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Bandsägen

· Schnittlinienlaser
Art.-Nr. 364 0011

€ 805,00 zzgl. MwSt.

· Mikro-Sprühsystem 
Art.-Nr. 364 0010

€ 805,00 zzgl. MwSt.

Technische Daten

Zubehör

Modell HMBS 1200 x 1600 HA-F X HVMBS 1200 x 1600 Xtreme HVMBS 1250 x 1600 Portal
Artikel-Nr. 369 0052 369 0032 369 0035
€ zzgl. MwSt. auf Anfrage auf Anfrage auf Anfrage

Technische Daten
Motorleistung 400 V / 50 Hz 12,5 kW 12,5 kW 12,5 kW
Geschwindigkeitsstufen stufenlos stufenlos stufenlos
Sägebandgeschwindigkeiten 15 - 80 m/Min. 15 - 80 m/Min. 15 - 80 m/Min. 
Sägebandabmessungen 11650 x 67 x 1,6 mm 11650 x 67 x 1,6 mm 11650 x 80 x 1,6 mm
Stellfläche (L x B x H max) 5200 x 2350 x 4000 mm 5200 x 7653 x 4000 mm 5200 x 3500 x 4100
Tischhöhe Materialzufuhr 800 mm 800 mm 800 mm
Gewicht 18,7 to 30,35 to 20,00 to
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Schnittkapazitäten 
HVMBS 1200 x 1600 Xtreme

1200

1200 x 1600

1600 x 1300

mm

Schnittkapazitäten 
HVMBS 1250 x 1600 Portal

1200

1200 x 1600

1600 x 1300

mm

Schnittkapazitäten 
HMBS 1200 x 1600 HA-F X

1200

1200 x 1600

800 x 1200

mm

Optional-Zubehör *

* nur ab Werk lieferbar

Gerne fertigen wir für Ihr 
Sondermaterial Musterschnitte an. 
Fragen Sie bei uns an.!

Optional-Zubehör (nur ab Werk lieferbar) Artikel-Nr. € zzgl. MwSt.
Schnittlinienlaser 364 0011
Mikro-Sprühsystem 364 0010

Sägebänder HVMBS 1200 x 1600
11650 x 67 x 1,6 mm 3-4 ZpZ Marathon M42 365 5012
11650 x 67 x 1,6 mm 2-3 ZpZ Marathon M42 365 5112

Sägebänder HVMBS 1250 x 1600 Portal
11650 x 80 x 1,6 mm 3-4 ZpZ Marathon M42 365 5113
11650 x 80 x 1,6 mm 2-3 ZpZ Marathon M42 365 5114

805,00
805,00

415,00
415,00

585,00
585,00



Stähle Stähle Stähle Rostfreie Guss Aluminium Bronze / Messing
bis 1500 N/m2 bis 1800 N/m2 bis 1200 N/m2 Stähle Kupfer

Rohre / Profile
Wandstärke

bis 1 mm 3 3 3 3 - 4 4 4
1-1,5 mm 4 4 3 4 - 5 5 5
1,5-2 mm 5 4 4 5 - 6 6 6

2-3 mm 5 5 5 5 - 7 7 7
ab 3 mm 6 6 5 6 - 8 8 8

Vollmaterial
Querschnitt

10-20 mm 5 5 5 5 5 6 6 8
20-40 mm 8 6 6 6 6 8 8 10
40-60 mm 10 10 8 8 8 12 10 12
60-90 mm 12 12 10 11 11 16 13 14

90-110 mm 14 14 12 14 14 18 15 17
110-130 mm 16 16 14 16 16 20 17 19
130-150 mm 18 16 14 16 16 20 19 20

Zahnteilung t (mm)
3 350-450 250-350 90-160 70-150 350-550 - - -
4 300-400 200-300 80-140 60-130 280-440 - - -
5 250-350 150-250 70-130 55-110 210-350 - - -
6 200-300 100-180 60-120 50-90 180-300 - 1400-2000 2000-4000
8 150-250 80-130 35-90 40-75 140-250 4500-8500 1000-1600 1500-3200

10 100-200 70-100 40-80 35-65 120-180 3800-6000 700-1200 1000-2500
12 80-150 65-90 35-65 30-55 90-150 3000-5000 550-850 800-1800
14 70-130 60-80 25-50 20-50 75-125 2800-4600 500-700 700-1400
16 50-120 55-70 15-40 15-35 65-110 2500-3700 400-600 600-1000

Sägeblatt-Ø
250 mm 40-65 25-50 20-30 15-25 40-65 750-1100 250-380 500-700
300 mm 30-55 20-45 15-25 10-20 30-55 650-950 210-320 430-640
315 mm 30-50 20-40 15-25 10-20 30-50 600-900 200-300 400-600
350 mm 25-45 20-35 15-25 10-20 25-45 550-820 180-270 350-550
400 mm 20-40 15-30 10-20 8-15 20-40 470-720 160-240 300-480

Zahnteilung (t)
Bei der Wahl des geeigneten Sägeblattes für den Schnitt eines Werkstoffes ist auf die

richtige Zahnteilung zu achten, die Voraussetzung für ein gutes Schnittergebnis ist.

Eine einfache Regel besagt, dass die kleinste Zahnteilung gewählt werden sollte, die

einen guten Spanauswurf aus der Schneidezone garantiert. Diese Regel hilft nicht

die Zahnteilung zu finden, jedoch erklärt sie die Logik für die richtige Wahl. 

Für die Auswahl müssen folgende Parameter bekannt sein: 
1. Materialquerschnitt des Werkstoffes, 2. Werkstoffart, 3. Anwendung bzw.

Schnittverfahren

Schnittgeschwindigkeit und Vorschub
Die Wahl der richtigen Sägeblattdrehzahl und Vorschubgeschwindigkeit ist entschei-

dend für die Optimierung des Schnittprozesses. Es ist zu beachten, dass ein enges

Verhältnis zwischen den beiden Geschwindigkeiten besteht. Ist beispielsweise die

Sägeblattdrehzahl im Verhältnis zum Vorschub des Sägeaggregats zu hoch, wird das

Werkstück eher poliert statt zerspant. Das Sägeblatt überhitzt und verschleißt ohne eine

Zerspanleistung zu bringen.

MKS 315 , MKS 316, R, V, VH Artikel-Nr. € zzgl. MwSt.

HSS Sägeblatt DM05 Ø 315x2,5x40 mm t4 365 3154 105,00
HSS Sägeblatt DM05 Ø 315x2,5x40 mm t6 365 3156 105,00
HSS Sägeblatt DM05 Ø 315x2,5x40 mm t8 365 3158 105,00

MKS 350, MKS 351
HSS Sägeblatt DM05 Ø 350x2,5x32 mm t4 365 3504 129,00
HSS Sägeblatt DM05 Ø 350x2,5x32 mm t6 365 3506 129,00

MKS 350 V, VH, VA
HSS Sägeblatt DM05 Ø 350x2,5x32 mm t4 365 3504 129,00
HSS Sägeblatt DM05 Ø 350x2,5x32 mm t6 365 3506 129,00
HSS Sägeblatt DM05 Ø 350x2,5x32 mm t8 365 3508 129,00
HSS Sägeblatt DM05 Ø 350x2,5x32 mm t10 365 3510 129,00

MKS 315 VA
HSS Sägeblatt DM05 Ø 315x2,5x32 mm t4 365 3104 105,00
HSS Sägeblatt DM05 Ø 315x2,5x32 mm t6 365 3106 105,00
HSS Sägeblatt DM05 Ø 315x2,5x32 mm t8 365 3108 105,00

LMS 400, H, A
HM Sägeblatt Ø 400x4x32 mm Z96 positiv 365 4048 165,00

HMKS 230
Sägeblatt für Stahl Ø 230x2x25,4 mm 385 0231 52,95
Sägeblatt für Aluminium Ø 230x2x25,4 mm 385 0232 65,95
Sägeblatt für Edelstahl Ø 230x2x25,4 mm 385 0233 69,95

MTS 355
Sägeblatt für Stahl Ø 355x2,4x25,4 mm 385 3501 99,95
Sägeblatt für Aluminium Ø 355x2,4x25,4 mm 385 3502 109,00
Sägeblatt für Edelstahl Ø 355x2,4x25,4 mm 385 3503 159,00
Sägeblatt für Stahl Ø 305x2,4x25,4 mm 385 3051 109,00

Sägeblätter MKS 225
HSS Sägeblatt DM05 Ø225x1,9x32mm t4 365 2253 59,00
HSS Sägeblatt DM05 Ø225x1,9x32mm t6 365 2251 59,00
HSS Sägeblatt DM05 Ø225x1,9x32mm t8 365 2250 59,00

MKS 250 N, MKS 255 N
HSS Sägeblatt DM05 Ø 250x2x32 mm t4 365 2504 59,00
HSS Sägeblatt DM05 Ø 250x2x32 mm t6 365 2506 59,00

MKS 275 N
HSS Sägeblatt DM05 Ø 275x2,5x32mm t4 365 2754 79,00
HSS Sägeblatt DM05 Ø 275x2,5x32mm t6 365 2756 79,00
HSS Sägeblatt DM05 Ø 275x2,5x32mm t8 365 2758 79,00

U/min

Zahnteilung t (mm)

Zahnteilung t (mm)

Vorschub A (mm/min) für Vollmaterial-Rohre/Profile

Die folgende Tabelle beinhaltet Empfehlungen für den richtigen Einsatz unserer Metallkreissägeblätter, welche natürlich nur ungefähre Richtwerte sind:
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Übersicht Metallkreissägeblätter



HMBS 510 x 510
6060 x 54 x 1,6 mm 3-4 ZpZ Marathon M42
6060 x 54 x 1,6 mm 2-3 ZpZ Marathon M42
HMBS 650 x 750 / 660 x 760
7500 x 54 x 1,6 mm 3-4 ZpZ Marathon M42
7500 x 54 x 1,6 mm 2-3 ZpZ Marathon M42
HMBS 850 x 1000
9080 x 67 x 1,6 mm 3-4 ZpZ Marathon M42
9080 x 67 x 1,6 mm 2-3 ZpZ Marathon M42
HVMBS 1200 x 1600 Xtreme
11650 x 67 x 1,6 mm 3-4 ZpZ Marathon M42
11650 x 67 x 1,6 mm 2-3 ZpZ Marathon M42
HVMBS 1250 x 1600 Portal
11650 x 67 x 1,6 mm 3-4 ZpZ Marathon M42
11650 x 67 x 1,6 mm 2-3 ZpZ Marathon M42

BMBS 220 x 250
2450x27x0,9mm 5-8 ZpZ (Zahnwinkel 0°)
2450x27x0,9mm 6-10 ZpZ (Zahnwinkel 0°)
2450x27x0,9mm 5-8 ZpZ (Zahnwinkel 10°)
BMBS 240 x 280
2980 x 27 x 0,9 mm 3-4 ZpZ Marathon M42
2980 x 27 x 0,9 mm 2-3 ZpZ Marathon M42
2980 x 27 x 0,9 mm 5-8 ZpZ Ecoflex M42
BMBS 290 x 290
3100 x 27 x 0,9 mm 3-4 ZpZ Marathon M42
3100 x 27 x 0,9 mm 2-3 ZpZ Marathon M42
3100 x 27 x 0,9 mm 5-8 ZpZ Ecoflex M42
BMBS / HMBS 350 x 400
4520 x 34 x 1,1 mm 3-4 ZpZ Marathon M42
4520 x 34 x 1,1 mm 2-3 ZpZ Marathon M42
4520 x 34 x 1,1 mm 5-8 ZpZ Ecoflex M42
HMBS 440 x 600
5720 x 34 x 1,1 mm 3-4 ZpZ Marathon M42
5720 x 34 x 1,1 mm 2-3 ZpZ Marathon M42
5720 x 34 x 1,1 mm 5-8 ZpZ Ecoflex M42
HMBS 500 x 500
6060 x 41 x 1,3 mm 3-4 ZpZ Marathon M42
6060 x 41 x 1,3 mm 2-3 ZpZ Marathon M42

Artikel-Nr.

365 2405
365 2406
365 2407

365 5013
365 5115
365 5206

365 5000
365 5100
365 5200

365 5001
365 5101
365 5201

365 5005
365 5105
365 5205

365 5006
365 5106

Artikel-Nr.

365 5007
365 5107

365 5009
365 5109

365 5011
365 5111

365 5012
365 5112

365 5113
365 5114

€ zzgl. MwSt.

29,65 
29,65 
29,65 

35,00
35,00
29,00

39,00
39,00
35,00

59,00
59,00
55,00

75,00
75,00
65,00

115,00
115,00

€ zzgl. MwSt.

149,00
149,00

185,00
185,00

329,00
329,00

415,00
415,00

585,00
585,00

Material- Zahn-

querschnitt teilung (Z)

bis 10 mm 14 

10-30 mm 10 

30-50 mm 8

50-80 mm 6

80-120 mm 4

120-200 mm 3

200-400 mm 2

300-700 mm 1,25

ab 600 mm 0,75

Material- Zahn-

querschnitt teilung Z

bis 25 mm 10/14 

15-40 mm 8/12 

25-50 mm 6/10

35-70 mm 5/8

40-90 mm 5/6

50-120 mm 4/6

80-180 mm 3/4

130-350 mm 2/3

220-600 mm 1,5/2

dünne oder pulverförmige Späne -
erhöhen Sie den Vorschub

lose aufgerollte Späne - 
richtige Schnittwerte

dicke, schwere oder blaue Späne - 
zu hohe Schnittwerte

Werkstoffe Schnittgeschwindigkeit
in m/min (M42)

· Baustahl / Automatenstahl 80-90
· Einsatzstähle / Vergütungsstähle 45-75
· unlegierte Werkzeugstähle / Wälzlagerstähle 40-60
· legierte Werkzeugstähle / Schnellarbeitstähle 30-40
· nichtrostende Stähle 20-35
· hitzebeständige Stähle / hochwarmfeste 

Legierung 15-25

Rohraußendurchmesser (mm) 

Wandstärke Zahnteilung Z (ZpZ)

20 40 60 80 100 120 150 200 300 500

2 mm 14 10/14 10/14 10/14 10/14 8/12 8/12 8/12 8/12 5/8

3 mm 14 10/14 10/14 8/12 8/12 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8

4 mm 10/14 10/14 8/12 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 4/6

5 mm 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 4/6 4/6 4/6

6 mm 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6

8 mm 10/14 8/12 8/12 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6

10 mm - 8/12 6/10 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5

12 mm - 8/12 6/10 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5

15 mm - 8/12 6/10 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5 4/5 4/5

20 mm - - 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5 4/5 4/5 3/4

30 mm - - - 4/6 4/6 4/5 4/5 4/5 4/5 2/3

50 mm - - - - - - 4/5 3/4 2/3 2/3

Einspannen des Materials
· das Material so einspannen, dass das Sägeband möglichst vibrationsfrei arbeitet.

· bei Bündelschnitten gegebenfalls Enden verschweißen (dies erhöht die Schnittleistung und Standzeit)

Kühlmittel
Das Kühlmittel hilft, eine Überhitzung des Sägezahnes sowie des Werkstückes zu vermeiden und es transportiert die Späne von der Schnittstelle weg. Es ist üblich alle
Stähle unter gleichzeitiger Verwendung einer Kühlemulsion zu sägen. Gusseisen wird üblicherweise trocken gesägt. Mit Schneidöl erzielt man gute Schnittergebnisse beim
Sägen von Einsatzstählen, höher legierten Werkzeugstählen, Vergütungsstählen, VA-Stählen und Titan.

Zahnteilungsempfehlung für Vollmaterial: Zahnteilungsempfehlung für Rohre:

Schnittgeschwindigkeit und Vorschub
Die Schnittgeschwindigkeit (Bandgeschwindigkeit) richtet sich nach Festigkeit, Art und Querschnitt des zu sägenden Materials. Je höher die Festigkeit, desto niedriger muss
die Geschwindigkeit gewählt werden. Kleinere Querschnitte können mit höherer Geschwindigkeit gesägt werden als große. Dünnwandige Rohre und Profile sowie scharfe
Kanten werden mit niedrigem und nach Möglichkeit mit konstanem Vorschub (Druck) gesägt.

Combi-Zahnungen 1,5/2, 2/3, 3/4, 4/5, 4/6, 5/6 mit 10° Spanwinkel:
diese Zahnformen eignen sich besonders gut zum Sägen von
Vollmaterial der hochlegierten und langspanenden Stahlqualitäten;
so wird bei Einsatz der Zahnung 3/4 auch im oberen Ø-bereich bis
180 mm Materialquerschnitt eine gute, saubere Schnittfläche erzielt

Normalverzahnung Combiverzahnung

Die jeweilige Spanform läßt erkennen, ob 
Geschwindigkeit und Vorschub stimmen:

· bei Vibration Schnittgeschwindigkeit (m/min) minimal nach oben oder unten korrigieren
· bei zunehmender Abstumpfung Vorschub etwas erhöhen

Bei dünnwandigen Rohren mit bis ca. 8mm Wandstärke verwendet man Zahnteilungen mit 0° Spanwinkel.
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Zubehör 
Übersicht Metallsägebänder

Gerne fertigen wir für Ihr 
Sondermaterial Musterschnitte an. 
Fragen Sie bei uns an.!



Interesse an weiteren Produkten?

www.holzkraft-maschinen.de Maschine ist gemäß CE-Richtlinien gebaut

Ihr Fachhändler:

· Mit Erscheinen dieses Preiskataloges werden alle

bisherigen Listen ungültig

· Die Preise sind freibleibend, in Euro, zzgl. der

gesetzlich gültigen MwSt., zzgl. Verpackungs-,

Versand-, Transport-, Entlade-, Aufbau- und ggf.

Einweisungskosten

· Für Druckfehler, Irrtümer oder fehlerhafte

Darstellung wird nicht gehaftet

· Technische und optische Änderungen sind

vorbehalten

· Abb. teilweise mit optionalem Zubehör

· Die Lieferung erfolgt ausschließlich nach unseren

Lieferungs- und Zahlungsbedingungen

· Der Verkauf erfolgt über den Fachhandel

· Die Ware bleibt bis zur vollständigen Bezahlung

unser Eigentum

· Bei Weiterveräußerung an Dritte bleibt unser

Eigentumsvorbehalt bestehen

· Im gewerblichen Bereich gelten die gesetzlichen

Garantiebestimmungen

· Vervielfältigung und Nachdruck auf jede Weise,

auch auszugsweise, bedürfen immer unserer 

schriftlichen Genehmigung

Vetrieb Deutschland:
Metallkraft Metallbearbeitungsmaschinen
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt/Bamberg 
Tel. (09 51) 96 555 - 0
Fax (09 51) 96 555 - 55
email: info@metallkraft-maschinen.de

Vertrieb Österreich:
AIRCRAFT Kompressorenbau GmbH
Gewerbestrasse Ost 6 · A- 4921 Hohenzell
Tel.: ++43 (0) 77 52 - 70 929-0
Fax : ++43 (0) 77 52 - 70 929-99
e-mail: info@aircraft.at
www.aircraft.at

www.metallkraft-maschinen.de
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www.optimum-maschinen.de
www.quantum-maschinen.de

www.schweisskraft.de

www.aircraft-kompressoren.de

www.unicraft.de




