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شکل ظاھری براده ھا ميتواند اطلاعات کاملی در مورد فرايند برشکاری به ما بدھد. يک اپراتور ماھر بايد توانايی انتخاب ميزان 
سرعت تيغ اره و ميزان باردھی را با توجه و نگاه به شکل ظاھری براده ھا داشته باشد. حرارت بوجود آمده در اثر اصطکاک 

انه ھای تيغ اره ميگردد ، بويژه در حين برش قطعات سخت و سنگين. در حين برش باعث کند شدن دند
به عنوان يک قانون کلی ميتوان گفت که برای سطح مقطع ھای برش بزرگتر ، بايد سرعت برش را کاھش داد

 سرعت تيغه رنگ براده وضعيت براده شکل براده
 باردھی تيغه

( Feed ) 
 توضيحات

 

 ضخيم و سخت
 ضخيم و کوتاه

بی و قھوه ایآ  کاھش دھيد کاھش  دھيد 
 آب صابون يا مايع 

 خنک کننده را چک کنيد

 

 ضخيم و سخت
 شکننده و ترد

 کاھش دھيد کاھش دھيد آبی و قھوه ای
 آب صابون يا مايع 

 خنک کننده را چک کنيد

 

 ضخيم و سخت
 فنری شکل ضخيم

 نقره ای يقره ای يا 
 کاھی کم رنگ

 کاھش دھيد مناسب
انه ھای تيغ اره راگام دند  

  بررسی کنيد

 

 نازک و سخت
 فنری شکل

   کاھش دھيد افزايش دھيد نقره ای

 

 نازک و حلقه ای 
  فنری شکل

   مناسب مناسب نقره ای

 

 نازک و بلند
  فنری شکل

   افزايش دھيد مناسب نقره ای

 

   افزايش دھيد کاھش دھيد نقره ای پودری شکل

 

 نازک و حلقه ای
ی سختخيل  

 ازدندانه درشت تر استفاده کنيد کاھش دھيد مناسب نقره ای

 

 
 تکه براده ھای خيلی ظريف

 ميزان باردھی بايد افزايش پيدا کند

 
براده ھای ضخيم و سخت آبی رنگ نشان

بار زياد و نيروی اضافهه دھند  
می باشد. برروی تيغ اره  

 
براده ھای حلقه ای شکل نرم و سست 

دھنده وضعيت برش ايده آل است. نشان
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 مشکلات و روشھای رفع عيب اره نواری
  کنده شدن و يا شکستن دندانه تيغ اره

 .از تيغ اره با دندانه مناسب و سرعت برش مناسب استفاده گردد  

 .حذف ارتعاشات و لرزشھا با محکمتر گرفتن قطعه کار 
 گردش خلاف جھت تيغ اره بررسی گردد  

  يغ اره و يا شکستگی از محل جوش آنشکستن ت
 .گايدھا و راھنما ھا را در نزديک ترين موقعيت ممکن قرار دھيد  

 .راھنمای کناری زياد محکم شده است  
 .کشش تيغ اره را تنظيم نماييد  
 اندازه تيغ اره برای قطر غلطکھای آن سنگين است  
 .ميزان باردھی يا فيد بايد کاھش پيدا کند  

 نه ھاکند شدن سريع دندا
 .کم کردن سرعت برش  
 .درگير کردن کامل دندانه ھا  
 .تنظيم کردن فشار باردھی  
 .استفاده از جداول برش برای انتخاب تيغه صحيح  

 عدم برش مستقيم تيغه
 .سرعت باردھی را کاھش دھيد  
 .راھنما ھا را تا حد ممکن نزديک تنظيم نماييد  
 .راھنما ھا را تا حد ساييدگی تنظيم نماييد  
  کشش تيغ اره را افزايش دھيد.ميزان  

 لبه کردن در پشت و يا شيار در داخل تيغه ھا
 .غلطکھای پشتی را به نحوی تنظيم کنيد که ھردو بطور يکسان فشار وارد کنند  
 .راھنما ھای کناری را تنظيم نماييد  
 .مايع خنک کننده را بررسی کنيد  
 .تنظيم تيغ اره را بررسی نماييد 
 نيد تا فشار به ھردو بطور مساوی وارد شود.يغ اره را تنظيم کبلبرينگھای پشت ت  

  لرزش تيغ اره در ھنگام برش
 .جداول برش را برای انتخاب صحيح تيغ اره بررسی نماييد  
 ه کار محکم گرفته شده باشد.عقط  
 .ميزان کشش تيغ اره را افزايش دھيد  
 .ميزان فشار باردھی را تنظيم نماييد  
 .سرعت را افزايش دھيد  

  Gullets loading باردھی گلويی 
 .سرعت را بر اساس خاصيت ماده مورد برش تنظيم نماييد  

 سطح نھايی برش زبر
 .از تيغ اره با تعداد دندانه بيشتر استفاده نماييد  
 .از سرعت برش بيشتر استفاده نماييد  
 .فشار باردھی را کاھش دھيد  

  آھستگی و کندی ميزان برش
 د.فشار باردھی را افزايش دھي  

 .ازميزان سرعت بالاتر استفاده نماييد 
  خارج شدن از تنظيم زودھنگام

 .تيغ اره ھا پھنای زيادی برای شعاع برش مورد نظر دارند  
 .از سرعت کمتر استفاده کنيد 
 .راھنما ھا را تنظيم نماييد 

  خميدگی تيغ اره
 .فشار باردھی را کاھش دھيد  
 .راھنماھای کناری سفت ھستند  
 رای شعاع برش خود استفاده نماييد.از تيغه مناسب ب 
 .تيغه در کار گير کرده است 
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  تيغ اره در قطعه کار گير ميکند
 .فشار باردھی را کاھش دھيد  
 .ميزان کشش تيغ اره را بررسی نماييد  
 .سرعت را کاھش دھيد  

  تيغ اره ھنگام برش صدا ميدھد (جيغ ميکشد)
 .فشار باردھی را افزايش دھيد  

 .سرعت را کاھش دھيد  
 .گام دندانه ھا را بررسی کنيد  

 براده ھا به تيغ اره ميچسبند (جوش ميخورند)
 .برس تيغ اره را چک کنيد  
 .فشار باردھی را کاھش دھيد  
 .مايع خنک کننده را بررسی کنيد  
 .سرعت برش بيش از اندازه بالا ميباشد 

  تيغ اره در حال حرکت تاب دارد 
 .محل جوش را بررسی کنيد  
 بان را بررسی کنيد.بلبرينگھای پشتي  
 دستگاه را چک کنيد 

  تيغ اره داخل قطعه کار نميشود
  ماده مورد برش را بررسی نماييد.ميزان سختی  
 .سرعت را افزايش دھيد  

 برش بصورت مستقيم صورت نميگيرد.
 .کشش نامناسب تيغ اره 
 .قطعه کار بصورت محکم گرفته نشده است. آنرا محکم کنيد 
 ر استفاده کنيداز تيغ اره با گام بزرگت 
 .سرعت پيشروی را کاھش دھيد 

 شکستگی زود ھنگام
 .سرعت پيشروی خيلی زياد می باشد.آنرا کاھش دھيد 
 .کشش تيغ اره خيلی زياد است و بايد کاھش يابد 
 پھنای گام دندانه ھا زياد است 
 .لرزش تيغ اره زياد است 

 سايش سريع دندانه ھا:
 .سرعت برش زياد است آنرا کاھش دھيد 
 يغ اره با گام دندانه صحيح انتخاب نشده است.ت 
 .قطعه کار بصورت محکم در گيره بسته نشده است 
 .لرزش زياد است و نياز انجام سرويس و تعميرات می باشد 
 .مايع خنک کننده اشتباه انتخاب شده است 

 دندانه ھای پليسه کرده
 .قطعه کار محکم و صحيح گرفته نشده است 
 يس دستگاه می باشد.نياز به تعميرات و سرو 
 .گام دندانه بصورت اشتباه انتخاب شده است 
 خوردگی و ساييدگی دييسک 
 .ميزان کشش نامناسب تيغ اره 
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 جدول انتخاب تيغ اره

 
NOTE:  
(N) شکل دندانه استاندارد                                 
(H)  دندانه چنگکی                            
( K-0 )  دندانه ترکيبی  
(L)  دندانه فاصله دار  
 

 استاندارد مواد
DIN 

 قطر قطعه به ميليمتر

 سرعت 
 تيغ اره
(m/min) 

 مايع خنک کننده
0-30  30-50 50-80 80-120 120-200

200-
400 

 EMILSION تعداد دندانه

روغن 
خنک 
 کننده

خير بله

  ST 37-60 10 N 8 N 6 N 4  H 3 H 2 H 50-70 1:10 X فولاد ساختمانی

CASE-HARDENING STEEL 
14 Nİ Cr 14 

21 Nİ Cr MO2 
10 N 8 N 6 N 4  H 3 H 2 H 50-60 1:10 X  

FREE-CUTTING-STEEL 45 S 20 10 N 6 N 4  H 3 H 2 H 2 H 80-120 1:10 X  

HEAT TREATABLE STEEL 
Ck 35 –Ck 45 

42 Cr Mo 
10 N 8 N 6 H 4 H 3 H 2 H 60-70 1:20  X 

BEARING STEEL 100 Cr Mn 6 10 N 8 N 6 N 4 H 3 H 2 H 35-50 1:30  X 

SPRING STEEL 60 Si 7 10 N 8 N 6 N 4 H 3 H 2 H 45-60 1:30  X 

 فولاد ابزار
 آلياژی

X 42 Cr 13 
56 Ni Cr Mo 

V7 
45 W Cr V 7 

10 N 8 N 6 N 4 H 3 H 2 H 35-50 1:30  X 

 S 6-5-2-5 فولاد تند بر
S-3-2-3 

10 N 8 N 6 N 4 N 3 H 2 H 35-45 1:30  X 

VALVE STEEL 
X 45 Cr Ni W 

18 9 
10 N 8 N 6 H 3 H 2 H 2 H 30-45 1:20 X  

CAST STEEL GN-38 10 N 8 N 6 N 4 N 3 H 2 N 30-40 1:50  X 

 GG 30 10 N 8 N 6 N 4 N 3 H 2 H 30-60 ......  X چدن

KE-Cu 10 N 6 N 4 H 3 H 2 H 1.25 H مس 100-400 1:10 X  

Cu Zn 10 8 N 6 N 4 H 3 H 2 H 1.25 H برنج 80-200 1:50  X 

Cu Sn 6 10 N 6 N 4 H 3 H 2 H 1.25 H برنز 80-150 1:30  X 

Al Mg Si Pb 10 N 6N 4 H 3 H 2 H 1.25 H آلومينيوم آلياژی 80-800 1:10  X 

 PVC ترموپلاستيک
TEFLON 

6 N 4 H 3 H 3 H 2 H 1.25 H 100-400 1:50  X 
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BANDSAW SELECTION FOR PIPE AND PROFILE SHAPES 
 

 
 
 
S (mm) 

                          D (PIPE DIA.)  (mm) 
 
   30    50    80    100    120    150    200    300 

 
2 

 
14 N 

 
14 N 

 
14 N 

 
14 N 

 
10 N 

   

 
3 

 
14 N 

 
14 N 

 
14 N 

10/14 
K-O 

10/14 
K-O 

   

 
4 

 
14 N 

 
14 N 

10/14 
K-O 

8/12 
K-O 

8/12 
K-O 

8/12 
K-O 

  

 
5 

 
14 N 

 
14 N 

10/14 
K-O 

8/12 
K-O 

8/12 
K-O 

6/10 
K-O 

5/8 
K-O 

4/6 
K-O 

 
6 

 
14 N 

 
14 N 

8/12 
K-O 

6/10 
K-O 

6/10 
K-O 

6/10 
K-O 

5/8 
K-O 

4/6 
K-O 

 
8 

 
14 N 

10/14 
K-O 

8/12 
K-O 

6/10 
K-O 

6/10 
K-O 

5/8 
K-O 

4/6 
K-O 

4/6 
K-O 

 
10 

 
14 N 

10/14 
K-O 

5/8 
K-O 

5/8 
K-O 

5/8 
K-O 

4/6 
K-O 

4/6 
K-O 

3/4 
K-O 

 
12 

 8/12 
K-O 

5/8 
K-O 

5/8 
K-O 

5/8 
K-O 

4/6 
K-O 

4/6 
K-O 

3/4 
K-O 

 
15 

 8/12 
K-O 

4/6 
K-O 

 
4/6 

4/6 
K-O 

4/6 
K-O 

3/4 
K-O 

3/4 
K-O 

 
20 

 8/12 
K-O 

4/6 
K-O 

4/6 
K-O 

4/6 
K-O 

3/4 
K-O 

3/4 
K-O 

2/3 
K-O 

 
30 

 
 

 
 

4/6 
K-O 

3/4 
K-O 

3/4 
K-O 

3/4 
K-O 

2/3 
K-O 

2/3 
K-O 

 
 
NOTE :  (K-O )  COMBINE TOOTH   ,    ( N ) STANDARD TOOTH FORM 
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