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Anleitung zum Nachschleifen von HW-bestückten Kreissägeb ättern

Die Zahnformen und Schneidengeometrien der HW-bestückten-Kreissägeblätter sind je nach Werkstoff und Einsatzzweck
verschieden. Beim Schleifen unterscheidet man zwischen Schleifautomaten und Universalwerkzeug-Schleifmaschinen. Bei
Schleifautomaten laufen die Schleifvorgänge der Fasewinkel automatisch ab, während bei Universalwerkzeug-Schleifmaschinen die
Fasewinkel einzeln nacheinander geschärft werden müssen.

Manuell schleifen:

Bei manuellem Nachschliff auf Universalwerkzeugschleifmaschinen mit waagerechter oder senkrechter Bewegung der Schleifspindel, 
muß das Sägeblatt in eine Vorrichtung gespannt werden, dessen Spannflansche mindestens 1/3 des Sägeblattdurchmessers
betragen sollen. Durch Bewegung des Sägeblattes um seine Achse, wird eine Rundschliff-Fase von mindestens 0,2 mm
angeschliffen, in jedem Fall soll die Verschleißkante völlig abgeschliffen sein. Da durch den Rundschliff eine hohe
Rundlaufgenauigkeit erreicht wird, sollte diese immer vorgenommen werden. Danach sollte am Zahnrücken die Säge geschärft
werden, bis die Rundschliff-Fase ganz verschwunden ist. Die Rundlaufgenauigkeit darf nicht über 0,1 mm liegen. Bei
Wechselzähnen ist beim ersten Durchgang jeder zweite Zahn zu schärfen, nach Schwenkung der Schleifvorrichtung dann die
übrigen Zähne.

Spanfläche schleifen :

Aufgrund dessen, daß die Zahnflanken beim schneiden auch einem Verschleiß unterliegen, muß die Zahnbrust auch leicht
nachgeschliffen werden. Da die Stärke des Zahnes ca. viermal kleiner ist als seine Länge, soll, um die Lebensdauer des Sägeblattes
nicht zu verringern, so wenig am Zahnrücken abgetragen werden wie eben möglich.

Spanabweiser nachschleifen:

Bei Sägeblättern mit Spanabweiser, muß der Abweiser jeweils auf sein richtiges Maß zurückgesetzt werden.
Die Differenz sollte zwischen 0,6-1,1 mm unter der Zahnhöhe liegen.

Grundkörper zurücksetzen:
Das Zurücksetzen des Grundkörpers sollte erst nach mehrmaligen Schärfen erfolgen, in jedem Fall aber bevor die Diamantscheibe
mit dem Grundkörper in Berührung kommt. Um eine übermäßige Erwärmung zu verhindern, sollte hier die Zustellung nicht zu groß
sein. Es ist von Vorteil, wenn der Rückenwinkel 5°-10° steiler als der Freiwinkel des Schneidezahnes geschliffen wird. Der
Arbeitsvorgang kann mit einer keramischen Schleifscheibe oder einer Silicium-Schleifscheibe vorgenommen werden.

Hohlschliff:
Für Sägeblätter mit hohlgeschliffener Zahnbrust sind für den Spanflächenschliff Diamant-Schleifstifte erforderlich, die je nach
Schnittbreite unterschiedliche Durchmesser haben müssen. Die Körnung sollte D 50 oder D 35 je nach Schleifgüte betragen. Der
Schleifstift muß genau in der Mitte des Zahnes liegen, damit beide Schleifkanten des Zahnes gleich hoch bleiben (siehe Zeichnung).

Schleifstiftdurchmesser:

6,0 - 6,5 mm
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Schneiden-
winkel

Y a a1 a2 h

LFZ   20° 15° 4° 1,5° 0,8
LFA   18° 15° 4° 1,5° 3,0
ZFR 20° 15° 4° 1,5° 0,8
WFS 20° 15° 4° 1,5° 0,8

3



Schneiden-
winkel

Y a a1 a2 E1 h

LWZ 20° 13° 4° 1,5° 10° 0,8
ZWR 20° 15° 4° 1,5° 10° 0,8
Lamello** 12° 13° 4°   0° 10° 0,8

** LAMELLO NUTER Radialwinkel  0°
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Schneiden-
winkel

Y a a1 a2

LF 20° 13° 4° 1,5°
GF 12° 13° 4° 1,5°
KF 12° 13° 4° 1,5°
VF 10° 13° 4° 1,5°
LFB 20° 15° 5° 2,0°
LFR 20° 15° 5° 1,5°
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Schneiden-    
winkel

Y a a1 a2 E1

QW 15° 12° 4°    1,5° 10°
UW 12° 12° 4°    1,5° 10°
GW 12° 12° 4°    1,5° 10°
KE 12° 12° 4°    1,5° 10°
KW 12° 12° 4°    1,5° 10°
VE 10° 12° 4°    1,5° 10°
VW   8° 12° 4°    1,5° 10°
VWG 10° 12° 4°    1,5° 10°
VWP   5° 15° 4°    1,5° 35°
LW "Wiesel" 25° - 30°   8° 4°    1,5° 10°
UWD 15° 12° 3°    1,5° 10°
LWD 18° 12° 4°    1,5° 10°
VWD 10° 12° 3°    1,5° 10°
FWD   5° 15° 3°    1,5° 15°
WPA 18° 12° 5°      2° 10°
UWP1 18° 12° 5°      2° 10°
UWP2   < = Ø 
355

15° 12° 5°      2° 10°

UWP2     > Ø 
355

18° 12° 5°      2° 10°

UWP3   < = Ø 
355   

15° 12° 5°      2° 10°

UWP3       >Ø 
355

18° 12° 5°      2° 10°

KWG 14° 13° 4°   1,5° 10°

6



 

Schneiden-    
winkel

Y a a1 a2 E1 h

VTF / VTS   10° 15° 4° 1,5° 45° 0,5
KTF neg.    5°neg 20° 4° 1,5° 45°  0,5°
KTF / KTS   12° 15° 4° 1,5° 45° 0,5

Vorschneider je Seite auf 45° / B = 1mm
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Schneiden-    
winkel

Y a a1 a2

UH 10° 14° 4° 1,5°

Schleifstiftdurchmesser 6,0 - 6,5 mm
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Schneiden-    
winkel

Y a a1 a2 E1 h

KDH 9° 15° 4° 1,5° 25° 0,4

Schleifstiftdurchmesser 6,0 - 6,5 mm
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Schneiden-    
winkel

Y a a1 a2 E1 h

KDH neg. 5° neg. 21° 4° 1,5° 25° 0,4

Schleifstiftdurchmesser 6,0 - 6,5 mm
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Schneiden-    
winkel

Y a a1 a2 E1 h

VTH 10° 15° 4° 1,5° 45° 0,5

Vorschneider B = 1,0 mm

Durch Spezialbehandlung der Hartmetallschneiden ist e in Nachschleifen
der konkaven Zahnbrust nicht mehr erfoderlich.
Die Verschleißkante muss am Rücken völlig abgeschliffe n werden.
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Schneiden-    
winkel

Y a a1 a2 E1 Fase

KTH 5° 15° 3° 1,5° 45° *

Schleifstiftdurchmesser 6,0 - 6,5 mm

* Fase max.: 1,0 mm;  45°
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Schneiden-    
winkel

Y a a1 a2 E1 h E2

KDTH 5° 15° 4° 1,5° 25° 0,4 45° *

Schleifstiftdurchmesser 6,0 mm

* Fase max.: 1,0 mm;  45°
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E2 



 

Schneiden-    
winkel

Y a a1 a2 E1 h E2

KDTH neg.  - 5° 20° 4° 1,5° 25° 0,4 45° *

Schleifstiftdurchmesser 6,0 mm

* Fase max.: 1,0 mm;  45°
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E2 



 

Schneiden-    
winkel

Y a a1 a2 E1 E3

KTA 12° 15° 4° 1,5° 45° 5°
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Schneiden-    
winkel

Y a a1 a2 E1 E2

KWF 0° 15° 4° 1,5° 45° 15°
VWF 0° 15° 4° 1,5° 45° 15°
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Schneiden-    
winkel

Y a a1 a2 E1 E3 h

TFA 10° 15° 4° 1,5° 45° 5° 0,5

Vorschneider - Brust gerade
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Schneiden-    
winkel

Y a a1 a2

NFD 6° neg. 20° 3° 1,5°
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Schneiden-    
winkel

Y a a1 a2 E1

LWP 6° neg. 20° 5° 2,0° 10°
QW / WKN 6° neg. 20° 4° 1,5° 10°
VWN 6° neg. 20° 4° 1,5° 35°
HKS 01 neg. 6° neg. 20° 4° 1,5° 10°
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Schneiden-    
winkel

Y a a1 a2 E1 h

PTF1 18° 15° 5° 2° 45° 0,5
PTF2   300 - 15° 15° 5° 2° 45° 0,5
PTF2   400 - 18° 15° 5° 2° 45° 0,5

Radialwinkel a2: Differenz: 0,25 mm
z.B.oben 0,8 mm; unten 0,55 mm minimum

Tangentialwinkel a1: Differenz: 0,20 mm

z.B. vorne 0,8 mm; hinten 0,60 mm minimum
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Schneiden-    
winkel

Y a a1 a2 E1

RS 12° 12° 3° 1° 5° R *
RS 12° 12° 3° 1° 5° L *

*120x2,2x50 Z=12    einseitg 5° schräg geschliffen 
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Schneiden-    
winkel

Y a a1

RSKF 10° 12° 5°

RSKW 10° 12° 5° 10° *

* RSKW   R / L 10° schräge
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Schneiden-       
winkel

Y a a1 a2 E1 B h

NE pos. 1-2-3     
bis 400 Durchm.

5° 15° 3° 1,5° 45° 1/3 0,3

NE pos. 1-2-3  > 
400 Durchm.

5° 15° 3° 1,5° 45° 1/3 0,4 *

bis 400 Ø  H.T. 0,30 mm

*  >400 Ø  H.T. 0,40 mm
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Schneiden-       
winkel

Y a a1 a2 E1 B h

NE neg. 1-2-3 
bis 400 mm 

6° 
neg.

20° 3° 1,5° 45° 1/3 0,3

NE neg. 1-2-3 *> 
400 mm Durchm.

6° 
neg.

20° 3° 1,5° 45° 1/3   0,4 *

KTF neg. 6° 
neg.

20° 3° 1,5° 45°  B= 1,0 mm 0,5

ATF 6° 18° 3° 1,5° 45° 1/3 0,3

bis 400 Ø  H.T. 0,30 mm

*  >400 Ø  H.T. 0,40 mm
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Schneiden-      
winkel

Y a a1 a2 E1 E2 h

STI 6° neg. 18° 3° 1,5° 45° 15° 0,25

Brustfase:
1/3 0,5 - 0,8 

mm

12° neg

1,5 - 2,0 mm
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Schneiden-       
winkel

Y a a1 a2

Serie 05 F 16° 13° 4° 1,5°

Zahnreihe 1 - Flachzahn
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Schneiden-       
winkel

Y a a1 a2 E1

Serie 05 W   12° 12° 4° 1,5° 10°
2 Zahnreihe - Wechselzahn

STA   10° 12° 4° 1,5° 10°
3 + 4 Zahnreihe - Wechselzahn
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Schneiden-       
winkel

Y a a1 a2 E1 h

STA Serie 05 mit ABW 18° 12° 4° 1,5° 10° 0,8
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BWK 300 Z=20 F

BWK 315 Z=20 F

BWK 350 Z=24 F

BWK 400 Z=28 F

BWK 450 Z=30 F

BWK 500 Z=34 F

Schneiden-       
winkel

Y a a1 a2 h

BWK 16° 12° 4° 1,5° 0,6 - 1,1

BWB 12° 12° 4° 1,5° 0,6 - 1,1

BWK 400 Z=32 W

BWK 450 Z=40 W

BWK 500 Z=44 W

Schneiden-       
winkel

Y a a1 a2 E1 h

BWK 18° 12° 4° 1,5° 10° 0,8
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Schneiden-       
winkel

Y a a1 a2 E1 h

BTK 12° 12° 4° 1,5° 45° * 0,6 - 1,1

* seitliche Fase max. 1,0 mm 
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Schneiden-       
winkel

Y a a1 a2 E1 h

BTR 12° 12° 4° 1,5° 45° * 0,6 - 1,1

* seitliche Fase max. 1,0 mm 

Schneiden-       
winkel

Y a a1 a2 E1

BTS 16° 12° 4° 1,5° 45° *

BFA 16° 12° 4° 1,5° 45° *

* seitliche Fase max. 1,0 mm 
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Schneiden-       
winkel

Y a a1 a2 E1 E2

STW 3° 8° 4° 1,5° 5° * 5°

* Fase max. 0,50 - 0,80mm 
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Schneiden-       
winkel

Y a a1 a2

Nuter 15° 13° 5° 0°
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Schneiden-       
winkel

Y a a1 a2 E1

Zapfenschneider

180 – 185  Ø 12° 12° 4° 1,5° 10°

235 – 265  Ø 25°-30° 9° 4° 1,5° 10°

Spannwinkel > 20° =  Freiwinkel   9°  

Spannwinkel < =20° =  Freiwinkel 12°  
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