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Betr iebsanle i tung }TENOR.A ltB 300 / tæ 3OORR

TECENISCEB DÀTBN

1. ABI'{ESSUNGEN UND GEWICHTE

T iefe
Breite
Höhe
Details siehe BIatt nHauptabmessungen"
Gewicht ca.
Fundamentbelastung
Fundamentbelastung mit Mater ial

r,fB 300 t{B 300RR

530
r9 50
11 s2

350
350

1300

287 0
l9 50
1202

630
630

2400

mm
mm
mm

mm

mm

mm

kg
kp
kp

kg
kp
kp

2. ELEKTRISCHE DATEN

Hauptmotor
Kühlm i ttelpumpe

3. SÄGEBAND

Abme ss ung en
Bandg eschw i nd j.g ke i ten:
bei 50 Hz-Anschluß
bei 60 Hz-Anschluß

4. ARBEITSBEREICH

90 o Schnitt
max. Rundmater ial
max . Quadr atmater j_al_

max. Profile (Höhe x
Details siehe BIatt
45 o Schnitc
max. Rundmater ial
max. Quadratmater iaÌ
max. Profile (Höhe x
Details siehe Blatt

1'1
0,08

3660 x 25 X 0,9 mm

20 90 m/min
24 I0B m/min

KW

kw

300 x
200 x

320 mm
300 mm

360 mmBreite)
" Schne idber e i ch "

Breite)
" Schne id ber e i ch "

2I0 x
150 x

220 mm

2IO mm

250 mm



Betr iebsanleitung lrERoRÀ HB 300 / t{B 300RR

STÀITDARDAUSRü STT'NGBN

HB 300

t'taschinenständer und Sägerahmen in
verwi ndung sf rei er Ganzstahlkonstr ukt ion
0 o bis 45 o schwenkbarer Maschinentisch
Motor mit Überlastschutz
Wartungsfreier Antr ieb
Stuf enlose Geschwindigkei tsregelung
EIektr isch angetr iebene Kühlmittelpumpe
Hartmetallbestückte Sägebandführungen
Ver stellbarer Längenanschlag
SchneII spannschr aubstock
Hydraulische Schneiddruckregulier ung
Schneiddruckdämpfung während der Ietzten Schneidphase
I Sägeband
I Betr iebsanleitunq

r{B 300RR

Maschinenständer und Sägerahmen in
verwindungsf reier Ganzstahlkonstruktion
0 o bis 45 o schwenkbarer Þfaschinentisch
Motor mit Überlastschutz
War tungsfreier Antr ieb
Stuf enlose Geschwi nd ig kei tsreg elung
Elektrisch angetriebene Kühlmittelpumpe
Har tmetallbestückte Sägebandführungen
Verstellbarer Längenanschlag mit Skala in mm-Teilung
auf der Auslaufrollenbahn montiert
SchneIl spann schr aubs toc k
Hydraul ische Schneiddr uckregulier ung
Schneiddruckdämpfung während der letzten
1 Sägeband
Dreheinrichtung für Gehrungsschnitte bei
Èfateriallage, auf Fundamentplatte montier

Schne idphase

g le ichble ibender
t , ztJÍ Ver bi ndung der

beiden RoIl-enbahnen
Gebündeltes Licht zum Schneiden mit Sägeblattschattten auf Anriß
Zufuhr-RoIl-enbahn, ohne Antrieb, Länge 1000 mrrìr Breite 500 ÍrìlTlr
mit Verbindungsstange zvr Maschine
In die Zufuhr-RoIIenbahn inteqrierte Hebe- und Vorschubrolle zur
leichteren Längsbewegung des I,tater ials
Auslauf-Rollenbahn, Länge 1000 mm, Breite 360 mm
Kühlmittelauffangwanne in der Zufuhr-Rollenbahn zur Rückleitung
des Kühlmittels bei Stangenmaterial
I Betr iebsanle i tunq
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Betr iebsanLeitung t{EroR.à HB 3oo / t{B 300RR

BETRIEBSUITTBL

I. SÄGEBAND
Dimension

- Qualität

2. xÜHr,rIÜsSIGKEIT
@a. 25 r
E iq enschaf ten
Die KühIflüssigkeit verhindert ein Überhitzen des Sägebandes
und des Werkstückes. Die während der Zerspanung entstehende
Wärme wird abtransportiert. Lose Späne, die zum Ausbrechen von
Zähnen führen könnten, werden weggãschwemmt. Verstopfen der
Zahnlücken und Bandbrüche werden vermieden.
Die Lebensdauer des sägebandes wird also verrängert.
Die Bedeutung der Küh1fIüssigkeit wächst mit der Zerspanungs-leistung und der Härte des Werkstückes. Normale wasseitösliche
01e sind Schneidflüssigkeiten, die hauptsächlich kühIende, aberweniger schmierende Wirkung haben. SchñeidöIe hingegen wirkenin erster Linie schmierend, jedoch weniger kührenã. Am bestengeeignet sind die speziell dafür entwickelten Medien, wie z.B.

METORA SSK 25 xÜgr,rr,ÜssrcKErr.

HYDRÀULIKöL
Fassungsvermögen
QuaIität des Hydrauliköls

SCHMIERMITTEL
fndustr iefett

GETRIEBE
wartungsfrei

36ó0 x 25 x 0,9 mm
Kohlenstoff- oder Bi-Metall M2 bzw. v42

0,25 I
ISo vc 32 = viskost;:i 

13 B=:
Dichte 0,875

Siedepunkt 2l-5 o g
Gefrierpunkt -30 o C

Â

q



Betr iebsanleitung

90 o Schnitte
45 o Schnitte

ltB 30o / ltB 300RR

SCETÍEIDBERßICE



Betriebsanleitung I{EIORÀ t{B 30O / IlB 3OORR

AT'FSTBLLT'NG

Verpackung für Transport und Holzbohlen entfernen.

T-r anspor ts icher unq :

Um ein unkontrolliertes Hochgehen des Sägearmes während des Trans-
ports zu vermeiden, ist der sägearm mit einen Büget mit dem Ma-
schinenständer verschraubt.
Demontieren Sie diesen BüqeL.

Reinigung der Säge:

Das l,laschinenbett, die Spindel und
sind rostgeschützt.
Rostschutz mit NICHT farblösendem
Petroleum.

aIIe nicht lackierten TeiIe

MitteI entfernen, z.B.

Aufstellen der Säge:

Maschine zweckmäßigerweise auf ein ebenes Fundament sterl_en.
l"fit der Wasserwaage nach beiden Richtungen justieren.
Maschinenbett, Spindeln und Führungen einö1en.

Bei I'IB 300RR: Bauen Sie anschließend die Rollenbahnen gemäß bei-
liegender Zeichnung zusammen und montieren Sie diese
auf die Fundamentplatte.

Kühlmittel einfüllen:

Mischungsver
Wir beraten

häItnis 1:10
Sie dazu gerne

1:20 bei Metora SSK 25 KühIflüssigkeit
spezifisch zv Ihrem Schneidproblem!

Arbeiten durch Elektriker:
Prüfen Sie, ob die Netzspannung rnit der
gebenen übereinstimmt.
Entsprechende Vorsicherung in bezug auf
Anschluß mit Kabel (4 x 2,5 mm) über für
Stecker oder an Klemmleiste der l,laschine
Prüfen Sie, ob die Drehrichtung stimmt (

bzw. Pfeil auf Sägeblattschutz) , wenn
vertauschen.

auf dem Typenschild ange-

die Leistung durchführen.
Ihr System passenden

Pfeil auf Säqebandscheibe
nicht, Anschiuß Ll und L2



Betr lebsanleitung HEnOR.A XB 30o / r{B 300RR

lDnrAcgzErcErtttNc
zuil 8USÀHr{BilrBAIt DßR ROLLBNBAET¡EN (lß 300RR)

zum Heben der Säge das Seil
hier durchziehen

*8
-e

-u
F¡,

Èe
é0

/)
lr



Betr iebsanleitung ÌIEFORA xB 3OO / ltB 300RR

TOI|TAGEZEICEIÜT'NG
ZI'I,T AÌÍBAT' DER ROLLBNBå,EFBR ATg DIB FT]NDAüBNTPLATTE,

àNf,BrrItNG (r{B 300RR)

llontaqe der Rollenbahnen

1. oie Rollenbahnen auf die Fundamentplatte stellen, ein Lineal
über die Rollen und den l"laschinentisch J-egen.

2. 14ittels Stellschrauben (Pos 1) die Roll-enbahnen auf die gleiche
Höhe stellen und die Schrauben (Pos 2) befestigen.

3. Den l'laschinenschraubstock parallet zv den Rollen steIIen, dann
die Länge der Haltestange (Pos 3) entsprechend einstellen und
im Gewinde l',112 an der Spannstockunterseite befestiqen.



Betriebsanleltung HETORA xB 30O / t{B 300RR

S I CEEREB TTSVORXEERUNGEN

IÍFTORA Sägemaschinen enÈsprechen den Sicherheitsvorschrif ten aller
wichtigen Industr ielänëler .

Sicherheitselnrichtungen sind zum Schutz des Betreibers der
l{aschine vorgeschrieben und dürfen unter keinen Umständen ent-
f er nt sein r w€Drì die ltaschine läuf t.

BITTB ZU BEACETEN !

I'lachen Sie sich vor Inbetriebnahme der Säge mit
dienungselementen ver traut !

Lesen Sie die Betriebsanleitung!

Schalten Sie die Maschine nicht ein, bevor alle
an ihrem Platze sind!

Schalten Sie die Säge aus, wenn Sie Messungen am
Mater iaI vornehmen!

Reinigen Sie die Maschine regelmäßig !

Tragen Sie Schutzbrillen!
Tragen Sie Handschuhe zum Sägebandwechsel!

den einzelnen Be-

Schutzvorr ichten

zo sägenden

IO



Betr lebs¡nle i Èung HETOR.A lrB 300 / XB 300RR

I'IâSCE I XEIÍB ESCERB I BT]NG ;
BEDInIELEUEÑTB
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L

IT



Betrlebsanleitung I{EIIORA HB 300 / w 300RR

I'IASCEI ITEIÍBBS CERB I BTII| G ;
BEDTBT{ELEI'IBNTB

13.o . 2.c.

1

3

12



Betrlebsanleitung HE¡ORA HB 300 / tæ 3OORR

IIASCEIIÍENBESCERE I BTING ;
BEDIENELBIJTEI¡TE

1. Getr iebe

2. Sägebandspannung

2.a. Verschluß des Deckels

2.b. Lehre f ür Sägebandspannung

2.c. Einstellschraube für Bandlauf

3. Führungsarm

3.a. Klemmhebel des getriebeseitigen Führungsarmes

3.b. Klemmhebel des spannseitigen Führungsarmes

3 . c. Sägebandabdeckung

4. Einrichtung zur Dämpfung des Schneiddruckes
während der letzten Schneidphase

5. Späne- und Kühlmittelauffangwanne

5.a. Einschub für Wasserrinne

6 . Schnellspannstock zvr Mater ialspannung

6.a. Klemmhebel für Maschinentisch

7. Verstellbarer Längenanschlag

10. Griff zum Einstelren der schnittgeschwindigkeit
13. Hydraulikzylinder

13.a. Handrad zrt hydraulischen schneiddruckregulierung
20. Ein- und Aus-scharter Motor-überlastungsschutz
24. Kühlmittelpumpe

24.a. Kühlmirtelhähne

45. Hebe- und Vorschubrolle

I3



Betriebsanleitung IíHIlORÀ I,{B 30O / t{B 3O0RR

IIÀTERIALSPANNI]NG

Die Maschine ist mit einer Schnellspanneinrichtung zum sicheren
und festen Spannen von blankem Rundmaterial ausgestattet.

Der obere Hebel dient zum Feststellen der Spannbacke am Tisch und
z,um Vorspannen des lfaterials. Anschließend wird mit dem zweiten
Hebel über Exzenter jedes tJerkstück sicher festgespannt.

Zurn Ausführen von Serienschnitten braucht nur der Exzenterspanner
geröst, das Material gegen den Anschrag durchgeschoben und der
Exzenterspanner wieder festgezogen werden.

EINSTELLEN DER BANDFUTIRT]NGEN

Klemmhebel der Führungsar

Beide Führungsarme immer
möglich an das zu sägende
anstellen.

Die Führungen dürfen aber
backen nicht berühren!

me Iösen.

so nahe wie
Mater ial

die Spann-

1ÀIA



Betriebsanl-eitung HB¡ORÀ t{B 3OO / HB 300RR

BIH- T'ITD AUSSCEAI,TEN

Binschalten

Durch Drücken der
schalten Sie die

Lesen Sie nun im
Kapitel nach.

grünen EIN-Taste
Sä9e ein.

unten stehenden

Das Abschalten erfolgt automatisch
nach beendetem Schnitt.

Bevor Sie nun mit dem Sägen be-
ginnen, wählen Sie die optimale
Schnittgeschwindigkeit nur bei
lauf endem llotor - vor .

Durch Drehen des Sterngriffes kann
die Geschwindigkeit des Sägebandes
von 20 bis 90 m/min verstellt
werden. Der eingestellte Wert kann
an der Skala abgelesen werden.

Die von uns empfohlenen Werte finden
Sie im beiliegenden Kapitel "Säge-
technolog ie" .

VERSTELI.T]NG DER SCENI TTGESCHYIINDI GKE IT

l5



Betriebsanleitung lfEtþRÀ HB 30O / t{B 300RR

SCEI$B I DDRT'CKREGT'L I ERT'NG

Die Maschinen
Iischen Schne
gestattet.

sind mit einer hydrau-
iddr uckregulier ung aus-

BEGRENZT]NG DES SCHNETDDRUCKES

Durch Vorspannen oder Entlasten der Feder neben dem Hydraulik-
zylinder kann der Schneiddruck begrenzt werden. Das Einstellen
erfolgt durch Verdrehen der Rändelmuttern unterhalb der Feder.

Die Regelung wird durch Drehen des
Einstellrades am Drosselventil am
Sägearm vollzogen.

Durch eine Linksdrehung wird der
Sägearm abgesenkt.

Das Sägeband muß schonend auf das zû
sägende I'tater iaI auf gesetzt werden,
da ansonsten Bandbrüche vorkommen
können. Zu hartes Aufsetzen der
Sägebandzähne auf das l'later ial ver-
r ingert die Standzeit des Säge-
bandes.

Schneiddruck wird erhöht
Vollmater iaI
L i nk sdr ehung

Dünnwandige Profile
Rechtsdrehung Schneiddruck wird verr ingert

16



BeÈrlebsanleirung HEIORÀ t{B 300 / HB 3OORR

UT,TRÜSTEN DER I'IASCEIìTB ZT]I{ GBERUNGSSCENITT

Die t'laschine ist als Spezial-
gehrungssäge konzipiert und kann mit
Hilfe des schwenkbaren Þtaschinen-
tisches in kürzester Zeit von 90 o-
auf 45 o Gehrung umgerüstet werden.

Bevor Sie nun den t"laschinen-
tisch (t"18 300) oder die gesamte
Maschine (Þ18 30ORR) schwenken, muß
der getr iebeseitige Führungsarm in
die äußerste Position gebracht
werden (er kollidiert ansonsten mit
der fixen Spannbacke). Beachten Sie
dabei die Pfeile am Säqearm!

Lösen Sie nun den Klemmhebel zvr
Arretierung des l'laschinentisches und
schwenken Sie diesen (t"tB 300) bzw.
die gesamte Þfaschine (t"18 300RR) auf
die gewünschte Gradzahl (siehe Grad-
skala).
Ist diese eingestellt, so fixieren
Sie den Tisch wieder, indem Sie den
Klemmhebel in die ursprüngliche Lage
dr ücken.

L]



Betriebsanleitung IIEIORÀ t{B 300 / tß 300RR

S¡iGBBàITDSPÀNNT'NG
KORRBKTER. BÀNDI,ÀT'F

Um winkelige Abschnitte sowie eine
gute Schnittleistung durch die Säge-
maschine zû erhalten, ist die
richtige Bandspannung von entschei-
dender Bedeutung. Wir haben deshalb
die Vorrichtung zur Bandspannung so
konzipiert, daß das Band auf ein-
fache Weise optimal gespannt werden
kann.
Das Sägeband ist dann richtig ge-
spannt, wenn die Lehre (Pfeil)
zwischen dem Ring und dem seitlichen
Flansch Platz findet.

Sotlte das Sägeband von den Säge-
bandscheiben ablaufen, kann die
spannseitige Sägebandscheibe mittels
Einstellschraube (Pfeil- l) einge-
stellt werden.
Der Bandrücken darf mit dem Bund der
Sägebandscheibe nicht in Berührung
kommen. Die Zähne müssen frei über
die Bandscheibe hinausragen.
zúr Kontrolle legt man bei laufender
l"laschine ein dünnes Papier zwischen
Bandscheibe und Sägeband ein das
Papier darf nicht abgeschert werden.

\ZÄHNE

SAGEBANDI{ECHSEL

Handschuhe anziehen
l,laschine ausschalten
Abdeckungen der Bandscheiben nach unten klappen
Bandschutz spann- und getriebeseitig abnehmen
Band durch Linksdrehen des Handrades entlasten, aus den
Führungen herausziehen und abnehmen
Neues Band auflegen (achten Sie darauf, daß die Zähne in
Schneidrichtung zeigen; ansonsten ist das Band in sich zn
v er dr ehen)
Band in Führungen einführen
Bandrücken gegen Flansch der Sägebandscheiben drücken
Band in Führung nach oben drücken
Band mittels Handrad so kräftig vorspannen, bis die Lehre
zwischen Ring und seitlichem Flansch PIatz f.indet
Schutzbleche wieder anbringen
Abdeckungen der Bandscheiben schließen

IB



Betr lebganleitung HEnORÀ tB 3OO / ltB 300RR

rncmüsrgmrs zuBBEöR

I.fB 300

Dreheinrichtung für Gehrungsschnitte bei gleichbleibender
Mater iallag e
Gebündertes Licht zum schneíden mit sägebrattschatten auf
Anr iß
Zuf uhr-Rorlenbahn, ohne Antr ieb, Länge 1000 ¡nrrìr Breite 500 mmmit Verbindungsstange zúr Maschine
Hebe- und vorschubrorre zûr reichteren Längsbewegung desMaterials (nur in verbindung mit der zufuhi-Rorrenbáhn)
Auslauf-Rollenbahn, Länge 1000 Rrrìr Breite 360 mm
LängenanschJ-âg mit skara r000 mn für Ausrauf-Rolrenbahn
Kühlmittelauffangwanne zur Rückleitung des Kühlmitters beistangenmateriar (nui in verbindung mit der zufuhr-Rorrenbahn)
Rollenböcke
Rollenbahnelenente zur verlängerung der Zufuhr- oder Auslauf-
Rollenbahn
Längenanschläge bis 3ooo mm für Auslauf-Rollenbahn
l'fechanisches Bündelspanngerät zum gleichzeitigen Sägen mehrerer
Stangen
Automatische Schneiddr uckregulier ung

HB 3OORR

Rollenböcke
Rorlenbahnelemente zvt verrängerung der Zufuhr- oder Ausrauf-Rollenbahn
Längenanschräge bis 3000 mm für Auslauf-Rorl-enbahn
Èlechanisches Bündelspanngerät zum gleichzeitigen Sägen mehrerer
Stangen
Automatische Schneiddr uckregulier ung

l9
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- lrlar tung

Hr[oRA HB 300 / EB 300RR

WARTT'NG



gètr iebsanleitung
- !{ar tung

I{ETIORA HB 3OO / }IB 3OORR

TIIGLIcE

Führungen und die Umgebung des Sägebandes von

kontr olI i er en .

Spannbacken, Spindel und Führungen öIen.

w()cusnrr,rcg

Sägebandrollen,
Spänen reinigen

K.ühImi ttelstand

Maschinenbett,

AIIe Schmiernippel (ROT

KühImi tte lauf f angwanne
Spänen reinigen.

gekennzeichnet) schmieren.

unter der t'lotor-Getr iebeeinheit von

JÀERLTCH

Wechsel des Hydr aul i köIes .
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Betrlebsanleitung lltfORA tB 300 / ß 300RR
- Elektrleche Ànlage

ELEKTRISCEE ANLAGE



BeÈrlebsanleitung lttK)Rå tfB 300 / W 310RR
- Elektrlsche Anlage
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gätrlebeanreltung HEnoRÀ ltB 300 / w gboRR

- Elektr lsche ÀnLage

Tf.Rf,TRI SCEER SCEAI.TPÍ,ÀIÍ

a1

e1

e2

h1

o1

n2

ø1
il1

r- U1

e1L
rfritl

a1
e1
e2
h1
n1
ø,2
øJ
U1

Swltch
Breaker
Fuee l5xe0 2A

Halogen lanp
Maln notor
Coolant purnp

Transforner
Low current protectlon

Schalter
l,loto r e chutz a chalt er
Sicberung Ø5v¿O 2A
Halogen)-anpe
Sä.6enotor
Ktlhlnlttelpunpe
Trafo
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Bêtr iebsanleitung
- Såigetechnolog ie

lretora llB 3OO / I'IB 300 RR

SAGETECENOLOGIE



Betr iebsanleltung l,letora
Sägetechnolog ie

lrB 3OO / t[B 3O0 RR

I,IAÍER,IAI. DES SAGEBAIÍDBS

Die Anf orderungen an ein Sägeband f ür hor izontale ì'fetallbandsägen
sind höher als bei vertikalen Bandsägemaschinen. Die Ausnützung
der ltaschinenleistung gewährleisten Bi-MetaII-Sägebänder .

chselbelastbar er Feder stahl

ektron ische Schwei ßung

HSS-lr{aterial für Zahnspitze

Qualität und Preis schwanken je nach Hersteller des Sägebandes,
und das im Preis niedrigste Fabrikat muß nicht das kosten-
günstigste Band sein.

Zuor dnung l{er kstück/Sägeband
rm wesentlichen werden schwer zû zer spanende I'fater ialien mit
qualitativ hochwertigen Sägebändern geschnitten.
t'letora Sägemaschinen sind so robust und für vibrationsfreie
Schnitte ausgelegt, daß am wirtschaftlichsten Bi-I'{etall-Sägebänder
eingesetzt werden.

QuaIitätsmerkrnale
Mater ial:
Spez i aI stahl
Spezialstahl legiert
Bi-MetalI 1"12

Bi-Metall M42
hartmetallbestückt

l'later i aI :
Ieicht zerspanbar
z.B. niedrige Kohlenstoff-
stäh1e, BaustähIe, Guß-
stahl, Aluminium

nittel zerspanbar
z.B. hohe Kohlenstof f -
s tähle , Wer k zeug s täh Ie ,
legierte StähIe geglüht

schwer zerspanbar
z.B. Ieg ier te Stäh1e
(wärmebehandelt), rost-
beständige SLähIe,
AI u-Br on ze

l"le tor a-Be ze i chnung :

Metor a I'{-TZ5-
Þletor a Ì'Ie ister band
l'letora Bi-lvletaIl
Metor a Produkt ionsband
l'letora HM-Band

Einsatz:
fallweise
Produktion
schwerer Dauer-
einsatz

fa1lwe ise
Produktion
schwerer Dauer-
einsatz

f aIlwe i se
Prod ukt ion
schwerer Dauer-
einsatz

Säg eblatt :
l"leisterband
l'leisterband
Me i ster band
Bi-MetaIl

l¡Ieisterband
tle is Ler /BimetaIl
Bi-l4etalI

Bi-Metall
B i-MetaIl-
Bi-Metall



Bêtriebsanleitung lletora l{B 3OO / }rB 300 RR
Sägetechnolog ie

ZAEISFOR}I T'ND ZAEI{TBILT'NG

Zahnforn und Schränkung einige Beispiele

Hersteller der
Schränkung für

Sägebänder empfehlen di
j ede Zerspanungsaufgabe : 

bestgeeignete Zahnform und

Zahnteilung

Einheit: Zähne pro ZoII = tpi (teeth per inch)

I Zo11 ( inch) =
= 4 zähne/zolI =

25 t4 mm

4 tpi (zpz\

Be st irnmung

Grundregel:

der Zahnteilung:

Zähne im Eingriff

Minimum
Mi ttelwer t
t"f ax irnum

Zer spanbar ke i t
le icht schwer

3
6-L2

24

6
12-24

4B

Beispiel: Material 75 mm Durchmess.er Automatenstahl,
spanbar , 3'L2 Zähne im Eingr iff
75 mm - 3 Zol-l- max. Schnittbreite' ergibt
Bi-Þletall 3-4 tpi (zPz\

leichl zer-

Säg eband

StandardechrÈinkung

Gruppenschränlorng

Varlo-Verzahnung

Var 1 o - Z ahn - S c hrÈinkun g
Vai.to-Kl,auenzahn
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Betrlebsanleltung lletora llB 3OO / tIB 300 RR
- Sägetechnologie

Berechnungsformel: Vollmaterial ! =

Rohre bzr. Prof ile t =

D=

254
B

t-

B=
Teilung Zähne pro ZoII
größte Schnittbreite in mm (Außendurchmesser bei
Mater ialbrei te bei Prof ilstangen)
Außendurchmesser in mm
Wandstärke in mm

+2s

Rundmater ial,

200

r0- 14
B_T2
6-10
5-B
5-B
4-6
4-6
4-6
3- 4
3-4
2-3
2-3

Wand-
stärke

mm

Zahnteilung (Zpz)
Rohr-Außendurchmesser (nm)

2
3
4
5
6
B

IO
L2
15
20
30
50

60

IB
I4

r0-14
10- 14
B-L2
6-r0
6-r0
5-B
5-B
n-u

BO

18
I4

10- 14
B_T2
B-12
6-10
5-B
5-B
4-6
4-6
3-4

100

14
IO- 14
B-L2
6-10
6-r0
5-B
5-B
4-6
4-6
4-6
,:4

l-20

I4
l0- 14
B-12
6-r0
6-10
5-B
5-8
4-6
4-6
3-4
3- 4
3- 4

Is0

l0-14
B-12
6-r0
6 -10
5-B
5-8
4-6
4-6
4-6
3-4
3- 4
z-3

300

B_T2
6-10
5-B
4-6
4-6
4- 6
4-6
3- 4

3- 4

2-3
2-3
2-3

Die Tabelle basiert im wesentlichen auf der variablen Verzahnung
von Binetall-Sägebändern. Wünscht man eine konstante Verzahnung
einzusetzêrrt so kann die richtige Zahnteilung in etwa aus den
Angaben für die variable Verzahnung ermittelt werden. Anhand obiger
Formel läßt sich die ideale Zahnteilung errechnen.

Obige Angaben sind Richtwerter gewonnen aus unserer langjährigen
Erfahrung. Die Betriebsverhältnisse sind jedoch derart viel-
schichtig und verschieden, daß - je nach Problemstellung manch-
mal eine geringfügige Änderung vorzunehmen sein wird.



Betriebsanleitung üetora HB 300 / W 300 RR
Sägetechnolog ie

Kriterien bei der Bestimmung der Zahnteilung:

- Werkstoffart und Festigkeit
-. Material-Querschnitt. (beÍ Rohren Durchmesser und Wandstärke)

und Þlateri.alform (rund, vierkant, Rohr, Prof iI, usw.)
- Oberflächenbeschaffenheit (geschmiedet, gewalzt, gegossen,

gezogen, blank, usw.)
- Art des Schnittes (Einzet-, Lagen-, Bündelschnitt)

Bei Flach-, Vierkant- und Profilmaterial
flach oder hochkant getrennt.

Empfehlunqen für die Zahnteilunq

Ilerkstof fgruppe Iler kstof f
(DIN)

Zahnteilung (zpz, bei Schnittstärke

25
-50

mm

L20
-200

nm

z

3

3

3

J

200
-4 00

nm

¿

2
z
¿

2
¿

50 80
-80 -L20
Írm mm

BaustähIe

EinsatzstähIe

Ni tr ier stähle

Automatenstähl_e

VergüÈung sstähIe

Kug eI-lag er stähle

FederstähIe

Unleg ier te
I{er kzeugstähle

st37 /sL42
srs0/s16 0

cLÙ/cl-s
14N iCr 14
21N iCrl"lo2
16 MnCr 5

3 4CrAt6

9520

c3s/c4s/ck4s
4 0tr{n4
36 N iCr6
34CrNiMo6
42Crl4o4

l-0 0Cr6
l0 0Crl'1o7

65Si7
50CrV4

c12 5W1
c8 0w1

2
2

2
2
2
2

3
3

3
3

3

4
4

4
4
4
4

6
6

6
b

6
o

6

4

B

B

B

ö
R

B

2
2

2
z

2
2

3

3

3
3

3
?

4
4

4
4

A9

4

b

6

6
6

6

6

6

R

B

B

B

B

6
6
6
o

6

3

4

4
4
4

B

B

ö
B

B

B
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Betr iebsanleitung
Sägetechnolog ie

üetora uB 3OO / l{B 300 RR

Enpfehlungen fär die Zahnteilung

I{er kstof f
(DrN)

Zahnteilung (zp?l bei SchnittstärkeWer kstoî.fgx uPPe

Leg ier te
I{erkzeugstähle

SchnelI-arbeits-
stähle

Venti].stähle

Eochwarnfeste
Stähle

Hitzebeständige
Stähle

SonderJ-eg ierungen

Rost- und säure-
beständige Stähle

Vergüteter Stahl
1000-1500N/mm'1

Gehärteter Stahl
45-6 5 HRC

Stahlguß

25
-50

lIm

I
B

I
B

B

B

B

B

ö

50
-80

mm

6
6
6
6
6
6
6
6
6

6
6
6
6
6

6
6

6
6

6
6
6

200
-400

¡ûm

80 L20
-r20 -200

MM IBM

12 5Cr I
X2]-}CrL2
X42Cr 13
58SiCrS
X16 5CrV12
10 0 Cr l'1o 5
56 N iCrMoVT
4 5WCrV7
X3 2Crl'1oV33

s6-5-2-5
^a - 4bo - f-z
s3-3 -2
SIB -O-1
SIB-I-2-IO

X45CrSi93
X4 5CrN iWIB 9

Werkst.Nr.4922
Wer kst.Nr .498 0

Werkst.Nr.4713
Wer kst .Nr .47 42
Werkst.Nr .48 4l

Hastelloy B
Hastelloy C
Inconel 6 00
Inconel 7 lB

X5CrNiIB9
Xl0CrNiMoTilB l0

GS-38
GS-6 O

4
A

4
Î

4
4
AI

4
4

3
3
J
J
3

J
3
J
3

2
2
2
2
2
2
2
2
2

2
2
2
2
z

4
4
4
4
4

2
2

2
2
2

B

B

B

B

B

3
3
3
3
3

3

2

2
2

2
2
2

2
2
2
2

2
2

4
3

3
3

4
4
4
4

6
o

B

B

B
x

ö
B

B

2

6
6
6
6

B

B

3

3

3
3
3

3
3
3
3

L,25
1,25

1,25

2
2



Beti lebsanleitung
Sägetechnolog ie

Werkstoffgr uppe

GuBeisen

Titan

Kupfer

Þlessing

Bronzen
Z i nnbr on ze

Rotguß

A1-Bronze

Ble i br on ze
Z inn-BIe ibr onze

Reinaluminiun

Al-KnetIeg ier ung

AI-Gußleg ierung

Thernoplast ische
Kunststoffe

Hetora nB300/Æ 3OO RR

Bnpfehlungen für die Zahnteilung

tfer kstof f
(Drtr)

Zahnteilung (zp?l bei Schnittstärke

25
-50

EM

120
-200

mm

200
-400

EM

50 80
-80 -120nm mm

GG-I5
GG-3 O

crw-40
GTS-6 5
GGG- 5O

KE-Cu

CuZn4 0

CuZn4 0Pb2
CuZn3 IS i

CuSn6
G-CuSnB
G-CuSn5ZnPb
G-CuSn I 0 Zn
CuAIS
CUAIBFe
G-CuAIl0Fe
AI'{PCOIB
AMPCO25
G-CuPb2 5
G-CuPbl5Sn

A199 ,5

AIMg3
AlMg2Nm0,B
AIMgS i I

c-AIS i6 Cu4
G_AIS i 12
G-AIl'tg3
G-A1Cu4Ti

PVC
TefIon
Hostalen
Polys tyrol

4
4
4

4

4

3
3
3

6
6
6

6
6

4
4
4

8
ö
B

B

B

6
6
6

2
2
2

2
2

?

3

3

J
3

1z
2
z

2

1,25

L,25
I r25
L,25

1,25
L t25
L t25
L,25
2
2
2
L,25
l r25
L r25
r,25

L t25

L,25
L,25
L,25

I,25
1,25
l r25
r t25

L r25
L r25
L r25
L,25

6
6

6
6
B

6
6
6
6

4
4

4
4
6

b
6
t̂

4
4
À!

3
3
3
3
4
À

A

3
3
3
3

2
Z

2
2

3

2

2
2
2

2

4
4
6

6
6
6
o

3
4

Â

4
T̂

4

3
3
3
J

3
3
3

3
3
3
?

3
3
3
3

2

2
2

2
2
2
2

2
2
2
2

4
4
AT

4



Betr lebsanlei tung
Sägetechnolog ie

r{etora llB 3OO / HB 300 RR

Enpfehlungen für die Zahnteilung

I{er kstof f
(DIN)

Zahnteilung (Zpzl bei Schnittstärket{er kstof fgr uPPe

Kunststoffe nit
Hartgenebe

25
-50

mm

L20
-2 00

mm

200
-400

mm

50 80
-80 -L20
mm ßm

Vulkanf iber
Resi tex
Novotex

2
2
2

3
3

3

4
4
4

6
6
6

B

B

B

Die variable Verzahnung unserer
me isten Werkstof f en alternativ

B imetall-Säg ebänder
einsetzbar.

ist bei den



Betriebsanleitung lletora llB'300 / ß 300 RR
Sägetechnolog Ie

EIITFAEREIT DES SAGEBAITDBS

Empf ohlen f ür aIle Sägebänder, insbesondere Bi-l'tetall-Sägebänder:
- Normale Schnittgeschwincligkeit
-' Vorschubclruck prakti'sch Null

Langsames Einfahren beim ersten Anschnitt

Der Vorschubdruck kgnn nach der Einlaufzeit
Þlaterial und 600 cmz bei weichem tfaterial)
gewählt werden.

Richtiges Einfahren hat Vorteile:
Längere Standzeit des Sägebandes

- Auf Iängere Sicht kürzere Stückzeiten
Höherer Prozentsatz präziser Schnitte

- Weniger Unterbrechungen zum Ersetzen von

(300 
"*2 

bei hartem
erhöht, d.h. normal

Säg ebänder n

T|ARTT]NG DES S'iESSÀNOES

Schärfen des Sãgebandes

Qualitätsbänder sind bei sorglicher Behandlüng am Ende der Stand-
zeit verbraucht.
Die Lebensdauer des Bandes kann verlängert werden' wenn es recht-
zeitig vor dem Stunpfwerden ein-, maximal zweimal fachmännisch
nachgeschärft wird. Bei Zahnungen feiner a1s B zpZ ist Nach-
schärfen nicht wirtschaf tlich.

SchweiBen der Sägebänder

Durch die hohen Anforderungen an Sägebänder für Horizontalband-
sägemaschinen ist ein Schweißen nur von Fachbetr ieben mit ent-
sprechenden Einrichtungen (Ieistungsfähige und elektronisch
temperaturgeregelte Schweißmaschine) zv empfehlen.
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eêtrlebsanleitung ltetora HB 30O / t{B 300 RR
Såigetechnolog ie

SEENT T1GBSCEï I rtD I GNBI TEN

Geschwindigkeiten des Sägebandes

Es kann für die einzelnen !{erkstoffe jeweils nur ein Geschwindig-
keitsbereich angegeben werden, da die geeignetste Schnittgeschwin-
d_igkeit auch von der Werkstoffabmessung abhängig ist.
A1s Faustregel g ilt: B'ei ger ingerer Werkstof f -Dimension den
höheren Geschwindigkeitswert wäh1enr wogegen bei großem Material-
querschnitt die niedrigere Geschwindigkeitsangabe vorzuziehen ist.

l{erkstof fgruppe I{erkstof f (orn¡ Schni ttgeschwindigkeit n/nin

It{eister- Bi-MetaII HM

band

Baustähle

EinsatzstähIe

Nitr ier stähIe

Automatenstähle

Vergütung sstähIe

Kugellagerstähle

Federstähle

UnIeg ierte
YIer k zeug stähle

Leg ierte
I{er k zeug stähIe

sL37 /5E42
sr50/s16 0

c1olc1s
14NiCr 14
2IN iCrl'fo2
16MnCr 5

3 4CrA16

9s20

c3s/c45/ck45
401{n4
36 N iCr6
3 4 CrN iMo6
42Crl4o4

10 0Cr6
100Cr1"1o7

655i7
50CrV4

c12 5wl
cB 0w1

12 5Cr I
X2I1CrL2
X42Cr 13
53SiCrB
X16 5CrVI2
l00Crl'1o5
56 N iCr MoVT
4 SWCrV7
X3 2Cr MoV3 3

40- 50
35- 50

50
35- 40
35- 50
35- 45

30- 35

50

40- 50
40- 50
35- 4s
35- 45
3 5- 4.5

25- 35
20- 30

30- 40
30- 40

30- 40
30- 40

30- 40
20- 30
25- 35
30- 40
20- 30
25- 35
30- 40
30- 40
25- 35

70- 90
50- 70

B 0-r00*
40- 50
45- 55
55- 6 5

40- 50

80-120*

60- 75
50- 6s
45- 60
50- 60
s0- 6 0

55- 70
40- 50

40- 60
40- 60

40- 50
45- 55

40- 50
25- 40 60- 70
35- 45
40- 50
30- 40
40- s0
40- 50
40- 50
45- s5



Betr iebsanleÍtung
Sägetechnolog ie

ltetora ltB 3OO / r.rB 300 RR

SCEIÍ I TTGESCETÍIIfD IGf, E I TBN

Yler kstof fgr uppe I{erkstoff (orN)

Schnellarbeits-
stäh].e

Schni ttgeschwi nd i9 ke it m,/rin

Meister- Bi-MetaII Ht't
band

Ventilstähle

Eochwarmfeste
Stähle

Eitzebeständige
Stähle

Sonder leg ierungen

Rost- und säure-
beständige Stähle

Vergüteter Stahl
1000-1500N/mm2

Gehärteter Stahl
45-6 5 HRC

Stah1guB

Gußeisen

Titan

s6 -5-2-5
s6 - 5-2
s3 -3 -2
st8 -0-r
sI8-1-2-10

X45CrSi93
X4 5CrNiW18 9

Werkst.Nr.4922
Werkst.Nr .4980

Wer kst.Nr .4713
Werkst.Nr .4742
Werkst.Nr.4841

Hastelloy B
Hastelloy C
Inconel 6 00
fnconel 718

X5CrNi189
XI0CrNiMoTilS t0

GS-38
GS-6 O

GG-15
GG-3 O

GTW-40
GTS-6 5
GGG_ 5O

20- 30
20- 30
20- 30
20- 30
20- 30

30- 40
30- 40

30- 40
30- 40
30- 40
30- 40
30- 40

35- 45
35- 45
35- 45
35- 45
35- 45

30- 40
30- 40

*I5- 25*15- 25

*15- 25*15- 25*15- 25

*15- 20

* l-5- 20

30- 40
30- 40

20- 30

50- 6 0
50- 60

40- 50
40- 50
40- 50
40- 50
40- 50

*15- 25

60- 6s

35- 45
35- 45

3s- 45
35- 45
35- 45

30- 40
20- 30
30- 40
20- 30

50- 60
50- 60

20- 40

30- 40

IO



Betr iebsanleitung
Sägetechnolog ie

r{etora llB 300 / t{B 300 RR

SCETSI TTGESCESTIì¡D I GKE I TEN

I{erkstof f (DIN)I{er kstof f gruppe

Bronzen

Rotguß

Al-Br onze

Schnittgeschwi nd ig keit m,/nin

Meister- Bi-MetaIl HM

band

* - maximale
90 m/min

mi n imale
20 m/min

G-CuSnB
G-CuSn5ZnPb
G-CuSnl0 Zn
CuAIB
CuAIEFe
G-CuA110Fe
AMPCOIS
AMPCO25

Schn i ttg e schwi nd ig ke i t

Schn i ttg eschwind i9 ke i t

50
50
50

30- 45
25- 35
20- 30

der I"IETORA MB

der METORA Þ18

300/r'48 30ORR:

300/¡48 300RR:

B 0-100*
B 0-120*
B0-I20*
50- 70
35- 45
30- 40
20- 35
20- 30

60- 70
55- 60

II



Betriebsanl,eitung ltetora HB 300 / ÌrB 3OO RR
Sägetechnolog ie

SCEIÍBIDBN \JON PROFILEN

Das richtige Positionieren des l{erkstückes ist beim Bandsägen von
entscheidender Bedeutung. Wie hier dargestellt, sollten Profile schräg
eingelegt und gespannt werden r urrì übermäßige Be-
qnsPruchurigen des Sägebandes bei ansonsten stark schwankenden
Schnittlängen zu vermeiden.

Die Vorteile dieses schräg Einlegens sind folgende:

Es kann eine optimalere Zahnteilung gewählt werden,
Unterschied zwischen längster und kürzester Schnitt
ger inger ist.
Das Sägeband bteibt beim Durchsägen des Steges
da es ihn durch die kürzere Schnittlänge früher
Die Beanspruchung des Sägebandes ist niedriger.
fn den meisten FälIen werden kürzere Schnittzei
Die Gefahr des Zahnausbruchs wird vermindert.

weil der
Iäng e

nicht n hängen"
durchsägt.

ten erreicht.

Die Geräuschentwicklung während des Schnittes wird reduziert.
Die Lebensdauer des Sägebandes wird erhöht.

Beispiele für richtiges positionieren:

L2





ERSÀTZIBrLXATAI¡G t{EtìCRÀ t{B (L)
SPÀRE PARTS LIST
LTSTB DBS PTECES DE RBCEANGB

30o / HB(L) 300 RR

ERSATZ'TETLKATALOG
SPÀRE PÀRTS LIST

LISTE DES PIECES DE RECHÀNGE



ERSAIIZTEILXÀTÀIOG It{ETìoRÀ rß (I)
SPARB PARTS LIST
LISTE DES PTBCBS DE RBCEÀNGE

3OO / rß(L) 300 RR

Bei Ersatzteilbesterrung bitte immer die Brsatzteir-
Ntrnner, Benennung und Fabrikations-Nuûmer angeben

I{hen ordering spare parts prease always state ite¡n nunber,part description and serial number of machine

Veuillez indiquer ]s ¡rrnêfo du part, Ia description
et Ie nrrmero de Ia fabrication de Ia machine

z.B.z Sägebandscheibe - geLriebeseitig
Ersatzteil-Nr. 02.003, Fabrikations-Nr. 5590016

example: driven bandwheel
par t no. 02. 003 , ser ial no. 558 0016



ERSATZTETLTATATOG HEIORA ]rB 300 / tæ 300 RR
SPARE PÀRTS LIST
LISIE DES PIBCBS DE RBCEAIIGE

INEALTSVERZEICHNTS

Getriebe Gear box

Sägearm - Saw head

Führungen - Guides

Masch inent isch l'lach ine tabLe

Schraubstock Vise

Längenanschlag Length stop

Stufenloser Antr ieb -
Infinitely variable speed regulation

Hydraulikzyl-inder - Hydraulic cylinder

Elektrische AnIage - Electric instatlation
Kühlmittelanlage Coolant installation

ZUBEHöR - OPTIONS
(liegt nur bei, wenn dieses mit der
l4aschine geliefert wurde)

Spanneinheit komplett Clamping device complete

Hydraulische Ventileinheit - Hydraulic valve unit

Spänebürste - chip brush

Rollenbahnen - Roller tables

Gebündeltes Licht - Halogen spot

OI

02

03

04

06

01

l0

I3

20

1¡1

UO

ll

25

¿lf

5I



ER.SÀTZTEILXAIAIOG lrEmRÀ HB(L) 3OO / uB(f,) 300 RR
SPÀRE PÀRÎS LIST
LTSTE DBS PTBCBS DB RBCEAIIGB

GETRIBBB . GEAR BOX
Baugruppe 0I

0I. 1. 0

r
o
o

E
o

q
o

t\(tq
o

I
6

r\
E
6

to
q
o

:Ñqq
oo

rn
N
I
o
(\I
q
o



EREAîZTBILKÀIAIOG I{E¡ORA Iß (L)
SPARB PÀRTS LIST
LISTE DES PTECBS DB RBCEAIÍGE

3OO / rß(L) 300 RR

Gehäuse
casting

Antr iebsdeckel
dr ive cover

Antr iebsdeckel
dr ive cover

Schnec kenwel Ie
worm shaft

Schnec k enr ad
worm wheel

Abtr iebswell-e
dr ive shaf t

Abtr iebsdecke-
dr ive cover

Abtr iebsflansch
dr iv e flang e

n ì nh l- rrnn

seal

n i nlr l- rrnnvrv¡¡ Lur¡Y
seal

Paßf eder
fitting key

Paßf eder
f i tt ing key

Paßf eder
fi tt ing key

Wellendichtung
shaft seal

WeIIend ichtung
shaf t seal

Keg elrollenlag er
taper roIler bear ing

ZyJ-inder rollenlag er
cylindr ical rolIer bear ing

Zylinderrollenlager
cylindrical rolIer bearing

01.1.1

01.001

01.002

0r.003

01. 004

0r.006

01.007

01.0r0

01.011

01.012

0r-.013

0r.0t4

01 . 015

01.016

01 . 017

01 . 018

0r.020

01.021

0l-.022



ERSÀTZTETLXÀTAIOG HE¡ORÀ üB (L)
SPARE PARTS LTST
LISTB DES PIECES DE RECEÀ}IGE

3OO / rß(L) 300 RR 01. 1.2

01.023

0t. 024

01.02s

0r. 026

0r.027

01.028

0r.030

0r.031

ZyI i nder schr aube
cap screw

ZyI i nder schr aube
cap screw

Sech skantsch r aube
hexagon nut

Paßsche i be
fi tt ing washer

Paßsche ibe
fitting washer

Distanzbuchse
distance bushing

Typensch i Id
type plate

HaIbr und ker bnag e1
r ivet



ERSÀTZTBTLKÀTAI¡G trEroRÀ uB(t) 300 / ¡m(l) 300 RR
SPÀRE PARTS LTST
LTSTB DES PIBCES DB RBCHÀNGE

sÄerenu - sAw HEAD
Baugruppe 02

02.1.0

02.015 02.117

02.020

02.0l 6

02.0r ¿

02.LO7



ERSATZTBTLKATÀrOG ìíEIt)RÀ nB(L) 3OO / MB(L) 300 RR
SPARB PARTS LIST
LISTE DES PIECES DE RECEANGE

SAGEARITI - SAW HEÀD
Baugr uppe 02

,*l

02.t 03

a2.LjL

02.005
02.108

02.I.r

02 æ2

o;¿osl-lt
02.122

0z.0ll

02.009
02.ot2

02.¿10

02.102
02.1t2

02.020

02.125 02 0t6

02 ¿19

02.¿19,

t 02 ¿1I

G--42_4_!4_

02.007
02.115

02.021

02.11302.¿16



ERSATZTBTLKATÀrOG ¡iBIORÀ HB(r) 3OO / tifB(L) 300 RR
SPARB PARTS LIST
LTSTE DES PIBCES DB RECEANGE

sÄcren¡r - sÀr{ EEer)
Baugruppe 02

02,t.2

02.0r7

2.023

02.028

02.t,33



BRSÀlZrTrLKArÀroc uEtoRA HB(L) 3OO / tß(L) 3OO RR
SPARE PÀRlrS LIST
LISTE DES PIECBS DB RBEEÀI{GB

02.1.3

02.001

02 .002

02.003

02.004

02.005

02.006

02 .007

02 . 008

02.009

02.010

02.01_I

02 .0I2

02.013

02.014

02.015

02. 016

02. 017

02 . 0l_B

Säg earm
sa9, head

Sägebandscheibe spannseit i9
bandwheel (tension side)

Sägebandsche ibe g etr iebesei t ig
bandwheel (gearbox side)

RolIenbo1 zen
bandwheel pivot shaft

Führ ung sIe i ste
guide bar

Schl i tten
sl-ide

Distanzleiste
(fIat bar) spacer

Schlittenspindel
slide spindle

Stellr ing
set coIlar

Sterngr if f
st ar hand Ie

E i ns tellblech
setting plate

Spi ndelpla tte
spindle plate

I'letor a-F i rmensch i 1d
Metora sign

Klebeschild
type plate

Sche i be
washer

RiegeI
ca tch - boI t

Dr uckfeder
pressure spr ing

Klebe sch i l-d
st icker



RrSÀTUTtsILKAIÀI¡G I{EIìORÀ IIB (L)
SPÀRß PARTS LIST
LTSTB DES PIECES DB RBCEANGB

3OO / rß(L) 300 RR

Dec keI
cov er

Ring
r ing

GeI en kboc k
hinge block

Gewindestang e
threaded shaft

Konter mu tter
loc k-nut

Sägebandschutz getr iebesei tig
bl-ade safety cover (gear side)

Sägebandschutz spannsei tig
blade safety cover (tension side)

Klebeschild
type plate

Säg eband
saw band

Kegelrollenlager
taper roller bear ing

SechskanLschr aube
hexagon head bolt

Sech sk antsch r aube
hexagon head bolt

Sech sk antschr aube
hexagon head bolt

Sech s kantschr aube
hexagon head bolt

Schaf tschr aube
shaft screw

Senkschne idschr aube
flat head tapping screw

Sech skantmutter
hexagon nut

Nutmu tter
locking nut

02.1.4

02 .020

02.02r

02 -022

02 .023

02 .024

02 .026

02 .027

02.028

02.400

02.40r

02 .402

02 .403

02 .404

02 .405

02.406

02 .401

02.408

02 .409



BRSAÎZTBILKÀÎÀI¡G }ITIìOR.À IIB (L)
SPARE PÀRÎS LIST
LISTB DES PIBCES DB RECEANGE

3OO / }{B(L) 300 RR

Feder r ing
Iockwasher

TelIer feder
BeIleville spring washer

S icher ung sblech
locking washer

Schmiernippel
lubr ication nipple

Schwer spannst if t
roIIpi n

Schwer spannst if t
rollpi n

Sech skantschr aube
hexagon head bolt
Nilos-Ring
nilos-r ing

Federr ing
Ioc kwasher

Gewindestift mit Innensechskant
socket head set screw

I nnensech skantschr aube
socket head screw

Federr ing
Ioc kwasher

Sechskantschr aube
hexagon head bolt
Sechskantschr aube
hexagon head bolt
Seegerr ing
snap r ing

Sterngr iff
star handle

Gewi nde st if t
socket head set screw

Schwer spannst if t
rolIpi n

02.t.s

02.410

02 .4r2

02.413

02 .4r4

vz.+L)

02.416

02.4L7

02.418

02.4I9

02 .420

02 .422

02 .423

02 .424

02 .425

02 .426

02 .42'7

02.430

02.43l-



ERSAIZffiILKATAIOG HEnOR.à HB (L)
SPARß PARTS LIST
LTSÎE DES PIBCB.S DE RBCEÀNGB

3OO / HB(L) 300 RR

Schwer spannst if t
rolI pi n

Kerbstift
grooved dowel pin

Sterngr iff
star handle

Zyl-inderschraube mit Schlitz
cap screw

Sechskantschr aube
hexagon head bolt

Bol zen
bolt

SpI i nt
for elock

Sech sk antmu tter
hexagon nut

Dr uckfeder
pressure spr ing

Lasche
jolnt bar

Wlnke1 Sägebandabdeckung
angle saw band coverlng

Zyllnderschraube mit Schlitz
cap screw

Schelbe
washer

02.I.6

02 .432

03.407

03 .408

03 .410

05.006

05 . 007

05.400

05.402

0s.406

02 . o30

02.ot1

Q2.4t3

I 
-lu¿. +)+



ERSATZTBTLKÀTArÐG rlfErÐRÀ tß(L) 3O0 / tß(L) 300 RR
SPARE PÀRTS LTST
LTSTB DES PTECES DE RECHÀNGE

rüm.u¡rerN - curDES
Baugr uppe 03

03.001

03.I.0

03.¿ r¿

03. ¿09

03.00s

ft'.-j*-
r\-Q3 oQr

\ o1¿o¿ /W
\ r( 03.¿ll

',\-\ QrË_

03.1t2

03. ¿02

03.003
¿Lt,\Vl \ f

03.¿t303.¿ìt

03.¿01



ERSATZTBILKATÀI¡G HE$ORA HB ( L)
SPARß PARTS LTSÎ
LISTB DBS PIBCBS DB RECEANGE

03 .001

03.002

03 . 003

03.004

03.005

03.006

03.007

03.008

03 . 009

03.100

03.200

03.400

03.40r

03.402

03 . 403

03.404

03.405

3OO / !rB(L) 300 RR

Führ ung s ar m

guide arm

Rollenträger getr iebeseitig
rol-1er carr ier (gear side)

Führ ung sbac ke
guide bracket

Exzenterbolzen lang
eccentric boIt, Iong

Exzenterbolzen kurz
eccentric boIt, short

Führ ung ssch i en
guide arm slide

RoIIenträger spannseitig
roIIer carrier (tension side)

Führ ung ssch i ene
guide arm slide

Rohr -

tube

Führung komplett getr iebeseitig
guide assembly gearbox side
(Pos. 03.001, 03.002, 03 .003 , 03
03.401, 03.409)

Führung komplett spannseitig
guide assembly tension side
(Pos. 03 .00I, 03 . 003 , 03 . 004 , 03
03 .401, 03 .409)

Sche i be
washer

K i ppklemmhebel
Iocking handle assembly

I nnensechskantschr aube
socket head screw

Schwer spannst if t
roIIpi n

Zylrnderstift
cylindr ical pen

Sechskantschr aube
hexagon head bolt

03 .1.1

.004 , 03.005,

.005, 03.007 ,



ER'SAIZTEILIIÀTArOG üBmRA lß (L)
SPÀRB PARTS LIST
LISTß DBS PTBCES DB RECEANGB

3OO / rß(L) 300 RR 03 .1.2

03 .406

03 .409

03.4tr

03 .4l-2

03.4r_3

03.414

24 .400

24 .40L

24 .402

24 .4L2

Gewi nde st if t
socket head set screw

Rillenkugellager
grooved ball bear ing

I nnensech skantschr aube
socket head screw

Sche i be
wa sher

Sche ibe
washer

Seegerr ing
snap r ing

ZyLínder kopf schr aube
cap screw

Scheibe
washer

S ech skantschr aube
hexagon head bolt

Rohr schelle
pipe clamp



ERSÀTZTBTLKÀTAr¡G MEIORÀ HB(L) 3OO / ¡{B(L) 300 RR
SPARE PÀRTS LIST
LISTB DES PTECES DB RBCEÀNGE

I,IÀSCEINBNTTSCE - IiÍACEINE TABLE
Baugruppe 04

tu

0¿.00¿

04 .1. 0

04 413

0l+.1*11+

0/../.10

01.00¿
0¿.003



ER^SATZTEILXÀTAI¡G I,TBTIOR.â HB (L)
SPÀRE PABTS LIST
LISTE DES PTECES DB RECEÀI¡GE

3OO / HB(L) 300 RR 0¡l .I.1

04.001

04 . 002

04.003

04 . 004

04.006

04 . 007

04 . 008

04.009

04.0r0

04 . 011

04 .0r2

04.013

04 . 014

04.400

04.40r

04 .402

04 .403

04.404

Maschinentisch
machine table

Klemmbol zen
Iocking bolt

Ge1 enkbol zen
hinge bolt

SteIlr ing
set colIar

Anschlag boI zen
stop pin

Geg enauflag e
discharge plate

Zw i s chens tüc k
transition piece

Hebel
lev er

K lemmu tt er
Iocking nut

Bo1 zen
bol t

Ze ig er
pointer

Rohr
tube

Geg enauflag e
discharge plate

Sechskantsch r aube
hexagon head bolt

Sechskantschr aube
hexagon head bolt

I nnens ech skantschr aube
socket head screw

I nnensech sk antschr aube
socket head screw

Sechskantmu t ter
hexagon nut



ERSAÎZTEILKÀTAIOG I,ÍETORA IIB (L)
SPARE PàRTS LIST
LIS:TE DBS PIBISES DE RBCEARGB

04.405

.406

.407

04.408

04 .409

04.410

04.411

04 .4l-2

04 .413

04.414

02 .428

4I.100

4t.402

3OO / ¡{B(L) 300 RR

Kerbstift
grooved dowel pin

Federr ing
Iockwasher

Federr ing
lockwasher

Nutmu tter
locking nut

S i cher ung sblech
Iocking washer

BaIIengr if f
ball handle

Schmiernippel
Iubr ication nipple

Gewindestift mit Spitze
socket head set screw

Sechskantschraube
hexagon head bolt
Federr ing
lockwasher

Sechskantschraube mit Ansatzspitze
hexagon head bolt
Drehtisch
turn table

Kippklemmhebel für Drehtisch
Iocking handle assembly for turn table

04.r.2

04

04



ERSATZTBILKATÀIOG
SPARE PARTS LIST
LISTE DES PIECES DE RECEÀNGE

SCERÀUBSTOCK
Baugruppe

ÈrB (L) 3 00 RR

- VISE
06

06.1.0

06 ¿05

06.¿ ll

Cf.(ll-.Þ

/T
06.103/

',1....?

_'.

=*-ìs

06.¿r3

06.¿10

osuÙ



ERSÀÎZTBILKÀTAIOG
SPARB PARTS LIST
LISTB DES PIECBS

ritEtÐRÀ HB(L) 300 /

DE RBCHÀNGE

SCHRÀIIBSTOCK
Baug r uppe

r{B (L) 300 RR

- VISE
Ub

06 .1. r

o
c\q
o
É_
z.

I

U''
O
(L



BRSAIZTBII,XàTAIOG ËETìORÀ Iß ( É)
SPÀRE PARTS LIST
LTSTB DTS PIBCES DB RBCEANGB

06 .00r

30o / t{B(r,) 300 RR 06.I.2

06

06

.002

.003

06 .004

06 .00s

06 .006

06 .011

06.012

06 .013

06 .014

06 .01s

06 .020

06.403

06 .404

06.405

06.406

06.407

Schwenkar m

swivel arm

Abdeckung
cover ing

Spannbacke fest
fixed jaw

Spannbacke beweglich
moveable jaw

Führ ung ske i I
guide wedge

Lasche
joint bar

Führ ung sle i ste
vise slide

Führ ung s Ie i ste
v ise slide

Ri nne
collant dr ip pan

Hebel
Iev er

Typensch i ld
type plate

SchneII spannschr aubs toc k
quick-action vise unit

Sechskantschr aube
hexagon head bolt

Sechskantschr aube
hexagon head bolt

I nnensechskantsch r aube
socket head screw

I nnens echs kantschr aube
socket head screvJ

I nnensechskantschr aube
socket head screw



ERSATZTEILKAIAIOG I{TFORA IIB(L) 3OO / I{B(I,) 3OO RR

SPARB PÀRTS LIST
LTSIT DES PIECES DE RECEANGE

06.r.3

06 .408

0Þ .40e

06 .410

06.4rr

06 .413

06.414

06 .416

06 .4r7

04.005

I nnensechsk antschr aube
socket head screw

Schne idschr aube
self tapping screw

Ker bnag eI
grooved dowel pin

Schwerspannstift
rollpin

Sechsk antmu tt er
hexagon nut

Federr ing
lockwasher

BaIlengr iff
ball handle

Sechskantschr aube
hexagon head bolt

Gr ad skala
graduated scale



ERSATZTBTLKÀTÀr¡G HEnORÀ llB(L) 3OO / UB(L) 300 RR

SPARE PÀRTS LIST
LISTB DBS PIECES DB RBCHÀNGE

LliNcENANscEr,Àc - LENGTH sroP
Baugr uppe 07

07.r.0

07. 00 3

07./.00

06. /,01



BRSÀTZTBILKÀTAIOG I¡IETþRÀ Iß(L) 3OO / ¡{B(L) 3OO RR
SPÀRE PARTS LIST
LISTB DES PIECES DE RECHANGE

STIIFENIOSER AÌÛTRIEB - SPEBD REGUI,ATION
Baugr uppe l0

10.1. 0

ru
ì0.412 0 0

0r.40r
01.t02



ER,SAIZIBILKATAI¡G HENORÀ I{B (L)
SPARE PARTS LIST
LISTE DES PIECB.S DB RBCEANGE

3OO / tß(L) 300 RR 07.r.I

07 .00r

07.002

07 .003

07.004

07.400

07.40r

07.402

06 .401

Anschlagstange lang
stop bar, Iong

Anschlagstange kurz
stop bar, short

AnschlagwinkeL
stop angle

Anschlaghebel
stop lever

Sech skantschr aube
hexagon head bolt

Handr ad
hand Ie

Schwer spannst if t
rollpin

Sechskantschr aube
hexagon head bolt



ERf¡ÀTUrBrLKAlArOc tIErÐRA rß (L)
SPARE PARÎS LTST
LT6TE DBS PIECES DB RßCEAAGE

3OO / tß(L) 300 RR

KeiIr iemenschutz
V-beIt safety cover

Klebesch i Id
st icker

Steuerbügel-
control lever

Spi ndel
spi nd Ie

Büchse
bushing

Kreuzgrtff.
star handle

Verstellscheibe mechan isch
pulley

Ver stellscheibe feder belastet
pulley

Breitkeilriemen
V-be1t

Sechskantschraube
hexagon nut

Sechskantschr aube
hexagon nut

ZyIínderrolle
cylinder roIIer
zyl-índerschraube mit Schlitz
cap screw

Sech sk antmu tter
hexagon nut

Sechskantschr aube
hexagon head bolt
Sche ibe
washer

Sechskantschr aube
hexagon head bolt
Sche ibe
washer

I0 .1. I

10.001

10 . 002

10.003

r0.004

r0.006

I0.007

r0.400

I0.40I

r0.402

10 .403

10 .404

10.406

r0.407

t0.408

I0 . 409

I0.410

10.4I1

10.412



RSaTETBTLXÀIAr¡G üBmRA tß (L)
SPARE PÀRTS LIST
LI6TE DES PTECES DB RECEANGB

3OO / ltB(L) 300 RR

Elektromotor
dr ive rnotor

Schneckengetr iebe komplett
worm gear assembly

Sechskantmu tter
hexagon nut

Federr ing
Iockwasher

Gewi nde st i f t
socket head set screw

10.1.2

r0.413

0r.400

01.40r

01.4 02

0r.403



ERSATZTBTLKÀTATOG ¡TEFCRÀ trB(L) 3OO / r.lB(L) 300
SPARB PARTS LIST
LISTB DES PIECBS DE RECHÀNGE

RR 13.r.0

E]IDRÀULIKZYLINDER - FYDRÀTILIC CYLINDER
Baugruppe t3

13.419 o
13.¿ 18 0

' ß.Ln

Ç

iI 4 21_\

13.¿33

tu

13.t32

13.436

13. ¿ 18

13.¿35
13.122

13.01r

13.¿15
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ì3.438
t3.¿39

13.¿38
ì3.4¿ r

ì3.¿38
13.¿39

13.¿38
l3 ú¿ì
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Y
P



BRSAÎZ1îETLXATÀIOG lrEñrRÀ ltB (r) 3OO / HB (L) 300 RR
SPARE PARTS LIST
LISTB DEs PIECES DE RBCEANGB

13 .1.2

13 . 0rl

13 . 015

13 . 016

13 . 017

13 . 018

13 . 0r-9

l-3 . 020

L3 .022

13.100

13.414

13.4I5

13 . 416

l_3 . 417

13 .4IB

13 .419

t3 .420

L3 .42L

t3 .422

Distanzrohr
spacer tube

KoIben
pi s ton

Kolbenstang e
piston rod

Flansch
flange

F 1 ansch
flang e

Rohr
tube

Schr aube
screw

W T NKEI
ang Ie

Hydraulikzylinder komplett mit Drosselventil
Schlauch und Verschraubungen
hydraulic cylinder assembly
(Pos. 13.414 13.44I)

Zylinder schraube mj.t Innensechskant
socket head bolt

Zylinder schraube mi t Innensechskant
socket head bolt

Gelenkkopf
toggle link head

Sech sk antmu t ter
hexagon nut

Sechskantmutter
hexagon nut

Federr ing
loc kwasher

Kug el
ball

Schwer spannst if t
rollpin

Seegerring
snap r ing



ERSATT[ErLf,AlÀfoG uEroRA HB (t)
SPARE PARTS LIST
LTS:Tß DB8 PIBCES DB RECE.AI{GB

3oo / lrB(L) 300 RR

Quadr ing
o-r ing

O-Ring
o-r ing

O-Ring
o-r ing

Drosselventil komPl.
throttle valve assy.

Geg enmu tter
Iocking nut

Ver schlußsch r aube
locking screvJ

Polyamidschl auch
polyamide hose

PoIyam id schl auch
polyamide hose

Schellen
cI ips

ZyLinderschraube mit SchIi
cap screw

Sche ibe
washer

Ver stär kung sr ing
r ing

Winkelv er schr aubung
elbow fitting

Kug elhahn
stop-cock

Winkelv er sch r aubung
elbow fi tting

Dichtsatz
sealing mater ial

13 . r.3

13.423

L3 .424
:

13.425

13 .426

13 .427

13.428

13.433

t3 . 434

13.435

13.436

13.437

13 .438

13 .439

13 .440

13 .441

13.999

Lz



ERSAÎZTEILKATAIOG I{ETIORA }rB(L) 3OO / Iß(L) 3OO RR
SPARE PàRTS LIST
LISTB DES PIECES DE RECEAIIGB

20.1.0

ELEKTRTSCEE ÀNIÀGB - RÍ.RCfRIC TNSTALI,ATIOI¡
Baugruppe 20

20.130

20. /.06

20.t,26

20.1,13

20.001

20.t,28



ER.SArZrtsrLKÀlArOG r,rEKrRÀ rß(L) 3OO / r{B(L) 300 RR
8PÀRB PARTS LIST
LISTE DBS PIECES DB RBCEANGE

20 .1. I

20.001

20. I00

20.405

20 .406

20 .407

20.408

20 .409

20.4r0

20.411

20.413

20.4r5

20 .4I'7

20 .4IB

20 .425

20 .426

20 .427

20 .428

Büg el
bracket

t'lotor schu t z schal ter
bestehe¡rd aus Pos.
motor safety switch
consisting of pos.

AnschI ußkabe1
connecting cable

Þ1otor kabel
motor cable

Pumpenkabel
pump cable

Wel,Iflex
flexible hose

WeILfIex
flexible hose

WeIlfIex
flexible hose

komplett,
20.425 20.433
assembly,

20.425 20.433

Schlauchv er schr aubung
hose fitting

Reduzierr ing
reducer r ing

Würgenippel
bush i ng

S echsk antmutter
hexagon nut

E'orlorri nn
Ioc kwasher

Þlotorschutzschalter
motor safety switch

Unter spannung s ausl ös er
undervoltage tr ip

Plastikmembran
synthetic cover

Ver r ieg elung svor r ich tung
locking dev ice



ERSATZTBILKAIÀIOG tIEmRÀ HB (L)
SPARE PARTS LTST
LISTE DBS PTECRS DB RBCEANGB

3OO / tß(L) 300 RR

f sol- i er stof f g ehäuse
insulating case

Sech sk antmu t ter
hexagon nut

Sche ibe
washer

ZyLinderschraube mit Schlitz
cap scr evJ

Wellflex
flexible hose

20.L.2

20 .429

20.430

20 .43 I

20 .432

20 .433



ERSÀIZTBrLKÀTATOG r,rErcRÀ tß (L) 300 / US (L) 300 RR
SPÀRß PARTS LIST
LISTB DES PTECES DE RBCEANGE

24 . r. 0

2t,.ñ1

2lr.l'-06

XÜnT,UTTTBIÀNI"AGE - CþoI,ANT INSTALI,ATIoN
Baugruppe 24

2lr.lr07

zL.t11 2lr.ÄU

21'.1103

20.111

-..f I

. 
t,ì

2lr.lræ

20.4il

2L.tl0

2¿.003



ERSAÎZTßTLKATAÍ¡G Tt{E¡oRÀ IIB (L)
SPÀRB PARTS LIST
LISTE DBS PIECES DB RECEANGB
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Verteiler
coolant manifold

KühImi ttelhahn
coolant tap

Schlauch tülIe
barb fit.ting
Senkschraube mit Schli
flat head screw

Sche i be
washer

Würgenippel
bush i ng

Kühlmi ttel schlauch
coolant hose

Küh1m i ttet schl auch
coolant hose

KühImi ttelschlauch
coolant hose

Kühlmittelpumpe
coolant pump

Redu kt i on
reducer bushing

S ech s k antmu tter
hexagon nut

SchI auchv er schr aubung
hose fitting
Redu zíer r ing
reducer r ing
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