Hur valjer jag ratt klinga?

Micor’s program av hardmetallsagklingor tacker kapning av de flesta material som bearbetas
inom industrier som tra, board, icke jarnmetaller (alu. koppar, brons mm), plast, livsmedel etc.

Typ av bearbetning paverkar utformningen och olika material stéller krav pa olika egenskaper
hos klingan som vidare aven ska anpassas till ett stort antal maskintyper. Utformningen av
klingans tander, deras antal, bredd, storlek, vinkel och delning varierar saledes efter uppgift.

Programmet ar uppbyggt pa ett system, som gor det enkelt att valja ratt verktyg. Folj rekommen-
dationerna genom att steg for steg valja skartyp, spanvinkel och tand-delning sa far du ratt typ
av klinga.

For att underlatta for dig att finna ratt typ av klinga, rekommenderar vi att du anvander det for-
tryckta offertunderlaget pa sidan 62 eller pa - www.micor.se/files/Form/Order_swe.pdf - Du ar
aven alltid valkommen att kontakta oss direkt sa hjalper vi dig att finna ratt kapldsning for just
dina behov!

Bérja med forutséttningarna:

Arbets material: Maskin typ:

Sag hojd / Profil tjocklek: Rpm:

Sagnings metod: Matmings typ:

Snitt kvalité: Matnings hastighet:
Massivt tra: Flans diameter:
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Intro

Golv & Hyvleri

Sagverk

Kodsystem

Kodbeteckningen for en hardmetallklinga anger i tur och ordning, spanvinkel, skartyp, tanddelning samt tillagg for
typutférande.

Exempel: klingan har en positiv spanvinkel pa 20 grader (negativ spanvinkel markeras med ett N, NO5), skartyp AA,
tanddelning ca 39 mm samt typutférande RS, dar R = rensskar och S = skyddstand. Se under Tillagg sid 50.

Vid bestallning kompletteras kodbeteckningen med diameter, skarbredd, centrumhal samt eventuella kilspar/pinnhal etc.

Ex: 20AA39RS-300-3,2/2,2-60 A A
Z=24K=2/20/5U2 =50 20 39|RS

Bestallningsinformation
Klar och tydlig information ar alltid basta
garanti for snabb leverans av ratt sag-
klinga. Vid bestallning anges foljande:

Ex 1 En 300 mm klinga avsedd for _ _ _
kapning, z=48, skarbredd 3,2 mm och 10BA19-300 3’ 2/2’2 30
centrumhal 30 mm. Z=48

Ex 2 En 250 mm klinga avsedd for
lamellsagning, z=16, skarbredd 2,5 mm,

centrumhal 40 mm, tva 6ppna rensskar 20AA49RS-250-2.5/1.8-40
35 mm och skyddstand. o
z=16 U2 =35

| Format

Metallkapnig

Micor Standard

Micor Basic
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Spanvinkel:
Spanvinkeln ska vara anpassad for det material som ska sagas, typ av bearbetning samt i vissa fall till maskintyp.
Nedanstaende redogor for lampliga spanvinklar vid olika material och bearbetningar.

o Kapning av trd i pendel- och 5-10° Neg.
parallellkapar samt kantlistkapning
samt trimmeranlaggningar med
medmatning.

o Sagning av icke-jarnmetaller med 5° Neg_

uppifran kommande klinga och / eller
manuell matning samt plast och
laminat.

o Sagning av harda plaster, fanerade 5-8°
och laminerade skivor, kap och
geringssagning av trd samt icke-jarn
metaller vid mekanisk matning.

o Kapning av trd samt formatsagning 10-15°
av trafiber-, gips-, span- och fane-
rade skivor samt plywood. Kantning
av ratt virke, vid medmatning.

o Klyvning av bade torrt och ratt virke. 20°

o Klyvning och kantning av ratt virke. 25-30°

MICOR AB, INDUSTRIGATAN 10, SE-312 34 LAHOLM
Tel: +46 430 492 00, Fax: +46 430 492 01
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Skartyper:

AA

Raka tander

For klyvning av trd, inklusive lamellsagning. Kan anvandas
med hdg matningshastighet vid normala krav pa snittytan.
Anvands speciellt vid lamellsagning och kantning.

BA

Vaxelvis snedslipade tander

For klyvning och kapning av tra, skiv-
material och plaster.

BAE
Vaxelvis snedslipade tander med fas. For tunna harda
plaster.

BD
Vaxelvis snedslipade tdnder med vaxelvis front. Speciellt
[dmpad foér plywood och bobiner.

CA

Snedslipade tander, h.

DA

Snedslipade tander, v.

Samtliga téander ar snedslipade at samma hall, antingen
vanster eller héger. Anvands vid forritsning, tappning, kant-
listkapning och formatsagning av skivor tillsammans med
spantugg.

EA/EAM

Trapetstandning
For- och efterskarande tander. Varannan tand trapetsslipad
och varannan rakslipad for delning av spanen i tre delar.

EA
for sagning av belagda och obelagda span-, trafiber- och
MDF-skivor. Lamplig aven for plast och laminat.

EAM

fér sagning av icke-jarnmetaller.

EAX
Varannan tand rakslipad, varannan spetsslipad for sagning
av belagda skivor.

EAXH
Varannan tand rakslipad, varannan spetsslipad med

konkavslipad front for sagning av lackerade och belagda
skivor.

RA

Raka tander med koniska sidor
Forritsning vid formatsagning.

MICOR AB, INDUSTRIGATAN 10, SE-312 34 LAHOLM
Tel: +46 430 492 00, Fax: +46 430 492 01
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= Uppdelningsklingor

= Tand med spanbrytare
= Dubbelsidigt nav

= Klingor med nav

= Forenklat utférande

Tanddelning:
° Tanddelningen ar en viktig faktor vid
= valet av klinga for olika typer av arbe-
- ten. Delningen anger avstandet mellan
skarens framkanter. Vidstadende formel
anvands vid berakning av tanddelning.
5
z
2
3 Val av tandantal:
Tanddelningen bestams av tjockle-
ken pa det material som ska sagas.
x Generellt galler att tunna material
2 sagas med liten tanddelning och
Ec,i'; tjocka material med stor tanddelning.
Minst tva och max fyra tander ska
alltid vara i ingrepp vid sagning i mas-
— sivt tra. For 6vriga material galler tva
till sex tander.
2
Tillagg - typutforande:
For olika sagapplikationer finns klingor med
2 speciell utformning. Detta anges med nedan-
o3 staende beteckningar, efter tanddelningen i
= kodbeteckningen.
A = Forhdjd rygg
B = Rund rygg
- C = E-kylhal i klinglivet
§ D = Kopparnit i slitshalen
= E = Férminskade spanrum for lagre ljud
n F = Stallbara 2-delade ritsklingor
S G = Grupptandade klingor
s H = Stellite®
J = Infalld tand
K = Kylhal i klinglivet
o) L = Laser slits
§ M = Metallsagklingor
5 P = Elhandsagklingor
é R = Klingor med rensskar
S = Klingor med skyddstander
T = Specialslitsar
U
V
w
X
Y

Stellite® ar ett varumaérke registrerat av
Deloro Stellite Company Inc.

MICOR AB, INDUSTRIGATAN 10, SE-312 34 LAHOLM
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Klingor med pinnhal eller kilspar:

Vid bestallning anges foljande:

Pinnhal

1.

Antal pinnhal (P)

2. Pinnhalets diameter (d1)
3. Delningscirkel (D/C)
Ex. P=2/10/60
Kilspar
1. Antal kilspar (K)
2. Kilsparets bredd (X)
3. Kilsparets djup (Y)

Ex. K=2/20/5

Klingor med skruvhal:

Vid bestallning av dessa klingor bor
alltid ritning bifogas. | annat fall maste
féljande uppgifter anges:

1.
2.

3.
4.

Fabrikat pa tugg etc.

Antal skruvhal (S) och inbérdes
positioner (A).

Skruvhalens delningscirkel (D/C).
Skruvhalens férsankning,

hoger (R) eller vanster (L), med
klingan vand sa att tdnderna i
ovankant ar vanda mot dig.
Skruvhalens férsankningsvinkel
(V) alternativt matt (E).

Skruvens dimension (ex M6, M8)
Ex. S=6/7/140/12/45/L

D/C

// N
O

\;//

N\

7

L
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Teknisk information

Stal

Intro

Att valja ratt stalkvalitet till sagklingor for olika anvand-
ningsomraden kraver lang erfarenhet. Vi anvander
idag tre olika stalkvaliteter.

Hardmetall

Golv & Hyvleri

Hardmetall ar ett material, vars huvudbestandsdel ar
ett hardamne (karbider) som inkapslats i ett bindeme-
del. Den vanligaste karbiden ar wolframkarbid (WC)
och det vanligaste bindemedlet cobolt (Co). Nickel
anvands aven i vissa fall. For att forbattra segheten
ar ofta bindemedlet legerat med andra metalliska
amnen.

Hardamnena bestar av mycket sma partiklar och ar
—1 | en kemisk sammansattning av en eller flera metaller.
Kornstorleken kan variera fran 0,5 till cirka 7 my (1 my
= 0,001 mm).

Sagverk

Format

Hardmetall for trabearbetning innehaller 69-97% kar-
bider, resten ar bindemedel. For vissa sagoperationer
kravs slitstyrka, andra seghet och det ar hardamnena
som ger metallen slitstyrka, medan bindemedlet ger
segheten.

Generellt galler: sma korn och lite bindemedel ger
hardhet och slitstyrka, stora korn och mycket binde-
medel ger seghet.

Bilden visar i stark férstoring uppbyggnaden av hardmetall.

Metallkapnig

Hardmetallsorten valjs efter applikationsomradet.
T.ex. hog hardhet nar man kraver hog slitstyrka.
Generellt galler foljande for vara hardmetallsorter: B (OVER

.
s
o . . . . Hardness '
M3000 Sagning av slitande skivmaterial HV2250 HV1700 HV1600 HV1400 HV1200  HV600

Grade
. i i . M3000 H10 H20 H30 H40/GC32 Stellite
H10 Sagning av massivt tra, plaster, och P

icke jarnmetaller.

Micor Standard

Py

H LOWER Tou
n

H20 Klyvning och kantning av massivt tra.

H30/ GC32 Klyvning och kantning av massivt,
fruset tra.

Micor Basic

Stellite® Klyvning och kantning av massivt tra
bade sommar och vinter.

M30 Sagning i jarnmetaller.

Stellite® ar ett varumarke registrerat av
Deloro Stellite Company Inc.

MICOR AB, INDUSTRIGATAN 10, SE-312 34 LAHOLM
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Vinkelbeteckningar

= slappningsvinkel €2

= tandspetsvinkel
= spanvinkel
1 = tangentiell slappningsvinkel
a2 = radiell slappningsvinkel ;E:
el = framfasvinkel a2 a2 Y 7

g2 = bakfasvinkel

Intro

Q=R

Golv & Hyvleri

Berakning av skardata

Sagverk

S = matningshastighet i m/min
Sz = matning/tand i mm

z = antal tander

D = klingans diameter i mm

n =varvtalirpm

V = skarhastighet i m/s

| Format

Metallkapnig

Skarhastighet m/s

| allmanhet valjs en klinga med sa

liten diameter som majligt, for att Oka .
stabiliteten och minska skarbredden. D*n*n
Samtidigt maste diametern anpassas till 60 x 1000
maskinens varvtal sa att klingan far den

bast ldmpade skarhastigheten.

Hw-klingor kraver relativt hdga skarhas-

tigheter. Rekommenderad hastighet for

arbete i trdbaserade material ar 70 m/

sek och for icke jarnmetaller 50-95 m/

sek. Se tabell sid 55.

Tabellen visar ocksd sambandet mellan

klingdiametern, periferihastigheten och

varvtalet. Kontakta vara tekniker vid

avvikande skarhastigheter.

Micor Standard

Micor Basic
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Matning/tand Sz mm
° For att optimera livslangd och sagresultat kravs att
= man valjer ratt matning/tand. For lag matning ger en
- shabb forslitning av skareggen och vid for stor matning
riskerar man att tandluckans volym inte racker till for S * 1000
att avleda spanen, med risk for tandbrott som foljd. n*z
G Tabellen visar rekommenderad matning/tand (Sz i mm)
2 for olika material.
I
o
>
[e]
© Massivt tré,
kapning 0,10-0,35
klyvning torrt 0,10-0,20
klyvning ratt 0,20-0,80
= sagverk 0,70-1,50
o Plaster 0,04-0,08
»n Ren aluminium 0,05-0,12
Al-legering 0,03-0,08
Mg-legering 0,03-0,08
Cu-legering 0,03-0,08
Spanplattor 0,08-0,25
© Plywood 0,08-0,25
€ | MDF-skivor 0,08-0,12
- Hardfiberskivor 0,08-0,12
Fanerade skivor 0,08-0,12
Laminerade skiv. 0,08-0,12
e
s
2
©
(]
=
Matningshastighet m/min
©
8 Matningshastigheten (S) bestdms av
8 klingans varvtal (n), antal tander (z) Sz*z*n
@ samt matning/tand (Sz). 1000
8 For att rékna ut dessa varden anvands
= vidstaende formel.
©
8
m
=

MICOR AB, INDUSTRIGATAN 10, SE-312 34 LAHOLM
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Hojdinstallning av klingan

Verktygs- och maskintillverkare rekommende-

rar en viss spanvinkel for det material som ska
sagas. En klinga ar som standard utformad for

en klinghdjd av 10-25 mm Over det sagade mate-

rialet.

Skisserna visar att sagvinkeln varierar med
sagningsforhallandet. Vid storre avvikelser maste
klingans spanvinkel anpassas.

Skarhastighet m / sek.

~A
— - gy, 40
——— avt 5 uf‘:.;'
= — o 2, ——
~ -
~ -
- -
-~ =
- (") =
- =
=) ~
- ~
- N
-
=, - A
":-;.-Il.q 'y

||.|' |

D rom

mm | 1500 | 2000 | 2800 | 3500 | 4500 | 6000 | 8000 10000 12000
100 42 53 63
150 47 63 79 94
200 47 63 84 105

250 46 59 79 | 105

300 44 55 71 94

350 51 64 82 | 110

400 42 59 73 94

450 47 66 82 | 106

500 [ 40 52 73 92

550 [ 43 58 81 | 101
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Verktygsvard

En hardmetallklinga ar ett precisionsverktyg som kraver
noggrann skotsel for att halla lange och for att prestera ett
bra resultat under hela sin livslangd.

Klingan ska ocksa slipas om i ratt tid, d.v.s. nar den sagade
ytan inte ar acceptabel, nar forslitningsfasen ar storre an
0,1 mm eller nar urflisningar skett pa skareggen. Normalt
kan en hardmetallklinga slipas om 20-30 ganger beroende
pa HW-tandens storlek.

Vid service ska alltid ett mellanldgg anvandas mellan kling-
orna. Tanderna ar mycket kansliga for slag och stotar.

Intro

Golv & Hyvleri

Rengor klingan ofta, da span blandar sig med kada och ger
en belaggning som fastnar pa skar, spanfickor och klingsi-
dor. Belaggningen okar friktionen och darmed géar klingan
varm samt tappar riktning och strackning. Okad férslitning
leder ocksa ofta till sprickor i stambladet.

Sagverk

| Format

Metallkapnig

Slipinstruktion

Den normala arbetsgangen vid omslipning av hardme-
tall- och stellitbestyckade klingor ar féljande:

1. Rengoring av klingan

Micor Standard

Borja med att gora ren klingan omsorgsfullt. Anvand
ett rengdringsmedel som I6ser hartser.

Skrapa inte rent med vassa féremal som kan ge
grader. Da okar risken for en snabbare belaggning av
klingan. Torka istallet klingan ren och torr med trassel

eller en mjuk trasa.

Micor Basic
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2. Byte av skadade HW-tander

Kontrollera om nagra tander ar skadade eller saknas. Ersatt
dessa med téander av samma sort. Om flera skadade tander
ligger intill varandra bér man undvika att 16da tanderna i foljd.
L&d istallet varannan tand (1, 3, 5 etc) och ga sedan tillbaka
(2, 4, 6 etc).

Vid reparationslodning av Hw-klingor ar arbetsgangen i
korthet som fdljer:

A Ta bort eventuella rester av hard metall genom upp
varmning och slipa tandsatet rent fran l6drester.

B Vid behov av avfettning, tvatta med aceton eller lik-
nande.

C Stryk flussmedel pa tandsatet.

D Placera lodet i tandsatet med en pincett eller lik-

nande och bestryk med flussmedel.

E Passa in tanden i tandsatet med hjalp av pincetten.
F Hall fast tanden i tandsatet under I6dningen.
G Rester av flussmedel tvattas bort med varmt vatten.

3. Riktning och strackning

Kontrollera att klingan &r plan och har ratt strackning. Riktnings-
arbetet underlattas med en praktisk arbetsplats och att kontroll-
verktygen ar korrekta.

Se till att ljuset faller in framifran. Ar klingan rétt strackt syns en
ljus6ppning pa hela diametern.

Vid hdgre skarhastighet krdvs mera strackning. Strackningen ska
ocksa vara jamt fordelat 6ver hela klingan. Kontrollera med en
linjal som ar ungefar lika lang som klingans radie.

Losa eller fasta flackar maste arbetas bort med en rundham-
mare. Annars far klingan en orolig gang.

Stall klingan pa stadet och kontrollera med en lang linjal att
klingan ar plan pa bada sidor. Har klingan blasor eller ar ojamn
ska den riktas med hjélp av en krysshammare.

For riktning och strackning finns speciella maskiner, kontakta oss
for information.

(Vid I6dning med hogfrekvens rekom- \
menderas en temperatur pa 730°C.
Vid gaslédning varms forsiktigt med en
gaslaga tills lodet smalter. Som silver-
lod rekommenderas ett lod av 3-skikts-
typ och som flussmedel ett i pastaform.
Luftutsug rekommenderas vid 16dning.

MICOR AB, INDUSTRIGATAN 10, SE-312 34 LAHOLM
Tel: +46 430 492 00, Fax: +46 430 492 01

info@micor.se, www.micor.se
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4. Slipning av tandens bakkant
o K_Ii_ngor med skyddstand (S) ska slipas enligt v 0.7
= féljande: - )
- = ,'_-H“"- AT ’."_.-'i_ i
x = 0,5-0,6 mm vid skarbredd <= 2,5 l A ?
- _ . .. 1 1 '-\,H_ __.-'
x =0,7-1,0 mm vid skarbredd > 2,5 L = -
5
3
I
o
=
3 5. Slipning av HW-tinder
Nedan ges de viktigaste forutsattning-
arna for ett fullgott resultat.
x
2 || o  Enstabil slipmaskin med
3 véllagrade spindlar.
o] Klingan riktigt fastspand i
maskinen med klamkraften s&
nara slipstallet som maijligt.
0 Ratt slipskiva.
= 0 Ratt slipdata.
S 0 Riklig och val riktad kylning.
e
o
s
2
I
[}
=
©
©
e}
C
IS
177
=
o
8
m
=
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A. Sidslipning av utbytta HW-tander
Slipa med samma radiella och tangenti- o
ella slappningvinklar som 6vriga =
Hw-tander. -
Kontrollera att de utbytta tanderna har
samma skarbredd och slappning som
originaltanderna.
Rekommenderad kornstorlek pa dia- 5
mantslipskiva for sidslipning ar D91 2
eller D126. -
3
B. Frontslipning o
Slipa inte mer an nédvandigt. Normalt
0,05-0,1 mm.
Andra inte den ursprungliga spanvinkeln E
samt slipa hela tanden. s
Rekommenderad kornstorlek pa dia- 2
mantslipskiva for frontslipning ar D76
eller D64 fér normala krav pa ytfinhet
och D54 eller D46 for stora krav pa
ytfinhet.
£
i
gy
c
C. Toppslipning g
©
Slipa klingan enligt originaltandformen och g
bibehall slappningsvinkeln.
Kontrollera att bada tandspetsarna har
samma hojd (tandform BA). Max tillaten dif- -
ferens &r 0,05 mm. ks
For tandform EA, EAX och EAXH ska det 5
vara en skillnad pa 0,3 mm mellan den raka @
och den trapetsslipade tanden. Fér tandform 8
EAM ska skillnaden vara 0,2 mm. =
Rekommenderad kornstorlek pa diamantslip-
skiva for toppslipning ar for enkelskiva D54
och dubbelskiva D126/D46. Om klingan ska 2
saga plexiglas rekommenderas D20B. 3
=

A = ratt
B = fel

MICOR AB, INDUSTRIGATAN 10, SE-312 34 LAHOLM
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6. Kontroll av rensskar

Kontrollera att rensskaren ligger nagra
10 delar under skarbredden pa HW-
tadnderna.

Om sa €j ar fallet:

Slipa rensskaren med klingan liggande
pa ett anhall, dar klingan/rensskaret
ligger vinkelratt mot slipskivan. Slipa sa
nara periferin/ytterdiametern pa slipski-
van som mojligt.

Intro

Golv & Hyvleri

- e o — — —— —

7. Slipning av HW-tander med .
konkavslipad front _

Anvand slipstift anpassat efter klingans skarbredd. :

Sagverk

Skarbredd: 3,0 mm
Stiftdiameter: 7,0 mm

Skarbredd: 3,6 mm

Y g
Stiftdiameter: 8,0 mm )
Slipstiftet maste vara exakt centrerat!

A = ratt
B = fel

Format

Metallkapnig

4 Viktigt vid slipning av HW-tander! )

For optimalt slipresultat rekommenderas féljande sliptider:
+ frontslipning 8-10 sek, beroende pa tandlangd
* toppslipning 5-6 sek

Micor Standard

OBS! Dessa tider galler da slipskivan ar i ingrepp.

Langre sliptider ger battre ytfinhet och darmed langre livslangd pa tanden.

Anvand alltid automatiska slipmaskiner!

Micor Basic

Anvand rikligt med kylvatska!

MICOR AB, INDUSTRIGATAN 10, SE-312 34 LAHOLM
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Felsokningsschema

Typ av fel

Orsak

Vibrationer i klingan - daligt snitt.

Brannmarken pa stambladet ;
a) enstaka punkter.

b) ring av punkter.

Klingan ger ett bra snitt till en borjan,
men drar at nagot hall efter en stunds sagning.

Sprickor i spanrum eller slitsar.

Brott pa tandhalsar.

Klingan ger ett rakt snitt men snittytan
ar for grov.

Klingan lamnar rander efter sig i arbets-
stycket.

Klingan gar tungt i materialet.

Klingan sjalvmatar i materialet.

Belaggning av hartser etc pa klingan.

Fel strackning i klingan.

Daliga lager i spindeln.

Oplana flansar eller distansringar.
Fel centrumhal.

Obalans i klingan.

Klingan ar slo.

Oplana flansar.
Spindeln kastar.
Klingan ej plan.

Fel strackning pa klingan.
Inmatningen ej parallell.
Felaktig klyvkniv.

Fel strackning i klingan.
Inmatningen ej parallell.

Klingan ar slo.
For sma spanrum.
For manga tander.
Fel matning/tand.

Fel hojdinstallning av klingan.

Klingan for hogt over materialet.

For hég matning.

Fel spanvinkel (vid sagning av metaller).

For fa tander.
For hég matning.
Klingan ar slo.

En eller flera tander har storre skarbredd an ovriga.

Fel strackning pa klingan.
Inmatningen ej parallell mot klingan.
For lag skarhastighet.

Klingan ar slo.

Belaggning pa klingan.

For manga tander.
For lag skarhastighet.
Klingan ar slo.

Fel spanvinkel.

Fel spanvinkel.

For manga tander.
Inmatningen ej parallell.
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Offert / Order formular.

( Formulér finns pa - www.micor.se/files/Form/Order_swe.pdf)
e
= |:| Offert |:| Order
Kund nummer:
— Datum:
- Foretag:
@
= Offert / Order nt:
o Adress:
=
S Antal:
Post nr:
X Land:
g
&
? | Tele/fax:
Kontakt person:
I
£
e
o | Arbets material: Maskin:
% Kvalite: Tillverkare:
=
Bearbetnings metod: Typ:
o
S o ey :
g Sag hojd: mm Modell:
(5}
5 - .
£ | Sagnings metod[ |  enstyck Rpm: n/min
|:| bunt
o Typ av matning: [ ] Man
§ Snitt kvalite: [ ]  grov [] Mec
5 [] fn
= D ultra fin Matning: m/min
Masiv tra: [[] Kyvning Flans diameter: mm
|:| kapning
Ség riktning: [ ] mot matning
Skiv material: [ ]  sizing [ ] med matning
|:| square-cutting
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Teknisk Specifikation

Kod: Tand typ.

Diameter: mm %
C-hal: mm A BA -
1. Span vinkel: °
2. Skarbredd: mm I l I
3. Stomme: mm é
Antal tander: st f
4. Expansions slitsar: st mm E
5. Oppna rensskar: st mm A o ©
6. Slutna rensskar: st mm
Flans diameter: mm I I o
7. Skydds tand: [] va [] Nej g
8. Kilspar: st B: mm @
D: mm
9. Pinnhal: st @: mm —
EAX EAXH
C/C: mm
10. Sagdjup: mm Nav tjockl: mm I I g
11. Skruvhal: R[] L[] st o-1: mm i
vinkel: C/C: mm @-2: mm

Ovrig information:

EAEAM

B
-
Metallkapnig

Micor Standard

Micor Basic

L~ "

Ej ifyllda uppgifter tillverkas enligt standard.

MICOR AB, INDUSTRIGATAN 10, SE-312 34 LAHOLM
Tel: +46 430 492 00, Fax: +46 430 492 01
info@micor.se, www.micor.se

63



Intro

Golv & Hyvleri

Format Sagverk

Metallkapnig

Micor Standard

Micor Basic

MICOR AB, INDUSTRIGATAN 10, SE-312 34 LAHOLM
Tel: +46 430 492 00, Fax: +46 430 492 01
info@micor.se, www.micor.se

64



| Golv & Hyvleri | Intro

Format Sagverk

| Metallkapnig

Micor Standard

Micor Basic

MICOR AB, INDUSTRIGATAN 10, SE-312 34 LAHOLM
Tel: +46 430 492 00, Fax: +46 430 492 01
info@micor.se, www.micor.se

65



Intro

Golv & Hyvleri

Format Sagverk

Metallkapnig

Micor Standard

Micor Basic

MICOR AB, INDUSTRIGATAN 10, SE-312 34 LAHOLM
Tel: +46 430 492 00, Fax: +46 430 492 01
info@micor.se, www.micor.se

66



