BANDSAGBLAD

SAWING PRODUCTS

FOR ALLA DINA SAGBEHOV!
BANDSAGBLAD | KLINGOR | BANDSAGAR | KLINGSAGAR | SKARVATSKOR
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DoALL ar kant for bandsagning ifran dag ett.

Doall uppfann den forsta bandsag i varlden och har
sedan fortsatt att vara ledande inomband sagning.
DoALL ar den enda tillverkaren som erbjuder maskiner

och alla typer av bandsagblad samt skarvatskor.
Produkter som alltid ar ett kap!

Med var mangariga erfarenhet av metallbearbetning

ar vi overtygade att vi kan hjalpa aven dig.
Var tekniska support och kundtjénst hjalper dig att

att hitta ratt I6sning for din sagning
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SAGTEKNOLOGI
Bandhastighet & materialgrupp

Val av Band
Tandvaljare, solida
Tandvaljare, ror och balk
Bladegenskaper
Spanegenskaper
Inkérning av bandsagblad

BANDSAGBLAD
BI-METALL
Silencer GP
Silencer Plus
StructurALL
StructurALL Prime

Penetrator

Supreme
TiN Supreme

HARDMETALLBAND
STS
T3P

T7P

STC

T3N

STW

Dart
Metal Master

Friction
Olympia

Hardmetall Kross
Diamant

SAG PRODUKTER
Autocut Klingor
Bandsagar
Skarvatskor

Anteckningar

NA SAGBEHOV!

Rekommendationer for hardmetallkross

Penetrator Prime / TiN Penetrator
18




Bandhastighet & materialgrupp

Material Grupp DIN Material AISI (SAE) GHOST Skarhastighet (m/min.)
grupp nr nummer .
BI-METALL Hardmetall
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
St37/St42 1.0037/1.0042 | 1015 St3ps 70-90 60 - 80 50-70 120 - 160 110 - 150 100 - 140
Konstruktionsstal
St52/St60 1.0050/1.0060 | ASTM-A570 | St6ps 45 - 60 40 - 55 40-55 90 - 120 85-120 95 - 125
Automatstal 9820 1.0711 1112/1212 60 - 80 50 - 65 50 - 65 120 - 160 110 - 150 120 - 160
1 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
Satthardatstal
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
Kullagerstal 100Cr6 1.2067 52100 9x2 35-45 30-40 30-40 70-95 70-90 65 - 90
2 65Si7 1.5028 9260H 60S2 35-50 30-45 30-45 70-95 70-95 70-95
Fjaderstal
50Crv4 1.8159 6150 50XFA 35-50 30-45 30 -45 70-95 70-95 70-95
C35/C45 1.0501/1.0503 | 1035/1045 35/45 45 -60 40-55 40 - 55 90-125 85-120 95-125
e netat ot 3 42CrMo4 17225 | 4140 40XN2MA 40-50 | 35-45 35-47 | 77-105 | 75-100 | 75-103
och hardat stal
34CrNiMo6 1.6582 4337 38X2N2MA 25-35 23-31 24 - 33 50-70 50 - 68 55-75
Nitritstal 34CrAl6 1.2581 H21 3X2V8F 24 - 32 21-28 23-31 48 - 65 46 - 63 51-69
. 40CrMnMo7 1.2311 26-35 23-31 24 -33 51-70 50 - 68 54 -74
Hoéglegerade 4
varmbearbetnings- X40CrMoV5-1 1.2344 H13 4X5MF1S 24 - 32 21-28 23-31 48 - 65 46 - 63 51-69
stals 56NICrMoV7 12713 |L6 5XNM 26-35 23 - 31 24-33 | 51-70 | 50-68 | 54=74
Olegerade 5 C125W 1.1563 W112 U13-1 34 - 46 31-41 31-41 69 -93 68 - 92 68 - 92
verktygsstal c8ow1 1.1525 W108 UBA-1 34 -46 31-41 31-41 69 -93 68 - 92 68 - 92
X210Cr12 1.2080 D3 X12 20-27 17 -23 19-26 40 - 55 38-52 42 - 57
Kallarbetsstal 6 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
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
Snabbstal 7 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 T R18 29-39 24 - 33 26 - 35 58-78 54 -74 58-78
GG30 0.6030 A48 Sc30 31-41 26 - 36 28 - 37 61-83 53-71 55-75
Gjutjarn 8
GGG50 0.7050 A536 V50 31-41 26 - 36 28 -37 61-83 53-71 55-75
0 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
Rostfritt stal X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 316Ti 10X17N13M2T | 23-31 20-26 21-29 45 - 61 39-53 43 - 58
10 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
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
Varmemotstandigt X20CrMoWV/12-1 1.4935 616 27-36 24-32 27-36 | 54-73 48 - 65 54-72
11
stal 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
X8CrNiAlTi20-20 1.4847 334 156-21 12-17 13-18 31-41 24 -33 26 - 35
NiCr19NbMo 2.4668 5596E(AMS) 10-13 9-12 10-13 20-26 17 -23 20-27
IN""“':Ibalselrade 12 NiCr13Mo6Ti3 2.4662 5660J(AMS) 10-13 9-12 10-13 | 20-26 17-23 20-27
egeringar
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
Missing 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-6Al-4V 13-23 10-20 10-15 40 - 50 40 - 50 35-45
. 1000-1200 N/mm2 25-30 25-30 20-25 60 - 70 50 - 60 40 - 50
Stal med hogre
draghallfasthet 18 1200-1400 N/mm2 30-35 20-25 15-20 50 - 60 40 - 50 30-40
>1.000 N/mm2
1400-1600 N/mm2 20-25 15-20 10-15 40 - 50 30-40 20-30
Nétande material,
icke jarnhaltiga 19
gjutgods
risel g_ll(as, glasiber 20 1 Standard Hog Prestanda 1 Special
erami Mangsidigt verktyg Hég Produktion Ultimat prestanda
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TYP AV SAGBLAD

Bladvaljare

ICKE-METALLER EJ JARNHALTIGA STAL OCH LEGERINGAR
Skarbarhet
Latt MEDEL SVARA MYCKET SVARA
= Tra * Aluminium * Mjukt stal « Hog kolhalt * Rostfritt stal « Hogt nickelbase
* Plast » Koppar * Lag kolhalt « Verktygsstal « Titan rade legeringar
* Gummi » Massing * Legerade stal « Gjutstal * Nickelbaserade « Superlegeringar
+ Automatstal legeringar

Sida

Silencer GP Langre Allman anvandning, bi-metallband med tand som har 12
anvandningstid langre anvandningstid
Silencer Plus Det basta bandet for varierande sagning 13
StructurALL Det basta bandet for ror, balk och paketkapning 14
StructurALL Prime StructurALL med forbattrad slitstyrka 15
Penetrator Det basta bandet foér hég produktionssagning 16
Penetrator Prime Penetrator med forbattrad varmebestandighet och slitstyrka 17
TiN Penetrator Penetrator med forbattrad slitstyrka 17
Supreme Den mest aggressiva bi-metallbladet med varierande 18
tandvinkel och tandhdjd
TiN Supreme Supreme med férbattrad slitstyrka 19

mest nétande material (ej stal!)

STS For hég produktion och lang livslangd i massivt stal 20
T3P Hog produktions- Ultimata tanden for dom tuffaste materialen 21
hastighet

T7P Okad penetrering 22
STC Mycket nétande material, gjuten aluminium 23
T3N Satthardade Stanger 24
STW Tuffa Tra material 25
KOLSTALBAND For lattsagade material som genererar lite varme och forslitning

Dart Hart ryggmaterial tillater hdg bandspanning, kraftig matning 26
Metal Master Det billigaste bandet 27
Friction Specialband for hoghastighetssagning i jarnhaltiga metaller upp till 25 mm 28
Olympia Tra 29
KORNBELAGDA BAND | For material som &r harda, skora eller nétande for att bearbetas med ett tandat band

Hardmetall Kross For harda, nétande material mellan 45 och 65 HRc. 30
Diamant For de hardaste, skora, 31
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Tandvaljare solida material Tandvaljare for ror och balk

Tanddelningen indikerar tandavstandet. Korrekt tanddelning forsakrar att det blir ratt tandtryck och tillracklig Den har tabellen kan anvandas for att valja korrekt tanddelning for att saga i rér och balk. Valj den storsta delen av det

tandlucka for spanbildningen. | de flesta applikationer ska minst 3 tander och maximalt 25 tander vara i snittet. som ska sagas i den horisontella skalan. Kontrollera darefter i den vertikala kolumnen vilken vaggtjocklek som stammer
med det som ska sagas, sa far du fram korrekt tanddelning i tabellen. For snabbare sagning, valj den nagot grévre
tanddelningen. Det ar inte bra att valja en finare tanddelning da tandluckan kan 6éverfyllas vilket orsakar tandhaveri.

Rak tanddelning Varierande tanddelning Buntkapning:
Banden har en likartad tanddelning och tandform. Bandet har en tanddelning som ar en kombination e . N . . . . :
Tandantalet beraknas av det antal tandluckor som av fina och grova ténder. Det reducerar vibrationer. E?r ;ur:(da tr.or, duﬁblak:[/aggtjﬁcklenl'(en f?rdett ror O?h hlltt:dtarefter korreklt(tanf:ldelnilr;g ; h Kommbi saatiocklek
ryms inom 25,4 mm (1 tum). - Anvands i de flesta sagapplikationer or fyrkantiga och rektangulara ror, valj den maximala distansen som ska s&gas i bunten och kombinera vaggtjockleken.
* Anvands vanligtvis for solida material i stadiga « Passar bast for rér och balk samt alla material dar

maskiner. det forekommer vibrationer.

b 254mm | | | L ]

@)
©
© 1
©

Diameter i mm

Vagg Tjocklek TPI (Tander per tum)
imm Dimension i mm
20 40 60 80 100 120 150 200 300 500 750 1000

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

2
3
g 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
'E 8 6-10 6-10 6-10 5518 518 518 4-6 4-6 3-4 3-4 3-4
ﬁ 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 16-2 1,5-2
50 3-4 2-3 2-3 2-3 1,6-2 1,5-2 1,5-2
75 15-2 15-2 15-2 15-2 1-15
100 15-2 1-1,5 1-15 1-15

- - HARDMETALLBAND 150 1-15 | 1-15 | 1-15
SRR A 1-15 1-1,5 1-15
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Blad egenskaper

BLADGEOMETRI
Terminologi

TANDAVSTAND

Avstand (tander per tum eller TPI) ar ett matt
av tand avstand.

Rak tandelning fér snabbsagande material.
Rak tandelning pa bladen har konsekvent
tanddelning. Antalet tander per en-tums langd
ar TPI.

Variabel tandelning fér metallkapning.
Variabel tandelning, avstandet mellan
tva ytterligheter.

TYP AV OLIKA SKRANKNINGAR
Skrankningsmonster.

Raker skrankning
For sagning i jarn och tuffa metaller.

Rak skrankning
For latta maskinbearbetade metaller
och icke-metaller.

Rak raker skrankning
Anvands for alla variabla tandningar.

TAND FORM
Tandform ar en kombination av skrankning
och spanutrymme.

Precision
For de flesta applikationer.

Klo
Styvare band och 6kad penetration.

Buttress
For tra material.

8

A Bredden av bladet

B Tjocklek (sparvidd)

C Span lucka (spanutrymme)
D Tandavstand

E Skarvinkel

F Slappningsvinkel

G Skrankning

Spanegenskaper

[} m K
’ o °
Spanform k eoet
’ 1) ) & @ ) Fel
Tjock, Tjock, Tjock, Tunn, Tunna, Tunn, Pulver Tunn,
. hard, hard, hard, hard, skruvade, rak, kompakt
Kondition kort skor fiadrande | fidrande | fiadrande | fiadrande skruvad
Bla eller Bla eller Silver Silver Silver Silver Silver Silver
. brun brun eller ljust
Férg halmfargat
Minska Minska OK Minska OK OK Minska OK
i nagot
Bandhastighet
Minska Minska Minska Oka nagot OK Oka Oka Minska
. nagot
Skartryck
Kontrollera | Kontrollera | Kontrollera | Kontrollera Anvand en
. skarvatska | skarvatska tanddel- tanddel- grovre tand-
Ovrigt & blandning | & blandning ningen ningen delning
Radietabell

* Bladbredden matt fran tandtoppen till ryggen.
For kontursagar, anvand det bredaste bandet som sagar den minsta radien for arbetet.

Blad bredd 27 W Radie 185
Blad bredd 20 W
Blad bredd 16 W
Blad bredd 13

R—
Blad bredd 10

SIS

Radie 140

Radie 65

Radie 37

Blad bredd 6 Radie 15

Blad bredd 5

Blad bredd 3 Radie 3
NN
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Ink®drning av bandsagblad Rekommendationer for Hardmetallkross

Varfér ska man kora in ett bandsagblad? Valda applikationer och reckommenderande band
Vid framstallning av ett bandsagblad ar tanderna knivskarpa. For att motsta det skarande trycket fran bandsagning, tsli-
pas tandspetsen in vid inkdrning av bladet for att bilda en mycket liten eggradie. Men om en ordentlig inkérning av bladet Material Problem Hastighet Kylvatska Extra ~ Fin Medium Medium Grovlek Extra  Sort
inte har utforts kan tanden skadas och bladets livslangd och prestanda minska betydligt. m/min. Fin Grov Grov
Flygplansplat och plat i rostfritt stal Kallhardat 46 - 152 Y ] | | C
Flygplansgolv och interiérer (kompositer) Nétande 305-915 N [ | [ | [ | L G
Aluminiumoxid Notande 305-915 N || || G
Kol och Grafit Noétande 305 -1.220 N [ | || | ] G
Gjutjarn Hart, Nétande 46 - 92 N ] ] [ | G
Industriell keramik Noétande 305 - 915 N | ] || | ] G
Komposit, betongbyggpaneler, laminat No6tande, hakar, span 305-915 N [ | L] L] [ | G
Glasfiber honeycomb Nétande 1.220 - 1.830 N [ | [ | [ | [ ] C
Nytt band Glas, glas block Hart, Nétande 152-915 Y ] [] c
Nickel legeringar Kallhardat 37 -107 Y | L L C
Nitride case, induktions hardat verktygsstal Hardened 46 - 91 Y L L L L G/C
Sten och mineraler Notande 46 - 183 N ] || || G
Déck, Gummibekladd vajer Hakar 366 - 915 Y u u u G
Titan Tuff, Hart 46 - 192 Y ] ] c
Inkért Tekniska specifikationer B Standardsortiment - andra storlekar och kross finns att bestélla
Metrisk Medium  Medium Grov  Grovlek Inch
Storlek Kurva Mikron 250 - 350 300 - 400 450 - 600 Storlek Kurva
Bredd Tjocklek Medium Medium Grovlek  Style/Mesh Bredd Tjocklek Medium Medium Groviek
Grov Grov
— 6 0.5 1.30 Kontinuerlig u 1/4 0.020  0.051
Ej inkort 6 0.5 1.30 Tandlucka ™ /4 0.020  0.051
10 0.6 1.43 Kontinuerlig ™ 3/8 0.025 0.056
10 0.6 1.43 1.53 Tandlucka H H 3/8 0.025  0.056  0.060
13 0.5 1.30 1.40 Kontinuerlig ] ] 172 0.020 0.051 0.055
13 0.5 1.30 1.40 Tandlucka [} [} 1/2 0.020  0.051 0.055
13 0.6 1.43 Kontinuerlig n 12 0.025 0.056
13 0.6 1.43 1.53 Tandlucka [} [} 172 0.025  0.056  0.060
20 0.8 1.60 2.12 Kontinuerlig [} [ 3/4 0.032  0.063 0.084
20 0.8 1.60 1.70 2.12 Tandlucka [ | [ | [ | 3/4 0.032 0.063 0.067 0.084
N . 25 0.9 1.68 1.78 2.20 Kontinuerlig [ ] [ | [ | 1 0.035  0.066  0.070  0.087
Inkdrning av bandsagblad 25 0.9 178 220  Tandlucka [ m 1 0.035 0070  0.087
25 0.9 2.20  Djup tandlucka [ | 1 0.035 0.087
BI-METALL 32 0.9 220  Kontinuerlig [ 11/4  0.035 0.087
32 0.9 1.78 2.20 Tandlucka ] [ | 11/4  0.035 0.070  0.087
32 1.1 2.38 Kontinuerlig [ 11/4 0042 0.094
a Procedur 32 11 196 238  Tandlucka ] ] 114 0.042 0077  0.094
1. Minska matning forsta 20 minuterna av kapningen till 50% av den normala matningen. 32 1.1 2.38  Djup tandlucka u 114 0042 0.094
2. Gradvis 0ka matningen i 4 steg till normal matning under 10 minuter. 38 11 Tandlucka 112 0042 0.094
: 9 g g unde uter. 38 1.1 2.38  Djup tandlucka [ | 112 0.042 0.094
3. Kér med normal bandhastighet 42 1.3 2.38  Kontinuerlig [ ] 164  0.050 0.102
42 1.3 2.58 Tandlucka || 1.64 0.050 0.102
51 1.3 2.58 Kontinuerlig ] [ | 2 0.050 0.102
51 1.3 2.06 2.58 Tandlucka | 2 0.050  0.081 0.102
Hardmetall band STS/ STC / STW 51 1.6 258  Kontinuerlig [ ] 2 0.063 0.115
51 1.6 2.91 Tandlucka ] 2 0.063 0.115

Procedur

1. Minska bandhastigheten i 20 minuter till 70% av normal hastighet.

2. Minska matning forsta 20 minuterna av kapningen till 50% av den normala matningen
3. Gradvis 6ka matningen i 4 steg till normal matning under 10 minuter.

Triple Chip Hardmetall T3P / T7P / T3N

Procedur

1. Minska matningen forsta 40 minuterna till 50% av normal matning.
2. Gradvis 6ka matningen i 4 steg till normal matning under 10 minuter.
3. Kér med normal bandhastighet.
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. Silencer GP - ma2

2 3 4

5 6

7 8 9

10

12 (13 14 [15 16 17 18 19 20

EGENSKAPER

FORDELAR

ANVANDNINGSOMRADE

* M42 HSS tand
* Neutral tandform

« Stor variation av storlekar och
tanddelningar

» Stark, motstandskraftig tand som
haller skarpan langre

« All metall i ror, balk och sma
solida material

- Basta alternativet for manuella,
halvautomatiska maskiner med
korta bandlangder

Metrisk Silencer GP

Bredd Tjocklek 34 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

* Precision skrankta tander med bred skrankning ger battre frigang for ryggen

12| B

I-METALL

2 3 4

5 6 7

8 9

10

1 12 13 14 15 16 17 18 19 20

EGENSKAPER

FORDELAR

Silencer Plus - m4a2 .

ANVANDNINGSOMRADE

* M42 HSS tand

 Aggressiv, motstandskraftig mot

* For ror, profiler aven sma solida

- Positiv skarvinkel nétning, flera anvandningsomraden material
* Flera tanddelningar i bred
skrankning ger battre frigang
for ryggen
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 skrankta tander med bred skrénkning ger battre frigang for ryggen
Klo tanddelning




IIIII HEN - IIIII HEN -

12 13 14 15 16 17 18 19 20 12 13 14 15 16 17 18 19 20
. StructurALL - m42 StructurALL Prime - Pulver Metall .
EGENSKAPER FORDELAR ANVANDNINGSOMRADE EGENSKAPER FORDELAR ANVANDNINGSOMRADE
* M42 HSS tand * Kontrollerad, tyst sagning i balk * Special design for rér och * Tand i HSS Pulver Metall * Kontrollerad, tyst sagning i icke * Ror och profiler bade singel
« Positiv skarvinkel och rér profilkapning i enstyck eller - Positiv rake lutning solida-material och bunt kapning
- Forstarkt tand, l&ng bladlivslangd buntkapning - Special grund tand form - Starkta tander, for béttre livslangd
» Tanden motstar bristning vid - Extrem stéttalig konstruktion  Tanderna star emot vibrationer
sagning i balk, ror och buntkapning i profiler och buntkapning
Metrisk StructurALL Metrisk StructurALL Prime
Bredd Tjocklek 2-3 3-4 4-6 5-8 Bredd Tjocklek | 2-3 3-4 4-6 5-8
27 0,9 320-234 | 320-246 | 320-258 34 1,1 338-334 | 338-346 | 338-358
34 1,1 320-334 | 320-346 | 320-358 41 1,3 338-423 |338-434 | 338-446 | 338-458
41 1,3 |320-423 |320-434 | 320-446 |320-458 54 1,6 338-523 |338-534 | 338-546
54 1,3 |340-523 |340-534 | 340-546 338-535**
16  |320-523 |320-534 | 320-546 67 1,6 338-623 | 338-634 | 338-646
320-535** 338-625*
67 16  |320-623 |320-634 | 320-646
320-625*
* Extra skrankt * Extra skrankt
** Snav skrankning ** Snav skrankning

14| BI-METALL BI-METALL |15



1 2 3 4 5 6 7 8 9

10

11 12 (13 14 [15 16 17 18 19 20

. Penetrator - ma2

EGENSKAPER

FORDELAR

ANVANDNINGSOMRADE

* M42 HSS tand
« Stor skarvinkel, krokt tandform

* Snabbsagande, motstandskraftigt
band

* Medel- till svarsagade legeringar
i produktionssagar vid hog

« Framtaget fér produktionsségning produktion
Metrisk Penetrator
Bredd Tjocklek| 0,8-1,2 | 11,5 | 1,3 | 152 2 2-3 3-4 4-6 5-8

27 09 301-423 | 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

16 | 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 16 | 301-430 |301-433 301-990

* Precision skrankta tander med bred skrankning ger battre frigang for ryggen

Klo tanddelning

16| BI-METALL
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EGENSKAPER
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FORDELAR

Penetrator Prime - Pulver Metall .

ANVANDNINGSOMRADE

* Tand i HSS pulverstal med 70 HRc
hardhet

* HOg positiv tandvinkel, krokt

* Det mest motstandskraftiga

Bi-Metall tanden
* Produktions sagning

tandform
Metrisk Penetrator Prime
Bredd | Tjocklek 11,5 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
WEEEE - e o
1M 12 ... 16 17 18 19 20
EGENSKAPER FORDELAR

* Medel till svara legeringar for
kraftiga bandsagar med hog
produktionshastighet med forlangd
bladlivslangd

TiN Penetrator - Mm4a2 .

ANVANDNINGSOMRADE

* Lag ytfriktion

* Foérbattrad nétningsbestéandighet

« Utdkad livslangd

Metrisk TiN coated Penetrator
Bredd Tjocklek 11,5 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

* Anvand dessa band for att saga
de material som rekommenderas
for Penetrator

* For stora arbetsstycken

BI-METALL | 17
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. Supreme - Pulver Metall TiN Supreme - Pulver Metall .
EGENSKAPER FORDELAR ANVANDNINGSOMRADE EGENSKAPER FORDELAR ANVANDNINGSOMRADE
* Tandtoppar i M81 pulverstal 70HRc * Lang livslangd pa svarskurna * Svarskurna material som « Lag ytfriktion * Forbattrat nétningsmotstand * Anvand dessa band for att saga
« Hog positiv rake tandvinkel material nickelbaserade legeringar m.m. « Forlangd bladlivslangd de material som rekomenderas
- Forbéattrad penetration for Supreme
- Hogre skarhastighet * For stora arbetsstycken
Metrisk Supreme Metrisk TiN coated Supreme
Bredd Tjocklek [ 0,8-1,2 11,3 1,5-2 2-3 3-4 4-6 Bredd Tjocklek 2-3 3-4 4-6
27 0,9 381-234 | 381-246 27 0,9 319-634 | 319-635
34 1,1 381-323 |381-334 |381-346 34 1,1 319-656 | 319-658 | 319-346
41 1,3 381-412 381-423 |381-434 |381-446 41 1,3 319-809 | 319-814
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

* Bred skrankning

18| BI-METALL BI-METALL 19
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. STS - Carbide

EGENSKAPER

19 20

FORDELAR

ANVANDNINGSOMRADE

* Tungsten Carbide tand

* Vanster, hoger, center och fasad

stéllnings tand

« Sarskild dubbel skrankningfor
battre skarpenetration

» Minskar risken att bandet nyper

« Mycket god frigang for ryggen i materialet
Metrisk STS

Bredd Tjocklek| 0,7-1 113 | 132 | 23 3-4
27 0,9 366-140
34 11 366-230 | 366-240
41 1,3 366-320 | 366-330 | 366-340
54 1,6 366-410 | 366-420 | 366-430

67 16 | 366-505 | 366-510 | 366-520

80 16 | 366-605 | 366-610

20 ‘ HARDMETALLBAND

* Hogpresterande kapning av svara
legeringar som nickelmetaller och
icke-jarnhaltiga

1 2 3 4

5 6

7 8 9 10

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

EGENSKAPER

FORDELAR

T3P - Carbide .

ANVANDNINGSOMRADE

» Tungsten Carbide tand

* Positiv spanvinkel

* Mycket varmetaligt band
» Aggressiv sagning med en slat

ytfinish
Metrisk T3P
Bredd Tjocklek| 0,7-1 11,3 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 16 328-771 | 328-711
328-773*

* Bredare snitt

* Superlegeringar, hdga nickel
legeringar sasom titan
* Produktionssagning

HARDMETALLBAND |21
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STC - Carbide .

12 13 14 15 16 17 . 19 20
. T/7P - Carbide
EGENSKAPER FORDELAR ANVANDNINGSOMRADE
* Tungsten Carbide tand * Mycket varmetaligt band * Superlegeringar med stor
- Positiv rake tand - Aggressiv sagning med en slat diameter, hog nickellegeringar,
ytfinish titan, etc.
- Forbattrad penetration i de tuffaste
metallerna
Metrisk T7P
Bredd Tjocklek | 0,7-1 11,3 | 1,32 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

22| HARDMETALLBAND

EGENSKAPER FORDELAR ANVANDNINGSOMRADE
* Tungsten Carbide tand « Tal snabbt bandslitage som « Slitande material som sléar
* Positiv spanvinkel orsakas av snabb sagning i Bi-Metall blad snabbt, sasom
hdgt slitande material aluminium gjutgods, grafit,

glasfiber, etc.

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

S = Straight skrankning
R = Raker skrankning

HARDMETALLBAND |23
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11
. T3N - Carbide STW - Carbide .

EGENSKAPER FORDELAR ANVANDNINGSOMRADE EGENSKAPER FORDELAR ANVANDNINGSOMRADE
- Tungsten Carbide tand * Mycket varmetaligt band « For satthardade material * Tungsten Carbide tand + Exakta snitt * Harda traslag sasom parkett
* Negativ rake skrankning * Lamnar en fin sagyta * Positiv spanvinkel * Fint snitt och mycket fin ytfinish
Metrisk T3N Metrisk STW

Bredd Tjocklek 3-4 Bredd Tjocklek 2 3

27 0,9 331-234 27 0,9 375-202 375-203

34 1,1 331-334 34 1,1 375-302 375-303

41 1,3 331-434

24| HARDMETALLBAND HARDMETALLBAND |25



EGENSKAPER

FORDELAR

ANVANDNINGSOMRADE

EGENSKAPER

FORDELAR

Metal Master - Carbon

ANVANDNINGSOMRADE

* Flexibel hard rygg
» Tand i kolstal
» Hardade tander

» Tag hog bandspanning for

raka snitt

* Motstar repning
» Utdkad bladlivslangd

- Lattsdgade stal och andra metaller,

plast, aluminium och tra.

* Perfekt for vertikala bandsagar

* Tand i kolstal
* Flexibel rygg

» Hardade tandtoppar

* Billigt bandsagblad

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

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
Vagformad skrankning
Buttress

26| KOLSTALBAND

S = Straight Skrankning

* =Finns i 30,5 eller 152,4 m forpackning
** = Finns i 91,4 m férpackning
Rullarna kan variera i 1angd beroende pa produktionens slut

Klo tanddelning
* = Finns i 30,5 eller 152,4 m férpackning
Rullarna kan variera i langd beroende pa produktionens slut

» Kontursagning

- Latta icke-jarnmetaller,
plast och tra

» Forsta valet for mindre vertikal
bandsagar

KOLSTALBAND |27



Friction - Carbon

EGENSKAPER

FORDELAR

ANVANDNINGSOMRADE

» Silikon-forstarkt kolstal
» Sarskilt bred skrankning
» Hardade tandspetsar

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*

* Minskad skrankningsforslitning
och langre utmattningslivslangd

* = Finns i 91,4 m forpackningar, andra storlekar i 152,4 m férpackningar.
Rullarna kan variera i Iangd beroende pa produktionens slut

28| KOLSTALBAND

« Jarnhaltiga metaller med vilken
hardhet som helst upp till 25 mm
tjocklek och bandhastigheter 6ver
1.500 m/min.

Olympia - Carbon

EGENSKAPER FORDELAR ANVANDNINGSOMRADE

* Precisionsfrast tandform * Lang bladlivslangd * Tra och Plast
* Flamhardade tander
* Fjaderhardad rygg

« Starkt band fér noggrann
kontursagning

Metrisk Olympia
Bredd Tjocklek 1,3 2 3 4
6 0,6 358-054
0,6 358-108 | 358-118
10 0,8 358-104 | 358-114
0,6 358-152
13 0,8 358-156
16 0,8 358-211S 358-215
20 08 358-252 358-256
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 Skrankning

W= Bred skrankning

Forpackningar i langder upp till 20 mm 152,4 m och 6ver 20 mm 91,4 m
Rullarna kan variera i langd beroende pa produktionens slut

KOLSTALBAND |29
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Hardmetall Kross

EGENSKAPER

Se rekommendationer pa sida 4

FORDELAR

ANVANDNINGSOMRADE

* Hardmetall kornbelagd yta

* Sagar (slipar) hardat material upp
till 65 HRc och i ett brett sortiment
av ndtande material

Metrisk Tander 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

30| KORNBELAGDA BAND

» Hardat stal, glas, glasfiber, bildack,
nétande material, keramik med lag
densitet osv.

» Segmenterad for stora
arbetsstycken

 Kontinuerlig fér material upp till
25 mm

Kontinuerlig kornbelaggning reducerar urflisning,
speciellt i tunna sektioner

Segmenterad kornbelaggning tar med sig skarvatska
in i grova arbetsstycken.

* Djup Lucka for battre spanhantering.

1

1 12 13 14 15 16 17 18 19.

2 3 4

EGENSKAPER

5 6 7 8

9 10

FORDELAR

Diamant

ANVANDNINGSOMRADE

» Diamant kornbelagd yta

* Kontinuerlig for material upp till
25 mm, segmenterad for stora

» Det hardaste materialet som finns,
slipar de hardaste, mest skora,
mest nétande special applikationer

* Kisel, glas, kvarts, nétande
kompositer, hard grafit, karbid,
marmor, kalksten, bromsbelagg

material osv.
« EJ FOR STAL!
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
Not 1: Skuggade omraden visar
Segmenterad 406-456 tillgangliga band (minimiorder kravs)
50 1.0 Kontinuerlig 406-496 406-830 Not 2: Fér att bestamma ungefarlig
Segmenterad 406-837 406-833 skarbredd 1agg till faktorn for
Kerf Factor Milimeters 16 0.9 0.6 0.4 0.2 skarbredd till tjockleken av bandet
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Sagklingor | Bandsagar

AutoCut sagklingor ar konstruerade for anvandning i hégpresterande klingsagar,

med hoga krav pa produktivitet, noggrannhet och ytfinish.

Dessa sagklingor har en speciell tandgeometri for engangsbruk, vilket resulterar

i en liten snittyta och darmed lagre energifdrbrukning och mindre materialforlust.
Programmet bestar av tander i Cermet material for allman kapning i ett brett spektrum
av material. Hm tdnder med beléggning ar en typisk tand fér kapning av rostfritt stal.

Bandsag - Verkstad

Denna serie av maskiner ar konstruerad och
byggd for generell verksamhet bade i manuellt och
automatiskt lage. Som standard ar dessa maskiner
redan utrustade med ett standard 1,8 eller 2 meter
rullbord, spantransportor, variabel tryckreglering,
dubbel upprullnings index, arbetslampa och
verktygslada.

EGENSKAPER FORDELAR ANVANDNINGSOMRADE
» Cermet tandspets och Hm * Brett utbud av sagnings « Kolstal
tandspets finns att bestalla applikationer - Legerat stal
med belaggningar + Hoga skarhastigheter, « Rostfritt stal
* Smala snitt lag energiférbrukning, - kullagerstal
- Snéva toleranser pa snittytan laga materialforiuster - Verktygsstal Vertikala kontursagar
* Mindre vibrationer, lag ljudniva, Den mest mangsidiga verktygsmaskin som finns! Vertikala
lang livslangd, utmarkt ytfinish kontursagar for att sdga aluminium, méssing koppar, mjukt
stal, tuffa verktygsstal, rostfria stal och plat samt skurna
plaster. Plus att de ar tillgangliga med ett brett utbud av
tillbehor som tillater kontursagning, skivsagning och mm.
B

C

t

Profil och Gerningssagar - 400 & 500 serie
D E (antal. Av Pinnhal) Gerningsbara sagar okar flexibiliteten och ger

storre effektivitet for allmanna andamal av sagningen.

400-serien manuella maskiner kan utrustas med en
Required information choosing the right blade: mangd olika alternativ for att férbattra driften, sdsom
- Maskin modell pneumatisk huvudlyft.
- Kling diameter (A) 500-serien har en modell med enkel gerning, en med

dubbelt gerning och en med en gerning som ar NC

- Centrum (B) Pinnhal (C/ D/ E) styrd.
- T= Sagbredd / t= Stammens tjocklek

- Material typ; storlek och form

Klingkap - TC serie

TC-serien ar konstruerade for hdga produktionshastigheter
med lag agandekostnad. Maskinen &r [ampade fér material
i fran konstruktionsstal, icke jarnhaltiga till rostfritt stal, med
hjalp av hardmetall Autocut sagklinga. Med ergonomisk
design och ett extremt lattanvant granssnitt, Maskinen ar
redo for produktion redan efter ndgra moment
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Skarvatskor Anteckninganr

Vi erbjuder ett brett sortiment av skarvatskor

Halvsyntetiska

Kool-ALL halvsyntetisk kylvatska ar till for metal arbeten med/foér hdg prestanda.
Dessa vatskor ar fria fran klorin och nitrit och ar bio-stabila. 2:a generationens
kylvatska ar fri fran aminer och borsyra och ar bio-stabila.

Syntetisk
Alla Kleen-Kool kylvatskor ar fria fran mineralolja.2:a generationens kylvatskor ar fria
fran klorin, nitrit och aminer. Metallbearbetnings kylvatska med den basta kylprestanda.

Skarolja

Skaroljor ger den hogsta graden av smorjning, langsta livslangden pa verktyg, och den basta
ytfinish av alla metallbearbetningsvatskor, Dessutom, producerar skéroljor mindre dimma och
ar icke-skummande.

MQL

Minimal/Dim smorjoljor anvands dar flytande kylmedel ar férbjudna eller inte dnskvarda.

Dessa oljor anvands med en pneumatisk applikatorenheten och producerar “torra” spanor.

Dessa oljor ar idealiska for de flesta skarning, sagning, svarvning, gangning, borrning och frasning.

Specials
Denna grupp av vatskor ar utvecklat for att minska underhallet pa maskiner samt att halla
skarvatskorna i utmarkt kondition.

SAWING PRODUCTS
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Valkommen till DoALL

Det borjade med den metallskdrande bandsdg som
uppfanns av var grundare Mr. Leighton A. Wilkie 1933.
Han var den forste att producera alla tre nédvandiga
element for bandsagning: bandsagblad, bandsagar och
skarvatskor.

DoALL uppfann bandsagblad av Bi-metall och har
slappt manga forbattringar under aren. Idag ar vi
fortfarande trendsattare inom bandsagbladsteknik. Vi har
produktionsanlaggningar i USA, Kanada samt i Europa.

«QQ‘-LRQA
g I? ISO 9001:2008 kvalitetscertifiering
2 V DoALL har atagit sig att ge dig som kund de basta produkter
och tjanster tillgangliga. Denna ambition resulterade i en
1SO 9001

ISO 9001:2008 certifiering av vart kvalitetssystem.

Till din tjanst!

Det europeiska distributionscentret ligger strategiskt
i Dordrecht, Nederlanderna. Vara sagprodukter
distribueras over hela Europa, inklusive Ryssland och
Mellandstern. Var fabrik utbildade lokala distributorer
anvander deras egna svetsningscenter for att kunna ge
snabb och lokal svetsningsservice och erbjuda tekniskt
stod.

DIN ATERFORSALJARE:

DoALL Europa B.V.
Debijestraat 14
3316 GE Dordrecht
SAWING PRODUCTS The Netherlands

+31(0)78-6526060 E
+31(0)78-6184085

sales@doall.nl

www.doall.nl E
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