Klyvsagklingor

D B b z SEK

22AA39 L 150/160 2,8 1,9 12 505
B 180 2.8 1,9 14 511

Ai 2.% 200 2,8 1,9 16 532
Klyvséagklinga fér — 225 3.2 22 18 596
klyvning av massivt tra. Grovklyvning. 250 3,2 2,2 20 616
Saghojd upp till 150 mm. 280 3.2 22 22 705
Kan ocksa levereras med trapetsslipning (EA). 300 32 22 24 726
315 3,2 22 24 778

350 35 25 28 914

400 35 25 32 1017

450 4,0 2.8 36 1386

D B b z SEK

22AA39B2 T 180 3,2 22 14 681
L 200 3.2 22 16 681
Samma utférande i 225 35 28 18 731
som 22AA39 men stabilare. 234 818 29 2t o8
Kan aven anvandas som ytterklinga. 280 35 2.5 22 862
Saghéjd upp till 150 mm. 300 3.5 2,5 24 888
Kan ocksé levereras med trapetsslipning (EA). 350 4,0 238 28 1173
400 4,0 2,8 32 1323

22AA39T2 Ty D B b z SEK
oM "B 160 24 1,6 12 518
Al W 2~% 180 24 16 14 532
Liten skarbredd. = = 200 24 1,6 16 550
Samma som 22AA39 men mindre skarbredd. 225 2.8 1,9 18 622
Saghojd upp till 120 mm 250 28 1,9 20 635
Kan ocksa levereras med trapetsslipning (EA). 280 28 1.9 22 731
300 2,8 1,9 24 758

350 3,2 22 28 946

400 3,2 2,2 32 1057

450 35 25 36 1496

— KLINGFAKTA

Hardmetall ar ett material som till storsta del
bestar av karbider som ar inkapslade i ett . . »
bindemedel via en process som heter sintring. Slitstyrka LAGRE
Den vanligaste karbiden ar wolframkarbid och
det mest anvanda bindemedlet ar cobolt. For att
Oka segheten tillfér man i vissa fall andra
metalliska @mnen.

Wolframkarbiden (harddmnet) ar
uppdelad i mycket sma korn dar storleken / )

varierar mellan ca 1 till 7 my (1 my = 0,001 mm) Longlife H10 H20 H45
Genom att andra storleken pa dessa korn kan i
man fa hardare eller mjukare hardmetall. Hardare LAGRE Seghet
metall ger storre slitstyrka men metallen blir da
ocksa mer kanslig mot stotar, eftersom den ar

mera sprod.

[rpm] Rekommenderat varvtal
10000

9000 -

8000 —\

7000 N\ N\ ¥ L 7 Swedex tillhandahaller en rad olika sagklingor for klyvning av bade
6000 —> 80mis Py ’ _ harda och mjuka traslag. Tandformen BA rekommenderas till hart
5000 Al . tra. Klyvsagklingor kan ocksa anvandas for lamellsagning. Vi
4000 — B60ms tillverkar aven klingor med skyddstand.

3000 —— | } I For storre diametrar se sagverk sid 9.
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Klyvsagklingor

D B b z SEK
ZZBABO . 160 2,8 1,9 16 516
g 180 28 1,9 18 538
W‘? % 200 28 19 220 555
Klyvsagklinga. - ~— 225 3,2 22 22 667
Klyvning av hart och mjukt virke. 250 3,2 22 24 667
Aven 1amplig for lamell-sagning av torrt, hyvlat 280 3.2 2,2 28 727
virke. Saghojd upp till 120 mm. 300 3,2 22 30 765
350 35 25 36 975
400 35 25 40 1172
450 4.0 2,8 44 1492
22BA30T3 | tef» - B b z SEK
g 160 2,0 1,3 16 575
g? % @ 20 13 8 o
Klyvsagklinga = = 200 2,0 1,3 20 602
Som 22BA30 men med extra liten skarbredd. 225 24 1,6 22 712
Saghojd upp till 60 mm. 250 24 1,6 24 738
280 24 1,6 28 870
300 24 1,6 30 870
350 2.8 1,9 36 1047
400 2,8 1,9 40 1263
22 BA26 1o 107 D B b z SEK
I "B 160 2,8 1,9 18 538
At W‘? 2°% 180 2.8 1,9 20 555
Klyvsagklingor med 200 2,8 1,9 24 575
tatare tanddelning. Lamplig fér saval mjuka 216 28 19 24 628
som harda traslag. 225 32 22 28 694
Saghojd upp till 100 mm. 250 3.2 22 30 694
300 3,2 2,2 36 798
350 35 25 42 1013
[rpm] Rekommenderat varvtal 400 35 2,5 48 1217
oS 450 4,0 28 56 1498
9000 \
8000 ~ B
Zggg \\ 100w ) ' = ’ ’ = ~ Swedex tillhandahaller en rad olika sagklingor for klyvning av bade
5000 — N /‘ 4 | & hérde.l' och ijJka tréslag. Tandfoﬂrmen"BA reks)mmende{as till héﬁ
4000~ 60ms | £ O . tra. I‘(vasagk_!lngor Kan ocksa anvandas for lamellsagning. Vi
tillverkar aven klingor med skyddstand.

SAW BLADES

3000 —L—1 o f W Lo Svel s ) k
200 250 300 350 400 450 500 550 600 [mm]A / SWE DEX - For storre diametrar se sagverk sid 9.

-

Universalségklingor

D B b z SEK
15BA16T2 180 24 16 36 653
Art. LPM | | 200 24 1,6 40 738
= 250 2.8 1,9 50 851
Universalsagklinga. 300 2.8 19 60 1013
Lamplig for bade klyvning och kapning i mjukt och
350 3,2 2,2 70 1231
hart tra samt skivmaterial i tunna dimensioner. 400 39 99 80 )
Saghojd upp till 50 mm. 2 .
[rpm] Rekommenderat varvtal
10000
9000 -
8000 [\ =
7000
6000 N\ 80ms s g oL 7T 77
5000 4 4 7 ,
4000 — 60 ‘ _
3000 } } » Lamplig for klyvning av mjukt och hart tra

2000 SWE D E X / -y Kan ocksa anvandas till kapning.
200 zso 300 350 400 450 500 550 600 [mm] A\f \

SAW BLADES

N _.,



D B b z SEK

22BA19 ey v 150/160 28 19 24 588
W B% 180 238 1,9 28 675
2 A 200 28 1,9 32 700
H”iverfa';‘_'_i”bgaad . 225 3.2 2,2 36 778
ormal skarbre
Lamplig for klyvning av mjukt och hart tra. 228 25 52 jg ;;2
Saghojd upp till 70 mm. ’ ’
300 3,2 2,2 48 935
315 3.2 22 48 1001
350 35 25 56 1146
400 3,5 25 64 1361
450 4.0 2,8 72 1897
500 4,0 2,8 80 2218
550 44 3,0 90 2982
600 44 3,0 96 3212
1 10° e D B b z SEK
22BA19T2 K 150160 2.4 16 24 569
W . 180 24 16 28 648
Universalklinga. ] 200 24 16 32 675
Liten skarbredd. Sparar material. 225 28 1.9 36 754
Lamplig for klyvning av mjukt och hart tra. 250 2.8 1,9 40 754
Saghojd upp till 50 mm 280 2,8 19 44 876
300 2,8 1,9 48 876
315 2.8 1,9 48 1001
350 3,2 2,2 56 1107
400 3,2 22 64 1316
450 35 25 72 1825
500 35 25 80 2139
550 35 25 90 2871
600 35 25 96 3094
22BA19T3 | IRf ™ 0 ¢ ° . oex
B 125 2,0 1,3 20 615
WT? % N S N ST N
Extra liten skarbredd. 180 2,0 13 28 653
Mycket lagt skarmotstand. 200 2,0 1,3 32 738
Anvands t.ex for listklyvning i tunna dimensioner. 225 24 1,6 36 870
Sagh6jd upp till 30 mm. 250 24 1,6 40 870
300 24 1,6 48 982
315 24 1,6 48 1020
350 2,8 1,9 56 1250
400 2,8 1,9 64 1510
20AA1 9T4 D B b Max saghdjd z SEK
"B” 160 1,5 0,9/1,9 22 24 982
2 180 1,5 0,9/1,9 26 28 1092
Extremt liten « 200 15 0919 30 32 1198
skarbredd. Dubbelsidigt nav. 250 15 09222 37 40 E0A
OBS! Begransat skardjup. 300 15 0922 44 48 1714
350 1,8 1,2/2,5 52 56 2139
[rpm] Rekommenderat varvtal 400 1,8 1,2/2,5 60 64 2368
s
8000 |\
7000 \ -
000 o ppr 7T F.
4000 — 60 A e
3000 ; } L] Lamplig for klyvning av mjukt och hart tra

SAW BLADES =
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2000 N 17} N SWE DEX Do - Kan ockséa anvandas till kapning.
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6BA10 iy 0
Y 9 100190
Extra tattandad juster- 200
klinga. For laminerat material samt plaster. 216*
Anvands vid hogt stallda krav pa snittytan, aven for 220
tra. Bestyckade med SWEDEX longlifetander som 295
ger extra lang standtid. 250
For slitande material rekomenderar vi trapets (EA) 300
tandform. Saghajd upp till 50 mm. 330
*) Tillverkas aven med 8 grader negativ spanvinkel. i’gg
450
500
550
600
6EA10 e o
B 250
(At.GH | W 2°§ 300
Extra tattandad juster- - 350
klinga for slitande material. For laminerat material 400
samt plaster. Anvands nar det &r hdgt stallda krav 450
pa snittytan. Bestyckade med SWEDEX 500
longlifetander som ger extra lang standtid.
Saghojd upp till 50 mm.
6BA10T2 T 500160
Art. GM W g | =
Extra tattandad juster- . 200
klinga med liten skarbredd. For laminerat material 250
samt plaster. Anvands nar det &r hdgt stallda krav 300
pa snittytan. Bestyckade med SWEDEX 350
longlifetander som ger extra lang standtid. 400
Saghojd upp till 30 mm.
6BA10T3 i 25
W g n 150/160
Extra liten skarbredd. 180
Kapklinga for tunna plastprofiler, plexiglas etc. 200
Saghojd upp till 20 mm. 250
300
350
400
Snabbkap ,
1° 20 "y
6BA11 T? % 5
W > | 450
2
Tattandad klinga for -
“Opti cut” sagar. Extra stabilt stamblad. 600
Differentierad tanddelning samt kopparnitar i
slitsar.
[rpm] Rekommenderat varvtal
10000
9000 -
8000 —\ =
;ggg a N 80ms '...l_l"”"?,”
5000 oy .
too
I | — i\
2000 2‘00 z;o 300 350 400 450 500 550 600 [mgm] ,\"‘\K \o SW E Bs ¢

~

48
4.8
4.8

”

>
-
/ -
f -
o -
-

B
2,8
2,8
2,8
2,8
3,2
3,2
3,2
3.2
3,5
3,5
3,5
4,0
4,0
4,4
4,4

3,2
3.2
3,5
3,5
4,0
4,0

2,4
2,4
2,4
2,8
2,8
3.2
3,2

2,0
2,0
2,0
2,0
2,4
2,4
2,8
2,8

b
35
3,5
3,5

b
1,9
1,9
1,9
1.9
2,2
2,2
2,2
2,2
2,5
2,5
2,5
2,8
2,8
3,0
3,0

2,2
2,2
2,5
2,5
2,8
2,8

b
1,6
1,6
1,6
1.9
1,9
2,2
2,2

b
1,3
1,3
1,3
1,3
1,6
1,6
1,9
1,9

C-hal

30
30
30

48
56
64
64
72
72
80
96
104
112
120
144
160
168
176

80
96
112
120
144
160

48
56
64
80
96
112
120

40
48
56
64
80
96
112
120

z
128
144
170

Klingor for kapning av tra, juster- och format-
sagning av spanskiva, belagda och
obelagda skivor.

B
-

Kap-, Juster- och Formatsagklingor

SEK
727
812
884
913
1010
1010
1018
1221
1500
1500
1771
2332
2688
3381
3918

SEK
1018
1221
1500
1771
2332
2688

SEK
745
818
932
1063
1275
1553
1869

SEK
818
818
899
985
1150
1333
1671
1909

SEK
2735
3088
5051



8BA13 by p
B 125
AL b, 150/160
Tattandad justerklinga 180
for fanerat och laminerat material. Anvands vid hdgt 200
stallda krav pa snittytan, aven for tra. 216*
Saghojd upp till 75 mm 220
Kan fas med Longlife hardmetall. 225
250"
*) Tillverkas aven med 8 grader negativ spanvinkel. 300
**) Tillverkas aven med 5 grader negativ spanvinkel. 330
Se aven sid 12 (negativ spanvinkel, stor diameter). ggg
400
450
500
550
600
03 1, 10° 7p D
S8EA13 250
At LlH | ). -
315
Som 8BA13, men 350
for slitande material. 400
Trapetsslipad topp (EA). Bestyckade med 450
SWEDEX longlifetander.
500
o 3 D
10BA16 oY 150/160
AtLP | Ei b, 180
200
Juster och format- 250
klinga. Standardklinga for snickeri- och 300
mdbelindustrin. Anvands till obelagda och ensidigt
belagda skivor. Saghajd upp till 100 mm. 315
Kan fas med Longlife hardmetall. 2’058*
*) Tillverkas aven med 5 grader negativ spanvinkel. 450*
500*
Se aven sid 12 (negativ spanvinkel, stor diameter). 550
600
10BA19E** | J&f °
- D
At.S/SE_ . 180
Kap och justerklinga ggg
for trafiber-, gips- , spanplattor m.m.
Saghojd upp till 125 mm 250
*) Tillverkas dven med 5 grader negativ spanvinkel. 300"
**) Fr.o.m. diameter 300 mm med ljuddampat 330
stamblad. 350*
380
Se aven sid 12 (negativ spanvinkel, stor diameter). 400*

[rpm]
10000
9000
8000
7000
6000
5000
4000
3000
2000

Rekommenderat varvtal

— Gomls‘
|
\ \
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ol g ¥ a7
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SAW BLADES

I

”

>

B
2,8
2,8
2,8
2,8
2,8
3.2
3,2
3.2
3,2
3,5
3,5
3,5
3,5
4,0
4,0
4,4
4,4

3,2
3,2
3,2
3,5
3,5
4,0
4,0

2,8
2,8
2,8
3,2
3,2
3.2
3,5
3,5
4,0
4,0
4,4
4,4

2,8
2,8
3,2
3,2
3,2
3,5
3,5
3,5
3,5

Kllngor for kapning av tra, juster- och format-
sagning av spanskiva, belagda och

- belagda ski
2oo zso 300 350 400 450 500 550 600 [mm] f\ \ SWE DEX / opergta ser

b
1,9
1,9
1,9
1,9
1,9
2,2
2,2
2,2
2,2
2,5
2,5
2,5
2,5
2,8
2,8
3,0
3,0

2,2
2,2
2,2
2,5
2,5
2,8
2,8

1,9
1,9
1,9
2,2
2,2
2,2
2,5
2,5
2,8
2,8
3,0
3,0

1,9
1.9
2,2
2,2
2,2
2,5
2,5
2,5
2,5

30
36
42
48
48
56
56
60
72
80
84
90
96
108
120
132
144

60
72
80
84
96
108
120

30
36
40
50
60
60
70
80
90
100
108
120

28
32
36
40
48
52
56
60
64

Kap-, Juster- och Formatsagklingor

SEK
660
660
725
780
807
892
892
900
1087
1346
1346
1544
1544
1991
2192
3108
3435

SEK
900
1087
1346
1346
1544
1991
2192

SEK
633
673
768
900
1060
1227
1287
1445
1815
2153
2970
3252

SEK
627
673
701

768
980
1186
1186
1421
1421

-



Formatsagklingor for horisontalsagar

D B b z SEK
— 300 4,0 2,8 48 1117
15EAXXU- L g ™ 300 44 3,2 48 1117
W . B 350 4,0 2,8 56 1413
o ] 2 350 4.4 32 56 1413
Uppdelningsklingor for 355 44 392 56 1413
horisontella sédgar med ritsaggregat. ’ ’
Klingan har ljuddampat stamblad samt Longlife 380 4,4 3.2 48 1468
hardmetall. Detta ger lang tid mellan 380 4,4 3,2 60 1641
omslipningarna. Fér HDF kan vi erbjuda var nya 400 4,4 3.2 48 1468
hardmetallkvalité "HDF Longlife”. 400 4,0 2,8 64 1641
400 4,4 3,2 60 1641
410 4,4 3,2 72 2028
420 4,6 3,2 48 1736
420 4,4 3,2 52 1677
420 4,4 3,2 60 1832
420 4,6 3,2 72 2114
ot 420 4,8 3,5 72 2293
430 4,4 3,2 60 1832
430 4,4 3,2 72 2026
450 4,4 3,2 56 1770
450 4,4 3,2 60 1770
450 4,4 3,2 72 2026
S KLINGFAKTA 450 4,8 3,5 72 2454
460 4,4 3,2 72 2120
Vanliga fragor 480 4,8 3,5 72 2494
Hur skall jag gbra for att f& béttre snittyta? 500 4,4 3,2 48 2065
*Valj en klinga med fler tander. 500 4,4 3,2 60 2179
*Anvand hoégre periferihastighet. 500 4,4 3,2 72 2323
*Prova en klinga med annan slipning. 500 4,8 3,5 48 2475
*Kontrollera flansar och distanser. 500 4,8 3,5 60 2576
*Kondition pa spindellager. 500 4,8 3,5 72 2670
Varfér har klingan s& hégt ljud, framférallt vid tomgang? 2;8 :2 gg ;3 gg;g
'}flingan kommer i egen-svangning (resonans). 520 4,8 3'5 84 3331
*Andra tandantal och diameter. ’ ’
¢ Justera varvtal om méjligt. ggg g’g g'g gg g::i::::
*Man kan aven valja en ljuddampad klinga. ’ ’
*Belaggning med nagot ljudabsorberande material i =i 18 815 & BAfEIEla
skyddskapan 550 52 3,5 48 Offereras
550 5,5 3,8 48 Offereras
Hur unadviker jag “urslag” pd undersidan av materialet? 550 5,5 3,8 60 Offereras
*En klinga med fler tander. 565 52 3,5 48 Offereras
*Klingan star for hogt éver materialet. 565 52 35 60 Offereras
*Vissa specialslipningar kan hjalpa. 565 5,0 3,5 72 Offereras
Varfér wobblar klingan nér den blir varm? ggg ig 22 gg g;z :Z:i
*Vid sagning blir klingan varm i periferin, vilket medfor att ’ ’
den “stracker” sig. Vi kan lagga in “strack” som forbattrar 580 5,5 4,0 60 Offereras
egenskaperna, just for en kunds specifika behov. 600 55 3,8 54 Offereras
N&ri . : alumini &l “h 5 i \ 600 5,8 4,0 60 Offereras
at?zjﬁgvflfag;” aluminiumprofil “hugger” klingan. Gar detta 600 58 4.0 72 Offereras
*Om man anvéander sig av manuell matning, ger en 620 6,2 4,2 60 Offereras
negativ spanvinkel mjukare skarning. 670 5,8 4,2 42 Offereras
*Positiv skarvinkel rekommenderas vid automatisk 670 5,8 4,2 60 Offereras
matning. En klinga med fler tander skar mjukare. 670 6,2 4,2 72 Offereras
670 6,5 49 60 Offereras
680 6,2 4,2 60 Offereras
1[(;83(‘)] Rekommenderat varvtal 700 7,0 5,0 60 Offereras
9000 | 720 6,4 4,4 60 Offereras
8000 \‘ = 730 6,2 4,2 60 Offereras
6000 —N o “‘.llll‘ll[,”’
5000 L o o . ) .
4000 — 60 5  For horisontella formatsagar med ritsaggregat. Sida

A
A
3000 | ] K /'; Anvands till formatering och justering av "
2000 — @ \:‘\D SWE DEX /% laminerade och ickelaminerade skivor. @
A kx -
200 250 300 350 400 450 500 550 600 [mm] C T > \ /
IS
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10EAXXU i g™ o
- 300
300
Formatsagklinga for 300
horisontella sagar med ritsaggregat. 305
Klingan har ljuddampat stamblad samt Longlife 320
hardmetall. Detta ger lang tid mellan 320
omslipningarna. Fér HDF kan vi erbjuda var nya 330
hardmetallkvalité "HDF Longlife”. 350
350

355

370

380

380

380

380

400

400

400

6EA10 fate o v D
mmnnnnnnlﬁﬁfwﬁz 22
2 250
Longlife. Liten delning ~ 300
avsedd for formatsagning av belagda eller 350
obelagda skivor i vertikalsagar.
Max rekommenderad saghojd 25 mm.
10EAXH16 T ~f © D
B 220
[Art. LPXH | )i ? 20% 2550
Avsedd for format- . 303
sagning av laminerade eller lackerade skivor med 350
hog snittkvalité. 400
Skalslipad front. 450
500

[rpm] Rekommenderat varvtal
10000
9000 -
8000 —
7000 \— B
6000 —\ 80ms _‘!.‘lll-l.l‘r Tar 17,’I
5000 e >
A A
4000 — 60ms K P,
3000 || — e,
o T EDEX =
200 250 300 350 400 450 500 550 600 [mm] b@ TR

&
&

v,

B
3,2
3,2
3.2
35

B
3.2
3.2
3,2
3.2
3,5
3.9
3,9

B
4,0
4,4
4.4
4,4
4,4
4,4
4,4
4,0
4,4
4,4
4,4
4,8
4,8
4,8
4,4
4,4
4,8
4,0

b
2,2
22
2.2
25

b
2,8
3,2
3,2
3.0
3,2
3,2
3,2
2,8
3,2
3,2
3,2
3,5
3,5
3,5
3,2
3,2
3,5
2,8

C
30
30
30
30

60
60
72
60
60
72
72
70
72
72
72
72
84
96
72
72
72
80

Formatsagklingor for vertikalsagar

x) PH 2/7/42+2/10/60

b
22
22
22
22
25
28
28

C
30
30
30
30
30
30
30

z
42
50
60
70
80
90
100

Formatsagklingor for horisontalsagar

SEK
1225
1225
1404
1225
1365
1443
1443
1495
1495
1495
1643
1904
2165
2398
1643
1797
1904
1797

SEK
1010
1018
1221
1500

SEK
879

982

177
1527
1910
2378
2516

x) PH Combi 2/7/42 + 2/9/46,5 + 2/10/60

7,

-
=

For laminerade eller lackade skivor.

For vertikala panelsagar Holz-Her, Striebig etc e 2

Sida

=



Ritssagklingor

10RABA g - 2
& 120
[ 125/127
: 140
Klingan har konisk
sidslipning med vaxelvis toppslipning (BA). 150
Kan aven levereras med rak toppslipning (AA). 160
Levereras som standard med Longlife hardmetall 180
men for HDF kan vi leverera var nya 200
hardmetallkvalité “HDF Longlife”. 200
200
200
200
200
215
280
300
300
320
. . aP mn
Ritsklinga 2-delad k. i
100
2 120
Stallbar for anpassning
till huvudklingas skarbredd.
Tandform AA. Installningsringar ingar.
D
105
10RA19 i
125
125
Ritsklinga med konisk 125
tandform och rakslipad topp (RA). Levereras med 125
Longlife hardmetall.
150
160
160
160
160
180
200
200
Postforming rltskllngor
D B
10BA 180 5,2
g 180 4,55
2
Klinga for horisontal — 2
220 5,0
formatsag med aggregat for att ritsa * postformade
skivor. Anvands pa sag som har sadan utrustning. 250 4,55
Levereras som standard med Longlife hardmetall, 280 5,0
men fér HDF kan vi leverera var nya 300 4,55
hardmetallkvalité “HDF Longlife”. 300 4,55
300 4,55
340 5,0
[rpm] Rekommenderat varvtal 340 6,0
10000
9000 -
8000 |—
7000 N\
6000 — 80ms ad . » " 4
5000 .
4000 = 601 L I &
3000 i i —_— 5
2000 2‘00 2‘50 300 350 400 450 500 550 600 [mﬂm] 4\ [ SWE DEX

SAW BLADES

B b
4,454 2,8
4,454 3,0
4,454 3,0
4,454 3,0
4,454 3,0
4,454 2,8
4,454 3,2
4,6-5,6 3,5
5,0-6,0 3,5
5,5-6,5 3,5
5,8-6,8 3,5
6,2-7,2 4,2
4,454 3,2
4,454 3,5
4,856 3,2
4,454 3,5
4,86,0 3,5

B
2836
28-36

B b
3,2-4,2 2,2
3,54,5 2,2
3,2-4,2 2,2
3,5-4,5 2,5
3,84,8 2,8
4,454 3,2
4,454 3,2
3,2-4,2 2,2
3,5-4,5 2,5
3,84,8 2,8
4,454 3,2
4,454 3,2
4,0-5,0 3,2
4,454 3,2

b d PH

35 55

35 50

35 45

35 45

35 50

35 45

32 65 2/9/110

35 50 3/15/80

35 80 2/14/110

35 45 3/14/65

45 45

24
24
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
42
48
72
48
48

2x12
2x12

z
44
44
64

48
84
72
72
72
48
108

20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
28
32
32

Maskin
Giben
Giben

Holzma

Holzma
Giben

Holzma 82
Selco
Giben
Giben

Holzma

Holzma

» Ritssagklinga bestyckad med Longlife hardmetall.

Anvands for ritsning av bade belagda och
obelagda skivor.

SEK
878
878
984

1027

1027

1173

1286

1286

Offereras
Offereras
Offereras
Offereras
Offereras
Offereras
Offereras
Offereras
Offereras

SEK
1200
1220

SEK
840
840
840
840
840
840
900
900
900
900
900
1027
1128
1128

SEK
Offereras
Offereras
Offereras
Offereras
Offereras
Offereras
Offereras
Offereras
Offereras
Offereras
Offereras

o=



1 0B2 W‘? %

Ritsklingor for ~
Dubbeltapp. Tillverkas med Longlife hardmetall

8BA13B2 '? v
o
Art. LB W %
2
Ritsklingor for s >
dubbeltapp. Tillverkas med Longlife hardmetall.

LEUCO ]‘i %

Ritsklingor for '
Leuco S-system. Tillverkas med Longlife hardmetall.
Tillverkas aven med snedslipad topp hoger (CA),
vanster (DA) eller vaxelvis (BA).

68,10

HOMAG ]‘i R
%

Ritsklingor for
Homag, Brandt, IMA. Tillverkas med Longlife
hardmetall. Tillverkas aven med snedslipad topp
hoger (CA), vanster (DA) eller vaxelvis (BA).

LEUCO ]

For formatering av ~
laminerade eller olaminerade skivor. Tillverkas med
Longlife hardmetall. Tillverkas aven med snedslipad
topp hoger (CA) eller vanster (DA).

@ <

10CA/DA16
Kantlistklinga

Tillverkas med Longlife hardmetall. Snedsllpad topp
hoger (CA) eller vanster (DA).

[rpm] Rekommenderat varvtal

10000
9000 -
8000 |\
7000 \— ¢
6000 | 80ms 4
5000
4000 — 60ms
3000 —— L

4 |
|
— ., £ SwWeDeX

2000

y

200 250 300 350 400 450 500 550 600 [mm] /:‘

"

Ritssagklingor

D
125
150
180
200

125
150
180
200

6AA10
8AA13
10AA16

6AA10
6AA10
8AA13
8AA13

Tuggsagklingor

6AA10
6AA10
6AA11
6AA11
6AA10
6AA10
6AA10
6AA10

CA
DA

7

SAW BLADES

Sagklingor for dubbeltappar

B b z SEK
3,2 2,2 40 871
3,2 2,2 48 871
3,2 2,2 56 971
3,2 2,2 64 1063
B b z SEK
3,2 2,2 30 779
3.2 2,2 36 779
3,2 2,2 42 865
3,2 2,2 48 932
D B b © z PH SEK
180 32 22 50 56  3/22/80 1004
180 3,2 22 50 42 @ 3/22/80 898
180 32 22 50 36  3/22/80 799
D B b € z FH SEK
180 3,2 22 65 56 6/7/90/10,5/L 1004
180 3,2 22 65 56 6/7/90/10,5/R 1004
180 3,2 22 65 42 6/7/90/10,5/L 898
180 32 22 65 42 6/7/90/105/R 898
D B b G z FH SEK
200 4,0 28 80 644 4/6,51140-L 1154
200 4,0 28 80 644 4/6,5140-R 1154
220 40 28 80 644 6/6/154-L 1194
220 40 28 80 644 6/6/154-R 1194
250 4,0 28 80 786 6/6,5200L 1257
250 4,0 28 80 786 6/6,5/200R 1257
250 4,0 28 100 78-6 6/6,5/200L 1257
250 4,0 28 100 786 6/6,5/200R 1257
D B b G z PH SEK
100 32 22 32 20 2/4/52 749
100 3,2 22 32 20 2/4/52 749

» Ritssagklinga bestyckad med Longlife hardmetall.
Anvands for ritsning av bade belagda och

obelagda skivor.




Notsagklingor

D B b z SEK
100 1,5 1,0 12 904
100 20 1,3 12 827
20AA26 T 100 25 1,5 12 807
T 100 3,0 2,0 12 807
2,% 100 35 25 12 854
A A 100 4,0 3.0 12 873
For sparsagning i tra, 100 45 35 12 904
spanskiva samt for icke jarn-metaller med mattlig 100 50 40 12 930
matningshastighet. 100 60 40 12 1090
Nedslipning till mellanliggande skarbredd ar maojlig. ' '
125 1,5 1,0 16 904
125 2,0 1,3 16 827
125 2,5 1,5 16 807
125 3,0 2,0 16 807
125 3,5 2,5 16 854
125 4,0 3,0 16 873
125 4,5 3,5 16 904
125 5,0 4,0 16 930
125 6,0 4,0 16 1090
150 1,5 1,0 18 950
150 20 1,3 18 865
150 2,5 1,5 18 847
150 3,0 2,0 18 847
150 3,5 2,5 18 899
— KLINGFAKTA — ] 150 4,0 3,0 18 919
150 4,5 3,5 18 950
Stalet som anvands till sagklingorna ar av hog 150 5,0 4,0 18 982
kvalité. Det ar ett fjaderstal som ar hardat for att 150 6,0 4,0 18 1149
ge en bra hallfasthet och stabilitet i stambladet.
180 1,5 1,0 18 975
Stalet laserskares och darefter anlopes till ratt 180 2.0 1.3 18 899
hardhet beroende pa vilken applikation 180 25 15 18 873
sagklingan skall ha. 180 3:0 210 18 873
180 3,5 2,5 18 924
180 4,0 3,0 18 950
180 4,5 3,5 18 975
180 5,0 4,0 18 1008
180 6,0 4,0 18 1181
180 6.5 4,0 18 1283
200 1,5 1,0 18 1008
200 2,0 1,3 18 924
200 25 1,5 18 899
200 3,0 2,0 18 899
200 3,5 2,5 18 956
200 4,0 3,0 18 975
200 4,5 35 18 1008
200 5,0 4,0 18 1041
200 6,0 4,0 18 1219
225 4,0 3,0 18 1072
225 4,5 3,5 18 1111
225 5,0 4,0 18 1160
225 6,0 4,0 18 1347
225 7,0 4,0 18 1636
250 4,5 3,5 20 1591
250 6,0 4,0 20 1618
250 8,0 6,0 20 1976
280 6,0 4,0 22 1765
[rpm] Rekommenderat varvtal
11000 — 300 6,0 4,0 24 2030
X 300 8,0 6,0 24 3665
s000 N, _ 300 10,0 8.0 24 4191
NN - " -
5000 ~ ry o
gggg b S?WS @ I SWED E X "W Not- och sparsagklinga for skivor och tré.

150 200 250 300 350 400 450 500 550 [mm] /\ SAW BLADES -




Segment

1 e
LEUCO g Typ D B 2 SEK
. Standard 6,0 2,8 4 257
Segment till Leuco Hog il Z & ol
tugg.
\ Swedex producerar manga olika segment. Skicka en ritning for offert
Vid sagning i plast skall For sagning i tunna harda
klingan placeras ca 10-15 plaster rekommenderar vi
mm Over materialet vaxelvis snedslipade
tander med fas (BAE).
— “ o n m
afl e Sagklingor for plast
1° 10° "
6 B A6T3 D B b z SEK
-
, = 2 = e L
2 180 2,0 1,3 94 1624
Extra liten skarbredd 200 2,0 1,3 104 1770
och extremt fintandad klinga avsedd for tunna 225 24 16 118 2008
harda plaster. Kan aven levereras med vaxelvis 250 2’4 1,6 126 2083
(t;(r)l.:teergjfoppsllpmng (BAE). Ytbehandling “oxide 300 24 16 156 2526
' 350 2,8 1,9 182 3135
400 2.8 1,9 208 3594
T 100 s D B b z SEK
6 BA8T3 g 150/160 2,0 1,3 60 994
b, 180 2,0 13 72 1250
Extra liten skarbredd 200 20 13 80 1353
och extremt fintandad. Avsedd for sagning av 225 24 1,6 90 1603
mycket tunna material. 250 24 1,6 100 1603
Kan aven levereras med vaxelvis bruten 300 24 1,6 116 1806
toppslipning (BAE) 350 28 19 144 2323
400 2,8 19 160 2571

[rpm] Rekommenderat varvtal

11000
10000
9000
8000
7000
6000 NN 75
5000 FN
4000 — 90ms
3000

L~

1
LT
7

A

[ [ "]
150 200 250 300 350 400 450 500 550 [mm]

S
o

r

LAl
‘“‘.‘

SwWeDEeEX

SAW BLADES

PYTTIT PP
T

Swedex sagklingor for plast &r slipade med specialvinklar for

% tunna material.

mm 6ver materialet.

/") Viktigt: Klingan skall placeras ca 10-15
-9
-

-
)

e‘

att ge en lang livslangd samt bra snittyta. Som tumregel
7, bor man vélja en tatare tanddelning for sagning i

Sida

0 (29




RPIEE Sagklingor for plast

T 107 e D B b z SEK
GBA1 O: LL : g 150/160 2.8 19 48 727
W » B 180 2.8 19 56 812
Extra tattandad. 5(1)2 ;: 1 g 2: gfg
Anvands nar det ar hogt stallda krav pa snittytan. ’ ’
Bestyckade med Swedex longlifetander som ger 220 3.2 2.2 72 1010
extra lang standtid. 225 3.2 2,2 72 1010
Kan aven levereras med vaxelvis bruten 250 3,2 22 80 1018
toppslipning (BAE). 300 3,2 22 96 1221
330 35 25 104 1500
350 35 25 112 1500
400 35 25 120 1771
450 4,0 28 144 2332
500 4,0 2,8 160 2688
550 44 3,0 168 3381
600 44 3,0 176 3918
1o 10w
6BA10T2 b D B b z SEK
W b | 150/160 24 1,6 48 745
Samma som 6BA10 — 180 24 16 %6 818
men med mindre skarbredd. Sparar material och ;gg ;; 12 gg 19 0:;23
ger lagre skarmotstand. Bestyckade med Swedex ’ ’
longlifetander som ger extra lang standtid. 300 2.8 1.9 96 1275
Kan aven levereras med vaxelvis bruten 350 3.2 22 112 1553
topps”pning (BAE) 400 3,2 2,2 120 1869
e 10w
6BA10T3 Y T A
ater & B 150/160 2,0 1,3 48 818
ALell W > ' A\ @ 180 20 13 56 899
Extra liten skarbredd. — 200 2,0 13 64 985
Kapklinga for tunna plastprofiler, plexiglas, faner 250 24 16 80 1150
mm. o 300 24 1,6 96 1333
Kan aven levereras med vaxelvis bruten 350 28 1.9 112 1671
toppslipning (BAE). 400 2.8 19 120 1909
6 AA1 OT 4 b’ D B b Saghojd z SEK
"B’ 160 1,5 1,0/1,9 22 48 1130
” pe 1 180 15 1019 26 56 1255
Extremt liten skar- — 200 15 1,011,9 30 64 1366
bredd. For sagning av tunna plaster. 250 1,5 1,0/2,2 37 80 1711
OBS! Begransat skardjup da klingan har 300 15 1,0/2,2 44 96 1961
dubbelsidigt nav. 350 1,8 1,225 52 112 2456
400 1,8 1,212,5 60 120 2715
22 BA3O T 10° D B b z SEK
"B 300 3,2 2,2 30 765
W)? 7 350 35 25 36 975
Klingor for mjuk plast 400 3,5 2,5 40 1172
som nylon, frigolit, pvc etc. 450 4,0 28 44 1492
500 4,0 2,8 50 1840
[rpm] Rekommenderat varvtal
11000 —
10000\
9000\ "\
8000 -\ Swedex sagklingor for plast &r slipade med specialvinklar for
7000 —\ T iy, 7 att ge en lang livslangd samt bra snittyta. Som tumregel
6000 e | NE 75ms ‘;"' by 7 bér man vélja en tatare tanddelning fér sagning i
5000 N X ! ?%_ tunna material.
4000 — 50ms, y ’:’ Viktigt: Klingan skall placeras ca 10-15

[y
3000 o o8 /"% mm éver materialet.
150 200 250 300 350 400 450 500 550 [mm] @ \ E EX d B
R

SAW BLADES
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BR#] Kapklingor for aluminium mm.

N2 EAM 6T2 03 1., 45 b D B b z SEK
"B” 200 24 1,8 104 1700
W 20% 250 24 18 126 2011
Extremt tattandad ~ 300 24 1,8 156 2550
klinga for mycket tunnvaggiga metaller och harda
plaster. Differentierad tanddelning.Fyllda D B b z SEK
laserslitsar for lagre ljudniva (fran D=300 och 200 28 2,0 80 1308
uppat). Negativ spanvinkel. 216 2,8 2,0 80 1427
Max. rekommenderad godstjocklek upp till 3mm. 250 2.8 2,0 100 1547
Ytbehandling “oxide coated”. ; 300 238 2,0 120 1959
N2EAMS8 e :
.
2¢,§ D B b > SEK
Extra tattandad for - 150/160 2,8 2,0 48 925
mycket tunnvaggiga metaller och harda plaster. 170 2,8 2,0 52 1023
Differentierad tanddelning. Fyllda laserslitsar for 180 2,8 2,0 56 1023
lagre ljudniva (fran D=300 och uppat). Negativ 190 2.8 2,0 60 1090
spanvinkel. _ . 200 28 2,0 64 1090
Max. rekommenderad godstjocklek upp till 5mm. 210 28 20 64 1189
216 2,8 2,0 64 1189
5EAM 1 O 03 1, 45 " 225 3,2 24 72 1288
"B 230 3,2 24 72 1288
W z°§ 250 3,2 24 80 1288
Positiv spanvinkel. 260 3.2 24 80 1403
. 275 3,2 24 84 1433
N2EAM10 iP5 ™ 300 3,2 24 96 1632
W B% 330 3,6 28 104 1771
] . ] g & 350 36 28 108 1771
Tattandad kt“nga for allor och hard | t 370/380 40 32 116 2033
sagning av tunnvaggiga metaller och harda plaster.
Differentierad tanddelning. Fyllda laserslitsar for :gg 28 g; gg ;ggg
lagre ljudniva (fran D=300 och uppat). Negativ ’ ’
spanvinkel. 450 4,0 3,2 144 2596
Max. rekommenderad godstjocklek upp till 7 mm. 500 4.0 3.2 160 2648
D B b z SEK
102 2,8 2,0 24 859
125 2,8 2,0 30 859
150/160 2,8 2,0 36 859
5EAM1 3 03 1, 45 "p’ 180 2.8 2,0 42 943
"B” 200 2,8 2,0 48 1010
Positiv spanvinkel. 216 28 20 48 1023
. 225 3,2 24 56 1150
N2EAM13 5" 250 3,2 24 60 1150
B 260 3,2 24 60 1255
o W 2°% 275 32 2,4 64 1255
ng?:?%grﬁgss' aluminium med godst'ocklel;ar - - - - pr
i iv aluminiu j
upp till 13 mm. Differentierad tanddelning. Fyllda ggg gg ;2 22 12;;
laserslitsar for lagre ljudniva (fran D=300 och ’ ’
uppat). Negativ spanvinkel. 370/380 4,0 3.2 90 1857
400 4.0 3,2 96 1857
420 4.0 3,2 100 2265
450 4.0 3,2 108 2265
500 4.0 3,2 120 2530
550 4.4 34 132 4114
1[;5:(1)] ‘Rekommenderat varvtal 600 4.4 34 144 4114
2000 | 650 44 34 160 6151
10000 \ \\ SWEDEX “AL.l:J—KlLINGOR” Anvands ti!l icke jér_nmetaller sasom _al_uminium,
8000 \ \‘ 1 T 1909wy 7 koppar, massing sgmt plast mm. K!mg_orna tlllvgrkas r_ned posmv_och
\\\\ 80mis A A 7, negativ spanvmkel. qumy spanvinkel an\(ands vid automatisk
6000 —— 1N ‘.\‘ 2, /N matning och negativ vid manuell matning. ... Sida
o = 2, e e
2000 10‘0 200 300 400 500 600 700 [l __\‘*"\\; ? SW E DEX ¢ Ly, Manuell matning. B ’

A SAW BLADES -
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45 D B b z SEK

5EAM 1 6 "B’ 102 2,8 2,0 20 859
> 150/160 28 2,0 30 859
Positiv spanvinkel. 180 2,8 2,0 36 943
. 200 2.8 2,0 40 1010

N2 EAM 1 6 h, 250 3,2 24 50 1150
275 3.2 24 54 1255

z % 300 3,2 24 60 1374
For massiva metaller i 330 36 2,8 64 1572
samt profiler med godstjocklek upp till ca 20 mm. 350 3,6 2,8 70 1572
Differentierad tanddelning. Fyllda laserslitsar for 370/380 4,0 3,2 76 1857
lagre ljudniva (fran D=300 och uppat). Negativ 400 40 32 80 1857
spanvinkel. 420 4,0 32 84 2265
450 4.0 3,2 90 2265

500 4,0 3,2 100 2528

550 44 34 108 4100

600 4.4 34 120 4100

45° b D B b z SEK

7EAM 1 9 "B 200 2,8 2,0 32 840
> 216 28 2,0 32 937
Positiv spanvinkel. 225 3.2 24 36 1083
. 250 3,2 24 40 1083

N2EAM19 9 275 3.2 24 44 1221
b, 300 3,2 24 48 1275
: ‘¢ 330 3,6 2,8 54 1492
Foér massiva metaller ‘ 350 36 28 56 1492
med en godstjocklek upp till 30 mm. Negativ 370/380 4,0 32 60 1658
spanvinkel. Differentierad tanddelning. Fyllda 400 40 32 64 1658
laserslitsar for 1agre ljudniva (fran D=300 och 420 40 32 68 2120
uppat). 450 40 32 72 2120
500 4,0 3,2 80 2280

550 4.4 34 90 3748

600 4.4 34 96 3748

650 4.4 34 108 5863

700 4.4 34 116 6069

. D B b z SEK

27EAM3082 400 4.4 3,0 40 1841
SLLAR g 500 50 36 50 2427
For sagning av got och 600 5,0 36 60 3465
massiva metaller fran ca 25 mm. 650 55 40 68 4490
Differentierad tanddelning och fyllda laserslitsar for 700 55 40 72 5260

lagre ljudniva. Positiv spanvinkel.

Behover du ett optimalt sagsnitt kan vi leverera
kundanpassade klingor med grupptandning och
special-sidslipning.

[rpm] Rekommenderat varvtal
14000 T
12000 — |
10000 \ \\ SWEDEX “ALU-KLINGOR” Anvands till icke jarnmetaller sdsom aluminium,
\ \ y M Yy r - koppar, massing samt plast mm. Klingorna tillverkas med positiv och

8000 \\\\ 80mss " v > negativ spanvinkel. Positiv spanvinkel anvands vid automatisk

6000 dome N Al \ 2 - matning och negativ vid manuell matning. .
000 A 7. » Vid godstjocklek dver 10mm kan positiv o Sida

‘ < % 3 spanvinkel vara lamplig aven vid 0 4

”"’W"%t

P
2000 | — o Py & . 2
100 200 300 400 500 600 700 [mm] s SWE DEX > manuell matning.

na SAW BLADES




BR#) Kanefusa kapklingor for aluminium mm.

K5 EAM1 O 03 1, 45 "’ D B b z SEK
"B” 250 3,2 24 80 2224
W 2°§ 300 3.2 24 96 2828
Tattandad klinga for — 330 36 28 100 2883
sagning av tunnvaggiga metaller och harda plaster. 350 3,6 28 108 3012
Max. rekommenderad godstjocklek upp till 7 mm. 370 4,0 32 114 3399
Positiv spanvinkel. 400 4,0 3,2 120 3505
450 4,0 3,2 144 5116
500 4,0 3,2 160 6228
P D B b z SEK
K5EAM13 . 250 3,2 2,4 60 1878
2 300 32 24 72 2368
For sagning av 7 330 3,6 28 80 2684
profiler och massiv aluminium med godstjocklekar 350 3.6 2,8 84 2699
upp till 13 mm. 370 4,0 3,2 90 3092
Positiv spanvinkel. 400 4,0 32 96 3254
420 4,0 32 100 3978
450 4,0 32 108 4617
500 4,0 32 120 5631
550 44 34 132 7541
600 44 34 144 9031
650 44 34 160 10947
- D B b z SEK
K5 EAM 1 6 B 275 3,2 24 54 2021
b 300 32 24 60 2207
For massiva metaller 3%0 3.5 28 70 2643
samt profiler med godstjocklek upp till ca 20 mm. %8 jg gg ;g g?gg
Positiv spanvinkel. : :
420 4,0 3.2 84 3795
450 4,0 3,2 90 4415
500 4,0 3,2 100 5342
550 44 34 108 6823
600 44 34 120 8273
650 44 34 128 8887
03 1, 45 " D B b z SEK
K7EAM19 - 250 32 24 40 1692
2 300 3.2 24 48 2086
For massiva metaller 350 3.6 28 °6 2553
med en godstjocklek upp till 30 mm. il - e 60 2869
Positiv spanvinkel. 400 4,0 3.2 64 3052
420 4,0 3.2 68 3488
450 4,0 3,2 72 4244
500 4,0 32 80 4471
550 4.4 34 90 6253
600 44 34 96 7443
650 44 34 108 8208
700 44 34 116 9757
[rpm] Rekommenderat varvtal
14000 T
12000 — |
10000 \ \\ Kanefusaklingan for icke jarnmetaller ger ett extra fint sagsnitt. Klingan ar
8000 \\\\ 3 o g M Y rr - forsedd med ett tunt lager hérdkro.m, vilket g.erﬂlég friktion. D(ﬂen speciella
NN orme ljudd@mpningen ger tyst och vibrationsfri gang. Klingan tal
6000 — 60mis N Al p ;// 2 ” héga varvtal och stor sidobelastning. Anvands till icke-w‘% Slda
4000 i A "",: > jarnmetaller, plast, aluminium, koppar, massing, k

2000 ‘ = o A \\-f“ ST ramlister mm. g;’ 0 4
100 200 300 400 500 600 700 [mm] A % SW DEX - %

.Y SAW BLADES
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Stalkapklingor

D B b z SEK

. 125 2,2 1,8 30 835

S13 2wl 150 22 1,8 36 835

o = 22 Lt 3 835

Fér saaning i ohardat g 165 2,2 1,8 36 855

st?%\rl Sagning renarda 180 2,2 1,8 42 918

’ 200 2.2 1,8 48 982

216 2,2 1,8 48 994

230 22 1,8 54 1117

i 3 240 22 1,8 60 1117

S13 rostfrit e 250 2,2 1.8 60 117

N N 305 22 1.8 60 1143

gaglél:sngor mego t en kli d D=355 - 22 - - =

mm, z=80 samt en klinga me mm,

z=84 (ART.S1335525,4-10) ar speciellt anpassade 305* 2,2 18 80 Lo

e - . 305 22 1,8 80 1553
for sagning i rostfritt material.

355 2,6 2,2 84 1529

*) Art.S13L 355* 2,6 22 84 1839

Laserdampad stomme. Klingorna &r forsedda med 400 35 2,8 96 1803

laserskurna spar som ar fyllda med ddmpmassa. 450 3.8 3,1 96 2201

Ljudniva och vibration minskas darigenom med 500 42 35 96 2459

upp till 40%. 550 4.4 36 96 4287

600 44 3,6 96 4287

700 4.4 3,6 116 7343

Swedex stalkapklingor ar bestyckade med en speciell hardmetall Iampad fér sagning i stal
aven utan kylning. 305 mm-klingorna ar anpassade till Jepson och liknande maskiner.

[rpm] Rekommenderat varvtal Diameter 305mm, z=60 ar framst avsedd for grévre material medan z=80 ar for

gggg tunnvaggigt materiallloch rgstfritt. ) o ) ) o )
3000 N Att ténka pa: Ros_‘tfrltt_lmaterlal ar r_nycket slitande, varfor omsIlpmng maste
2500 ske oftare. For basta ekonomiska utbyte skall matningshastigheten
AL vara sa hog som mojligt utan att aventyra klingans hallfasthet.
2000 A > Forslitningstiden ar proportionerlig mot antalet ganger tanden
1500 300 A skar igenom materialet. Stalkapklingan S13 &r val lampad
1222 AN =] \‘ att anvandas av platslagare, rérmokare, " .
e o 8 W SWEDER M ordel anvéndas  on alhandssag,
200 250 300 350 400 450 500 550 600 [mm] ~ L ) 9. %
S SAW BLADES 3

m Sagklinga - formatsagning av sandwich material

45" | T 458 F
NGEA1 3Sp E e = D B b z SEK
' h 350 3,2 25 84 1712
Specialklinga for 400 3.2 25 96 2094
sagning av tunnvaggig stalplat, ensidigt eller 500 4,0 3,2 120 3004
dubbelsidigt belagd pa hardskum eller liknande.
Avsedd for maskiner dar materialet ar val fastspant
D B b z SEK
500 4.2 3,0 96 2774

12EE16sp ? ::;%
g

Specialklinga for -
sagning av tunnvaggig stalplat, ensidigt eller
dubbelsidigt belagd pa hardskum eller liknande.
Avsedd for maskiner dar materialet ar val fastspant

[rpm] Rekommenderat varvtal
4000
3500 \C
3000 AN
2500 avd
2000 AP
1500 30ms PN
1000 P\ EN

500 _ Smis A

— o N A
200 250 300 350 400 450 500 550 600 [mm] \* m SW E DEX =

Specialklingor for kaping av skivor belagda med en-
eller dubbelsidig tunnplat. Sida

Klingorna ar avsedda for specialmaskiner 5
t.ex. panelsagar utan ritsklingor. 3
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