1.3247
Harte ca. 68 - 69 HRC

M51

Werkstoff 1.3207
Hérte ca. 69 HRC,
mit hohem Wolfram-
und Kobaltgehalt.

SAGEBANDGEOMETRIE - WIE HEIRT WAS?

SCHRANKARTEN - Standardschrankung
WAS GRUPPEN UND WELLEN
BEWIRKEN.

Gruppenschrankung
Neben Zahnform und Zahnteilung ist
die exakte Schrankung eines Sage-
bandes ausschlaggebend fiir seine
Leistung. Durch diese ergibt sich der Variable Gruppen-
korrekte Freischnitt. Er verhindert das schrankung

Einklemmen des Bandes - besonders
wichtig bei problematischen Stéhlen.
Dabei sind Schrankart und Schrénk-
weite genau auf die Zerspanungs-
aufgabe abgestimmit.

Wellenschrankung

oLy Laser-

XS Schweilverfahren

Tragerband aus legiertem Federbandstahl

b = Bandbreite

s = Banddicke

h = Zahntiefe

t = Zahnteilung
o = Spanwinkel
vy = Freiwinkel

w = Schrankweite

1 — =
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Atz RICHTIGE VERZAHNUNG - OPTIMALE SAGELEISTUNG

Verzahnungsempfehlung fiir Vollmaterial

Entscheidend fiir den optimalen Einsatz eines Bi-Metall Variable Verzahnung
Sagebandes ist die Wahl der richtigen Verzahnung fir den Materialquerschnitt Zahne pro Zoll
zu zerspanenden Materialquerschnitt. -
Zum vibrationsarmen Sagen empfiehlt sich der Kombizahn ab 550 0,75/1,25
mit variabler Zahnteilung. Schwingungsresonanzen werden 380 - 750 1/13
reduziert. 250 - 550 1472
120 - 350 2/3
80 - 140 3/4
60 - 110 4/6
40 - 70 5/7 15/8
30 - 60 6/10
20 - 40 8/1118/12
bis 25 10/14
Verzahnungsempfehlung fiir Profile
Diinnwandige Profile
Wandstarke Profil-AuBendurchmesser in mm
in mm 20 40 60 80 100 120 150
2 14 14 14 14 14 14 10/14
3 14 14 14 14 10/14 10/14 8/11 1 8/12
4 14 14 10/14 10/14 8/1118/12 8/1118/12 6/10
5 14 10/14 10/14 8/1118/12 8/1118/12 6/10 6/10
6 14 10/14 8/11 1 8/12 8/1118/12 6/10 6/10 5/7 15/8
8 14 8/1118/12 6/10 6/10 5/715/8 5/715/8 5/715/8
10 - 6/10 6/10 5/715/8 5/715/8 5/715/8 -

Gerade bei der Zerspanung von Profilen beeinflusst die Wahl der Verzahnung entscheidend das Sageergebnis. Als ideale
Verzahnung hat sich die Variable herausgestellt. Die erforderliche Zahnteilung richtet sich nach Wandstarke und Durchmesser
der zu zerspanenden Profile. Die Tabellen gelten far Einzelschnitte. Wenn zwei oder mehr Profile nebeneinander zerspant
werden, gelten die Tabellen unter Berlcksichtigung der 2-fachen Wandstarke bei einfachem Profil-AuBendurchmesser.

Dickwandige Profile
Wandstarke Profil-AuBendurchmesser in mm

in mm 80 [ 00 | 10 ] 150 | 200 | 300 | 500 [ 750 ]

10 4/6 4/6 4/6 3/4 2/3
15 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 3/4 2/3 2/3
20 4/6 4/6 4/6 4/6 3/4 3/4 2/3 2/3
30 4/6 4/6 4/6 3/4 3/4 2/3 2/3 2/3
50 - - 3/4 3/4 2/3 2/3 2/3 1,4/2
80 - - - - 2/3 2/3 1,4/2 1,4/2
100 - - - - - 2/3 1,4/2 14/2

ARNTZ Bi-Metall Sagebédnder werden geliefert als endlos geschweilSte Bander, passgenau fir lhre Sagemaschine oder in Coils.

6-13 mm in Langen zu ca. 30+76 m 20-34 mm in Langen zu ca. 100 m 41 mm in Langen zu ca. 80 m
54-67 mm in Langen zu ca. 90 m 80 mm in Langen zu ca. 40 m
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BI-METALL-SAGEBANDER

Artikelgruppe 431

SPRINT-PLUS

Der Klassiker mit breitem Anwendungs-
spektrum fiir planbare Schnittkosten und
reproduzierbare Ergebnisse

GroBe Verzahnungsauswahl mit neutralem
und positivem Spanwinkel fr alle gangigen
Materialquerschnitte

M42

Abmessung Verzahnung
mm Zoll 0,75/1,25 | 1,4/2
6 x 0,90 1/4 x 0,035 u
10 x 0,90 3/8 x 0,035 ] n
13 x 0,65 1/2 x 0,025 m L] ] ] [ L] ] [
13 x 0,90 1/2 x 0,035 L] L] m ] (] L] L]
20 x 0,90 3/4 x 0,035 [ [ ] [ [ [ n =
27 x 0,90 1x 0,035 = | ] u u [ [ u u n
34 x 1,10 11/4 x 0,042 u u [ [ u [ =
41 x 1,30 11/2 x 0,050 u u [ [ [ [
54 x 1,30 2 x 0,050 u u ]
54 x 1,60 2 x 0,063 u u u [ [
67 x160  25/8x0,063 u L] u
80 x 1,60 3 x 0,063 u m



Atz BI-METALL-SAGEBANDER BI-METALL-SAGEBANDER AArrmte=_

Artikelgruppe 457 Artikelgruppe 445

X-FIT

Der Allrounder mit besonders stabiler
Zahnform fiir den Einsatz im Mischbetrieb

Hoéhere Standzeiten

PROFILER

Das Kraftpaket fur die Zerspanung groBer
Profile und Trager

Hohe Standzeiten durch stabile Zahnform
auch im Bundelschnitt mit Spanennestern

Weniger Bandwechsel
Extra weite Schrankung verhindert
Verklemmen bei Material mit groBer
Eigenspannung

Geringere Lagerkosten

WS (-TEC optional

Abmessung Verzahnung Abmessung Verzahnung

20 x 0,90 3/4 x 0,035 L] u u 54 x 1,60 2 x0,063 u L]
27 x 0,90 1x0,035 L] L] u u 67 x 1,60 2 5/8 x 0,063 u m
34 x 1,10 11/4x0,042 = = u u Beschichtete Variante G-TEC optional

41 x 1,30 11/2 x 0,050 u [ ]

54 x 1,30 2 x 0,050 u u
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Artikelgruppe 544

BLIZZARD

Das High-Performance Sdgeband fiir an-
spruchsvolle Werkstoffe bis 1700N/mm?
Zugfestigkeit

Aggressiver Schnittwinkel steigert die
Zerspanungsleistung

BI-METALL-SAGEBANDER

BI-METALL-SAGEBANDER

Artikelgruppe 440

X-CELL

Der neue Grenzganger fir Hochleistungs-
sdgeprozesse bei denen herkommliche
M42 Qualitaten nicht mithalten

Besonders robuste Zahnform und neu
entwickelte, aggressive Zahngeometrie

A= _

Extra groBes Spankammervolumen fr
hohere Zerspanungsraten

's3 [ Ne; M51

R-TEC optional

R-TEC optional

‘ C-TEC optional

Abmessung Verzahnung Abmessung Verzahnung

27 x 0,90 1x0,035 L] u u L] 41x 1,30 11/2 x 0,050 n* n”
34 x 1,10 11/4 x 0,042 L] u n 54 x 1,60 2 x 0,063 L] n* n*
41x 1,30 11/2x 0,050 L] u L] 67 x 1,60 2 5/8 x 0,063 " L] n*

54 x 1,60 2 x 0,063 u u u 80 x 1,60 3 x 0,063 " u

67 x 1,60 2 5/8 x 0,063 = u | u Beschichtete Variante G-TEC optional / Bandriickenschliff RTEC optional

80 x 1,60 3 x 0,063 L] u L]

Bandrickenschliff R-TEC optional



BI-METALL-SAGEBANDER
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Artikelgruppe 437

TYPHOON

Der Leistungstrager mit geschliffenen Zahn-
spitzen fir die starke Performance bei
universellem Einsatz in Stahlen und
NE-Metallen bis 1400 N/mm? Zugfestigkeit

Hervorragende Schnittoberflachen und
prazise Schnitte

[ Ne a2
‘ C-TEC optional R-TEC optional

s B s N g

Abmessung Verzahnung

v 20 Sonzs | iz | e | |
27 x 0,90 1x0,035 [ [

34 x 1,10 11/4 x 0,042 L] u [

41 x 1,30 11/2 x 0,050 ] [ n

54 x 1,30 2 x 0,050 [ ] u

54 x 1,60 2 x 0,063 L [ ] m

67 x 1,60 2 5/8 x 0,063 u L] L] ] ]

80 x 1,60 3 x 0,063 L m m

Beschichtete Variante GTEC optional / Bandriickenschliff R-TEC optional
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BI-METALL-SAGEBANDER

Artikelgruppe 537

TYPHOON-MAXIMA

Die Extraklasse der High-Performance
Sdgebdnder mit geschliffenen Zéhnen

und extrem aggressiver Zahngeometrie

fur Werkstoffe bis 1700 N/mm? Zugfestigkeit

Bi-Metall Sageband mit Leistung auf Hart-
metall-Band Niveau fir starke Sageaufgaben
auf Maschinen ohne Hartmetall Paket

Gerade Schnitte bei gesteigertem Durchlass,
iberzeugenden Zerspanungsraten und
schnelleren Vorschiiben

ok w\;,,

omeo st
‘ C-TEC optional R-TEC optional

T .« = ey

Abmessung Verzahnung

- 20 Comns | s | |
27 x 0,90 1x0,035 =

34 x 1,10 11/4 x 0,042 m

41 x 1,30 11/2x 0,050 L L]

54 x 1,60 2 x 0,063 u [ [

67 x 1,60 2 5/8 x 0,063 u L] u L

80 x 1,60 3 x 0,063 L] L] u

Beschichtete Variante GTEC optional / Bandrtickenschliff R-TEC optional



Atz BI-METALL-SAGEBANDER BI-METALL-SAGEBANDER Atz

Artikelgruppe 401 Artikelgruppe 402

BASIC-PLUS

Das Budgetfreundliche mit groBer Verzahnungs-
auswahl

BASIC-GP

Das budgetfreundliche Multitalent mit stabiler
Zahnform fiir wechselnde Ségeaufgaben

Spart Lagerkosten bei hohen Standzeiten im
Mischbetrieb

Vielseitiger Einsatz von diinnwandigen Profilen
bis zu goRen Vollmaterial-Werkstticken

Reduziert Bandwechsel

Abmessung Verzahnung Abmessung Verzahnung

mm Zoll mm Zoll 2/3 3/4 4/6 5/7 8/11 12/16
13 x 0,65 1/2 x 0,025 L] L] L] L] 20 x 0,90 3/4 x 0,035 L] L] L]
13 x 0,90 1/2 x 0,035 m L] L] L] 27 x 0,90 1x0,035 L] L] L] L] L]
20 x 0,90 3/4 x 0,035 = u = u u 34 x 1,10 11/4x0,042 u u L

27 x 0,90 1x0,035 u u m u m u L] 41 x 1,30 11/2 x 0,050 u n L] u

34 x 1,10 11/4 x 0,042 u u u u u u u L 54 x 1,60 2x 0,063 u u u

41x130 11/2x0,050 L] L] u L] 67 x 1,60 2 5/8 x 0,063 u L]

54 x 1,30 2 x 0,050 L] L] u L]

54 x 1,60 2 x 0,063 L m [ [ ]

67x160  25/8x0,063 L] m L] L] u

80 x 1,60 3 x 0,063 L] L] L]
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BESONDERS
LEISTUNGSSTARK

Unsere hartmetallbestiickten Sagebander sind echte Hochleistungsprofis, entwickelt fiir
absolut saubere und glatte Ergebnisse unter extremen Schnittbedingungen.

-

HARTMETALL — WAS MACHT ES SO ERFOLGREICH?

1 2. 3.
Basis-Ségeband Aufnahme fiir AufschweiBen
HM-Zghne auf das
Tragerband

4.

Basisschliff

A= _ RN

5.+6.
Folgeschliffe

FLEXIBEL:

Das Tragerband besteht aus einem speziell legierten
Federbandstahl und bildet die optimale Basis ftr
leistungsstarkes Sagen.

PERFEKT VERBUNDEN:

Jedes ARNTZ Sageband durchlduft ein spezialisiertes
Verfahren, bei dem die besonders verschleiRfesten
Hartmetall Zéhne durch SchweiBverfahren eine sichere
Verbindung mit dem Tragerband eingehen.

DER RICHTIGE EINSATZ:

Fur eine optimale Leistung sollten ARNTZ Hartmetall-
Sagebander auf speziell hierflr geeigneten
Bands&gemaschinen eingesetzt werden.

PRAZISE GESCHLIFFEN:

Die anschlieBenden Schleifprozesse sind entscheidend,
um die richtige Zahngeometrie und eine hervorragende
Performance sicherzustellen.

ZIELGERICHTET:

Die hartmetallbestiickten Zahnspitzen arbeiten héchst
effizient und erreichen eine bis zu 3-fach héhere Zer-
spanungsleistung bei vibrationsarmen Schnitten.

ARNTZ Hartmetall-Sagebénder werden geliefert als
endlos geschweilRte Bander, passgenau ftir lhre
Sagemaschine oder in Coils:
27-80 mm in Ldngen zu ca. 50 m




Atz HARTMETALL-SAGEBANDER HARTMETALL-SAGEBANDER AArrmte=_

Artikelgruppe 626 Artikelgruppe 627

BLACK-LINE-GP Q-LINE

Das Universal-Talent mit prazisionsgeschliffener
Mehrspangeometrie

Der Hartmetall-Allrounder mit robuster
3-Span-Geometrie

Konstante Performance bei wechselnden
Materialien

Perfekt angepasster Spanwinkel fiir besondere
Zahnstabilitat bei hohen Zerspanungsraten

et = O

‘ C-TEC optional R-TEC optional

‘ C-TEC optional

Abmessung Verzahnung Abmessung Verzahnung
mm Zol mm Zoll 0,75/1,25 1/1,5 14/2 23 3/4
41 x 1,30 11/2 x0,050 u u 27 x 0,90 1x0,035 u
54 x 1,60 2 x 0,063 u u u 34 x 1,10 11/4 x 0,042 u = =
67 x 1,60 2 5/8 x 0,063 L] u L L 41x1,30 11/2x0,050 L L L]
80 x 1,60 3 x 0,063 L] L] 54 x 1,30 2 x 0,050 L] L]
Beschichtete Variante G-TEC optional / Bandriickenschliff RTEC optional 54 x 1,60 2 x 0,063 u u u u =
67 x 1,60 2 5/8 x 0,063 u u u L
80 x 1,60 3 x 0,063 u u

Beschichtete Variante GTEC optional



HARTMETALL-SAGEBANDER

A= _

Artikelgruppe 622

BLACK-LINE-S

Der Profi mit prézise geschrankten Zahnen

Erweiterter Freischnitt verhindert das Einklemmen
in Werkstoffen mit groBer Eigenspannung

Einsetzbar auf Maschinen mit und ohne
Hartmetall-Software

‘ C-TEC optional R-TEC optional

Abmessung Verzahnung

20 x 0,90 3/4 x 0,035 u

27 x 0,90 1x0,035 m m (]
34x 1,10 11/4x0,042 L] L] L]
41 x 1,30 11/2 x 0,050 | [ n
54 x 1,30 2 x 0,050 L] L]

54 x 1,60 2 x 0,063 L] L] L]

67 x 1,60 2 5/8 x 0,063 L] L]

80 x 1,60 3 x 0,063 L] L]

Beschichtete Variante GTEC optional / Bandriickenschliff R-TEC optional

HARTMETALL-SAGEBANDER

Artikelgruppe 643

BLUE-LINE

Der Spezialist fir NE-Metalle und Graphit
mit 3-Span-Geometrie

Schneidkanten mit dem besonderen Schliff

A= _

Verzahnung

| |

. I . .

Abmessung

mm Zoll

20 x 0,90 3/4 x 0,035
27 x 0,90 1x0,035
34x 1,10 11/4x 0,042
41 x 1,30 11/2x 0,050
54 x 1,30 2 x 0,050
54 x 1,60 2 x 0,063
67 x 1,60 2 5/8 x 0,063
80 x 1,60 3 x 0,063



Atz HARTMETALL-SAGEBANDER HARTMETALL-SAGEBANDER Atz

Artikelgruppe 650 Artikelgruppe 651

SILVER-LINE-N

Der Experte fiir randschichtgehartete Werkstiicke

Spezialband mit negativem Spanwinkel und
Mehrspangeometrie fiir hochste Schnittleistung

SILVER-LINE

Der Champion mit komplexer Mehrspangeometrie
fur hochste Anspriiche

Beste Performance-Raten in extrem schwer
zerspanbaren Werkstoffen bis 1900 N/mm?
Lugfestigkeit

Prazisionsgeschliffene Zahne mit aggressivem
Spanwinkel

oOme

C-TEC optional R-TEC optional

Abmessung Verzahnung Abmessung Verzahnung

27 x 0,90 1x0,035 L] L] 27 x 0,90 1x0,035 L] m
34 x 1,10 11/4 x 0,042 L] L] L] 34 x 1,10 11/4 x 0,042 m L]
41x1,30 11/2x 0,050 L] L] L] 41 x1,30 11/2x0,050 u L L]
54 x 1,30 2 x 0,050 u L 54 x 1,60 2 x 0,050 u u u
54 x 1,60 2 x 0,063 = u [ [ L]

67 x 1,60 2 5/8 x 0,063 L] L] L] L]

80 x 1,60 3 x 0,063 L] L]

Beschichtete Variante GTEC optional / Bandrtickenschliff R-TEC optional



Atz WEITERE ANWENDUNGEN WEITERE ANWENDUNGEN Atz

Artikelgruppe 623 Artikelgruppe 621

STONE-LINE-RT

Der Meister fiir harte und abrasive Baustoffe wie
Block-, Plan-, und Lochziegel
Schwingungsarmes Sagen mit reduziertem
Kraftaufwand durch leistungsstarke, prézisions-
geschliffene Zahngeometrie

STONE-LINE-S

Das Souverane fiir weichere Baustoffe wie
Poren- bzw. Gasbeton, Dammplatten und
Isoliermaterial

Geschranktes Hartmetall-Sageband mit breitem
Freischnitt reduziert das Verklemmen und die

Bildung von Ablagerungen Perfekte Schnittergebnisse

Abmessung Verzahnung Abmessung Verzahnung
27 x 0,90 1x0,035 L] 27 x 0,90 1x0,035 u

34 x 1,10 11/4x 0,042 u



Atz WEITERE ANWENDUNGEN KOHLENSTOFFSAGEBANDER AArrmte=_

Artikelgruppe 490 Artikelgruppe 100

PA L_ CUT Abmessung
mm Zoll
Das Rustikale fiir Reparatur und Demontage 6 x 065 1/4 x 0,025
von Holzpaletten ' '
Spezielle Zahngeometrie garantiert konstante 10x 0,65 3/8 x 0,025
Leistung auch beim Ségen durch Nagel und 13 x 0,65 1/2 x 0,025
EIE 16 x 0,80 5/8 x 0,032
20 x 0,80 3/4 x 0,032
25x 0,90 1x0,035
B Neutraler Spanwinkel Positiver Spanwinkel

(S-2-PLUS

Abmessung
mm Zoll
6 x 0,65 1/4 x 0,025
8 x 0,65 5/16 x 0,025
10 x 0,65 3/8 x 0,025
13 x 0,65 1/2 x 0,025
16 x 0,80 5/8 x 0,032
20 x 0,80 3/4 x 0,032
25x0,90 1x0,035
Abmessung Verzahnung : > _
B Neutraler Spanwinkel Positiver Spanwinkel
mm Zoll 5/8

34 x 1,10 11/4x 0,042 L]

Flexibler Bandrticken in Pin-Point Qualitat
mit geharteten Zahnspitzen.
Fur den einfachen Werkstatteinsatz.

Verzahnung
5 [ [ oo s [wlulisl o]
| u | | | |
| | | | | | |
| | | | | | |
| | | | | >
| | | | | | |
| | | | |
* = Sonderartikel
Federhart vergiteter Bandriicken mit
gehdrteten Zahnspitzen. Fur hohe Verschleif3-
festigkeit und lange Lebensdauer.
Verzahnung
3 |4l a6 6 [ 8 [0 ]ul]lu
| | | |
] ]
| | u | |
| | | | | | | | |
| | | u*
| | | | m* | u*
| | | m*

* = Sonderartikel



A= _

PROFESSIONELLES ZUBEHOR

Bandspannungsmessgerét

Falsche Sagebandspannung kann die Ursache ftr verlau-
fene Sageschnitte sein oder zur vorzeitigen Zerstérung des
Sagebandes fiihren. Um Verdnderungen der Sdgemaschine
friihzeitig zu erkennen, sollte die Sdgebandspannung in
regelmaRigen Intervallen geprift werden. Eine detaillierte
Gebrauchsanleitung erklart die Wahl und Prifung der
richtigen Sdgebandspannung.

Refraktometer

Eine richtige Konzentration des Kihlschmiermittels ist wich-
tig fur die optimale Standzeit der ARNTZ-Sagebander. Um
das Mischungsverhaltnis direkt vor Ort ermitteln zu konnen,
empfiehlt sich der Einsatz eines ARNTZ-Refraktometers.

Anwendungs-Toolkit

Fur die Sicherstellung der optimalen Sageparameter.
Beinhaltet: Bandspannungsmessgerét, Refraktometer,
Handtachometer, Zubehor u.v.m.

POWER TOOL
ACCESSORIES

All-in-one Lésungen
ftr Profis.

Entdecken Sie unser umfangreiches Sortiment erstklassiger
Zerspanungswerkzeuge und Zubehor fiir den Sageprozess.
Alles aus einer Hand!

» Lochsdgen, Kernbohrer und interessante
Setkombinationen

» Sabelsdge-, Metallkreissagebldatter

» Handsdge- , Maschinenségeblatter

» Kahlschmiermittel

Kontaktieren Sie unser Sales-Team ftr den
brandneuen POWER TOOL ACCESSORIES Ka
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www.arntz.de
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Passionate

ARNTZ GmbH + Co. KG
Lenneper StraBe 35
42855 Remscheid
GERMANY

Tel. +49(0)2191.9986-01
Fax +49(0)2191.9986- 199

info@arntz.de
www.arntz.de

ARNTZ Sagetechnik GmbH
Industriering 17

04626 Schmélin
GERMANY

Tel. +49(0)34491.353-0
Fax +49(0)34491.353 - 50

sin@arntz.de
www.arntz.de

ARNTZ, Inc.

320 International Circle
Summerville, SC 29483
USA

Tel. +1 843.873-7850
Fax  +1 843.873-7890
Toll-free +1 800.845-3816

sales@arntz-usa.com
www.arntz.us

DE/300823 - Technische Anderungen vorbehalten.



