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Kreissageblatter

aber die richtigen!

Kreissageblatt ist nicht gleich
Kreissageblatt! Der Blick auf
den Grundkorper, die Zahl der
Zdhne und vor allem die Zahn-
form verrat, woflr ein Blatt
geeignet ist - und wofir nicht.
HolzWerken zeigt, worauf Sie
achten sollten, um immer gut

abzuschneiden!

22 HolzWerken 38 Jan. Feb. 2013

ine Kreissdge arbeitet im Prinzip
E nicht anders als eine Handsdge: Keil-

formige Schneiden aus Stahl - die
Zihne - trennen kleine Spdne ab, die zu-
ndchst in den Raum zwischen den Zdhnen
gelangen. Sobald dieser Spanraum aus dem
Holz austritt, fallen die Spdne heraus - und
der Prozess beginnt von neuem. Der Haupt-
unterschied besteht nur darin, dass eine
Handsdge geradlinig gefithrt wird und ein
Kreissdgeblatt mit hoher Geschwindigkeit
rotiert.

Holzwerker, die viel mit der Kreissdge
schneiden, wissen, dass viele Faktoren auf
die Schnittqualitdt einwirken. Zum einen
spielt das Werkstiick-Material eine grofle
Rolle: Geht es um hartes Laub- oder wei-
ches Nadelholz? Wird ldngs oder quer zur
Faser geschnitten? Handelt es sich um fur-
nierte oder um beschichte Platten? Oder

gar um Plexiglas oder Nicht-Eisenmetalle
wie Aluminium? Ein falsch eingesetztes Sa-
geblatt kann sehr schnell zum Flattern,
Klemmen und Brennen, zum Zuriickschla-
gen des Werkstiicks und somit zu Unfdllen
fiilhren. Von der miesen Schnittgiite gar
nicht zu reden.

Ganz klar: Es gibt kein allein selig ma-
chendes Sdgeblatt fiir alle Materialen und
Schnittsituationen. Aber: Fiir die aller-
meisten Fdlle finden Sie einen guten Kom-
promiss aus drei oder vier Bldttern. Die
richtige Auswahl macht das Vorhalten von
einem Dutzend Bldttern unndtig, bietet
ausreichend hohe Schnittqualitit und
Sicherheit und erspart allzu hdufiges Sa-
geblattwechseln. Ein Blick auf die Details
ermoglicht es Thnen, den Satz an drei oder
vier fiir Thre Zwecke ziemlich genau pas-
senden Kreissdgebldttern vorzuhalten.
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Die Konfiguration der
Winkel am Zahn entschei-
det, fiir welches Material
das Sédgeblatt geeignet
ist. Neben der Zahnform
beeintrachtigen die Win-
kel das Schnittergebnis
unmittelbar.

Spanwinkel

Blickpunkt Nr. 1:
Die Materialien am Sdgeblatt

Gestanzt, geschrdnkt und gefeilt - fer-
tig: Frither bestanden Kreissdgebldtter aus
einem einzigen Stiick Stahl. Sie waren nur
fiir Vollholz geeignet und mussten auf-
wdndig nachgeschrankt werden. Einteilige
Sdgebldtter werden kaum noch eingesetzt.

Heutige Verbundkreissidgebldtter haben
eine hohe Standzeit. Thren Namen ziehen
sie aus ihrer Bauweise, bei der ein Metall-
tragkorper seine Schneiden aufgeldtet be-
kommt. Die Stahlscheibe ist im Rand-
bereich durch spezielle Verfahren ,vor-
gespannt”. So kann der Grundkorper seit-
lichem Druck (bei klemmenden Werkstii-
cken) besser widerstehen und auch durch
Hitze auftretende Spannungen aushalten.
Hoherwertige Kreissdgebldtter schenken
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Schnittwinkel

Zahnbrust
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Kreissdgeblatter

Zahnriicken

Spanraum

</ Unser Tipp: Basis-Satz an

Ausgehend von einer Standard-Tischkreissage mit 250 Millimetern
Blattdurchmesser empfehlen wir folgende Sageblatter als Grund-
ausstattung. Die Zahn-Zahlen (Z) sind als Circa-Angaben zu verste-
hen. Mit diesem Satz sollten Sie 99 Prozent aller tiblichen Schnitt-
situationen bewaltigen kénnen!

» Fir Langsschnitte im Massivholz: Z 24, Flachzahn fir Blockware,
bei hoheren Anspriichen an die Schnittgiite (kaum Ausrisse auf
der Unterseite) ein Z 24 Wechselzahn

» Als ,Fast-immer-drauf“-Blatt, vor allem fiir Massivholz-Quer-
schnitte: Universal: Z 40, Wechselzahn

> Fiir beschichtete Platten; Plattenwerkstoffe und eingeschrankt
auch fiir Furniertes: Z 60, Wechsel- oder Trapezzahn

> Optional fiir sehr feine Arbeiten: Z 48, Hohlzahn.

N
\J

auch dem Larmschutz Beachtung. Sie sind
per Laser an zwei oder vier Stellen, spiral-
formig oder gerade, mehrere Zentimeter
weit eingeschnitten. Diese Technik senkt
die Schwingungen des Stahls, die sich als
Krach in die Luft iibertragen, um bis zu
zwOlf Dezibel (dB (A)). Dadurch wird das
Gerdusch als nur noch halb so laut empfun-
den - fiir viele Kellerwerkstdtten sicher
ein Argument. Die Schneiden an Verbund-
kreissdgebldttern sind, von einigen Aus-
nahmen wie polykristallinem Diamant ab-
gesehen, fast immer aus Hartmetall (HM).
Dabei handelt es sich um Mischungen von
zum Beispiel Wolframcarbid oder Chrom
mit Kobalt. Diese kleinen HM-Blocke wer-
den als Zdhne (genauer: Zahnspitzen) auf
den Grundkorper aufgelotet. Wie viele
es sind, ist ein wichtiges Unterschei-
dungskriterium!

Blickpunkt Nr. 2:
Die Zahl der Zdhne

Bei allen Modellen, ob Tisch-, Kapp- oder
Handkreissdge, ist der zuldssige Umfang des
Kreissdgeblattes auf den Millimeter genau
oder in einem ganz engen Von-Bis-Bereich
definiert. Das ist sicherheitstechnisch abso-
lut notwendig. Die sinnvolle Zahl der Zdhne
auf diesem definierten Umfang variiert je-
doch je nach Einsatzart ganz erheblich.
Faustformel: Je langer die anfallenden
Spdne und je groRer die Spanmengen sind,
desto weniger Zdhne sollte ein Sdgeblatt
(bei gegebenem Umfang) haben. Denn nur
so ist Platz fiir groRe Spanrdume zwischen
den Zdhnen. Also: Fiir Langsschnitte in
Vollholz (wo lange Spane entstehen) deut-
lich weniger Zdhne als fiir Schnitte quer
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Kreissdgeblatter

zur Faser. Schneiden Sie viel in Faserrich-
tung (lange Spdne), dann sollten ihre
Standardbldtter weniger Zdhne haben als
bei einer Dauer-Bearbeitung quer zur Faser
(kurze Spdne). Gleichzeitig gilt: Je mehr
Zihne, desto hoher die Schnittgiite. Die
Wahl der passenden Bldtter ist also immer
ein Kompromiss.

Gehen wir von einem recht typischen
Tisch-Kreissdgeblatt mit 250 Millimetern
Durchmesser aus: Die im Alltag sinnvolle
Zdhnezahl (in Herstellerkatalogen stets
kurz ,Z") fiir Langsschnitte in Weichholz
liegt hier bei 24. Fiir saubere Schnitte quer
zur Faser im Vollholz ist ,Z 40” ein guter
Richtwert. Zu Threm Grundstock sollte je
ein Blatt fiir Langs- und Querschnitte ge-
horen: Thre Werkstiicke werden es durch
die bessere Schnittqualitdt und mit einer
hoheren Standzeit danken. Noch hdher
steigt die Zdhnezahl wegen der kurzfaseri-
gen Struktur und den sehr hohen Anforde-
rungen an die Schnittgiite bei furnierten
und beschichteten Platten: Z 60 ist hier
eine gute Wahl. Wer NE-Metalle wie Alu-
minium oder Plexiglas schneiden mdchte,
greift zu einem Blatt mit bis zu 80 Zdahnen.

Wichtig: Bei anderen Blattdurchmes-
sern ergeben sich je nach Einsatz natiirlich
andere sinnvolle Zdhnezahlen. Die Faust-
formeln ,Ldngs wenig, quer mehr” und: ,Je
hoher der Schnittgiite-Anspruch, desto
mehr Zdhne” gelten auch dort. Im Zweifel
sollten Sie den Hersteller oder Handler der
betreffenden Maschine fragen.

/% Maschine, Werkzeug & Co.

Vor allem fiir Langsschnitte: Flachzahn

/

Blickpunkt Nr. 3:
Die Form der Zdhne

Damit die Zahnspitzen ihre Arbeit opti-
mal verrichten konnen, gibt es sie in den
unterschiedlichsten Formen. Diese kommen
ldngst nicht immer in Reinkultur vor, son-
dern wechseln sich oft Zahn fiir Zahn ab.
Alle Zahnspitzen bei Verbundsdgebldttern
haben eines gemeinsam: Sie sind breiter,
als der Grundkorper dick ist. Somit entfdllt
die Notwendigkeit, die Zahne zu schranken
(also je abwechselnd etwas schrdg zu stel-
len). Weil der Schnitt so breiter ausfillt als
der Grundkorper dick ist, verringern sich
das Klemmrisiko und auch die Reibungs-
hitze deutlich. Werfen wir nun einen Blick
auf die vier wichtigsten Zahnformen:

Die einfachste Form der Zahnspitzen ist
der Flachzahn, bei der die Schneidkante
genau horizontal liegt - siehe auch die
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Das Multitalent: Wechselzahn
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Illustrationen. Mit ihm bestiickte Blatter
haben meist nur diese eine Zahnform.
Grundsdtzlich lassen sich mit Flachzahn-
Bldttern vor allem Lidngsschnitte herstel-
len; bei Schnitten quer zur Faser drohen
starke Ausrisse. Bei beschichteten Platten-
werkstoffen und furnierten Partien muss
man mit erheblichen Schdaden und Ausbrii-
chen auf der Unterseite und an den Kanten
rechnen. Bevorzugt sollte diese Zahnform
fiir Langsschnitte in Massivholz eingesetzt
werden.

Eine Abwandlung des Flachzahns liegt
beim Wechselzahn vor: Hier ist die Schnei-
denlinie meist um 10° aus der Horizon-
talen ,gekippt”, da der Zahnriicken (gele-
gentlich zusdtzlich auch die Zahnbrust)
schrdg geschliffen ist. So entsteht an ei-
nem Zahn eine Spitze, die auf der Sdge-
blattaulRenseite die Holzfasern besonders
sauber durchtrennt. Der nachfolgende Zahn
ist zur anderen Seite ,gekippt” und trennt
auf dieser Seite des Schnittes das Holz -
und so weiter. Mit Wechselzdhnen bestiick-
te Werkzeuge werden oft als ,Universal-
sdgebldtter” angeboten, weil sie sowohl
ldngs als auch quer zur Faser recht sauber
schneiden. Aber auch bei diesen Sdgeblat-
tern gilt die oben erwdhnte Faustformel
beziiglich der Anzahl der Zdhne. An be-
schichteten und furnierten Werkstoffen
hinterlassen sie meist brauchbare Ergeb-
nisse. Wer also tatsdchlich nur ein einziges
Sdgeblatt besitzen wollte - er sollte eines
mit Wechselbezahnung wahlen.

Der Trapezzahn ist vor allem fiir be-
schichtete Platten gedacht: Er gleicht dem
Flachzahn, nur sind hier die beiden Ecken
zu 45° abgeschrdgt. So werden Ausrisse an
den empfindlichen Oberflichen vermieden.

www.holzwerken.net



Illustrationen: Daniel Curcija
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Fiir beschichtete Platten: Trapezzahn

Es gibt auch Kombi-Bldtter mit verbesser-
ter Spanrdumung: Hier kommt dann ab-
wechselnd ein Trapez- und ein Flachzahn
an die Reihe.

Der Hohlzahn ist ein Spezialist fiir fur-
nierte Flachen. Er gleicht im Prinzip einem
Flachzahn, hat aber eine konkav ausge-
formte Zahnbrust. Durch diesen Anschliff
bilden sich ganz auflen zwei Spitzen. Sie
sind wie gemacht fiir feinste und nicht all-
zu tiefe Schnitte (auch in Massivholz) -
aber sehr empfindlich. Hohlzdhne sind
teuer beim Schdrfen. Im Wechseln mit Tra-
pezzdhnen sind Hohlzdhne auch auf vielen
Kombi-Sdgebldttern zu finden. Die schnei-
den fast so sauber, sind aber nicht so emp-
findlich wie reine Hohlzahn-Bldtter.

Neben der Zahnform ist bei Sdge-
blittern der Winkel entscheidend, in dem
die keilférmige Schneide ins Holz trifft
(siehe Kasten und Illustrationen). Daumen-
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Fiir Furniertes:
Hohlzahn
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regel hier: Je grofRer der Spanwinkel, desto
»aggressiver” geht das Blatt ins Holz und
desto mehr ist es fiir Langholzschnitte ge-
dacht.

Fiir zwei wichtige Sonderfdlle kommen
Sdgebldtter mit negativem Spanwinkel zum
Einsatz. Diese ,zuriickgelehnte” Spanbrust
ist fiir alle Kappsdgen sinnvoll: Weil die
Kappsdge von oben wirkt und das Werk-
stiick von Hand gehalten wird, ist diese
vergleichsweise wenig angriffslustige Win-
kelvariante am Sdgeblatt gut. Sie hilft da-
bei, das Werkstiick gegen den Anschlag zu
driicken und schneidet insgesamt weniger
giftig.

Auch beim Schneiden von NE-Metallen,
Kunststoff und Plexiglas ist ein negativer
Spanwinkel sinnvoll, kombiniert mit einer
Trapez-Flachzahn-Bestiickung.

Blickpunkt Nr. 4:
Pflege und Schdrfen

Generell gilt: Je komplizierter die Schnei-
dengeometrie, desto teurer ist das Blatt in
der Anschaffung und beim Nachscharfen.
Bei allen HM- und auch bei HSS-Schnei-
den ist der Gang zu einem professionellen
Schérfdienst unvermeidbar. Verwenden Sie
keine Sdgebldtter, die nicht mindestens
folgende Angaben tragen: Herstellername
oder -kiirzel, zuldssige hochste Drehzahl
und das Schneidenmaterial (sofern HSS).
Achten Sie darauf, dass die Schneiden
zweier Sdgebldtter sich nie beriihren. Das
sprode Hartmetall kann sehr schnell Scha-
den nehmen, wenn es auf seinesgleichen
trifft. Und nehmen Sie sich hin und wieder
Zeit, alle Bldtter zu iiberpriifen: Sind alle
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Kreissdageblatter

Zdhne unbeschddigt? Hat das Blatt, lose
auf einem Finger hdangend, beim Anklopfen
mit einem Fingerkndchel einen ,sauberen”
Klang? Es ist erstaunlich, aber Risse und
Unstimmigkeiten im Material kann man oft
horen!

Backofenreiniger sind ein Top-Mittel,
um hartndckige Riickstinde an den Blat-
tern zu entfernen. Das ist wichtig, damit
stets die ganze Oberfliche einsehbar ist.
Heftige Brandspuren - sie kommen vor al-
lem bei zu forschen Langholzschnitten vor
- konnen ein beschddigtes Blatt markie-
ren: Durch die massive Hitze kann die er-
wahnte Vorspannung im Grundkorper Scha-
den nehmen. Das Blatt wird instabil. Dann
und wenn Sie iiberhaupt nur den Verdacht
haben, ein Blatt habe Risse oder Schaden
an den Zdhnen: Unbedingt vom Scharf-
dienst begutachten lassen und im Zweifel
immer entsorgen!

Blickpunkt Nr. 5:
Einstellungen an der Maschine

Durch kleine Einstellungen an der Sdge
konnen Sie die Schnittqualitdt noch wei-
ter verbessern. So stellt man je nach Ta-
tigkeit die Sdgeblatthohe unterschiedlich
hoch ein. Beim Auftrennen von Massivholz
in Faserrichtung kann das Blatt rund 30
Millimeter {iber dem Schnittgut (aber unter
der Schutzhaube!) herausstehen. So kann
das Sdgeblatt seine volle Wirkung ent-
falten und mdglichst viele Spdne aus dem
Holz herausschleudern, ohne zu verklem-
men. Beim Schneiden quer zur Faser und
bei Plattenwerkstoffen senken Sie das Blatt
soweit ab, dass es nur eine Sdgezahnhohe
iiber die Materialdicke heraussteht. Damit
verkleinert sich der Austrittswinkel der
Schneiden und die Gefahr von Ausbriichen
auf der Unterseite wird minimiert. Gene-
rell gilt: Die Einstellung der Sdgeblatthdhe
ist in Bezug auf Sauberkeit des Schnitts,
Riickschlagneigung und Larmentwicklung
immer ein Kompromiss. Es lohnt sich, nach
der optimalen Einstellung an Ihrer Sidge zu
suchen. <

Andreas Duhme/Stefan Béning
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