
FÖR ALLA D INA SÅGBEHOV!

BANDSÅGBLAD

BANDSÅGBLAD | KLINGOR | BANDSÅGAR | KLINGSÅGAR | SKÄRVÄTSKOR

P r o d u k t e r  s o m  a l l t i d  ä r  e t t  k a p !



SÅGTEKNOLOGI
 Bandhastighet & materialgrupp ...................................   4
 Val av Band    ...................................   5  
 Tandväljare, solida  ...................................   6
 Tandväljare, rör och balk ...................................   7
 Bladegenskaper  ...................................   8
 Spånegenskaper   ...................................   9
 Inkörning av bandsågblad ................................... 10
 Rekommendationer för hårdmetallkross ...................... 11

BANDSÅGBLAD
 BI-METALL
 Silencer GP   ................................... 12
 Silencer Plus   ................................... 13
 StructurALL   ................................... 14
 StructurALL Prime  ................................... 15
 Penetrator   ................................... 16
 Penetrator Prime / TiN Penetrator ...................... 17
 Supreme   ................................... 18
 TiN Supreme   ................................... 19

 HÅRDMETALLBAND
 STS    ................................... 20
 T3P    ................................... 21
 T7P    ................................... 22
 STC    ................................... 23
 T3N    ................................... 24
 STW    ................................... 25

 KOLSTÅLBAND
 Dart    ................................... 26
 Metal Master   ................................... 27
 Friction    ................................... 28
 Olympia   ................................... 29

 KORNBELAGDA BAND
 Hårdmetall Kross  ................................... 30
 Diamant   ................................... 31

SÅG PRODUKTER
 Autocut Klingor   ................................... 32
 Bandsågar   ................................... 33 
 Skärvätskor   ................................... 34

 Anteckningar   ................................... 35
 

INNEHÅLL

EXPERTER

DoALL är känt för bandsågning ifrån dag ett.
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att hitta rätt lösning för din sågning 

DÅTID - NUTID - FRAMTID -

FÖR ALLA D I   NA SÅGBEHOV!



4 5

Bandhastighet & materialgrupp
Material 
grupp

Grupp 
nr

DIN Material
nummer

AISI (SAE) GHOST Skärhastighet (m/min.)

BI-METALL Hårdmetall 

Diameter >>> <100 mm 100-400 mm >400 mm <100 mm 100-400 mm >400 mm

Bladbredd >>> 34 mm 41 mm 54 mm 34 mm 41 mm 54 mm

Konstruktionsstål

1

St37/St42 1.0037/1.0042 1015 St3ps 70 - 90 60 - 80 50 - 70 120 - 160 110 - 150 100 - 140

St52/St60 1.0050/1.0060 ASTM-A570 St6ps 45 - 60 40 - 55 40 - 55 90 - 120 85 - 120 95 - 125

Automatstål 9S20 1.0711 1112/1212 60 - 80 50 - 65 50 - 65 120 - 160 110 - 150 120 - 160

Sätthärdatstål

C10/C15 1.0301/1.0401 1010/1015 10 60 - 80 50 - 65 50 - 65 120 - 160 110 - 150 120 - 160

16MnCr5 1.7131 5115 18XG 40 - 50 35 - 45 35 - 45 75 - 100 75 - 100 75 - 100

20CrMo5 1.7264 20XM 40 - 50 35 - 45 35 - 45 75 - 100 75 - 100 75 - 100

21NiCrMo2 1.6523 8620 20XGNM 40 - 50 35 - 45 35 - 45 75 - 100 75 - 100 75 - 100

Kullagerstål

2

100Cr6 1.2067 52100 9x2 35 - 45 30 - 40 30 - 40 70 - 95 70 - 90 65 - 90

Fjäderstål
65Si7 1.5028 9260H 60S2 35 - 50 30 - 45 30 - 45 70 - 95 70 - 95 70 - 95

50CrV4 1.8159 6150 50XFA 35 - 50 30 - 45 30 - 45 70 - 95 70 - 95 70 - 95

Varmbearbetatstål 
och härdat stål 3

C35/C45 1.0501/1.0503 1035/1045 35/45 45 - 60 40 - 55 40 - 55 90 - 125 85 - 120 95 - 125

42CrMo4 1.7225 4140 40XN2MA 40 - 50 35 - 45 35 - 47 77 - 105 75 - 100 75 - 103

34CrNiMo6 1.6582 4337 38X2N2MA 25 - 35 23 - 31 24 - 33 50 - 70 50 - 68 55 - 75

Nitritstål

4

34CrAI6 1.2581 H21 3X2V8F 24 - 32 21 - 28 23 - 31 48 - 65 46 - 63 51 - 69

Höglegerade 
varmbearbetnings-
ståls

40CrMnMo7 1.2311 26 - 35 23 - 31 24 - 33 51 - 70 50 - 68 54 - 74

X40CrMoV5-1 1.2344 H13 4X5MF1S 24 - 32 21 - 28 23 - 31 48 - 65 46 - 63 51 - 69

56NiCrMoV7 1.2713 L6 5XNM 26 - 35 23 - 31 24 - 33 51 - 70 50 - 68 54 = 74

Olegerade 
verktygsstål 5

C125W 1.1563 W112 U13-1 34 - 46 31 - 41 31 - 41 69 - 93 68 - 92 68 - 92

C80W1 1.1525 W108 U8A-1 34 - 46 31 - 41 31 - 41 69 - 93 68 - 92 68 - 92

Kallarbetsstål 6

X210Cr12 1.2080 D3 X12 20 - 27 17 - 23 19 - 26 40 - 55 38 - 52 42 - 57

X155CrVMo12-1 1.2379 D2 20 - 27 17 - 23 19 - 26 40 - 55 38 - 52 42 - 57

90MnCrV8 1.2842 34 - 46 31 - 41 31 - 41 69 - 93 68 - 92 68 - 92

Snabbstål 7

S 6-5-2 1.3343 M2 R6M5 29 - 39 24 - 33 26 - 35 58 - 78 54 - 74 58 - 78

S 3-3-2 1.3333 R3AM3F2 29 - 39 24 - 33 26 - 35 58 - 78 54 - 74 58 - 78

S 2-10-1-8 1.3247 M42 29 - 39 24 - 33 26 - 35 58 - 78 54 - 74 58 - 78

S 10-4-3-10 1.3207 R12F3K10M3 29 - 39 24 - 33 26 - 35 58 - 78 54 - 74 58 - 78

S 18-0-1 1.3355 T1 R18 29 - 39 24 - 33 26 - 35 58 - 78 54 - 74 58 - 78

Gjutjärn 8
GG30 0.6030 A48 Sc30 31 - 41 26 - 36 28 - 37 61 - 83 53 - 71 55 - 75

GGG50 0.7050 A536 Vc50 31 - 41 26 - 36 28 - 37 61 - 83 53 - 71 55 - 75

Rostfritt stål

9
X8CrNiS18-9 1.4305 303 12X18N9 33 - 41 26 - 35 28 - 39 60 - 81 52 - 70 57 - 77

X5CrNi18-10 1.4301 304 08X18N10 33 - 41 26 - 35 28 - 39 60 - 81 52 - 70 57 - 77

10

X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 316Ti 10X17N13M2T 23 - 31 20 - 26 21 - 29 45 - 61 39 - 53 43 - 58

X5CrNiMo17-12-2 1.4401 316 23 - 31 20 - 26 21 - 29 45 - 61 39 - 53 43 - 58

X20Cr13 1.4021 420 20X13 27 - 36 24 - 32 27 - 36 54 - 73 48 - 65 63 - 72

Värmemotståndigt 
stål 11

X45CrSi9-3 1.4718 HNV3 40Ch9S2 24 - 32 21 - 28 23 - 31 48 - 65 46 - 63 51 - 69

X12CrCoNi21-20 1.4971 661 15 - 21 12 - 17 13 - 18 31 - 41 24 - 33 26 - 35

X20CrMoWV12-1 1.4935 616 27 - 36 24 - 32 27 - 36 54 - 73 48 - 65 54 - 72

X15CrNiSi25-20 1.4841 314 20X25N20S2 15 - 21 12 - 17 13 - 18 31 - 41 24 - 33 26 - 35

X12NiCrSi36-16 1.4864 330 15 - 21 12 - 17 13 - 18 31 - 41 24 - 33 26 - 35

X8CrNiAITi20-20 1.4847 334 15 - 21 12 - 17 13 - 18 31 - 41 24 - 33 26 - 35

Nickelbaserade 
legeringar 12

NiCr19NbMo 2.4668 5596E(AMS) 10 - 13 9 - 12 10 - 13 20 - 26 17 - 23 20 - 27

NiCr13Mo6Ti3 2.4662 5660J(AMS) 10 - 13 9 - 12 10 - 13 20 - 26 17 - 23 20 - 27

NiCo20Cr20MoTi 2.4650 5872D(AMS) 10 - 13 9 - 12 10 - 13 20 - 26 17 - 23 20 - 27

Aluminium 13 6003 95 - 115 100 - 120 100 - 120 175 - 200 175 - 200 170 - 225

Koppar 14 AA1100 95 - 115 100 - 120 100 - 120 175 - 200 175 - 200 170 - 225

Mässing 15 CDA110 50 - 70 40 - 60 35 - 45 100 - 140 80 - 120 70 - 90

Alu-brons 16 CuZn39Pb1AIB-B 73 - 110 73 - 110 85 - 115 175 - 200 175 - 200 170 - 225

Titanlegeringar 17 Ti-6AI-4V 13 - 23 10 - 20 10 - 15 40 - 50 40 - 50 35 - 45

Stål med högre 
draghållfasthet
> 1.000 N/mm2

18

1000-1200 N/mm2 25 - 30 25 - 30 20 - 25 60 - 70 50 - 60 40 - 50

1200-1400 N/mm2 30 - 35 20 - 25 15 - 20 50 - 60 40 - 50 30 - 40

1400-1600 N/mm2 20 - 25 15 - 20 10 - 15 40 - 50 30 - 40 20 - 30

Nötande material, 
icke järnhaltiga 
gjutgods

19

Kisel glas, glasfi ber, 
keramik 20

Bladväljare

TYP AV SÅGBLAD ICKE-METALLER EJ JÄRNHALTIGA STÅL OCH LEGERINGAR Sida
Skärbarhet

Lätt MEDEL SVÅRA MYCKET SVÅRA

• Trä
• Plast
• Gummi

• Aluminium
• Koppar
• Mässing
• Automatstål

• Mjukt stål
• Låg kolhalt
• Legerade stål

• Hög kolhalt
• Verktygsstål
• Gjutstål

• Rostfritt stål
• Titan
• Nickelbaserade 
  legeringar

• Högt nickelbase
  rade legeringar
• Superlegeringar

BI-METALL För högsta produktivitet till lägst kostnad i de fl esta applikationer för metallsågning

Silencer GP Längre 
användningstid

Allmän användning, bi-metallband med tand som har 
längre användningstid

12

Silencer Plus Det bästa bandet för varierande sågning 13
StructurALL Det bästa bandet för rör, balk och paketkapning 14
StructurALL Prime StructurALL med förbättrad slitstyrka 15
Penetrator Det bästa bandet för hög produktionssågning 16
Penetrator Prime Penetrator med förbättrad värmebeständighet och slitstyrka 17
TiN Penetrator Penetrator med förbättrad slitstyrka 17
Supreme Den mest aggressiva bi-metallbladet med varierande 

tandvinkel och tandhöjd
18

TiN Supreme Supreme med förbättrad slitstyrka 19
HÅRDMETALLBAND För de mest svårsågade och nötande material som genererar mycket värme och sliter hårt på tanden

STS För hög produktion och lång livslängd i massivt stål 20
T3P Hög produktions-

hastighet
Ultimata tanden för dom tuff aste materialen 21

T7P Ökad penetrering 22
STC Mycket nötande material, gjuten aluminium 23
T3N Sätthärdade Stänger 24

STW Tuff a Trä material 25
KOLSTÅLBAND För lättsågade material som genererar lite värme och förslitning

Dart Hårt ryggmaterial tillåter hög bandspänning, kraftig matning 26
Metal Master Det billigaste bandet 27
Friction Specialband för höghastighetssågning i järnhaltiga metaller upp till 25 mm 28
Olympia Trä 29
KORNBELAGDA BAND För material som är hårda, sköra eller nötande för att bearbetas med ett tandat band

Hårdmetall Kross För hårda, nötande material mellan 45 och 65 HRc. 30
Diamant För de hårdaste, sköra, 

mest nötande material (ej stål!)
31

Standard
Mångsidigt verktyg1 1 Special

Ultimat prestanda1Hög Prestanda 
Hög Produktion1 1
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Tandväljare solida material

Tanddelningen indikerar tandavståndet. Korrekt tanddelning försäkrar att det blir rätt tandtryck och tillräcklig 
tandlucka för spånbildningen. I de fl esta applikationer ska minst 3 tänder och maximalt 25 tänder vara i snittet.

Den har tabellen kan användas för att välja korrekt tanddelning för att såga i rör och balk. Välj den största delen av det 
som ska sågas i den horisontella skalan. Kontrollera därefter i den vertikala kolumnen vilken väggtjocklek som stämmer 
med det som ska sågas, så får du fram korrekt tanddelning i tabellen. För snabbare sågning, välj den något grövre 
tanddelningen. Det är inte bra att välja en fi nare tanddelning då tandluckan kan överfyllas vilket orsakar tandhaveri.

Buntkapning:
• För runda rör, dubbla väggtjockleken för ett rör och hitta därefter korrekt tanddelning
• För fyrkantiga och rektangulära rör, välj den maximala distansen som ska sågas i bunten och kombinera väggtjockleken.

Rak tanddelning
Banden har en likartad tanddelning och tandform. 
Tandantalet beräknas av det antal tandluckor som 
ryms inom 25,4 mm (1 tum).
• Används vanligtvis för solida material i stadiga 
  maskiner.

Varierande tanddelning
Bandet har en tanddelning som är en kombination 
av fi na och grova tänder. Det reducerar vibrationer. 
• Används i de fl esta sågapplikationer
• Passar bäst för rör och balk samt alla material där 
  det förekommer vibrationer.

4-6 Tanddelning

Tandväljare för rör och balk

S S S S

BBBB

Vägg Tjocklek
i mm

TPI (Tänder per tum)
Dimension i mm

20 40 60 80 100 120 150 200 300 500 750 1000

2 10 - 14 10 - 14 10 - 14 10 - 14 10 - 14 10 - 14 10 - 14 10 - 14 8 - 12 6 - 10 5 - 8 5 - 8

3 10 - 14 10 - 14 10 - 14 10 - 14 10 - 14 10 - 14 8 - 12 8 - 12 6 - 10 5 - 8 4 - 6 4 - 6

4 10 - 14 10 - 14 10 - 14 10 - 14 8 - 12 8 - 12 6 - 10 6 - 10 5 - 8 4 - 6 4 - 6 4 - 6

5 10 - 14 10 - 14 10 - 14 8 - 12 6 - 10 6 - 10 6 - 10 5 - 8 4 - 6 4 - 6 4 - 6 3 - 4

6 10 - 14 8 - 12 8 - 12 8 - 12 6 - 10 6 - 10 5 - 8 5 - 8 4 - 6 4 - 6 3 - 4 3 - 4

8 6 - 10 6 - 10 6 - 10 5 - 8 5 - 8 5 - 8 4 - 6 4 - 6 3 - 4 3 - 4 3 - 4

10 6 - 10 6 - 10 5 - 8 5 - 8 5 - 8 4 - 6 4 - 6 4 - 6 3 - 4 3 - 4 3 - 4

12 5 - 8 5 - 8 5 - 8 4 - 6 4 - 6 4 - 6 4 - 6 3 - 4 3 - 4 2 - 3 2 - 3

15 5 - 8 4 - 6 4 - 6 4 - 6 3 - 4 3 - 4 3 - 4 2 - 3 2 - 3 2 - 3

20 4 - 6 4 - 6 4 - 6 3 - 4 3 - 4 3 - 4 2 - 3 2 - 3 2 - 3 2 - 3

30 3 - 4 3 - 4 3 - 4 2 - 3 2 - 3 2 - 3 2 - 3 1,5 - 2 1,5 - 2

50 3 - 4 2 - 3 2 - 3 2 - 3 1,5 - 2 1,5 - 2 1,5 - 2

75 1,5 - 2 1,5 - 2 1,5 - 2 1,5 - 2 1 - 1,5

100 1,5 - 2 1 - 1,5 1 - 1,5 1 - 1,5

150 1 - 1,5 1 - 1,5 1 - 1,5

200 1 - 1,5 1 - 1,5 1 - 1,5

S B

BI-METALL HÅRDMETALLBAND

Diameter i mm

Tä
nd

er
 p

er
 tu

m
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Blad egenskaper Spånegenskaper

Radietabell

TYP AV OLIKA SKRÄNKNINGAR
Skränkningsmönster.

Raker skränkning 
För sågning i järn och tuff a metaller.

Rak skränkning 
För lätta maskinbearbetade metaller 
och icke-metaller.

Rak raker skränkning 
Används för alla variabla tandningar.

TAND FORM
Tandform är en kombination av skränkning 
och spånutrymme.

Precision 
För de fl esta applikationer.

Klo 
Styvare band och ökad penetration.

Buttress 
För trä material.

0º to 18º rake

10º rake

0º rake

TANDAVSTÅND
Avstånd (tänder per tum eller TPI) är ett mått
av tand avstånd.                            25,4 mm

Rak tandelning för snabbsågande material.  
Rak tandelning på bladen har konsekvent 
tanddelning. Antalet tänder per en-tums längd 
är TPI.

Variabel tandelning för metallkapning. 
Variabel tandelning, avståndet mellan 
två ytterligheter. 

A  Bredden av bladet
B  Tjocklek (spårvidd)
C  Spån lucka (spånutrymme)
D  Tandavstånd
E  Skärvinkel
F  Släppningsvinkel
G  Skränkning

BLADGEOMETRI
Terminologi

• Bladbredden mätt från tandtoppen till ryggen.
  För kontursågar, använd det bredaste bandet som sågar den minsta radien för arbetet.

F

D

C

A

E

G

B

Spånform

Kondition

Tjock,
hård, 
kort

Tjock, 
hård, 
skör

Tjock, 
hård, 

fjädrande

Tunn, 
hård, 

fjädrande

Tunna, 
skruvade, 
fjädrande

Tunn, 
rak, 

fjädrande

Pulver Tunn, 
kompakt 
skruvad

Färg

Blå eller 
brun

Blå eller 
brun

Silver 
eller ljust 

halmfärgat

Silver Silver Silver Silver Silver

Bandhastighet

Minska Minska OK Minska 
något

OK OK Minska OK

Skärtryck

Minska Minska Minska 
något

Öka något OK Öka Öka Minska

Övrigt

Kontrollera 
skärvätska 
& blandning

Kontrollera 
skärvätska 
& blandning

Kontrollera 
tanddel-
ningen

Kontrollera 
tanddel-
ningen

Använd en 
grövre tand-

delning

Radie 185

Radie 140

Radie 95

Radie 65

Radie 37

Radie 15

Radie 8

Radie 3

Blad bredd 27

Blad bredd 20

Blad bredd 16

Blad bredd 13

Blad bredd 10

Blad bredd  6

Blad bredd  5

Blad bredd  3



Inkörning av bandsågblad

BI-METALL
   
   Procedur  
   1. Minska matning första 20 minuterna av kapningen till 50% av den normala matningen.
   2. Gradvis öka matningen i 4 steg till normal matning under 10 minuter.
   3. Kör med normal bandhastighet

Hårdmetall band STS / STC / STW
 
   Procedur  
   1. Minska bandhastigheten i 20 minuter till 70% av normal hastighet.
   2. Minska matning första 20 minuterna av kapningen till 50% av den normala matningen
   3. Gradvis öka matningen i 4 steg till normal matning under 10 minuter.

Triple Chip Hårdmetall T3P / T7P / T3N

   Procedur  
   1. Minska matningen första 40 minuterna till 50% av normal matning.
   2. Gradvis öka matningen i 4 steg till normal matning under 10 minuter.
   3. Kör med normal bandhastighet.
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Inkörning av bandsågblad Rekommendationer för Hårdmetallkross

Varför ska man köra in ett bandsågblad?
Vid framställning av ett bandsågblad är tänderna knivskarpa. För att motstå det skärande trycket från bandsågning, tsli-
pas tandspetsen in vid inkörning av bladet för att bilda en mycket liten eggradie. Men om en ordentlig inkörning av bladet 
inte har utförts kan tanden skadas och bladets livslängd och prestanda minska betydligt.

Valda applikationer och rekommenderande band

Tekniska specifi kationer

Nytt band

Inkört

Ej inkört

Inch
Storlek  Kurva

Bredd

1/4
1/4
3/8
3/8
1/2
1/2
1/2
1/2
3/4
3/4
1
1
1

1 1/4
1 1/4
1 1/4
1 1/4
1 1/4
1 1/2
1 1/2
1.64
1.64

2
2
2
2

Tjocklek

0.020
0.020
0.025
0.025
0.020
0.020
0.025
0.025
0.032
0.032
0.035
0.035
0.035
0.035
0.035
0.042
0.042
0.042
0.042
0.042
0.050
0.050
0.050
0.050
0.063
0.063

Medium

0.051
0.051
0.056
0.056
0.051
0.051
0.056
0.056
0.063
0.063
0.066

0.081

Medium
Grov

0.060
0.055
0.055

0.060

0.067
0.070
0.070

0.070

0.077

Grovlek

0.084
0.084
0.087
0.087
0.087
0.087
0.087
0.094
0.094
0.094
0.094
0.094
0.102
0.102
0.102
0.102
0.115
0.115

Style/Mesh

Kontinuerlig
Tandlucka

Kontinuerlig
Tandlucka

Kontinuerlig
Tandlucka

Kontinuerlig
Tandlucka

Kontinuerlig
Tandlucka

Kontinuerlig
Tandlucka

Djup tandlucka
Kontinuerlig
Tandlucka

Kontinuerlig
Tandlucka

Djup tandlucka
Tandlucka

Djup tandlucka
Kontinuerlig
Tandlucka

Kontinuerlig
Tandlucka

Kontinuerlig
Tandlucka

Mikron 250 - 350 300 - 400 450 - 600
Medium Medium Grov Grovlek

Bredd

6
6

10
10
13
13
13
13
20
20
25
25
25
32
32
32
32
32
38
38
42
42
51
51
51
51

Tjocklek

0.5
0.5
0.6
0.6
0.5
0.5
0.6
0.6
0.8
0.8
0.9
0.9
0.9
0.9
0.9
1.1
1.1
1.1
1.1
1.1
1.3
1.3
1.3
1.3
1.6
1.6

Medium

1.30
1.30
1.43
1.43
1.30
1.30
1.43
1.43
1.60
1.60
1.68

2.06

Grovlek

2.12
2.12
2.20
2.20
2.20
2.20
2.20
2.38
2.38
2.38

2.38
2.38
2.58
2.58
2.58
2.58
2.91

Medium
Grov

1.53
1.40
1.40

1.53

1.70
1.78
1.78

1.78

1.96

Storlek  Kurva
Metrisk

Material

Flygplansplåt och plåt i rostfritt stål
Flygplansgolv och interiörer (kompositer)
Aluminiumoxid
Kol och Grafi t
Gjutjärn
Industriell keramik
Komposit, betongbyggpaneler, laminat
Glasfi ber honeycomb
Glas, glas block
Nickel legeringar
Nitride case, induktions härdat verktygsstål
Sten och mineraler
Däck, Gummibeklädd vajer
Titan

Kallhärdat
Nötande
Nötande
Nötande
Hårt, Nötande
Nötande
Nötande, hakar, spån
Nötande
Hårt, Nötande
Kallhärdat
Hardened
Nötande
Hakar
Tuff , Hårt

46 - 152
305 - 915
305 - 915

305 - 1.220
46 - 92

305 - 915
305 - 915

1.220 - 1.830
152 - 915
37 - 107
46 - 91

46 - 183
366 - 915
46 - 192

Y
N
N
N
N
N
N
N
Y
Y
Y
N
Y
Y

C
G
G
G
G
G
G
C
C
C

G/C
G
G
C

Problem Hastighet  
m/min.

Kylvätska Extra
Fin

Fin Medium Medium
Grov

Grovlek Extra
Grov

Sort

Standardsortiment - andra storlekar och kross fi nns att beställa



EGENSKAPER EGENSKAPERFÖRDELAR FÖRDELARANVÄNDNINGSOMRÅDE ANVÄNDNINGSOMRÅDE

* Precision skränkta tänder med bred skränkning ger bättre frigång för ryggen

Silencer GP - M42 Silencer Plus - M42

• M42 HSS tand
• Neutral tandform
 

• All metall i rör, balk och små 
  solida material
• Bästa alternativet för manuella, 
  halvautomatiska maskiner med 
  korta bandlängder

• Stor variation av storlekar och 
  tanddelningar
• Stark, motståndskraftig tand som 
  håller skärpan längre
 

12 BI-METALL

Metrisk Silencer Plus
Bredd Tjocklek 1-1,3 1,5-2 2 2-3 3 3-4 4 4-6 5-8 6

6 0,9 333-046

10 0,9 306-487

13 0,9 333-023 306-488 333-026

20 0,9 333-103 333-146 333-158

27 0,9 303-999* 333-223 333-234 333-246 333-258

34 1,1 333-323 333-334 333-346 333-358

41 1,1 336-413

1,3 333-423 333-434 333-446 333-458

54 1,3 306-445 336-523 336-534 336-546 336-558

1,6 306-511 306-512 333-523 333-534 333-546 333-558

306-610*

67 1,6 306-611 306-612 306-640

80 1,6 306-711 306-712 306-723

* Precision skränkta tänder med bred skränkning ger bättre frigång för ryggen
Klo tanddelning

13

• M42 HSS tand
• Positiv skärvinkel

• För rör, profi ler även små solida 
  material

• Aggressiv, motståndskraftig mot 
  nötning, fl era användningsområden
• Flera tanddelningar i bred 
  skränkning ger bättre frigång
  för ryggen

Metrisk Silencer GP
Bredd Tjocklek 3-4 4-6 5-8 6 6-10 8-12 14 10-14 18

6 0,9 303-010

10 0,9 303-011 303-014

13 0,6 303-933 303-935 303-019 303-133 303-026

0,9 303-932 303-020 303-934 303-936 303-028

20 0,9 303-410 303-182 303-415 303-300 303-420

27 0,9 303-903 303-900 303-905 303-743 303-901 303-400 303-769

34 1,1 303-904 303-902 303-539 303-770 303-562 303-600

303-099*

41 1,3 303-687* 303-729 303-610

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

BI-METALL
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StructurALL - M42 StructurALL Prime - Pulver Metall

14 15

*  Extra skränkt
** Snäv skränkning

• M42 HSS tand
• Positiv skärvinkel

• Tand i HSS Pulver Metall 
• Positiv rake lutning
• Special grund tand form 
• Extrem stöttålig konstruktion

• Special design för rör och 
  profi lkapning i enstyck eller 
  buntkapning

• Rör och profi ler både singel 
  och bunt kapning

• Kontrollerad, tyst sågning i balk 
  och rör
• Förstärkt tand, lång bladlivslängd
• Tanden motstår bristning vid 
  sågning i balk, rör och buntkapning

• Kontrollerad, tyst sågning i icke 
  solida-material 
• Stärkta tänder, för bättre livslängd
• Tänderna står emot vibrationer 
  i profi ler och buntkapning

Metrisk StructurALL Prime
Bredd Tjocklek 2-3 3-4 4-6 5-8

34 1,1 338-334 338-346 338-358

41 1,3 338-423 338-434 338-446 338-458
54 1,6 338-523 338-534 338-546

338-535**
67 1,6 338-623 338-634 338-646

338-625*

*  Extra skränkt
** Snäv skränkning

Metrisk StructurALL
Bredd Tjocklek 2-3 3-4 4-6 5-8

27 0,9 320-234 320-246 320-258

34 1,1 320-334 320-346 320-358

41 1,3 320-423 320-434 320-446 320-458

54 1,3 340-523 340-534 340-546

1,6 320-523 320-534 320-546

320-535**

67 1,6 320-623 320-634 320-646

320-625*

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

BI-METALL BI-METALL
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EGENSKAPER FÖRDELAR

16 17

Penetrator - M42

Metrisk Penetrator
Bredd Tjocklek 0,8-1,2 1-1,5 1,3 1,5-2 2 2-3 3-4 4-6 5-8

27 0,9 301-423 301-598 301-615 301-656

34 1,1 301-594 301-842 301-689 301-739 301-748 301-789

41 1,3 301-330 301-880 301-879 301-887 301-375

54 1,3 301-977 301-381

1,6 301-072 301-071 301-070 301-069 301-085 301-384

301-091*

67 1,6 301-183 301-185 301-186 301-184 301-187 301-181

80 1,6 301-430 301-433 301-990

* Precision skränkta tänder med bred skränkning ger bättre frigång för ryggen
Klo tanddelning

• M42 HSS tand
• Stor skärvinkel, krökt tandform

• Medel- till svårsågade legeringar 
  i produktionssågar vid hög 
  produktion

• Snabbsågande, motståndskraftigt 
  band
• Framtaget för produktionssågning

• Låg ytfriktion • Förbättrad nötningsbeständighet
• Utökad livslängd 

• Använd dessa band för att såga 
  de material som rekommenderas 
  för Penetrator
• För stora arbetsstycken

Metrisk TiN coated Penetrator
Bredd Tjocklek 1-1,5 1,5-2 2-3 3-4 4-6 5-8

27 0,9 319-423 319-598 319-615 319-645

34 1,1 319-558 319-533 319-567 319-789

41 1,3 319-880 319-640 319-319 319-375

54 1,6 319-071 319-070 319-327 319-085

67 1,6 319-185 319-184

80 1,6 319-433

ANVÄNDNINGSOMRÅDE

Penetrator Prime - Pulver Metall

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

TiN Penetrator - M42

EGENSKAPER FÖRDELAR ANVÄNDNINGSOMRÅDE

• Tand i HSS pulverstål med 70 HRc 
  hårdhet 
• Hög positiv tandvinkel, krökt 
  tandform

• Det mest motståndskraftiga 
  Bi-Metall tanden
• Produktions sågning

• Medel till svåra legeringar för 
  kraftiga bandsågar med hög  
  produktionshastighet med förlängd 
  bladlivslängd

Metrisk Penetrator Prime
Bredd Tjocklek 1-1,5 1,5-2 2-3 3-4 4-6 5-8

27 0,9 307-660 307-665 307-670

34 1,1 307-689 307-739 307-759 307-760

41 1,3 307-877 307-879 307-887 307-893

54 1,6 307-901 307-902 307-903 307-546

67 1,6 307-911 307-912

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

BI-METALL BI-METALL
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TiN Supreme - Pulver Metall

18 19

• Låg ytfriktion • Förbättrat nötningsmotstånd
• Förlängd bladlivslängd

• Använd dessa band för att såga 
  de material som rekomenderas 
  för Supreme 
• För stora arbetsstycken

Metrisk TiN coated Supreme
Bredd Tjocklek 2-3 3-4 4-6

27 0,9 319-634 319-635

34 1,1 319-656 319-658 319-346

41 1,3 319-809 319-814

Supreme - Pulver Metall

• Tandtoppar i M81 pulverstål 70HRc
• Hög positiv rake tandvinkel

• Lång livslängd på svårskurna 
  material
• Förbättrad penetration
• Högre skärhastighet

• Svårskurna material som 
  nickelbaserade legeringar m.m.

Metrisk Supreme
Bredd Tjocklek 0,8-1,2 1-1,3 1,5-2 2-3 3-4 4-6

27 0,9 381-234 381-246

34 1,1 381-323 381-334 381-346

41 1,3 381-412 381-423 381-434 381-446
54 1,6 381-581 381-511 381-512 381-523

381-512WS*
67 1,6 381-681 381-611 381-612

381-612WS*

80 1,6 381-781 381-711

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

* Bred skränkning

BI-METALL BI-METALL



EGENSKAPER EGENSKAPERFÖRDELAR FÖRDELARANVÄNDNINGSOMRÅDE ANVÄNDNINGSOMRÅDE

20 21

STS - Carbide T3P - Carbide

• Tungsten Carbide tand
• Vänster, höger, center och fasad 
  ställnings tand
• Mycket god frigång för ryggen 

• Särskild dubbel skränkningför 
  bättre skärpenetration
• Minskar risken att bandet nyper 
  i materialet

• Högpresterande kapning av svåra 
  legeringar som nickelmetaller och 
  icke-järnhaltiga

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

HÅRDMETALLBAND HÅRDMETALLBAND

• Tungsten Carbide tand
• Positiv spånvinkel 

• Mycket värmetåligt band
• Aggressiv sågning med en slät 
  ytfi nish

• Superlegeringar, höga nickel
  legeringar såsom titan
• Produktionssågning

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

* Bredare snitt 

Metrisk T3P
Bredd Tjocklek 0,7-1 1-1,3 1,3-2 2-3 3 3-4

20 0,9 326-025

27 0,9 328-223 326-035 328-234

34 1,1 328-331 328-323 326-045 328-334

328-335*

41 1,3 328-431 328-422 326-074 328-434

54 1,6 328-571 328-511 328-532 328-523

67 1,6 328-671 328-611 328-672 328-623

80 1,6
328-771 328-711

328-773*

Metrisk STS
Bredd Tjocklek 0,7-1 1-1,3 1,3-2 2-3 3-4

27 0,9 366-140

34 1,1 366-230 366-240

41 1,3 366-320 366-330 366-340

54 1,6 366-410 366-420 366-430

67 1,6 366-505 366-510 366-520

80 1,6 366-605 366-610
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T7P - Carbide 

• Tungsten Carbide tand
• Positiv rake tand

• Mycket värmetåligt band
• Aggressiv sågning med en slät 
  ytfi nish
• Förbättrad penetration i de tuff aste 
  metallerna

• Superlegeringar med stor 
  diameter, hög nickellegeringar, 
  titan, etc.

Metrisk T7P
Bredd Tjocklek 0,7-1 1-1,3 1,3-2 2-3 3-4

27 0,9 332-234

34 1,1 332-323 332-334

41 1,3 332-432 332-423 332-434

54 1,6 332-571 332-511 332-532 332-523

67 1,6 332-671 332-611 332-632

80 1,6 332-771 332-711

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

STC - Carbide

• Tungsten Carbide tand
• Positiv spånvinkel

• Tål snabbt bandslitage som 
  orsakas av snabb sågning i 
  högt slitande material

• Slitande material som slöar 
  Bi-Metall blad snabbt, såsom 
  aluminium gjutgods, grafi t, 
  glasfi ber, etc.

S = Straight skränkning
R = Raker skränkning

Metrisk STC
Bredd Tjocklek 3

10 0,6 305-015S

13 0,6 305-020S

20 0,9 305-025S
27 0,9 305-045S

305-029R

34 1,1 305-326R

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

HÅRDMETALLBAND HÅRDMETALLBAND
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T3N - Carbide

24 25

• För sätthärdade material

Metrisk T3N
Bredd Tjocklek 3-4

27 0,9 331-234

34 1,1 331-334

41 1,3 331-434

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

• Tungsten Carbide tand
• Negativ rake skränkning

• Mycket värmetåligt band
• Lämnar en fi n sågyta

STW - Carbide

• Tungsten Carbide tand
• Positiv spånvinkel

• Exakta snitt 
• Fint snitt och mycket fi n ytfi nish 

• Hårda träslag såsom parkett 

Metrisk STW
Bredd Tjocklek 2 3

27 0,9 375-202 375-203

34 1,1 375-302 375-303

HÅRDMETALLBAND HÅRDMETALLBAND
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Metal Master - Carbon

26 27

• Tand i kolstål
• Flexibel rygg
• Härdade tandtoppar

• Billigt bandsågblad • Kontursågning
• Lätta icke-järnmetaller, 
  plast och trä
• Första valet för mindre vertikal 
  bandsågar 

Metrisk Metal Master
Bredd Tjocklek 3 4 6 10 14 18

3 0,6 334-100

6 0,6 335-348 334-227* 334-243* 334-268

10 0,6 335-422 334-326* 334-342

13 0,6 335-488 335-462 335-505* 334-409 334-449

20 0,8 335-547 334-581*

25 0,9 335-620 334-748

Klo tanddelning
* = Finns i 30,5 eller 152,4 m förpackning
Rullarna kan variera i längd beroende på produktionens slut 

Dart - Carbon

• Flexibel hård rygg
• Tand i kolstål
• Härdade tänder

• Tåg hög bandspänning för 
  raka snitt
• Motstår repning
• Utökad bladlivslängd

• Låttsågade stål och andra metaller, 
  plast, aluminium och trä.
• Perfekt för vertikala bandsågar

Metrisk Dart
Bredd Tjocklek 1,3 2 3 4 6 8 10 14 18 24 32

5 0,6 308-825 308-023 308-049
6 0,6 309-021* 309-047* 308-080 308-106 308-122 308-148* 308-601

308-841*
10 0,6 309-062 309-088 309-104 308-163 308-189 308-205* 308-221*

308-908
13 0,6 308-247 308-262* 308-288* 308-304

309-120* 309-146* 309-161* 308-627 308-668
16 0,8 308-346
20 0,8 308-403* 308-429* 308-445* 308-486*

309-187* 309-203 308-700 308-742 308-767
25 0,9 309-229* 308-500S 308-502* 308-528* 308-544* 308-585*

308-973
32 0,9 309-948** 309-260

Precision tanddelning   
Klo tanddelning    
Vågformad skränkning     
Buttress            

S = Straight Skränkning 
*  = Finns i 30,5 eller 152,4 m förpackning 
** = Finns i 91,4 m förpackning
Rullarna kan variera i längd beroende på produktionens slut

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

KOLSTÅLBAND KOLSTÅLBAND
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Olympia - CarbonFriction - Carbon

• Precisionsfräst tandform
• Flamhärdade tänder
• Fjäderhärdad rygg

• Lång bladlivslängd
• Starkt band för noggrann 
  kontursågning

• Trä och Plast 

Metrisk Olympia
Bredd Tjocklek 1,3 2 3 4

6 0,6 358-054

10
0,6 358-108 358-118

0,8 358-104 358-114

13
0,6 358-152

0,8 358-156

16 0,8 358-211S 358-215

20 0,8
358-252 358-256

358-254W

25 0,9 358-304 358-328

32 0,9 358-356 358-362

50 0,9 358-513

Klo tanddelning
S = Straight Skränkning 
W= Bred skränkning
Förpackningar i längder upp till 20 mm 152,4 m och över 20 mm 91,4 m
Rullarna kan variera i längd beroende på produktionens slut 

• Silikon-förstärkt kolstål
• Särskilt bred skränkning
• Härdade tandspetsar

• Minskad skränkningsförslitning 
  och längre utmattningslivslängd

• Järnhaltiga metaller med vilken 
  hårdhet som helst upp till 25 mm 
  tjocklek och bandhastigheter över 
  1.500 m/min.

Metrisk Friction
Bredd Tjocklek 8 10

13 0,8 310-037

20 0,9 310-094

25 0,9 310-134 310-136

32 0,9 310-359*

* = Finns i 91,4 m förpackningar, andra storlekar i 152,4 m förpackningar.
Rullarna kan variera i längd beroende på produktionens slut

KOLSTÅLBAND KOLSTÅLBAND
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Hårdmetall Kross Diamant

30 31

• Hårdmetall kornbelagd yta • Sågar (slipar) härdat material upp 
  till 65 HRc och i ett brett sortiment 
  av nötande material

• Härdat stål, glas, glasfi ber, bildäck, 
  nötande material, keramik med låg 
  densitet osv.
• Segmenterad för stora 
  arbetsstycken
• Kontinuerlig för material upp till 
  25 mm

• Diamant kornbelagd yta
• Kontinuerlig för material upp till 
  25 mm, segmenterad för stora 
  material

• Det hårdaste materialet som fi nns, 
  slipar de hårdaste, mest sköra, 
  mest nötande special applikationer

• Kisel, glas, kvarts, nötande 
  kompositer, hård grafi t, karbid, 
  marmor, kalksten, bromsbelägg 
  osv.
• EJ FÖR STÅL!

Metrisk Tänder Kanttyp
Bredd Tjocklek Kvalitet Kontinuerlig Segmenterad

6 0,5 Medium 325-043 325-035
10 0,6 Medium 325-167 325-159

Medium Grov 325-175
13 0,5 Medium 325-324

0,6 Fin 325-332

Medium 325-365 325-357

Medium Grov 325-373
20 0,8 Medium 325-548 325-530

Medium Grov 325-555

Grov 325-589 325-571
25 0,9 Medium 325-712

Medium Grov 325-746 325-738

Grov 325-779 325-753

Djup Lucka Grov* 325-754
32 0,9 Grov 325-846

1,1 Grov 325-850 325-852

Djup Lucka Grov* 325-870
38 1,1 Grov 325-951
42 1,3 Grov 325-965

Kontinuerlig kornbeläggning reducerar urfl isning, 
speciellt i tunna sektioner
Segmenterad kornbeläggning tar med sig skärvätska 
in i grova arbetsstycken.
* Djup Lucka för bättre spånhantering.

Se rekommendationer på sida 4

Not 1: Skuggade områden visar 
tillgängliga band (minimiorder krävs)

Not 2: För att bestämma ungefärlig 
skärbredd lägg till faktorn för 
skärbredd till tjockleken av bandet

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Metrisk Typ Diamant
Kornstorlek 

Bredd Tjocklek 30/40 40/50 60/80 100/120 200
13 0,5 Kontinuerlig 406-942 406-918
19 0,5 Kontinuerlig 406-959 406-926 406-750 406-769

Segmenterad 406-741
1,0 Kontinuerlig 406-422

25 0,5 Kontinuerlig 406-967 406-934 406-971

Segmenterad 406-827 406-843 406-846
1,0 Kontinuerlig 406-421 406-552 406-462

Segmenterad 406-442 406-433
32 0,5 Kontinuerlig 406-807 406-804 406-802

Segmenterad 406-813
1,0 Kontinuerlig 406-428 406-476

Segmenterad 406-447 406-483
38 0,5 Kontinuerlig 406-817

1,0 Kontinuerlig 406-480

Segmenterad 406-456
50 1,0 Kontinuerlig 406-496 406-830

Segmenterad 406-837 406-833

Kerf Factor Milimeters 1,6 0,9 0,6 0,4 0,2

KORNBELAGDA BAND KORNBELAGDA BAND
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• Cermet tandspets och Hm 
  tandspets fi nns att beställa 
  med beläggningar
• Smala snitt 
• Snäva toleranser på snittytan

• Brett utbud av sågnings 
  applikationer
• Höga skärhastigheter, 
  låg energiförbrukning, 
  låga materialförluster
• Mindre vibrationer, låg ljudnivå, 
  lång livslängd, utmärkt ytfi nish

• Kolstål
• Legerat stål
• Rostfritt stål
• kullagerstål 
• Verktygsstål

32 33

Sågklingor

AutoCut sågklingor är konstruerade för användning i högpresterande klingsågar,
med höga krav på produktivitet, noggrannhet och ytfinish. 
Dessa sågklingor har en speciell tandgeometri för engångsbruk, vilket resulterar 
i en liten snittyta och därmed lägre energiförbrukning och mindre materialförlust.
Programmet består av tänder i Cermet material för allmän kapning i ett brett spektrum 
av material. Hm tänder med beläggning är en typisk tand för kapning av rostfritt stål.

Bandsågar

Bandsåg  - Verkstad
Denna serie av maskiner är konstruerad och 
byggd för generell verksamhet både i manuellt och 
automatiskt läge. Som standard är dessa maskiner 
redan utrustade med ett standard 1,8 eller 2 meter 
rullbord, spåntransportör, variabel  tryckreglering, 
dubbel upprullnings index, arbetslampa och 
verktygslåda.

Vertikala kontursågar
Den mest mångsidiga verktygsmaskin som fi nns! Vertikala 
kontursågar för att såga aluminium, mässing koppar, mjukt 
stål, tuff a verktygsstål, rostfria stål och plåt samt skurna 
plaster. Plus att de är tillgängliga med ett brett utbud av 
tillbehör som tillåter kontursågning, skivsågning och mm.

Profil och Gerningssågar - 400 & 500 serie
Gerningsbara sågar ökar fl exibiliteten och ger
större eff ektivitet för allmänna ändamål av sågningen. 
400-serien manuella maskiner kan utrustas med en 
mängd olika alternativ för att förbättra driften, såsom 
pneumatisk huvudlyft.
500-serien har en modell med enkel gerning, en med 
dubbelt gerning och en med en gerning som är NC 
styrd.

Klingkap - TC serie
TC-serien är konstruerade för höga produktionshastigheter 
med låg ägandekostnad. Maskinen är lämpade för material 
i från konstruktionsstål, icke järnhaltiga till rostfritt stål, med 
hjälp av hårdmetall Autocut sågklinga. Med ergonomisk 
design och ett extremt lättanvänt gränssnitt, Maskinen är 
redo för produktion redan efter några moment

Required information choosing the right blade:
- Maskin modell
- kling diameter (A)
- Centrum (B) Pinnhål (C / D / E)
- T= Sågbredd / t= Stammens tjocklek 
- Material typ; storlek och form 

A D

B

C

E (antal. Av Pinnhål)

T

t
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Skärvätskor Anteckningar

Halvsyntetiska
Kool-ALL halvsyntetisk kylvätska är till för metal arbeten med/för hög prestanda. 
Dessa vätskor är fria från klorin och nitrit och är bio-stabila. 2:a generationens 
kylvätska är fri från aminer och borsyra och är bio-stabila.

Vi erbjuder ett brett sortiment av skärvätskor

Syntetisk
Alla Kleen-Kool kylvätskor är fria från mineralolja.2:a generationens kylvätskor är fria 
från klorin, nitrit och aminer. Metallbearbetnings kylvätska med den bästa kylprestanda. 

Skärolja
Skäroljor ger den högsta graden av smörjning, längsta livslängden på verktyg, och den bästa 
ytfinish av alla metallbearbetningsvätskor, Dessutom, producerar skäroljor mindre dimma och 
är icke-skummande.

MQL
Minimal/Dim smörjoljor används där flytande kylmedel är förbjudna eller inte önskvärda. 
Dessa oljor används med en pneumatisk applikatorenheten och producerar “torra” spånor. 
Dessa oljor är idealiska för de flesta skärning, sågning, svarvning, gängning, borrning och fräsning.

Specials
Denna grupp av vätskor är utvecklat för att minska underhållet på maskiner samt att hålla 
skärvätskorna i utmärkt kondition.
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Välkommen till DoALL
Det började med den metallskärande bandsåg som 
uppfanns av vår grundare Mr. Leighton A. Wilkie 1933. 
Han var den förste att producera alla tre nödvändiga 
element för bandsågning: bandsågblad, bandsågar och 
skärvätskor.
DoALL uppfann bandsågblad av Bi-metall och har 
släppt många förbättringar under åren. Idag är vi 
fortfarande trendsättare inom bandsågbladsteknik. Vi har 
produktionsanläggningar i USA, Kanada samt i Europa.

Till din tjänst!
Det europeiska distributionscentret ligger strategiskt 
i Dordrecht, Nederländerna. Våra sågprodukter 
distribueras över hela Europa, inklusive Ryssland och 
Mellanöstern. Vår fabrik utbildade lokala distributörer 
använder deras egna svetsningscenter för att kunna ge 
snabb och lokal svetsningsservice och erbjuda tekniskt 
stöd.

ISO 9001:2008 kvalitetscertifi ering
DoALL har åtagit sig att ge dig som kund de bästa produkter 
och tjänster tillgängliga. Denna ambition resulterade i en 
ISO 9001:2008 certifi ering av vårt kvalitetssystem.ISO 9001

Tryck NL AV 2016 • © 2016 DoALL Såprodukter • Sågprodukter och specifi kationer kan ändras utan förvarning.

DIN ÅTERFÖRSÄLJARE:


