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SWEDEX

Swedex dr en av norra Europas ledande tillve
sagklingor: Det ar bland annat var langsiktig

pa kompetens, kundservice och foértroend

gort oss marknadsledande. Vdra sagkli

nom ett natverk av distributorer och rsdljare
| hela landet. Drygt 50 % av var férsaljning sker via
export, daribland till Norge, Danmark, Finland, Polen,

Storbritannien, Tyskland, Spanien, Ryssland, Sydamerika
och Australien.

Genom vart omfattande fardigvarulager med ca 40
000 artiklar kan vi erbjuda snabba leveranser till vara
kunder avseende standardprodukter. Vi tillverkar @ven
specialanpassade sagklingor framtagna efter kundens
specifika behov och anvandningsomrdde. Vdra sdljare
dgnar en stor del av sin tid till radgivning, bade nadr det
giller val av sdgklingor och vid framtagning av sagkling-
or for specialindamal.

2015-02-22
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HISTORIK

Swedex grundades 1983 av Ake Strand, Rolf
Tengkvist och Toivo Samuelsson, samtliga med
en gedigen erfarenhet av sdgklingor. De borjade
i Akes garage och foretaget har sedan dess varit
beldget pa en rad olika stdllen i Mjolby alltefter-
som verksamheten expanderade.

Bolagets grundidé var tillverkning av specialsdg-
klingor. Sedan 1997 ar Swedex ett helagt dotter-
bolag till Garpco koncernern.
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Peter Granath, 56 dr,

har arbetat med planering och
konstruktion pa Swedex sedan
1991. Han har sett foretaget
utvecklas till ett framgangsrikt
foretag inom metallindustrin.

“PA SWEDEX AR MAN
FLEXIBEL OCH OPPEN FOR
NYA IDEER "
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Anders Krappe, 62 ar.

Arbetar sedan 2010 som Produktionschef pa Swedex, dar
han ser till att klingor tillverkas, utvecklas samt haller den
standard som Du efterfragar.

Han ser en kontinuerlig utveckling av produktion, genom
investeringar i personal och maskiner.

For Anders star Swedex for:

KOMPETENS, KONTINUITET
OCH KVALITE.

"Utveckling for mig ar nar viljan att vara delaktig
och vaga satsa finns.

Den viljan finns hos oss.”
/ Magnus Karlsson, teknisk support
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SVENSKA KVALITETSPRODUKTER FRAN SWEDEX AB

Swedex har sedan starten 1983 valt att fokusera pa att tillverka och utveckla svenska kvalitets-
sagklingor for den globala trd-, aluminium-, plast- och metallindustrin.

Vi pa Swedex AB siljer vara produkter genom ledande svenska och utldndska samarbetspart-
ners, vi sdljer genom verktygsleverantorer, slipstationer, maskinaterférsdljare, maskinbyggare och
teknikkonsulter.

Kop era Swedex produkter eller utveckla Era idéer, genom att ta kontakt mer Er leverantor eller
hitta Er ndrmaste pa var hemsida www.swedex.com och sdk under aterférsdljare.

Vi pa Swedex kommer gdra vart vttersta tillsammans med Er leverantdr, for att ni skall fa en
svensk premiumprodukt med hdgsta prestanda som tillgodoser Era kvalitetskrav.

Tack for ni valde Swedex, en svensk kvalitetsprodukt.

KONTAKT

Swedex AB
Hallevadsgatan 18
595 35 Mjoélby, Sweden

Véxel +46(0) 142 18950
Fax +47(0) 142 12980
E-mail info@swedex.com

Besok dven var hemsida;

—

Www. swedex.com

Per Johansson
Marita Ahl

Patrik Gladh
Magnus Karlsson
Annette Peterson
Marie-Anne Engdahl
Peter Granath
Anders Krappe
Joakim Franzén

Stefan Eklof

Fredrik Engzén
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VD / Marknadschef

Forsaljning

Forsaljning / Konstruktion
Forsaljning / Teknisk support
Forsaljning/ Inkop

Ekonomi

Planering- Produktion/ Konstruktion
Produktionschef

Produktionsledare

Reparation / Underhall

Reparation / Underhall

per@swedex.com
marita@swedex.com
patrik@swedex.com
magnus@swedex.com
annette@swedex.com
marie-anne@swedex.com
peter@swedex.com
anders@swedex.com
joakim@swedex.com

stefan@swedex.com

fredrik@swedex.com
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SWEDEX KODSYSTEM

Swedex kodsystem anger hur klingan ar
uppbyggd.

Forst anges spanvinkel, vilket i detta exem-
pel ar 6 grader. Negativ spanvinkel anges

med ett N, tex N2.

Skdrtyp anges med en tva eller tre bokstav-
skombinationer.

Tanddelningen ar avstandet mellan tva
tander.

Utférande anger olika egenskaper; tillexem-
pel anger T2 att klingan &r tunnare och sp

anger att det ar en specialklinga.

Darefter foljer diameter som mats i mm
liksom de &vriga klingmatten.

Skdrbredd ar hardmetalltandens bredd.
Stamblad ar plattjockleken.

Centrumhalet anges med generell tolerans
H7.

Tandantalet skrivs alltid efter bokstaven z
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SPANVINKEL

Spanvinkeln ska vara anpassad for det material som ska sdgas samt vilken typ
av bearbetning och maskintyp. Nedan visas nagra generella vinklar for olika

material:

Negativ 5-10°

Kapning av trd i pendel-

och parallellkapar, kantlistkapning samt
timmeranlaggningar med medmatning.

Negativ 2-5°
Kapning av metaller med

manuell matning samt plaster och laminat.

6-10°

Kapning av trd, harda plaster,
fanerade samt laminerade skivor.
Metallsdagning med automatmatning

5-15°
Kapning av trd. Uppdelning av

spanskivor, plast, plywood och fanerade skivor.

22°
Klyvning av torrt och ratt virke

25-30°
Klyvning och kantning av ratt
virke

O spanvinkel

\J

katalog sve.indd 17

5-10° Negativ
2-5°

5-15°

A
A&

22°

Y

25-30°

Y
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SKARTYPER Skartyp anger vilken toppslipning klingan har: Nedan féljer ndgra av de van-
ligaste slipningarna. Notera att det finns fler varianter och kombinationer av

dessa:

AA. Raka tander
For klyvsagning av trd, inklusive lamell-
sdgning. Kan anvdndas med hoga matnings-
hastigheter vid ordindra krav pd snittytor.
BA.Vaxelvis snedslipade tander.
For klyvning och kapning av tra.
Formatsagning av plattor t.ex. plywood. Ger
goda snittytor. .
BAE.Vaxelvis snedslipade tdnder med fas. '
For sagning i tunna hadrda plaster.
CA. Snedslipade tander at hoger:
DA\ Snedslipade tander at vanster. A
Samtliga tdnder dr snedslipade at ett hall.
Skdrtypen ger fina snittytor. Anvands for
BA '
BAE '
CA DA

forsagning, ritsning samt tappning och
formatsagning av plattor.

EA Trapetstandning

For- och efterskdrande tander. For sagning av
belagda och obelagda skivor t.ex span-,

trafiber-, MDF- och HDF-skivor: Aven lamplig for
plaster och laminat.

EAM. Trapetstandning.
EAM {6r sagning av icke jarnmetaller.

RA. Rakslipad topp och koniska sidor:
Ritsklinga vid s&nderdelning av plattor. EA EAM

RABA.Vaxelvis topp och koniska sidor.
Anvands ofta for sagning i plast.

EAXH.Varannan tand rakslipad, varannan RA RABA
spetsslipad med skdlslipad front.
FOr sdgning av lackerade och belagda skivor.

EAXH

18.
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TANDDELNING

Tanddelningen ar en viktig faktor vid valet av klinga for olika
typer av arbeten. Delningen anger avstandet mellan skaren \

och anges i mm.

Formeln anvands for berdkning av tanddelningen:

FRONTSLIPNING

Tanden slipas som standard rak pd fronten. For att erhalla

DIAMETER * w

TANDANTAL

seasioe N e
voer: D (-
s | e

DELNING =

maximal skdrpa kan tanden dven slipas vaxelvis eller

skalslipas.

KILSPAR OCH FAST/PINNHAL

Fasthal (FH) och pinnhal (PH) kan
anges antingen med delningscirkel
(DC) eller "kant till kant™ (kk)

OBS! Om klingan endast skall ha
ett pinnhal anges centrum-centrum
avstandet mellan centrum D och d.

For fasthal skall Di anges samt
forsankningens vinkel alternativt
Dy eller skruvtyp (ex. M5).
Dessutom anges alltid DC.

Ange vilken forsankningsvinkel fasthdlet
skall ha eller vilken skruv det avser,
tex M6 med sparskalle eller insex.

Vid bestillning av kilspar skall bredd (x),
djup (y) och antal alltid anges.

DC 46,

PH Combi/Nyckelhal

2/7142 + 2/9/46,5 +2/10/60
Denna halbild ar standard pa
markerade artiklar i katalogen.
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Exempel:
1 -hoger
En klinga skall ha:

4 st fasthdl
innerdiameter Di= 6mm
ytterdiameter Dy=10,0mm och DC=80mm.

Forsankningen skall vara pa hoger sida.

En klinga skall ha:

4FH 6,0 DY=10,0 DC=80 FORSANKT HOGER
2 kilspar

Exempel: '
7
- :)
™\
bredd | Imm

djup 6 mm. ‘ DK

2KS11X6 : x

C 60
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UTFORANDE

B2 = Stor skidrbredd

T2 = Liten skidrbredd

T3 = Extra liten skidrbredd

T4 = Extremt liten skdrbredd

(med begradnsat skardjup)

S = Klingor med skyddstander

Efter tanddelning anges utfdrande. Listan visar nagra vanliga specialtilligg.
Om klingan dr kundspecifik anges betdckningen sp.

R = Rensskarsklingor
SR = Rensskarsklingor med skyddstand

D = Mindre spanrum for lagre ljud. Slitshal med kop-
L = Laserddmpad stomme
(Klingorna ar férsedda med laserskurna
spar som r fyllda med ddmpmassa.
Ljudnivd och vibration minskas

ddrigenom med upp till 40%.)

BO = Bomberad sidslip

SPECIALSRGKLINGOR Vid bestéllning av specialklingor bor maojlig ritning bifogas. Om det inte finns

Maskintyp

Varvtal
Matningshastighet
Diameter
Centrumhal
Flansdiameter

Ev. Kilspdr, pinnhal
Ev. Rensskar

Ev. Spanbegrianare
Material som skall sagas
(ratt eller torrt)
Saghojd

Tandform

katalog sve.indd 20

tillgdngligt maste foljande anges:

OM DU AR 0SAKER
KONTAKTA DIN
SWEDEX ATERFORSALJARE

FOR HJALP

ANVAND GARNA VART SPECI-
ALFORMULAR LANGST BAK |

KATALOGEN!
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KLINGSTAL

Stdlet som anvands till sdgklingorna dr av hog kvalité. Det ar ett fiaderstal
som dr hardat for att ge en bra hdllfasthet och stabilitet i stambladet. Stalet
laserskdres och darefter anl6ps till ratt hardhet beroende pa vilken applika-
tion sagklingan ska ha.

HARDMETALL

Hardmetall ar ett material som till storsta del bestdr av karbider som ar
inkapslade i ett bindemedel via en process som heter sintring. Den
vanligaste karbiden dr wolframkarbid och det mest anvanda bindemedlet
ar Kobolt. For att dka segheten tillfor man i vissa fall andra metalliska
dmnen.

Wolframkarbiden (hdarddmnet) ar uppdelad i mycket sma korn dar
storleken varierar mellan ca | till 7 my (I my = 0,001 mm)

Genom att dndra storleken pa dessa korn kan man fa hardare eller
mjukare hardmetall. Hardare metall ger storre slitstyrka men metallen blir
da ocksa mer kadnslig mot stotar, eftersom den ar mera sprod.

Hardmetallsorten viljs efter applikationsomradet. En spanskiva eller MDF
ar exempelvis mycket slitande, vilket kraver en hég hardhet. En hard
hardmetall har generellt sett mycket sma korn och liten andel bindemedel
medan en mjuk hardmetall har stora korn och mycket bindemedel. En
vanlig applikation for en mjuk variant av hardmetall dr kapning av stal.

Hardmetallens hardhet mats | enhe-
ten Vickers. Nedan foljer en lista pa
hardheten for vanliga hardmetallsor-

ter:

H45 [.170 HV
H20 1640 HV
HI0 1.760 HV
Longlife 2.150 HV
SMA 1.400 HV

SILVERLOD

Hardmetalltanden fastes pa stambladet med silverlod. Detta sker i en
|6doperation ddr det dr mycket viktigt att materialen halls rena.

Flera olika typer av silverlod anvands. Den vanligaste ar ett tre-skikts
silverlod ddr mitten bestdr av koppar omgiven av en silverblandning.

Tre skikt silverlod anvdnds dd den minskar risken for att tanden spricker
under |6dprocessen.

21.
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SKARHASTIGHET

Vanligtvis véljer man en s liten klinga som mojligt( for att dka stabiliteten)
med minsta maojliga skarbredd. Samtidigt maste diametern anpassas till maski-
nens varvtal for att fa basta majliga skdrhastighet.

Hardmetallsagklingor har relativt hdga skdrhastigheter, dar vi rekommenderar
ca /0 m/sekund for trdbearbetning.

Man kan rdkna ut skdrhastigheten med formeln nedan:

DIAMETER * VARVTAL*w
60 * 1000

SKARHASTIGHET =

Material Skarhastighet

Tra: kapning 50-80
klyvning torrt 60-100
klyvning ratt 60-100
sagverk 60-100

Fanerade och laminerade plattor  60-80
Trafiberplattor 70-80
Gips- och spanplattor, plywood 50-80

Fanér, papphylsor (bobiner) 50-80
Hard plast 50-75
Plexiglas, PVC och bakelit 50-85
Plastlaminat 50-75
Mjuka plaster 15-50
Aluminium 60-80
Koppar 50-70
Massing 50-70
Lattbetong 40-60
Stal (ej hardat) 5-30
TANDANTAL

Tanddelningen bestdms av det material som ska sdgas. Generellt géller att
tunna material sdgas med liten tanddelning och tjocka material med en stor
tanddelning. Man bdr ha minst tva och max fyra tander i ingrepp vid sagning
av massivt trd. For 6vriga material gdller tva till sex tander i ingrepp.

BERAKNING AV SKARDATA

Det dr viktigt att klingan dr optimerad for sitt syfte. Men det kravs ocksa
att maskinens matning och varvtal anpassas. Nedan dr en skiss med
bendamningar: =

. 2
Tw lo)@é\ Matning per tand mm

Skirhdjd mm  Diameter  rpm Matningshastighet m/min

22.
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MATNING PER TAND

For att optimera livslingd och sdgresultat krdvs att man valjer ratt matning
per tand. En for ldg matning medfér en f6r snabb forslitning av skdreggen,
medan en for stor matning per tand innebdr risk for att tanden spricker och

att tandluckans volym inte racker till.

Berdkning av matning per tand sker med hjdlp av formeln nedan:

MATNINGSHASTIGHET * 1000
VARVTAL* TANDANTAL

Material Matning per tand (mm)
Tra: kapning 0,10-0,35
klyvning torrt 0,30-0,50
klyvning ratt 0,40-1,00
sagverk 0,70-1,50
sagverk* 0,80-2,50
Fanerade och laminerade plattor 0,05-0,12
Trafiberplattor 0,08-0,25
Gips- och spanplattor, plywood 0,08-0,25
Fanér, papphylsor (bobiner) 0,08-0,25
Hard plast 0,05-0,12
Plexiglas, PVC och bakelit 0,05-0,12
Plastlaminat 0,03-0,06
Mjuka plaster 0,05-0,08
Aluminium 0,02-0,05
Koppar 0,03-0,08
Massing 0,03-0,08
Stal (ej hardat) 0,01-0,03

*Forsagande samt kantverk

MATNINGSHASTIGHET

Matningshastigheten bestdms av klingans varvtal, antal tander samt matningen

per tand. For berdkning, anvand formeln nedan:
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VERKTYGSVARD

En hardmetallklinga ar ett precisionsverktyg som kraver noggrann skotsel for att fa max-

imal livslangd.

Klingan ska ocksa slipas om i ratt tid, vilket dr ndr den sdgade ytan inte dr acceptabel.
Detta brukar ske nar forslitningsfasen ar ca O,1 mm, eller nar urflisning sker fran skar-
eggen. Normalt kan en hardmetallklinga slipas om 20-25 ganger beroende pd tandens
storlek.

Spara garna emballaget som klingan levererades i. Det ar utmarkt da klingan ska omsli-
pas.Vid omslipning ska mellanldgg anvandas da tanderna ar mycket kdnsliga mot stotar
Rengdr klingan ofta, dd span blandar sig med kada och ger en beldggning som fastnar pa
tdnder och stamblad. Beldggningen &kar friktionen och darmed temperaturen, vilket kan
leda till att klingan blir varm. Detta leder till dkat slitage och i varsta fall klinghaveri.Vi re-
kommenderar att klingan rengdrs med Swedex avhartsningsmedel, som ar ett effektivt,
naturligt och miljévanligt rengdringsmedel.

MATUTRUSTNING

Det ar viktigt att man har en bra matutrustning for att kunna kontrollera
klingans geometri.
Vi pd Swedex rekommenderar att man har:

Skrankur
Egglinjal
Mikrometer
Skjutmatt
Indikationsklocka
Magnetstativ
Forstoringsglas

Vinkelskiva

SPANFYLLNADSGRAD

Om matningen per tand dr mycket hog finns risk for att spanutrymmet inte
racker till, med risk for tandbrott. Detta dr relativt svart att berdkna och
utfors av Swedex tekniska sdljare.Vi har utvecklat ett program som berdknar
detta samt Ovriga skdrdata. Kontakta din Swedex partner eller Swedex dter
forsdljare for hjalp!

HOJDINSTALLNING

Verktygs och maskintillverkare rekommenderar en viss spanvinkel for det
material som sdgas. Klingan dr i sitt standardutférande konstruerad sd att den
ska ha en klinghdjd pa ca 10-25 mm &ver det sdgade materialet.

Stor
spanvinkel

Standard
spanvinkel

spanvinkel

24.
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SLIPINSTRUKTIUN Nedan foljer en instruktion pa hur man slipar om och ombestyckar

hardmetall- och stellitbestyckade sagklingor:

RENGORING BYTE AV SKADADE SKAR

Borja med att rengdra sagklingan Kontrollera om det saknas ndgra hardme-
omsorgsfullt. Anvand ett rengéringsmedel tallskar eller om de dr skadade. Dessa ska
som dr anpassat for att 16sa upp hartser. Vi dd bytas ut. Ersatt dessa tander med samma
rekommenderar Swedex avhartsningsme- storlek och sort.

del som dr ett naturligt, miljévanligt alterna-

tiv tillverkat av tallfettsyror. Om flera tander saknas i f6ljd bor man

undvika att 16da alla dessa i foljd. Detta
Skrapa inte rent klingan med vassa verktyg pa grund av risken for dverhettning som
da detta ger grader, vilket 6kar pa risken for  kan ge hardning och sprickrisk i stambladet.

pakletning och belaggning pa klingan. Lod istdllet varannan tand, 1,3,5 etc.
Torka stallet klingan ren med en trasa eller Gd sedan tillbaka och 16d 2,4,6 etc.
trassel.

Vid reparationslédning dr arbetsgdngen
foljande:

Ta bort rester av den trasiga tanden med
hjdlp av uppvarmning.

Slipa sedan tandsatet rent.

Vid behov av avfettning, tvatta med aceton
eller liknande.

Stryk flussmedel pa satet (vi rekommende-
rar flussmedel i form av pasta).

Doppa silverlodet i flussmedel och placera
lodet pd tandsdtet med hjdlp av pincett eller
liknande (vi rekommenderar treskiktslod).

Placera tanden i tandsdtet med hjdlp av
pincetten.

Hall fast tanden i tandsatet under hela
|6dningen.Vid 16dning med hogfrekvens
rekommenderar vi en temperatur pa 730
grader Celcius.Vid gaslédning varms tan-
den forsiktigt med neutral gaslaga tills lodet
smalter.

Tvadtta av rester av flussmedel med hjdlp av
vatten.

Kontrollera att tanden sitter rakt.
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GENERELLA TOLERANSER

PLANING OCH STRACKNING

Kontrollera att klingan ar plan och har ratt
strackning. Underldtta riktningsarbetet
genom att ha en praktisk arbetsplats dar
juset faller in framifran.

Om klingan har gatt varm maste den forst
riktas upp sa att den blir plan. Detta
kontrolleras med hjdlp av en linjal eller
indikatorklocka och ett roterande centrum.
Anvand da samma storlek pa flansarna
som i maskinen. Indikatorklockans spets
placeras strax under botten pa
spanutrymmet.

Kontrollera att klingan ar plan pa bada
sidor. Har stambladet bulor eller ar ojamn
ska den planas med en krysshammare.

Ar klingan helt riktigt strickt syns en
ljusoppning Gver hela stambladet.
Kontrollera detta med en lang linjal som
ar minst lika som klingans diameter.
Tabellen till hdger anger hur stor spalt
standard-klingan skall ha.

Vid hogre skdrhastigheter kravs mera
strack. Kontrollera att stracken ligger
jamt fordelat genom att anvanda en linjal
som dr ungefar lika l1dng som radien pa
klingan.

L6sa eller fasta flackar maste arbetas
bort med en rundhammare. Annars far
klingan en orolig gang.

SLIPNING AV TANDENS RYGG

Allteftersom hardmetalltanden slipas maste
dven stdlet pd stambladet slipas ned.

Idag finns slipskivor som dr kombinerade att
passa for bade hardmetall och stal. | detta
fall slipas ryggen samtidigt som hardmetall-
tanden.

26.

katalog sve.indd 26

Klingdiameter Max kast
150-250 0,06
251-300 0,07
301-400 0,1
401-500 0,12
501-600 0,15
601-700 0,18
701-800 0,2

Klingdiameter Strackhoijd
300-400 0,1-0,3
401-500 0,2-0,5
501-600 0,3-0,6
611-650 0,6-0,8
650-800 0,8-1
0,5-0,6 mm

Skarbredd
<=2,5mm

Flans diameter

=
I “

——] )
\_/

0,7-1,0 mm

i Skérb‘redd F ’
>2.5 mm
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SLIPNING AV HARDMETALLTANDEN TOPPSLIPNING

O,3r;1m
Nedan ges de viktigste forutsattningarna W
for ett gott slipresultat: )

-Stabil slipmaskin med vallagrade spindlar Kontrollera att bada tandspetsarna har
samma hojd vid slipning av tex BA klingor:
Max tilldten differens @r 0,05 mm. Om det
ar en for stor skillnad kommer klingan att
dra snett.

Slipa klingan enligt originalformen och bibe-
hall slappningsvinklarna.

0,2mm

-Klingan fastklamd med stabila klackar

-Klackarna placerade ndra tanden

-Rétt slipskiva For tandform EA, EAX samt EAXH ska den
plana tanden vara 0,3 mm ldgre och for
-Rétt slipdata EAM ska den vara 0,2 mm ldgre.

-Rikligt med kylning Rekommenderad kornstorlek pa
diamantslipskivan for toppslipning ar D54
for enkelskivor samt D 126 eller D46 for
dubbelskivor: Om klingan ska sdga plexiglas

rekommenderas D20B.

Om sdgklingan har utbytta tinder maste
dessa sidslipas. Slipa med samma radiella
och tangentiella vinklar som de 6vriga
hardmetallskaren. Detta kontrolleras med
hjalp av ett skrankur.

Kontrollera @ven att skarbredden blir
samma pa de utbytta tdnderna som origi-
naltdnderna.

Rekommenderad kornstorlek pa
diamantslipskivorna ar D91 eller D126.
En mjukare slipskiva ger mindre sliptryck
och mindre risk f6r branning, men nack-
delen dr okad forslitning pa slipskivan.

SLIPNING AV SKALSLIPADE TANDER

For skdlslipade tander anvands ett slipstift
som dr anpassat till klingans skarbredd.

Skarbredd: 3,0 mm

Stiftdiameter 7,0 mm
Skarbredd: 3,6 mm

Stiftdiameter: 8,0 mm
FRONTSLIPNING Det dr viktigt att stiftet dr exakt centrerat.
Sker inte detta kommer klingan att dra

Slipa inte mer dn nédvandigt. Normalt snett med ett ddligt sagresultat.
racker 0,05 till 0,1 mm.
GENERELLT VID SLIPNING
Andra inte den ursprungliga spanvinkeln.
Det dr ocksa viktigt att slipa hela tanden,

For optimalt slipresultat rekommenderas

annars finns risken att tanden inte skdr pd féljande sliptider:

toppen.

Rekommenderad kornstorlek f6r Frontslipning 8-10 sekunder (beroende pa
frontslipning dr D76 eller Dé4 f6r nor tandldngd)

mala Toppslipning 5-6 sekunder

krav. OBS, dessa tider dr da slipskivan dr i in-

grepp. Langre sliptider ger bittre yta och
ddrmed langre livslangd pa tanden.

Anvdnd alltid automatiska slipmaskiner samt
kylvdtska.

27.
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Centrumhal H7 / H8 H/ HS8

6,1 - 10 mm 01l +0,015 mm 10,1-18 mm 0 till +0,027 mm

Toleransen for H7/H8 ar beroende av ha- 10.1-18 mm 0 til +0018 mm  18.1-30 mm 0 til +0.033 mm

lets diameter och 'air alltid + tolerans. ' 18,1-30 mm 01l +0,021 mm 30, 1-50 mm 0 till +0,039 mm
Swedex anvander sig av H7/ tolerans upp till 30,1-50 mm 0 till +0,025 mm  50,1-80 mm 0 ill 40,046 mm
haldiameter |00mm, darefter 50,1-80 mm 0till +0,030 mm 80,1-120 mm O till +0,054 mm
anvands H8. Undantag &r elhandsagklingor 80,1-120mm 0till +0,035> mm 120,1-180mm 0 til +0,063 mm
och byggségklingor dir H8 120,1-180mm 0 till +0,040 mm

tilldmpas.

Kilspdr

+1/-0 mm Géller bade bredd och hgjd.

Pinnhal

Tolerans diameter + /-0 mm.Tolerans pa
delningscirkei/delning +/- 0,3mm.

Fasthal

Forsankning 90 grader i + 1 grad

Skruvskalle, Dy matt i + O,1 mm
Delningscirkel/delning i + O,1 mm

Anldpning

Hardhet pa anlopning, HRc 43 +1/-1 enhet.

Plattjocklek/Stamblad

Planslipad klinga +0,01 /-0,02 mm.

Strickning KLINGDIAMETER ~ ENHETER
. .. . 200-300 3
Klingor strackes fro.m. 200 mm och stérre. 301-350 5
Tolerans +2 / -1 enhet. 351-420 6
421-600 10
601-800 12
28.
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Planhet (kast vid periferin)

Klingdiameter Max kast Max skal | Max skal 2
) = Kl!nga fgstspéin? mellan flansar. 150- 250 003 003 0,05
2) = Klinga ¢j fastspand. 251- 300 0,05 0,04 0,06
301-400 0,06 0,05 0,07
401- 500 0,08 0,06 0,08
Brostslipning 501- 600 0,10 0,07 0,10
601-700 0,14 0,08 0,12
Frontvinkel i 1 grad, renslipade ytor. 701800 0,18 0.10 0,14
Tolerans vid vaxelvis brost i £ | grad.
Skalslipat brost, differens spetsar i 0,05mm
Skarbredd/Utlagg
Fardigslipad tand +0,05/-0,02. Skdrbredden
far ej variera mer dn 0,03 mm pa samma
klinga. Den totala skillnaden pa utlagget sida
till sida far ej Gverstiga
0,05mm, samt far ej paverka toleransen pa
skarbredden.
Sidslip Radiell slippning TAND SLAPPNING MM RAKDELMM  GRADER
Normal slippning &r 0,6-1,1 grader men Z mm +88§;+8?g ;fg mm 82
o . . . mm +0, +0, 0 Mm )
paverk.e.ls av o||l<la omﬁtand|gheter > +005/+0,10 55 mm 08
tex. utlagg, delning, skarbredd mm. 8 mm +0,05/+0,10 55 mm 08
9 mm +0,08/+0,14 6,5 mm 1,0
Den radiella sldppningen mats pa den raka 10 mm +0,10/+0,18 6,5 mm Il
delen av tanden. 3 mm +O, | O/+O,2O 9,0 mm | s |

Om den fasade delen medrdknas far man
med en del av den tangentiella
slappningen, vilket da ger ett hogre varde.

Spanbegransare (skyddstand)

Sagklingor for stal 0,6 mm +/- 0,1 mm.
Sagklingor for trd 1,3 mm +/- 0,3 mm.

Fasade horn
Liksidighet i 0,01 mm.

katalog sve.indd 29

29.

2015-02-22 18:06



Sidslip Tangentiell slappning TAND SLAPPNING MM RAK DEL MM GRADER

5mm +0,04/+0,08 2,0 mm 1,8

Normal sldppning ar 1,8-2,5 grader men 6 mm +0,04/+0,08 2,0 mm 1,8

péverkas av olika omstindigheter ; mm +8ggi +8?§ %g mm ;2
= : = mm +0,08/+0, 3 mm ,

Tex. utldgg, delning, skarbredd mm. 9 i 10084012 57 mm 55

[0 mm +0,10/+0,14 3,5 mm 25

Den tangentiella sldppningen méts fran 13 mm +0,10/40,16 4.6 mm 25

fronten av tanden och rakt bakéat

mot tandhalsen.
TANDFORM ~ FRONTVINKEL | GRADER ~ TOPPSLAPPNING | GRADER

Toppslipning

EA samtliga 13

EAM neg till 10 17

Tolerans pa diametern dr £1 mm. EAM I1-20 17
Undantag lamellsdgsklingor £0,5 mm. EAM 25-30 10
AA/BA/CA/IDA  negtill 17 I3

Tol 2 de olil df . AA/BA/ICA/DA  18-24 I3
oleranser pa de olika tandformerna: AABA/CA/DA  75.35 0

AA
Vinkelawikelse i plus/minus = | grad.

BA
Vinkelawikelse i plus/minus = | grad.
Hojdskillnad max 0,04mm

CA/DA
Vinkelawikelse i plus/minus = grad.

EA/EAM
Vinkelawikelse i plus/minus £ 1 grad, hojd-
skillnad 0,3 mm i 0,05.

EAXH
Vinkelawikelse i plus/minus = | grad, hojd-
skillnad 0,2mm i 0,05

Rensskar Klingdiameter Max gram obalans
Utlagg rensskar = halva skdrbreddsutlagget, 150-250 |
<Fj)ocl<” eflloveg 833 mm. 251-300 |
arallellitet 0,03 mm 301-400 |
401-500 1,5
Tolerans utldagg £ 0,02mm
501-600 1,5
. . . 601-700 2
Balansering (statisk balansering) 701-800 3

30.
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HUR SKALL JAG GORA FOR ATT FA BATTRE SNITTYTA?

-Vdlj en klinga med fler tander.
-Anvand hogre periferihastighet.
-Prova en klinga med annan slipning.
-Kontrollera flansar och distanser.
-Kondition pa spindellager.

VARFOR HAR KLINGAN SA HGGT LJUD, FRAMFORALLT VID TOMGANG?

-Klingan kommer i egen-svangning (resonans).

-Andra tandantal och diameter.

-Justera varvtal om majligt.

-Man kan dven vdlja en ljudddmpad klinga.

-Beldggning med ndgot ljudabsorberande material i skyddskapan

HUR UNDVIKER JAG "URSLAG"PA UNDERSIDAN AV MATERIALET?

-En klinga med fler tander.
-Klingan stdr for hogt Gver materialet.
-Vissa specialslipningar kan hjdlpa.

VARFOR WOBBLAR KLINGAN NAR DEN BLIR VARM?

-Vid sdgning blir klingan varm i periferin, vilket medfér att den "stracker”
sig.Vi kan ldgga in "strack" som forbdttrar egenskaperna, just for en
kunds specifika behov.

NAR JAG SAGAR | ALUMINIUMPROFIL "HUGGER" KLINGAN. GAR DETTA ATT

UNDVIKA?

-Om man anvdnder sig av manuell matning ger en negativ spanvinkel
mjukare skarning.

-Positiv skdrvinkel rekommenderas vid automatisk matning. En klinga med
fler tdnder skdr mjukare.

katalog sve.indd 31

VANLIGA FRAGOR

31.
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REKOMMENDATIONSTABELL

BEARBETNING

Klyvning

Kapning
. __ Massivtra

Klyvning/Kapning
Massivtra

Skivmaterial
Trabaserade

Belagda
Skivmaterial

32.
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SNITTKVALITE

Fin
Medel
Grov

Fin
Medel
Grov

Fin
Medel
Grov

Fin
Medel

Grov

Fin
Medel
Grov

—
=T
=
=)
= o
E o =
=5 =
S = -
L o=T =2
e o 7}
s.36-47
22BAI19 s.54
22BA26,22BA30 s.53

22AA39,22AA46R s.52,49

6BAI10, 8BAI3 s.56,58
IOBAI16, IOBAI9E s.59
I0BA30 s.47
I5BAI6T2 s.54
22BAI19, I5BAI6T2  s.54
22BA26 s.53
6BAI10,8BAI3 s.56, 58
IOEAXXU, I5SEAXXU s.61, 60
IOEAXHI6 s.62
I5SEAXXU s.60
6BAI10, 8BAI3 s.56,58
[0EAXXU, |OEAXH16 5.37, 38
I5SEAXXU 5.60
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REKOMMENDATIONSTABELL

MATERIAL

Byggskivor
_.-—-':-*

Notspar

Sandwish
Konstruktioner

Aluminium

Metall
Ohardat stal
Rostfritt

SNITTKVALITE

Fi

n

Medel
Grov

Fin
Medel
Grov

Fin
Medel
Grov

Fin
Medel
Grov

Fin

Medel
Grov

o

REKOMMENDERAT
SAGBLAD

EI0,EI3

B16T2,BI9T2,EI9
B31,B26T2,E26

6BAI10,8BAI3
22AA26
22BA30

N6EAI3SP
|2EE | 6SP
Mot forfragan

6BA6T3, 6BA8ST3
6BAI0
22BA30

N2EAM6T2, N2EAM8

5EAMI0,5EAMI3
5EAMI6,27EAM30

S13/ mot forfragan
S13/ mot forfragan

SIDNUMMER

o]
o

S.

s.78, 81
.78, 81

s.56,58
s.51
s.53

s.75
s.75

s.68
s.56
s.4l

s.75

s.70,71
s.72,73

s.76
s.76

33.
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34.

KUNDLOSNINGAR | EXPRESSFART

Swedex star for kvalité och tillverkar sdgklingor med prestanda for effektiv bearbetning i trd-, alumini-
um-, plast- och metallindustrin. Med marknadens mest omfattande fardigvarulager kan vi erbjuda snabba

leveranstider till vara kunder avseende standard produkter.

Vi kan expressleverera din order om sd dnskas. De sagklingor du inte hittar i katalogen kan vi pa Swedex
givetvis specialtillverka. Kontakta Er aterforsdljare sa finner vi en 16sning tillsammans. Som anvdndare far
Du ta del av en samlad expertis och var flexibla produktion i Mjolby.

Tillldgg for specialklingor- modifierad standard

Uppsvarvning centrumhal

Pristillagg vid bestdlining av specialklingor.

Vid mellanliggande diameter vdlj uppdt i stor-
lek. Arbete | form av fdsthdl och urtag mm.
debiteras extra dven for materialkostnad ut-

anfor standard.

Antal
klingor

I
2

o o U1 A W

Expresstillverkning

Specialklingor kan mot pristillagg tillverkas pa
ca. ett dygn. Antalet klingor dr maximerat till
10 st. Vid leveranstid | dygn maste vi fa in
ordern innan klockan 12.00 dagen innan.

Undantag:

- Diametern dr 500 mm eller storre.

- Antalet tdnder ar fler d4n 100 st/klinga.
- Plattjockleken ar 4,1 mm eller tjockare.
- Klingan har fler dn 2 styck rensskar.

*| dessa fall giller express tilldgget max 5 st
klingor.
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Om &nskat centrumhal ej finns pa vart lager
gdller foljande tilligg for upptagning till storre
haldiameter.

Justeringar av sagklinga

Standardklingor kan justeras avseende skar-
bredd eller slipvinklar. De kan dven forses
med pinnhal eller kilspar.

Andring

Kilspar (1-2 st)

Pinnhal (1-4 st)

Reducerad skarbredd

Andring av toppslipning
Andring av spanvinkel (minskad)

Reducerad diameter

Upptagning av fasthal samt urtag

Pristilligg per klinga baseras pa antal fasthal
per klinga, samt antalet klingor.
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FORSAGANDE PROFILKLI

SAGVERK-

SﬁDERHAMNw\ :%j

Forsdgande klingor: Levereras med spanvinkel enligt
onskemadl, 15-25 grader, samt fasade spanrum. Soder-
hamn ar dven ytbehandlad med oxide coating.

D B b c z FH
625 42 32-60 480 48 16/16/545-R
625 42 32-60 480 48 16/16/545-L
650 44 34-60 480 48 16/16/545-R
650 44 34-60 480 48 16/16/545-L
660 42 32-60 480 48 16/16/545-R
660 42 32-60 480 48 16/16/545-L
665 48 3,060 480 48 16/16/545-R
665 48 3,060 480 48 16/16/545-L
710 44 3,6-60 560 72 16/16/605-R
710 44 3,6-60 560 72 16/16/605-L
720 40 3,1-60 560 60 18/16/605-R
720 40 3,1-60 560 60 18/16/605-L

36.
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HEWSAW

ARI/ HEINOLA W dﬁb

ARI/ VISLANDA W ,H«

Forsagande klingor: Levereras med spanvinkel enligt
onskemal, 15-25 grader; samt fasade spanrum.
Ari/Vislanda dr dven ytbehandlad med oxide coating.
Eftersagande kan dven produceras som vandbara.

D B b c z FH
660 40 29-70 460 60 12/13/530-R
660 40 29-70 460 60 12/13/530-L
660 4,7 3,770 460 60 12/13/530-R
660 4,7 3,7-70 460 60 12/13/530-L
588 80 7,0 460 48 6/13/496-R
588 80 70 460 48 6/13/496-L
630 84 70 460 60 6/13/530-R
630 84 70 460 60 6/13/530-L

"
5 V\e

Forsagande klingor. Levereras med spanvinkel enligt
onskemal, 15-25 grader, samt fasade spanrum.
Ari/Heinola ar dven ytbehandlad med oxide coating.

D B b d z FH
735 4,6 3,6-7 460 72 12/28/520-R
735 4,6 3,6-7,1 460 72 12/28/520-L
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HEWSAW

FORSAGANDE PROFILKLINGOR

SAGVERK-

IGGESUND W ‘%r

Forsagande klingor. Levereras med spanvinkel enligt
onskemal, 15-25 grader, samt fasade spanrum.
lggesund dr dven ytbehandlad med oxide coating.

D B b C z FH

720 4,1 3,270 520 60 12/13/590-R
720 4,1 3,6-70 520 60 12/13/590-L

HEWSAW W ZQF

Forsagande. klingor med fasade spanrum. Denna
klinga levereras med oxide coating.

Finns dven med |0stagbara rensskar for att minska pa-
limningen pa virket under vintern samt for att min
ska risken for fastkorning.

D B b c z info

345 39 29-10,7 144 36 Nav=256R
345 39 29-10,7 144 36 Nav=256L
345 46 34107 144 36 Nav=256R

L
345 46 34-107 144 36 Nav=256L Bl

390 53 43-87 190 39 Nav=320R HEWSAW H\ I

390 53 4387 190 39 Nav=320L HEWSAW profilklinga. Ange pinnhal och kil-
430 45 3587 190 40 Nav=358R spar vid bestallning!

430 45 3587 190 40 Nav=358L b B ° ¢z o

454 40 3,1-87 240 42 Nav=390R 252 40 3569 70 22 R

454 40 3,1-87 240 42 Nav=390L 252 40 3569 70 22 L

460 40 3,1-87 240 42 Nav=390R 316 40 3569 70 28 R

460 40 3,1-87 240 42 Nav=390L 316 40 3569 70 28 L

37.
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KLYVKLINGOR/ HEWSAW V

SAGVERK-

B,

27AA44R i

Klyvklinga avsedd for HewSaw Kan levereras med yt-
behandlingen oxide coating.

D B b C z RS info
251 3,6 24 55 I8+3 50 Mittklinga
251 3,6 24 55 18+3 50 Ytterklinga

=
\3

°0f

30AA46R i

Klyvklinga avsedd for HewSaw. Kan levereras med vyt-
behandlingen oxide coating.

D B b c z RS info
351 3,6 24 70 24+2 50 Mittklinga
351 3,6 24 70 24+2+2 50+40 Mittklinga
351 3,6 24 70 24+2 50 Ytterklinga
351 3,6 24 70 24+2+2 50+40 Ytterklinga
35 3,8 2,6 70 24+2 50 Mittklinga
351 3,8 2,6 70 24+2+2 50+40 Mittklinga
35 3,8 2,6 70 24+2 50 Ytterklinga
351 3,8 2,6 70 24+2+2 50+40 Ytterklinga
351 40 28 70 24+2 50 Mittklinga
351 40 28 70 24+2+2 50+40 Mittklinga
351 40 28 70 24+2 50 Ytterklinga

351 40 28 70 24+2+2 50+40 Ytterklinga

38.
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30AA46R

FAKTA

En hdrdmetall-sagklinga dr ett precisionsverktyg
som krdver noggrann skotsel for att uppna
maximal livslangd. Klingan ska slipas om med jam-
na mellanrum, vilket dr da den sdgade ytan inte ar
acceptabel. Detta brukar ske nar forslitningsfasen
arca 0,1 mm, eller nar urflisning sker fran
skdreggen. Normalt sett kan en hardmetallsag-
klinga slipas om ca 20-25 ganger beroende pa
tandens storlek.

Rengdr klingan ofta da span blandar sig med kada
och ger en beldggning som fdster pa tander och
stamblad. Beldggningen 6kar friktionen och dar
med temperaturen, vilket kan leda till att kling-
an gar varm. Detta leder i sin tur till att klingan
far ett Okat slitage och i vdrsta fall klinghaveri. Vi
pa Swedex rekommenderar att klingan rengors
med vart avhartsningsmedel som ar ett effektivt,
naturligt och miljévénligt rengdrings-alternativ.
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30AA46R

KLYVKLINGOR/ HEWSAW VEISTO

o
00/
jog‘b

\Bl,

30AA36R i

Klyvklinga avsedd for HewSaw kan levereras med yt-
behandlingen oxide coating.

D B b c z RS info

351 36 24 70 30+2+2 50+40 Ytterklinga
351 40 28 70 30+2+2 50+40 Mittklinga
351 42 3,0 70 30+2+2 50+40 Ytterklinga

B,

30AAXXR i

Klyvklinga avsedd for HewSaw kan levereras med yt-
behandlingen oxide coating.

D B b d z RS info

401 40 28 99 24+2+2 65+65 Mittklinga
401 40 28 99 24+2+2 65+65 Ytterklinga

450 44 3,0 99  24+2 70
450 44 30 99 24+4 70+60
450 42 2,8 spl. 3343 65

450 42 2,8 spl. 33+3+3 60+50

450 48 3,6 spl. 33+3+3 65+65
39.
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SAGVERK- kuyvku[THiL:

30AA46 i

Klyvklinga avsedd for Ari/Vislanda.. Kan dven levereras
med trapets (EA) samt véxelvis tandning (BA).
D B b c z

700 4,0 2,0 spl2alt.Can Drive 48
700 42 2,8 spl2 alt.Can Drive 48
700 44 44  spl2alt.Can Drive 48

30BA34 WW LS

Klyvklinga avsedd for Heinola.

D B b C z
600 36 24 180 54
40.
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L T
27EA39 gﬂ]gj

Klinga avsedd for raklyvning i mjukt och hart virke.
ten skdrbredd och saghdjd upp till 150 mm.

D B b
500 4,0 28
560 44 3,0
610 44 30
650 4,4 3,0
700 4,4 3,0
2TEA39T2

Klinga avsedd for raklyvning i mjukt och hart virke. Li-
ten skdrbredd och saghdjd upp till 120 mm.

D

500
560
610
650
700

B

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

b

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

z

40
44
48
52
56

z

40
44
48
52
56

B,

I
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22BA30

o

SAGVERK- KLyvkLINGOR

922BA30 WW *%* 22BA26 WW I

Klinga avsedd fér torrklyvning, med saghdjd upp il Klinga avsedd for torrklyvning, med saghdjd upp till

D B b D B b z
z

500 40 28 50 500 40 28 60

560 44 30 56 560 44 30 64

610 44 30 60 610 44 30 72

650 44 30 64 650 44 30 78

700 44 30 72 700 44 30 84

7o X /‘\h b %m‘&
w F ‘E‘ W % 47;?_,

Klinga avsedd fér torrklyvning, med saghdjd upp till Klinga avsedd for torrklyvning, med saghdjd upp till
80 mm. 70 mm.

D B b z D B b z

500 35 25 50 500 3,5 25 60

560 35 25 56 560 3,5 25 64

610 35 25 60 610 35 25 72

650 40 28 64 650 40 28 78

700 40 28 72 700 40 28 84

41.
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DUBBELSPINDLIGA MAS

SAGVERK-

Vi pa Swedex tillverkar en stor mangd klingor till olika saglinjer

sasom ;

LINCK, EWD, SAB, HEINOLA, SODERHAMN, ARI/VISLANDA osv.

| tabellen till hdger finner ni ett urval av de klingor som vi produ-
cerar.Alla klingor anpassas for respektive sag och/ eller dnskemal.

Alla kKlingor kan levereras med oxide coating.

Kontakta oss for ytterligare information!

SP

Séderhamn
Linck
Linck
Linck
Linck
Linck
Soderhamn
Linck
Linck
Linck
Linck
Heinola
Heinola
Heinola
EWD
Linck
EWD
Linck

SAB
42.
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D
435
440
460
470
480
480
485
500
520
540
540
556
556
556
560
560
560
580
590

B
4,0
42
46
3,8
44
47
44
44
46
46
46
3,6
42
53
5,0
44
46
5.9
5.9

3,2

2,8
3,0
3,2
3,2
24
2,8
3,9
3,8
3,0
3,2
4,3
4,3

spl

150
120
150
150
150

140
150
150
150
260
160
130
160
150
160
150
150

~
S
~
(™
S

%
@.

24+2+2
30+2+2
24+2+2
42+2+2
30+2+2
22+2+2+2
28+2+2
36+2+2
24+2+2
24+2+2+2
30+2+2
36+3
32+2+2
36+3+3
24+3+3
36+2+2+2
42+3+3
28+2+2+2
28+2+2+2

25AA79R

I

En stabil klinga for hard belastning. Klingan ar konstru-
erad for ratt, mjukt trd med stor saghdjd och har stora

spanutrymmen.

D B b
300 4,0 28
350 42 28
380 42 28
400 42 28
450 44 3,0
500 46 32
560 46 32

z
12+2+2
[4+2+2
16+2+2
16+2+2
18+2+2
22+2+2
22+2+2+2

RS
40+40
50+40
50+50
60+50
70+60
70+70
70+50+50

flans  saghojd

90
90
90
100
120
130
130

90

100
110
120
140
150
180
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TIMMERKLYV

T L
T 4
27EAGO I

Swedex raklyvklinga med stor diameter.
D B b z
800 44 30 42
900 44 30 48
1000 46 32 52
1100 50 3,6 56
1200 50 3,6 62

KONVENTIONELL m g

Swedex raklyvklinga med stor diameter. Forslipade
och forskrankta. pris exkl. emballage.

D B b z
800 3,0 60
900 3,0 60
1000 32 60/70
1100 3,6 60/70
1200 3,6 60/70

43.
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KANTVERKSKLILtLL

e

\ b

CATECH %HHQ7 ﬁ

Swedex kantverksklinga Catech dr behandlad med
oxide coating for att minska friktion och beldggning
pa sagklingan.

D B b c z

500 5 3,5 spl2/Candrive 60 12BA26

/Q\./' =
10 b (‘? mo

22AA27R

SODERHAMN

4

Swedex kantverksklinga Satech dr behandlad med
oxide coating for att minska friktion och beldggning
pa sagklingan. Finns dven som Stellite bestyckad.

D B b c z PH
400% 52 3,8 146 40+4 6/13/172 27AA31R
400 50 3,6 140 46+4 6/13/172 22AA27R
400 50 3,6 72 40+4 4/14/140 27AA31R

bl F s
AHLSTRGM I

Swedex kantverksklinga Ahlstrédm dr behandlad med
oxide coating for att minska friktion och beldggning
pa sagklingan.

D B b C z PH
350 50 3,6 150 36 2/12/170 25AA30
350 50 3,6 150 56 2/12/170 24AA19

44,
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27AA39RK

:

Swedex kantverksklinga med 2 alt 4 RS dr avsedd for
ratt, mjukt trd med hdg matning. Vid bestalining bor
man ange

centrumhal och pinnhal. Kan dven levereras med
trapets (EA) eller vaxelvis (BA) slipade skdr HM eller

Stellite.

D B b z
300 44 3,0 24+2
300 44 3,0 24+4
350 52 3,8 28+2
350 52 38 28+4
400 52 3,8 32+2
400 52 38 32+4
450 52 3,8 36+2
450 52 3,8 36t+4
500 52 38 40+2
500 52 38 40+4
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KANTVERKSKLINGOR

27EA30B2

T b
v
ARI i

Swedex kantverksklinga- Catech dr behandlad med
oxide coating for att minska friktion och beldggning
pa sagklingan.

D B b d z PH

450 50 36 80 44 I716/112  27EA30
450 52 3,8 80 36+4 1/16/112 27EA39R

I
v
27EA30B2 i

Swedex kantverksklinga, dr avsedd for ratt och mjukt
trd med hég matning. Vid bestallning bér man ange
centrumhal, pinnhal samt antal rensskdr. Kan dven
levereras med véxelvis slipade skdr (BA).

D B b z

300 40 26 30
350 44 30 36
400 44 3,0 40
450 50 3,6 44
500 50 36 50
550 50 3,6 56

600 50 36 60
45.
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SAGVERK-
TRIMMER OCH KAPKLIN

PH Combi/ se katalog s. 19

Standard f6r produkter pa denna sida
vid ddiameter 400 mm dar c-hal dr 30
mm.

A

N5BA13D WW ﬁ

Swedex trimmerklinga ar till f6r maskiner med med-
matning. D i bendmningen star for kopparnitar

D B b z saghdjd
Mokt 400 35 25 96  16-50 mm
Hightne 450 40 2,8 108 16-50 mm
Hightne 500 40 2,8 120 16-50 mm

A

N5BA16D WW ﬁ

Swedex trimmerklinga ar till for maskiner med med-
matning. D i bendmningen star for kopparnitar.

D B b z saghdjd
. ,,- 400 35 25 80 16-100 mm
.,,. 450 40 28 90 16-100 mm
. 500 40 28 100 16-100 mm

Mgl

A

N5BA19D WW ﬁ

Swedex trimmerklinga ar till f6r maskiner med med-
matning. D i bendmningen star for kopparnitar.

D B b z saghojd
Hhiliae 400 35 2,5 64 16-150 mm
Hihtine 450 40 2,8 72 16-150 mm

Hightiee 500 4,0 2,8 80 16-150 mm
46.
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TRIMMER OCH KAPKLINGOR

SAGVERK-

A

8BA13D H¥¥E I

Swedex trimmerklinga ar till for maskiner med mot-
matning. D i bendmningen star for kopparnitar:

PH Combi/ se katalog s. 19

Standard for produkter pa denna sida
vid ddiameter 400 mm dar c-hal ar 30
mm.

D B b z saghdjd

Mokt 400 35 25 96  16-50 mm
Mt 450 40 2,8 108  16-50 mm
HMohtie 500 40 2,8 120 16-50 mm

A

10BA16D WW ﬁ

Swedex trimmerklinga ar till f6r maskiner med mot-
matning. D i bendmningen star for kopparnitar

D B b z saghojd
Hhtiae 400 3,5 2,5 80 16-100 mm

Mgkt 450 40 28 90  16-100 mm
Hghte 500 4,0 2,8 100 16-100 mm

7o
/\]\ b %‘; /V\}o
j 5l T b
10BA19D I = e
$ &
Swedex timmerklinga ar till for maskiner med mot- W
matning. D i bendmningen star for kopparnitar. 1UBI-\3U
) B b . ssghdid Swedex kapklinga dr till f6r medelgrova till grova
dimensioner.
Mgkt 450 4,0 28 72 16-150 mm
Hightae 500 40 28 80 16-150 mm D B b ,
Hihtie 560 4,4 3,0 90 16-150 mm 400 35 25 40
HMighte 610 4,4 3,0 96 16-150 mm 450 40 28 44
Hightie 650 4,4 3,0 108  16-150 mm 500 40 28 50
Hihtae 700 4,4 3,0 116 16-150 mm 550 44 3,0 56
47.
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22AN46SR H :

RENSSKARSKLINLELLL

22AA465R

Swedex Rensskarsklinga dr en lamellsdgklinga
for krdvande bearbetningar

Rensskdret minskar risken for fastkdrning och
brdnning av stambladet. Skyddstanden kastar
ut l6sa kvistar och héller sagsparet renare.
Sagning kan ske av bade torrt och ratt virke,
savdl mjuka som harda material kan bearbetas.
Denna produkt kan dven levereras med an-
nan tanddelning. Vi pa Swedex tillverkar dven
klingor med 3 styck rensskdr, med inneliggande

rensskar och extra liten skarbredd mm. Rens-
skérets langd beror pa c-hdlets storlek samt
flinsdiameter. Se tabellen till hoger .

Klingor med skyddstand och rensskar. Avsedda for
mjukt och hart virke. Se tabell fér rekomenderad
maximal saghdjd.

D

180
180
180
200
200
200
225
225
250
250
280
300
300
315
315
350
350

400
48.

B

2,0
2,4
2,8
2,0
24
2,8
24
24
24
2,4
24
2,4
24
2,4
2,4
2,8
2,8
2,8
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b z RS saghdjd max. fldns

1,4 12+2 25 30 90
1,6 12+2 25 30 90
1,9 12+2 25 30 90

1,4 14+2 25 30 110
1,6 14+2 25 30 110
1,9 14+2 25 35 110

1,6 l6+2 25 30 120
1,6 l6+2 35 40 110
1,6 l6+2 35 40 140
1,6 l6+2 50 55 110
1,6 18+2 50 55 135
1,6 20+2 50 55 150
1,6 20+2 60 65 135
1,6 20+2 60 65 150
1,6 2042 70 75 130
1,9 24+2 60 70 185
1,9 24+2 70 80 165
1,9 28+2 70 80 210

160
180
200
225
225
250
250
280
300
300
315
315
350
350
400

chal

RS -lingd
25
25
25
35
25
50
35
50
60
50
70
60
70
60
70
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22AAGR WW J%C

Klingor med rensskar. Avsedda for mjukt och hart virke.

225
225
225
225
250
250
250
250
280
280
300
300
300
300
315
315
315
315
350
350
350
350
400
400
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2,8
2,8
3,2
3,2
2,8
2,8
3,2
32
2,8
3,2
2,8
2,8
3,2
32
2,8
2,8
3,2
3,2
3,2
3,2
3,5
3,5
3,2
3,5

1,9
1,9
2,2
2,2
1,9
1,9
22
2,2
1,9
2,2
1,9
1,9
22
2,2
1,9
1,9
2,2
2,2
2,2
2,2
2,5
2,5
22
2,5

16+2
16+2
16+2
16+2
16+2
16+2
16+2
16+2
18+2
18+2
20+2
20+2
20+2
20+2
20+2
20+2
20+2
20+2
24+2
24+2
24+2
24+2
28+2
28+2

RS

25
35
25
35
35
50
35
50
50
50
50
60
50
60
60
70
60
70
60
70
60
70
70
70

~

saghdjd
35
45
35
45
45
60
45
60
60
60
60
70
60
70
70
80
70
80
75
85
75
85
85
85

e
/[7\;',“

max. flans

120
10
120
110
140
110
140
110
130
130
150
135
150
135
145
125
145
125
180
160
180
160
210
210

160
180
200
225
225
250
250
280
300
300
315
315
350
350
400

chal

<70
>70
<70
>70

RS -lingd

25
25
25
35
25
50
35
50
60
50
70
60
70
60
70

22AA46R

RENSSKARSKLINGOR

e e B
22AA39SR ’W ﬁ%'/%

Klingor med skyddstand och rensskir. Avsedda for
mjukt och hart virke.

D

200
200
225
225
250
250
280
300
300

B
2,0
2,5
2,0
2,5
2,5
2,8
2,8
2,8
2,8

b
1,4
1,8
1,4
1,8
1,8
2,0
2,0
2,0
2,0

z
16+2
16+2
18+2
18+2
20+2
20+2
22+2
24+2
24+2

RS saghojd
25 30
25 30
25 30
35 40
35 45
50 60
50 60
60 70
70 80

max. flans

110
110
130
110
140
110
130
135
115

49.
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25AA25BO

Vi pa Swedex har ett brett utbud av sag-
Klingor for hyvlar, samt en kontinuerlig ut-
veckling av nya modeller. Vissa typer ar an-
passade for hog matningshastighet och lag
standtid medan andra ar ar konstruerade
for mycket hoga ytkrav av den sdgade ytan.
Var klinga ""Swedex Extreme” har uppnatt
en imponerande livslingd pa 200 000 |16p-
meter. Kontakta gdrna vara specialister for
att fa en optimerad sagapplikation.

SAGKLINGOR FOR HYVIE:l3

SWEDEX EXTREME i

Klinga med en speciell ytbeldggning for att minska
friktionen. den &r skalslipad och bruten mot front,
samt med saghdjd upp till 50 mm.

D B b c z

225 33 22 60 24
225 33 23 60 33
250 3,3 22 60 24
250 34 24 60 36

i £ T
25AN2580 H a4

Konvexslipad klinga som ger fint sagresultat. Klingan ar
ytbehandlad med "oxide coating” , samt med sdghojd
upp till 50 mm.

D B b c z
225 34 24 60 28

250 34 24 60 36
50.
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22/17AA15 I

Klinga bruten pa fronten for bra sagresultat. Klingan ar
ytbehandlad med "oxide coating” och har en sdghojd
upp till 30 mm.

D B b c z

225 35 24 60 48
250 35 24 60 54
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220119 —W?\ i

Klinga for klyvning i hyvel med normala ytkrav. Saghdjd
upp till 30 mm.

D B b C z

225 32 22 60 36
250 32 22 60 40

22AA26 I

Klinga for klyvning i hyvel med normala ytkrav. Saghdjd
upp till 50 mm.

D B b C z SEK

225 32 22 60 28 705
250 3,2 22 60 30 705
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SAGKLINGOR FOR HYVLAR

22AA39 <W?_ I

Klinga for klyvning i hyvel med normala ytkrav.

D B b c z

225 32 22 60 I8
250 3,2 22 60 20

22RA398B2 ”P\

Klinga for klyvning i hyvel med ldgre matningshastighet.

— =2

225 35 25 60 I8

250 3,5 25 60 20
51.
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KLYVSAGKLING

22AA39

+

g
22AA39

Swedex klyvsagklingor ar lampliga for klyv-
ning av hart och mjukt tra.

PH Combi/ se katalog s. |9

Standard for produkter pa denna sida
vid diameter 250-400 mm dar c-hal ar
30 mm.

I

Denna klyvsagklinga dr till for klyvning av massiv trd-
grovklyvning. Den har en saghdjd pa 150 mm och
kan dven levereras med trapetsslipning (EA).

D

150/160
180
200
225
250
280
300
315
350
400
450
52.
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B b z
28 1,9 12
28 1,9 14
28 1,9 16
32 22 18
32 22 20
32 22 22
32 22 24
32 22 24
35 25 28
35 25 32
40 28 36

22AN3982 W?\

Denna stabila klyvsagklinga ar till for klyvning av mas-
sivt trd- grovklyvning. Den har en saghdjd pa 150 mm
och kan dven levereras med trapetsslipning (EA).

D B

180 32
200 3.2
225 35
250 35
280 3,5
300 35
350 4,0
400 40
22AA39T2

Denna klyvsagklinga har samma utférande som
22AA39 men har mindre skdrbredd. Den har en
saghdjd pa 120 mm och kan dven levereras med

b

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

trapetsslipning (EA).

D

160
180
200
225
250
280
300
350
400
450

B

24
2,4
24
2,8
2,8
2,8
2,8
3,2
3,2
3,5

b

1,6
1,6
1,6
1,9
1,9
1,9
1,9
22
2,2
2,5

—B|

I

14
16
18
20
22
24

28
32

12

16
18
20
22
24
28
32
36
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PH Combi/ se katalog s. 19

Standard for produkter pa denna sida
vid diameter 250-400 mm dar c-hal ar
30 mm.

o

<
22BA30 Wﬁﬁf i

Denna klyvsagklinga ar till for klyvning mjukt och hart
virke. Klingan ar lamplig for lamell-sagning av torrt
och hyvlat virke. Saghdjd upp till 120 mm.

D B b z

160 2,8 1,9 16
180 2,8 1,9 18
200 28 1,9 20
225 32 22 22
250 32 22 24
280 32 22 28
300 32 22 30
350 35 25 36
400 35 25 40
450 40 28 44

e

22BA30T3 ﬁ%ﬁg% i

Denna klyvsagklinga ar till f6r klyvning mjukt och hart
virke. Klingan har en extra liten skdrbredd och ar
limplig f6r lamell-sagning av torrt och hyvlat virke.
Saghojd upp till 60 mm.

b

D B b z
160 20 1,3 16
180 20 1,3 I8
200 20 1,3 20
225 24 1,6 22
250 24 1,6 24
280 24 1,6 28
300 24 1,6 30
350 28 |9 36
400 28 1,9 40
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‘b’ = ’ZZBA%

FAKTA

Hdrdmetall dr ett material som till storsta del
bestdr av karbider som dr inkapslade i ett bin-
demedel via en process som heter sintring.
Den vanligaste karbiden dr wolframkarbid
medans det mest anvdnda bindemedlet dr
kobolt. For att 6ka segheten i materialet tillfor
man i vissa fall andra metalliska dmnen.

Wolframkarbiden (harddmnet) ar uppdelad i
sma korn dar storleken varierar mellan | till 7
my (Imy= 0,001 mm)

Genom att dndra storleken pa dessa korn kan
man fa en hardare eller mjukare hardmetall.
Hardare metall ger béttre slitstyrka som leder
till att metallen blir kinslig for stétar, da den dr
sprodare i sin uppbyggnad.

KLYVSAGKLINGOR

/V\ Oy
b /V\;)%

I 1
22BA26 i

Swedex klyvsagklinga ar tillverkade med titare tand-
delning. Den dr lamplig for saval mjuka som harda

traslag med en saghdjd pa upp till 100 mm.
D B b z
160 2,8 1,9 18
180 2,8 1,9 20
200 2,8 1,9 24
216 2,8 1,9 24
225 3.2 2,2 28
250 32 22 30
300 3,2 22 36
350 3,5 25 42
400 3,5 2,5 48
450 4,0 2,8 56

53.
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15BA16T2 W

UNIVERSALKLINEL

-, Ff'
.-.'1'-‘-.11' -"-'

Swedex Universalsagklingor ar ldmpliga
for klyvning av mjukt och hart trd och kan
dven anvdndas vid kapning. Pinnhal Com-
bi dr standard for artiklarna nedan utom
22AA19T4, vid diameter 250-400 mm,
dar centrum-hal dr 30 mm.

PH Combi/ se katalog s. 19

Standard fér produkter pa denna sida
vid diameter 250-400 mm dér c-hal ar
30 mm.

s

.
ﬁgf

B,

I

o&/

22BAI19

Universalklinga som ar ldmplig for klyvning av mjukt
och hart trd, samt skivmaterial i tunna dimensioner:
Saghojd upp till 50 mm.

D

180
200
250
300
350

400
54.

B b z
24 1,6 36
24 1,6 40
2,8 1,9 50
2,8 1,9 60
32 22 70
32 22 80
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Wit

Weins
Wehtins

/\]Yo \ b
i 3
22BA19 i

Universalklinga. Normal skdrbredd som dr lamplig for
klyvning av mjukt och hart trd. Saghdjd upp till 70 mm.

D B b z
150/160 2,8 1,9 24
180 2,8 1,9 28
200 2,8 1,9 32
225 32 2,2 36
250 32 2,2 40
280 3,2 2,2 44
300 3,2 2,2 48
315 3,2 2,2 48
350 3,5 2,5 56
400 3,5 2,5 64
450 4,0 2,8 72
500 4,0 2,8 80
550 4,4 3,0 90
600 4,4 3,0 96
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P

22BA19T2 WW i

Universalklinga med liten skdrbredd som sparar mate-
rial. Ldmplig for klyvning av mjukt och hart trd. Saghdjd
upp till 50 mm.

D B bz

o
L

150/160 2,4 1,6 24

180 24 1,6 28
200 24 1,6 32
225 28 1,9 36
250 28 1,9 40

280 28 1,9 44

Hihline 300 28 1,9 48

315 28 1,9 48
Hihline 350 32 22 56
Hightine 400 32 22 64
450 35 25 72
500 35 25 80
550 35 25 90
600 35 25 96
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i
22BA19T3

T

P 4

-

v

22BAI9T3

B,

I

UNIVERSALKLINGOR

L

Universalklinga med extra liten skdrbredd och lagt
skdrmotstand. Denna klinga anvédnds tex. for listklyvning

i tunna dimensioner. Saghdjd upp till 30 mm.

D

125
150/160
180
200
225
250
300
315
350
400

20AA19T4 W

B

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

b

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

z

20
24
28
32
36
40
48
48
56
64

B,

I

91,

Universalklinga med liten skdrbredd och dubbelsidigt

nav. Pinnhdl ej standard pa denna artikel.

D

160
180
200
250
300
350
400

B

1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,8
1,8

b

0,9/1,9
0,9/1,9
0,9/1,9
0,9/2,2
0,9/2,5
1,2/2,5
1,2/2,5

max saghdjd

22
26
30
37
44
52
60

z

24
28
32
40
48
56
64

55.
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P-JUSTER- OCH FORMATSAGKLIN
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Klingor for kapning av tréd , juster- och format-
sdgning av spanskiva, belagda samt obelagda
skivor. PH Combi/ se katalog s. 19 ,standard
da centrum-hal dr 30 mm, dr diameter 250-
400 mm.

PH Combi/ se katalog s. 19

Standard for produkter pa denna sida
vid diameter 250-400 mm dar c-hal ar
30 mm.

/“No

W \6 %

~
%’VN\B

Denna justerklinga dr extra tattandad. Klingan anvands
huvudsaklingen till laminerade material samt olika
plaster. Den anvands vid hogt stéllda krav pa snittytan
(aven for trd), och ar bestyckad med Swedex long-
life-tander som ger extra lang standtid. For slitande
material rekommenderar vi trapets (EA) tandform.
Klingan har en saghojd upp till 50 mm.

lillverkas aven med 5 och 8 graders negativ spanvinkel.

D

150/160
180

200
216*
220

225
250%*

Hiphtine 300

330

Hightive 350
Hihtone 400

56.

katalog sve.indd 56

450
500
550
600

B

2,8
2.8
2.8
2.8
32
32
32
32
3,5
35
3,5
4,0
4,0
44
44

b
1,9
1,9
1,9
1,9
22
22
22
2,2
2,5
2,5
2,5
2,8
2,8
3,0
3,0

z

48
56
64
64
72
72
80
90
104
112
120
144
160
168
176

6EA10

Denna justerklinga dr extra tattandad for slitande
material. Klingan anvands huvudsaklingen till laminera-
de material samt olika plaster. Den anvands vid hogt
stdllda krav pa snittytan (dven for trd), och dr bestyck-
ad med Swedex longlife-tdnder som ger extra lang
standtid. Klingan har en saghdjd upp till 50 mm.

D

250
300
350
400
450
500

B

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

4Eo /

b

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

/w\;o

z

80
96
112
120
144
160

Bl

I

SN
© /V\O.D
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6BA10T2 W )

Extra tattandad klinga med liten skarbredd. Tillverkad
for att klara av laminerade material samt olika plaster.
Klingan anvands vid hdga krav pa snittytan och dr
bestyckad med Swedex longlife-tdnder for att ge
extra ldng standtid.
Saghdjd upp till 30mm.

gk woE “""..1

>

.‘. o
e e Al 6EAID

‘? ’V\n
B

KAP-JUSTER- OCH FORMATSAGKLINGOR

D B b z
150/160 24 1,6 48
180 2,4 1,6 56
200 2,4 1,6 64
250 28 1,9 80
Hightone 300 28 19 96
Hghtine 350 32 22 112
Hishline 400 32 22 120
Ty,
6BA10T3 :
7o
Klinga med extra liten skdrbredd. Avsedd for kapning /q\

av tunna platsprofiler, plexiglas etc.

Saghojd upp till 20mm.

D
126
150/160
180
200
250
Hoghtine 300
Hohtine 350
Hightine 400

katalog sve.indd 57

B
2,0
2,0
2,0
2,0
24
24
2,8
2,8

b

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

—
<0
T
&/
b

40 DIMTER SNABBKAP/ 6BA11

48 Tattandad klinga for "opticut” sagar. Klingan har ett
56 extra stabilt stamblad samt differentierad tanddelning
64 och kopparnitar i slitsarna.

80 D B b chal oz

96 450 48 3,5 30 128

112 500 48 3,5 30 144

120 600 48 3,5 30 170

57.
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PH Combi/ se katalog s. 19

Standard for produkter pa denna sida
vid diameter 250-400 mm dar c-hal ar
30 mm.

e
8BA13 WW

Tattandad justerklinga. Tillverkad for att klara av lami-
nerat och fanerat material. Klingan anvands vid hogt
stdllda krav pa snittytan, dven for tr.

Kan bestéllas med longlife hardmetall.

KAP-,JUSTER- OCH FORMATSAGKLINLELLL:!

*Tillverkas dven med 8 grader negativ spanvinkel
**Tillverkas dven med 5 grader negativ spanvinkel

D B b z

125 28 1,9 30
150/160 2,8 1,9 36
180 28 19 42
200 28 1,9 48
216* 28 1,9 48
220 32 22 56

s

JE2
&/
jS’

25 32 22 56 8EA13
250" 3,2 22 60 Téattandad justerklinga. Tillverkad for att klarar av
ihtiwe 300 32 22 72 slitande matemal
Klingan har en trapetsslipad topp (EA) och &r bestyck-
330 35 25 80 ife-td
ade med Swedex longlife-tander.
Hihtine 350 35 25 84 D B b
z
370 35 25 9 250 32 22 60
Hiatoe 400 35 25 96 300 32 22 72
450 40 28 108 315 32 22 80
500 40 28 120 350 3’5 2’5 84
550 44 3,0 132 400 3’5 2'5 96
600 44 30 144 450 4,0 2,8 108
500 4,0 2,8 120

Se dven sid. 20-21 (neg. spanvinkel, stor diameter))

58.
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10BA16 WW

I

Juster- och formatklinga fér snickeri och mobelindu-
strm Den anvdnds till obelagda och ensidigt belagda
skivor: Saghdjd upp till 100mm. Kan levereras med
longlife hardmetall.

*Tillverkas dven med 5 graders negativ spanvinkel.

D

150/160
180
200
250
300
315
350
400%*
450*
500*
550
600

B
2,8
2.8
2,8
32
32
32
3,5
3,5
4,0
4,0
44
44

b
1,9
1,9
1,9
22
22
22
2,5
2,5
2,8
2,8
3,0
3,0

z

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

Se dven sid. 20-21 (neg. spanvinkel, stor diameter)

katalog sve.indd 59

T
10BA19E** WW

Kap- och formatklinga for tréfiber, gips och spanplattor
mm. Saghdjd upp till 125mm

IOBAI6

KAP-,JUSTER- OCH FORMATSAGKLINGOR

I

°c/
j\
S

*Tillverkas dven med 5 graders negativ spanvinkel.
#* Fro.m diameter 300mm med ljudddmpat stamblad.

D

180
200
225
250
300%*
330
350%*
380
400*

B

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

b

1,9
1,9
2,2
22
2,2
2,5
2,5
2,5
2,5

z

28
32
36
40
48
52
56
60
64

59.
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FOR HORISONTALSAGAR

Swedex klingor for horisontella formatsagar med
ritsaggregat anvands vid formatering och justering av
laminerade och icke-laminerade skivor.

FORMATSAGKLINGO

500 4,4 32 48
500 4,4 32 60

b 500 4,4 32 72
‘{Q L. ‘:,VX’ 500 48 35 48
15EAXXU ﬁ : 500 48 35 60
500 4,8 35 72
Uppdelningsklinga for horisontella sagar med ritsag- 510 48 35 72
gregat. Klingan har ljudddmpat stamblad samt tillver- ' .
kad med Longlife hardmetall. 520 48 35 60
D B b z 520 4,8 35 84
300 4,0 28 48 530 58 40 60
300 4,4 32 48 530 52 35 60
350 4,0 28 56 540 4,8 35 84
350 4,4 32 56 550 52 35 48
355 4,4 32 56 550 55 38 48
380 4,4 32 48 550 55 38 60
380 4,4 32 60 565 52 35 48
400 4,4 32 48 565 52 35 60
400 4,0 28 64 565 5,0 3,5 72
400 4,4 32 60 565 52 3,5 48
410 4,4 32 72 570 4,8 35 60
420 4,6 32 48 580 55 40 60
420 4,4 32 52 600 55 38 54
420 4,4 32 60 600 58 40 60
420 4,6 32 72 600 58 40 72
420 4,8 35 72 620 6,2 42 60
430 4,4 32 60 670 58 42 42
430 4,4 32 72 670 58 42 60
450 4,4 32 56 670 6,2 42 72
450 4,4 32 60 670 6,5 49 60
450 4,4 32 72 680 6,2 42 60
450 4,8 35 72 700 7,0 50 60
460 4,4 32 72 720 6,4 44 60
480 4,8 35 72 730 6,2 42 60

60.
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FAKTA

Vanliga fragor;
Hur ska jag gora for att fa en béttre snittyta?

-Vdlj en klinga med fler tander
-Anvand hogre periferihastighet
-Prova en klinga med annan slipning
-Kontrollera flansar och distanser.

- Kontrollera kvalitén pa spindellager.

Varfor har klingan sa hogt ljud, framférallt vid tomgang?
- Klingan kommer i egen-sviangning (resonans)

-Prova att @ndra tandantal och diameter

- Justera varvtal om majligt.

-Vdlj en ljudddmpad klinga

- Testa med beldggning av ljudabsorberande material i
skyddskapan.

Hur undviker jag "urslag” pa undersidan av materialet?
- Klingan star hogt dver materialet

- Prova en klinga med fler tander

- Vissa specialslipningar kan hjdlpa.

Varfor vobblar klingan ndr den blir varm?

-Vid sagning blir klingan varm i periferin, vilket medfér
att den stracker sig. Vi pa Swedex kan ldgga in "strack”
som forbdttrar egenskaperna for dina behov.

Nar jag sagar i aluminiumprofil hugger klingan. Gar det-
ta att undvika?

- Om man anvdnder sig av en manuell matning sa ger
en negativ spanvinkel en mjukare skarning.

- En positiv skdrvinkel rekommenderas vid automatisk
matning. En klinga med fler tdnder skdr mjukare.

katalog sve.indd 61

FOR HORISONTALSAGAR

FORMATSAGKLINGOR-

10EAXXU

Formatsagklinga for horisontella sdgar med ritsaggre-
gat. Klingan har ljudddmpat stamblad samt Longlife
hardmetall.

D B b z

300 40 28 60
300 44 32 60
300 44 32 72
305 44 32 60
320 44 32 60
320 44 32 72
330 44 32 72
350 40 28 70
350 44 32 72
355 44 32 72
370 44 32 72
380 48 35 72
380 48 35 84
380 48 35 96
380 44 32 72
400 44 32 72
400 48 35 72
400 40 28 80

2015-02-22 18:08
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FORMATSAGKLINGO} &

FOR VERTIKALSAGAR

Swedex klingor for
Holzher och Striebig etc. Anvdnds f&r lami-
nerade och lackade ytor.

"\"h"“rw:n y IV GEA|Q

PH Combi/ se katalog s. |9
Standard fér produkter pa denna sida
vid diameter 250-400 mm dar c-hal ar

30 mm.

T
-

~ e}

o

6EA10

Longlife hardmetall- klinga med liten delning avsedd for
formatsagning av belagda eller obelagda skivor i verti-
kalsdgar.
Vi rekommenderar maximal sdghdjd pa 25 mm.

D
220
250
300

350
62.

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

katalog sve.indd 62

2,2
2,2
2,2
2,5

30
30
30
30

‘?/V\Yo
B

Bl

I

72
80
96
108

vertikala panelsagar ;

10EAXH16

Klinga med skalslipad front, avsedd for formatsagning
av laminerade och lackerade skivor med hog

snittkvalité.

D

220
250
303
350
400
450
500

B

3,2
3,2
3,2
3,2
3,5
3,9
3,9

22
22
2,2
2,2
2,5
2,8
2,8

30
30
30
30
30
30
30
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10RA19

Denna koniska ritssagklinga med rakslipad topp, ar
bestyckad med Longlife hardmetall. Anvands for rits-
ning av belagda ytor samt obelagda ytor.

D

105
105
125
125
125
125
150
160
160
160
160
180
200
200
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B

3,2/4,2
3,5/4,5
3,2/4,2
3,5/4,5
3,8/4,8
4,4/5,4
4,4/5,4
3,2/4,2
3,5/4,5
3,8/4,8
4,4/5,4
4,4/5,4
4,0/5,0
4,4/5,4

22
2,2
22
2,5
2,8
3,2
3,2
2,2
2,5
2,8
3,2
32
3,2
3,2

B

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

I

/V\}oo

10RABA

RITSSAGKLINGOR

Klinga med konisk sidslipning och véxelvis toppslipning
(BA). Kan édven levereras med rak toppslipning (AA).
Ar bestyckad med Longlife hardmetall.

D

120
125/127
140
150
160
180
200
200
200
200
200
200
215
280
300
300
320

RITSKLINGA 2-DELAD ‘%%

B

4454
4454
4454
4,454
4,454
4,4-54
4,4-54
46-5,6
5,0-6,0
5,5-6,5
5.8-6,8
62-7,2
4,454
4,4-54
48-5,6
4,4-54
48-6,0

b

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

z

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

b

——
- |

Klinga som é&r stdllbar f6r anpassning till huvudklingans
skdrbredd. Tandform AA. Instdliningsringar ingar.

D

B

100 2,8-3,6
120 2,8-3,6

2x12
2x12

63.
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PAR

SAGKLINGOR FOR DUBBELTA

Denna ritssagklinga dr bestyckad med Longlife hard-

g metall. Anvdnds for ritsning av belagda ytor samt
€D obelagda ytor
=
ol
=
=
o==[
L
(7
° o
(= =
/“\/o b 1° b
W S B ‘;’/V\% Bl
¥ I
6BA 10B2 I LEUCO

Ritsklingor fér dubbeltapp. Tillverkas med Longlife
hardmetall.

D B b z

125 32 22 40

150 32 22 48

180 32 22 56

200 32 22 64

T e
St e
8BA13B2 i

Ritsklingor for dubbeltapp. Tillverkas med Longlife
hardmetall.

D B b z

125 32 22 30
150 32 22 36
180 32 22 42
200 3,2 22 48

64.
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Ritsklingor for Leuco S-system. Tillverkas med Longlife
hardmetall med snedslipad topp hoger (CA), vanster
(DA) eller vaxelvis (BA), eller rak tand (AA).

D B b d z PH

180 32 22 50 56 3/22/80 BAA10
180 32 22 50 42 3/22/80 S8AA13
180 32 22 50 36 3/22/80 10AA16

HOMAG i

Ritsklingor fér Homag, Brandt, IMA. Tillverkas med
Longlife hardmetall och rak tand (AA). Kan dven till-
verkas med snedslipad topp hoger (CA), vanster (DA)
eller vaxelvis (BA).

D B b C z FH

180 32 22 65 56 6/7/90/10,5L 6AA10
180 32 22 65 56 6/7/90/10,5R BAA13
180 32 22 65 42  6/7/90/105L GAA10
180 32 22 65 42  6/7/90/10,5R 8AA13
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SAGKLINGOR FOR DUBBELTAPPAR

oc
o
b (=)
L g =
Bl, ’ ge —
- =
LEUCO I =
o=L
Klingor for formatering av laminerade eller olaminera- g
de skivor: Tillverkas med Longlife hdardmetall. och rak P
tand (AA) Kan dven levereras med snedslipad topp ° -
ho CA) eller vanster (DA).
oger (CA) OA) —
D B b c z FH e
200 40 28 80 ‘644  4/65/140-L GAA1D \ b .
& 2
200 40 28 80 ‘644  4/6,5/140-R BAA1D ’ ¢ 5 ’V\O
/\, 1
220 40 28 80 64-4 6/6154-L 6AA11 H
220 40 28 80 '64-4 6/6154-R 6AA11 QUFA/'DAIB lverk 4 Longlife dvll
- antlistklinga som tillverkas med Longlife hardmeta
250 40 28 80 78-6 6/6,5/200L  GAA10 med snedslipad topp hdger (CA) eller vénster (DA).
250 40 28 80 '78-6 6/6,5/200R  BGAA10
250 40 28 80 '78-6  6/6,5/200L  6AA10 D B b c z  PH
250 40 28 100 '78-6 6/6,5/200R  BAA10 100 32 22 32 20 2/4/52
100 32 22 32 20 2/4/52
h
g
(L=
L
(I
b
1?2 -
B ¢ W"
LEUCO >
Segment till Leuco tugg.
D B z
Standard 6,0 2,8 4,0
Hog 6,0 2,8 4,0
65.
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NOTSAGKLIN HiL

20AA26

Klinga for sparsagning i trd, spanskiva samt icke jarn-me-
taller med mattlig matningshastighet. Nedslipning till

mellanliggande skdrbredd ar maojlig.

O

125
125
125
125
125
125
125
125
125

150
150
150
150
150
150
150
150

150
66.

B

1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,5
50
6,0

1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,5
50
6,0

1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,5
50
6,0
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8

b

1,0
1,3
1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,0

1,0
1,3
1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,0

1,0
1,3
1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,0

&

10

L — g L ETINO

b

_IB\

z

12
12
12
12
12
12
12
12
12

16
)
16
16
16
16
16
16
16

18
18
18
18
18
18
18
18
18

I

FAKTA

Stalet som anvénds till sagklingorna
ar av hog kvalité. For att ge bra hall-
fasthet och stabilitet i stambladet an-
vands ett hdrdat fjaderstal.

Stdlet laserskdrs och darefter anlopes
till ratt hardhet beroende pa vilken
applikation sagklingan ska ha.

180
180
180
180
180
180
180
180
180
180

200
200
200
200
200
200
200
200
200

225
225
225
225
225
250
250
250
280

300
300
300

1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,5
5,0
6,0
6,5

1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,5
50
6,0

4,0
4,5
5,0
6,0
7,0
4,5
6,0
8,0
6,0

6,0
8,0
10,0

1,0
1,3
1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,0
4,0

1,0
1,3
1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,0

3,0
3,5
4,0
4,0
4,0
3,5
4,0
6,0
4,0

4,0
6,0
8,0

18
18
I8
18
18
18
18
18
18
18

18
18
18
18
18
18
18
I8
18

18
18
18
18
18
20
20
20
22

24
24
24
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20AA26MAN

FOR NOT OCH SPARKORNING I TRA,
SPANSKIVA OCH MDF | OBELAGT
UTFORANDE. GODKAND FOR
MANUELL MATNING VID
MOTMATNING.

D

100
125
150
180
200
225
250
300
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B,

I

Min varv/min Max varv/min

7800
6200
5300
4300
3900
3400
3050
2600

13513
10770
9042
7518
6706
6096
5436
4572

100
100
100
100
100
100
100
100
100

125
125
125
125
125
125
125
125
125

150
150
150
150
150
150
150
150
150

1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,5
50
6,0

1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,5
50
6,0

1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,5
50
6,0

1,0
1,3
1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,0

1,0
1,3
1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,0

1,0
1,3
1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,0

180
180
180
180
180
180
180
180
180
180

200
200
200
200
200
200
200
200
200

225
225
225
225
225
250
250
250
280

300
300
300

20AA26

1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,5
50
6,0
6,5

1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,5
50
6,0

4,0
4,5
50
6,0
7,0
4,5
6,0
8,0
6,0

6,0
8,0
10,0

1,0
1,3
1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,0
4,0

1,0
1,3
1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,0

3,0
3,5
4,0
4,0
4,0
3,5
4,0
6,0
4,0

4,0
6,0
8,0

NOTSAGKLINGOR

24
24
24
67.
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6BA8T3

T e

= 1L %ﬂi\
6BAGT3

Klinga med extra liten skdrbredd som ar mycket fintan-
dad, avsedd for tunna och harda plaster. Kan levereras
med vaxelvis bruten toppslipning (BAE). Ytbehadlad
med oxide coating.

SAGKLINGOR FOR PLAYI

Qo

D B b z
160 2,0 1,3 84
180 2,0 1,3 94
200 20 1,3 104
225 24 1,6 118
250 24 1,6 126
300 24 1,6 156
350 28 1,9 182
400 2,8 1,9 208

T e

6BAST3

Klinga med extra liten skdrbredd som ar mycket fin-
tandad, avsedd for tunna material. Kan levereras med
vaxelvis bruten toppslipning (BAE). Pinnhdl combi ar
standard pa diameter: 250-400 mm.

D B b z
150/160 2,0 1,3 60,0
180 2,0 1,3 72,0
200 2,0 1,3 80,0
225 2,4 1,6 90,0
250 24 1,6 100,0
300 24 1,6 116,0
350 2,8 1,9 144,0
400 2,8 1,9 160,0

68.
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PH Combi/ se katalog s. |9
Standard for produkter vid diameter
250-400 mm dar c-hal ar 30 mm.

6BA10(LL)

Extra tdttandad klinga som anvdnds vid hoga krav pd
fin snittyta. Klingan &r bestyckad med Swedex Longlife-
tdnder som ger extra lang standtid. Kan levereras med

vaxelvis bruten toppslipning (BAE).

D B
150/160 2,8
180 2,8
200 2,8
216 2,8
220 32
225 32
250 3,2
it 300 32
Hipitin. 330 3,5
pitin. 350 35
Syt 400 35
Hipitine 450 40
Hoighiline 500 40
W 550 4,4
Hiptton. 600 44

/“\;o

o

N

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

z

48
56
64
64
72
72
80
90
104
112
120
144
160
168
176

IBI

I
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PH Combi/ se katalog s. 19
Standard for produkter vid diameter
250-400 mm dér c-hal ar 30 mm.

<
b
‘? ’VN“O
S B

f1221]

6BA10T2 i

7 22BA30

Swedex sagklinga for plast ar slipad med
specialvinklar for att ge en lang livslangd samt
bra snittyta. Som tumregel bor man vdlja en
tdtare tanddelning f6r sagning i tunna material.
Viktigt! Klingan skall placeras ca [0-15 mm
ovanfor materialet.

SAGKLINGOR FOR PLAST

Samma egenskaper som ovanstaende klinga dock med
mindre skdrbredd. Detta sparar material och ger ldgre

skarmotstand.
D B b z

150/160 2,4 1,6 48

180 2,4 1,6 56
200 2,4 1,6 64
250 2,8 1,9 80

Hoizhtie 300 2,8 1,9 96
Hihtiee 350 32 2,2 112

Hishtine 400 32 2,2 120

e
b
(3\" /V\G‘o
S B

12}

1° __::'__b %\; /V\%
6AA10T4 j Q

Klinga med liten skdrbredd for sagning av tunna plaster.
OBS! Begrdnsat skdrdjup da klingan har dubbelsidigt

nav.

D B b saghojd z
160 1,5 1,0/1,9 22 48
180 1,5 1,0/1,9 26 56
200 1,5 1,0/1,9 30 64
250 1,5 1,0/2,2 37 80
300 1,5 1,0/2,2 44 96
350 1,8 1,2/2,5 52 112
400 1,8 1,2/2,5 60 120

En kapklinga med extra liten skdrbredd som ar tillver-

kad for tunna plastprofiler; plexiglas, fanér mm. Kan /v\
levereras med vdxelvis bruten toppslipning (BAE).

D B b z

150/160 2,0 1,3 48

180 2,0 1,3 56

200 2,0 1,3 64

250 2,4 1,6 80

Hoshtine 300 24 1,6 96
Hightine 350 28 19 112
HGhtae 400 28 1,9 120

katalog sve.indd 69

2 ) G ”V\ﬁ,

22BA30 W W :

Klinga f6r mjuk plast sasom nylon, frigolit, pvc mm.
D B b z

300 3,2 2,2 30

350 3,5 2,5 36

400 3,5 2,5 40

450 4,0 2,8 44

500 4,0 2,8 50

69.
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FaF¥YSs’  N2EAMIO

Kapklingan fér aluminium anvénds till
icke-jarnmetaller sasom aluminium,

koppar, massing samt plast mm. Klingan
tillverkas med positiv och negativ spanvinkel.
Positiv spanvinkel anvands vid automatisk
matning och negativ spanvinkel vid manuell
matning.Vid godstjocklek &ver 10 mm kan
positiv spanvinkel vara lamplig aven vid ma-
nuell matning.

KAPKLINGOR FOR ALUMINIUM LiLLLR

e /1 »H_ib .
s I0d 4 g
N2EAMG6T2

En mycket tittandad klinga for tunnviggiga metaller
och harda plaster. Negativ spanvinkel med max re-
kommenderad godstjocklek upp till 5 mm.
Ytbehandlad med oxide coating.

OBS! Pinnhdl &r e standard fér denna artikel.

D B b z
200 24 1,8 104
250 24 1,8 126
300 24 1,8 156

/ R R
% JHL ap
N2EAMS ;

En tittandad klinga for tunnvdggiga metaller och har-
da plaster. Negativ spanvinkel med max rekommen-
derad godstjocklek upp till 5 mm. Pinnhdl combi pa

diameter 250-300mm dar centrum-halet ar 30 mm.

D B b z
200 28 2,0 80
216 28 2,0 80
250 2,8 2,0 100
300 28 2,0 120

70.

katalog sve.indd 70

Heins

TG e
S /%V\
SEAM10 | || )

Klinga med positiv spanvinkel.
/ﬂ\/o
2o
é 52
45° B
En tittandad klinga for tunnvdggiga metaller och

N2EAM10 | ||

harda plaster. Differentierad tanddelning och
negativ spanvinkel.

Fyllda laserslitsar for lagre ljudniva (fran D=300
och uppat).

Max rekommenderad godstjocklek upp till 7 mm.
Pinnhal combi pa diameter 250,300 och 350 mm

b

dar
centrum-hal ar 30 mm.
D B b z
150/160 2,8 2,0 48
170 2,8 2,0 52
180 2,8 2,0 56
190 2,8 2,0 60
200 2,8 2,0 64
210 2,8 2,0 64
216 2,8 2,0 64
225 3,2 2,4 72
230 3,2 2,4 72
250 3,2 2,4 80
260 3,2 2,4 80
275 3,2 2,4 84
300 3,2 2,4 96
330 3,6 2,8 104
350 3,6 2,8 108
370/380 4,0 3,2 116
400 4,0 3,2 120
420 4,0 3,2 132
450 4,0 3,2 144
500 4,0 3,2 160
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PH Combi/ se katalog s. 19 :
Standard for produkter vid diameter x
250-400 mm dar c-hal ar 30 mm.
D B b z
102 2,8 2,0 24
125 2,8 2,0 30
150/160 2,8 2,0 36
180 2,8 2,0 42
200 2,8 2,0 48
210 2,8 2,0 48
e b 216 2,8 2,0 48
/\_ §/V~\ﬂ, 225 32 24 56
4 2, B 250 32 24 60
o
5EAM -l 3 260 3,2 2,4 60
Kl d . :vinkel 275 3,2 2,4 64
inga med positiv spanvinkel. 300 32 24 7
330 3,6 2,8 80

Hightine 350 36 28 84

70
i/n\ /c’]\9 370380 40 32 90
) {Ef ° & 400 40 32 9%
N2EAM13 H m 420 40 32 100

. e . . 450 40 32 108
Klinga for sagning av profiler av massiv aluminium med
godstjocklek upp till I 3mm. Differentierad tanddelning 500 40 32 120
och fyllda laserslitsar for ldgre ljudniva (fran D= 300 550 44 34 132
och uppat). Pinnhal corpbi pa diameter 250,300 och 600 44 34 |44
350 mm dér centrum-hdl dr 30 mm.
650 4,4 34 160

71.
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Kapklingan for aluminium anvands till
icke-jarnmetaller sasom aluminium, koppan
madssing samt plast mm. Klingan tillverkas med
positiv och negativ spanvinkel. Positiv
spanvinkel anvdnds vid automatisk matning
och negativ spanvinkel vid manuell matning.Vid
godstjocklek dver 10 mm kan positiv
spanvinkel vara lamplig aven vid manuell
matning.

,V'b,.,,ﬂ,' —— .11"‘

KAPKLINGOR FOR ALUMINIUM (1

PH Combi/ se katalog s. |9
Standard for produkter vid diameter
250-400 mm dér c-hal ar 30 mm.

D B b z
102 28 20 20
150/160 2,8 2,0 30

/‘q\/o - b
4?, Voise 180 28 20 36
o E 200 28 20 40
5EAM 16 250 32 24 50

. . 275 32 24 54
Positiv spanvinkel.

300 32 24 60
70

/ /\‘\¢ R PN 330 36 28 64
4k f 2 5 ; ‘\ 350 36 28 70
3 370/380 40 32 76
N2EAM16 400 40 32 80
Klinga for massiva metaller samt profiler med gods- 420 40 32 &4
storlek upp till 20 mm. Differentierad tanddelning. 450 40 32 9
Fylldoa laserslitsar fo'o’r lagre fjudniva (fran D=300 och 500 40 32 100

uppat). Negativ spanvinkel.
PH Combi pa diameter: 250, 300 och 350 mm dar 550 44 34 108
centerhal ar 30 mm. 600 44 34 120

72.
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TEAM19

Positiv spanvinkel.

T
ST,
N2EAM 19 %{ )

Klinga for massiva metaller samt profiler med gods-
storlek upp till 30 mm. Differentierad tanddelning.
Fyllda laserslitsar for ldgre ljudniva (fran D=300 och
uppat). Negativ spanvinkel.

PH Combi pa diameter: 250, 300 och 350 mm dar
centerhal ar 30 mm.

D B b z
200 28 20 32
216 28 20 32
225 32 24 36
250 32 24 40
275 32 24 44
300 32 24 48
330 36 28 54
350 36 28 56
370/380 40 32 60
400 40 32 64
420 40 32 68
450 40 32 72
500 40 32 80
550 44 34 90
600 44 34 9
650 44 34 108
700 44 34 116
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27EAM30B2
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i T
27EAM3U;2<ET%EI |

For sagning av g&t och massiva metaller pa ca 25 mm.
Differentierad tanddelning och fyllda laserslitsar for ldg-
re ljudniva. Positiv spanvinkel.

D B b z
400 44 3,0 40
450 50 3,6 44
500 50 3,6 50
600 5,0 3,6 60
650 55 4,0 68
700 55 4,0 72
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KAPKLINGOR FOR ALUMINIUM {40

-

: ]
ot 2 2.0 4L LA

H5EAMIO

?’V\m

@

4&7 T
HHEAM 16 gﬁ? H

Klinga tillverkad for massiva metaller samt profiler
med godstjocklek upp till 20 mm. Positiv spanvinkel.

e

H5EAM10 /!(E

En mycket tdttandad klinga for tunnviggiga metaller

och harda plaster. Max rekommenderad godstjocklek D B b z
7 mm. Positiv spanvinkel. Hoightline 370 40 32 76
D B b s o ' '
: A 400 40 32 80
Hghtine 370 40 32 114 Al g0y 40 32 84
Highline 400 4,0 32 120 Hohtine 450 40 32 90
Hhtne 100 40 32 132 Hihtone 500 4,0 32 100
Hhtine 450 40 32 144 Hishtae 550 4.4 3,4 108
*\/o R
{ /\7 { ~ . /X‘\’ b
I T A IR A
o H 4 N Bl
o

For sagning av profiler i massiv aluminium och

. ) L O Klinga tillverkad fér massiva metaller samt profiler
godstjocklekar upp till |3 mm. Positiv spanvinkel.

med godstjocklek upp till 30mm. Positiv spanvinkel.

D B b z D B b z
Hihtine 370 40 32 90 Hihtoe 370 40 32 60
Hightne 400 40 32 9% Hihtine 400 4,0 3.2 64
Hightoe 40 40 32 100 Hightone 420 4,0 3.2 68
Hihtne 450 40 32 108 Hightine 450 4,0 32 72
Hihtoae 500 40 32 120 Hihtne 500 4,0 32 80
Hght 550 44 34 132 Hightne 550 44 3,4 90
Hioatee 600 44 34 144 Hihtine 600 44 3,4 9%
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Specialklingor fér kapning av belagda skivor med en-
eller dubbelsidig tunnplat. Klingan ar avsedd for spe-
cialmaskiner t. ex. panelsagar utan ritsklingor.

LT
4§<1 \EH"’ - i
NGEA13SP H

Specialklinga for sdgning av tunnvéggig stalplat som &r
ensidigt eller dubbelsidigt belagd pa hardskum eller lik-
nande. Avsedd for maskiner ddr materialet dr val fast-
spant.

D B b z

350 32 25 84
Mgkt 400 3,2 2,5 96
Hihtae 500 4 3,2

T
12EE1GSP? i

Specialklinga for sagning av tunnvéggig stalplat som ar
ensidigt eller dubbelsidigt belagd pa hardskum eller lik-
nande. Avsedd for maskiner dar materialet ar val fast-
spant.

D B b z

Hiphtiee 500 42 3 96
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-‘Ih.-,,.,f"’-‘ SI3

Swedex stalkapklinga dr bestyckad med
en speciell hardmetall ldmpad for sagning
i stal dven utan kylning. Klingan med di-

STALKAPKLINGUL

ameter 305 mm dr anpassad for Jepson Tank pd foljande:

och liknande maskiner: Diameter 305 mm, Rostfritt material sliter fort och omsplipning
tandantal 60 dr frdmst avsedd for grévre maste darfor ske med niarmare mellanrum. Fér
material, medan den med tandantal 80 bésta ekonomiska utbyte skall matningshastighe-
hanterar tuggvdggigt och rostfritt material. ten vara sd hdg som majligt utan att dventyra

klingans hallfasthet. Forslitningstiden &r propor-
tionelig med antalet ganger tanden skir igenom

) & b materialet.
S /r\o" Stalkpklingan med S|3 &r vl ldmpad att anvan-
Bl das av platslagare, rormokare, mekaniska verk-
H stdder m.fl. Swedex stdlkapklinga kan dessutom
313 125-230 mm med fordel anvdndas i en elhandsag.

Klinga till f6r sdgning av ohardat stal.

D B b z

b 125 20 1,6 30

132 fr‘\Oo 136 20 1,6 32

B : 150/160 2,0 1,6 36

H 165 20 16 36

$13 240-700 mm — 80 20 16 4

Klinga till f6r sdgning av ohardat stal. 200 20 1.6 48

216 20 1,6 48

230 20 1,6 54

*H‘i 240 22 1,8 60

7‘ 250 22 I8 60

W ﬁi 305 22 I8 60

S 1 3 Rostfritt 305%* 22 1,8 60

Klinga till f6r sagning av rostfritt stal. 305 22 1,8 80

305%* 22 I8 80

355 26 22 84

D305, 280 samt D355 (ARTS1335525,4-10) oo N I

ar anpassade for sagning i rostfritt material. 400 35 28 96

450 38 3,1 96

*Art. SI3L 500 42 35 9

Laserdimpad stomme. Klingorna ar férsedda med laserskurna 550 44 36 9%

spar, fyllda med ddmpmassa 600 44 3,6 96
700 44 3,6 116

76.
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5BA36VED

o
o&/

7 VEDKAPKLINGOR

=
L GBA3GVED W i

KU NVENTI 0 NELL Hardmetallbestyckad vedkapklinga.
Konventionell vedkapklinga. Filad och skrankt. o 5 ° ‘
400 3,5 2,5 36

D B z 500 4,0 2,8 44

40020 80 550 4,0 3,0 48

200 80 600 4,0 3,0 52

600 28 80 650 4,0 3,0 56

Colm D 80 700 4,0 3,0 60

700 3,2 80

(—=)

I

A

Q

o=l

D

q

S
LLT . D B C z
200 1,6 20,0 22
1 ﬂ/ 200 16 250 22
RUJ 200 1,6 254 22
Swedex rojsagklinga passar till de flesta férekomman- — Gl 2
de rojsagar pa marknaden. Klingorna dr skrdnkta och 225 16 25,0 22
slipade. 225 1,6 25,4 22

77.
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BYGGSAGKLING !}

B31

Swedex byggsagklinga ar tillverkad for
proffessionell anvandning. Vi pa Swedex
lagerfor byggklingor till de flesta

forekommande byggsagar pa marknaden.

Sy ¥ Bn

g

\\

Grovtandad klinga for klyvning och kapning.

D

300
305
315
350
400

B

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

b

22
22
2,2
2,5
2,5

z

30
32
30
36
40

*) negativ (Art. nr "B3IN)

7

™, b &
W
B26T2 N~

Normaltandad klinga for klyvning och kapning.

D

204
300
350

400
78.
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B
2,6
2,8
3,2
3,2

b
1,7
1,8
2,2
22

z
24
36
42
48

N
Y -
b
‘;30

%7\{% R AN
74 £

Tattandad klinga for klyvning och kapning. For héga
krav pd snittytan.

D B b z
300 2,8 1,8 48
315 2,8 1,8 48

350 3,2 2,2 56
400 3,2 2,2 64

%A%ﬂib : ,V\}Oo
B16T2 </ Zv

Tattandad klinga for klyvning och kapning i tunna di-
mensioner. For hoga krav pa snittytan.

D B b z
300 28 1,9 60
305% 2,8 1,9 60
350 32 22 70
400 3,2 22 80

* = negativ frontvinkel
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RANDEK- KAPKLINGOR

/'Vyo

\ b -
| %/foé
?

RANDEK

Vi pa Swedex levererar klingor till Randek- kapsagar.
D B b c z

700 45 3,5 30 120
79.
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ELHANDSAGKLINGO ;i
FOR KLYVNING OCH KAPNING

- 7o
e §oh
o
E13
Fintandad klinga for sagning av parkett, laminat, lister
samt tunnare plastmaterial.
D B b z
/ﬁ‘\h b 125 2,5 1,5 30
-t /V\y 130 25 1,5 30
. B 140 2,5 1,5 36
¥ 152 2,5 1,5 36
E10 160 25 15 36
Extra fintandad klinga for laminerat material och plast. ¢ 2,5 1,5 36
D B o : 170 25 1,5 42
152 2,5 1,5 48 180 2,5 1,5 42
Hightne 160 2,5 1,5 48 184 2,5 1,5 42
Hohtine 165 2,5 1,5 48 185 2,5 1,5 42
170 25 1,5 56 190% 2,5 1,5 48
180 2,5 1,5 56 200 2,5 1,5 48
184 2,5 1,5 56 210% 2,8 1,8 48
190 2,5 1,5 64 Hohtioe 216% 2.8 1,8 48
200 25 1,5 64 220 2,8 1,8 56
204 25 1,5 64 230 2,8 1,8 56
210% 28 1,8 64 235 2,8 1,8 56
Hghtine 216% 2,8 1,8 64 240 28 1,8 60
220 28 1,8 64 Hihtiae 250% 2,8 1,8 60
Hightone 250% 2,8 1,8 80 Hihtine 255% 2,8 1,8 60
260 28 1,8 80 260% 2,8 1,8 60

80.
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ELHANDSAGKLINGOR
FOR KLYVNING OCH KAPNING

Swedex elhandsagklinga ar tillverkad med hoga
kvalitetskrav for proffessionell anvandning.
Elhandsagklingan med hardmetall har hdrdat stam-

blad.

o€y

/ﬁ\/o b i} /’“\/o b
W T e $ \ 5. /V\*”
E19 E26 H _

Tattandad klinga for klyvning och kapning i alla typerav ~ Klinga med normal tandning f6r klyvning och kapning
trd och skivmaterial. For hogt stillda krav pa snittyta av alla typer av trd och skivmaterial.
och minimala urslag.

D B b z

D B b z 125 2,5 1,5 16

125 25 1,5 20 130 2,5 1,5 16

130 25 1,5 20 140 2,5 1,5 16

140 2,5 1,5 24 152 2,5 1,5 16

152 25 1,5 24 160 2,5 1,5 16

160 2,5 1,5 24 Highline |65 2,5 1,5 16
Mkt 165 2,5 1,5 24 170 2,5 1,5 20
170 2,5 1,5 28 180 2,5 1,5 20

180 2,5 1,5 28 184 2,5 1,5 20

184 25 1,5 28 185 2,5 1,5 20

185 2,5 1,5 28 Hightine 190% 2,5 1,5 24

190% 2,5 1,5 32 200% 2,5 1,5 24

200 25 1,5 32 210 2,8 1,8 24

210 28 1,8 32 Hoihtne 216% 2,8 1,8 24
Hightie 216% 28 1,8 32 220 2,8 1,8 28
220 28 1,8 36 230 2,8 1,8 28

230 28 1,8 36 235 2,8 1,8 28

235 28 1,8 36 240 2,8 1,8 30

Hoiphtine 240 2,8 1,8 36 KAt I50% 2,8 1,8 30
250% 2,8 1,8 40 260 2,8 1,8 30

260 28 1,8 40 250* 2,8 1,8 30

8l.
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KATASTROFKLING

TILLBEHOR

82.
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N I5KAS9
Katastrofklingan dr avsedd for
rdddningsarbete och darav sagning i de
flesta material. Till exempel plat, tjdrpapp,
mineritskivor och enstaka tunna
jarnprofiler.

TUGGAR

Vi pa Swedex tillverkar kostnadseffektiva tuggar i ett
antal olika modeller. Da sagklingorna till tuggarna kan
omislipas i vanliga slipmaskiner, ger denna tugg en lag
driftskostnad.

Kontakta din verktygsleverantor for offert!

FOR SLIPERIER

Swedex tillhandahaller férnédenheter till sliperier.
Allt material som kan behdvas for tillverkning, oms-
lipning och reparation av sagklingor.Vi finns  till hands

for teknisk radgivning!

- Hardmetall - Silverlod
- Flussmedel - Emballage till sagklingor
- Tandskydd av gummi - Maskiner och verktyg

N15KA59

Sagklinga avsedd for rdddningsarbete och sagning i de
flesta material Till exempel: plat, tjarpapp, mineritskivor

och enstaka tunna jarnprofiler.

D

300
300
350
350

SWEDEX AVHARTSNINGSMEDEL

Glém inte rengdringsmedel som dr mycket effektivt
for trdbearbetningsverktyg. Vart medel ar biologiskt
nedbrytningsbart och framstdllt av produkter som
ingar i vart kretslopp. Avhartsningsmedlet finns i 5-
och 10-litersdunkar.

Kontakta Er verktygsleverantor for offert!

B

3,7
3,7
3,7
3,7

b

2,5
2,5
2,5
2,5

22,2
25,4
22,2
25,4

16
16
24
24
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FORFRAC

L , i .. |Swedex notering: datum:
Detta formuldr hjdlper oss att optimera rdtt klinga till din sa-
gapplikation. det dr inte nddvandigt att fylla i alla falt, men ju mer
fakta som samlas in, desto bdttre kan slutresultatet bli.
Kund:
Adress:

Kontakt person:

GRUNDFAKTA FOR KLINGAN Telefon:

Tex. 22BA 1972 3002,8/1,9 30 z36 eller sp4235

Antal klingor: st Centrum: mm. MATERIAL SOM Si\GASZ

Diameter: mm (tolerans: _____ ) Material: kvalité:

Skdrbredd: mm (tolerans: __) I:l I\’Iedmatninglj Motmatning

Kilspar, antal: st Bredd(x): Djup(y): I:l Ségar en bit i taget |:| Sagar kontinuerligt
Pinnhal, antal: st Diameter(d): mm. Séghojd: mm I:lTorrt tréi|:| Ratt tra
Delningscirkel (DC): mm eller KK mm. Séagkvalité: I:l Grov|:| Medel I:lFin I:l Mycket fin

Om fasthal ange forsankning och sida

For massivt tré:D Tvars fibrerna I:l Langs fibrerna

Forsankningsdiameter: mm eller
Skruvtyp: _______ (tex. M5 eller M5 insex) MASKIN DATA:
Foérsankningssida: I:l\/énster I:l Hoger Maskinfabrikat:
Maskin typ:
OM YTTERLIGARE KLINGFAKTA AR KANT: Maskin modell
h : Tl - e Flansdiameter: mm.
fandform: i ' ' i ' ' ' Varvtal: rpm  Matningshastighet: m/min
I:l I:l I:l I:l I:l I:l I:l I:lManueII matning I:l Automatisk matning
Tandantal ____ st HM storlek: [_] HM [] Steliite Motorstyrka: . kW (or HP)
Vid bestéillningoav fasthal rpéste frsankningens sida
Frontelipr [ Rk [ Vaxelvs [ ] Skallipac i vinca ot dig sorm Kingan pé blden. Bidén wiar
Rensskir/ klingans hogra sida.
Yttre antal: ___st Ldngd: ___ mm.
Inre antal: st Langd: mm DC mm.
Tjocklek stamblad: mm.
I:l Ljudddmpning (laserspar)
Slitstyp:
Tandform: I:l Standard I:l Skyddstand
Navtjocklek: mm  Nav diameter: mm

I:l Hoger I:l Centrerat I:l Vanster

83.
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Din Aterforsiljare
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