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Med vårt breda utbud av Bandsågblad och Sågklingor vågar vi se oss som en av  

”Sveriges vassaste leverantörer” av klingor och band.  Med egen svetsstation av  

bandsågblad för snabba och säkra leveranser och ett nära samarbete med  

tillverkare av band och sågklingor från Sverige, Tyskland, USA och Italien kan vi  

tillfredsställa de flesta förfrågningar.

Vårt sortiment har under åren kompletterats med slipmaterial, borr och verktyg. 

 

På vår hemsida hittar du enkelt just den produktgruppen du söker: 

• Bandsågblad

• Sågklingor

• Slipmaterial

• Tigersågblad, sticksågblad och hålsågar

• Borr,gäng, mätverktyg och maskiner 

Våra kunder representeras av många olika branscher t.ex. bilindustrin , bygg, VVS ,   metalll-

industrin, livsmedelsindustrin, svets-smide, träindustrin, pallindustrin, underhållsverkstäder, 

varvsindustrin m,fl,  

Välkommen du också !

Kontakta oss på  :  0510-86060 

Fax                   :  0510-28250
E post                   :  toolus@toolus.se

Toolus AB • Kartåsgatan 2 • 531 40 Lidköping

Tel 0510-860 60 • Fax 0510-282 50 • E-post toolus@toolus.se

Välkommen till Toolus

FÖRSÄLJNINGSVILLKOR
Leveransvillkor standardsortiment:
Ordervärde över 3000 kr exkl. moms, Fraktfritt inom Sverige inkl. emballage.  (gäller ej större maskiner och containerleveranser)  
Ordervärde under 3000 kr exkl. moms, Fritt fabrik Lidköping inkl. emballage. 
Reservationer,  Vi reserverar oss för ev. prisförändringar som påverkas av material- eller  valutaförändringar samt ev. tryckfel.

Betalningsvillkor,
30 dagar netto. Vi förbehåller oss rätten att kräva betalt i förskott eller före leverans i det fall som vi finner anledning 
att anta att risk för utebliven eller försenad betalning föreligger.   
Varorna förblir Toolus egendom tills full betalning erhållits.
Bankgiro 5371-1933    Orgnr. 556446-8014
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A (DIN 1837 A)

Tandning A används normalt på klingor med fin tandning (<T3) för 
applikationer som mässing legering, smycken och skruv 
stickning standard DIN saws (DIN 1837A)

B (DIN 1838 B)

Tandning B används normalt för tunnväggiga rör och styckning 
av strukturella former, särskilt när spånavgång är inte ett problem.

BW (DIN 1838 BW )

Tandning BW  används för att skära rör och profiler. 
Tanden har en sida omväxlande med 45° avfasning på chipet i två 
separata delar, vilket underlättar spånans utmatning.

C (DIN 1838 C)

BW

A

C

B

TANDFORMER 
För att optimera verktygens prestanda är det mycket viktigt att välja rätt 
tandning. Detta garanterar bra spånevakuering, minskning av skärtrycket, 
och en lägre temperatur i klinga och arbetsstycke.

BR

Tandform HZ också benämnd Tandning C används 
helprofiler eller mycket tjockt rör. 
Den har en både en tand utan avfasning och en skärtand 
med dubbel skränkning (0,25 mm) på varje sida.

Tandning BR används för kapning av rör. Den har dubbla 
antalet skärande kanter och garanterar ett större antal 
tänder som skär och man får därmed en bättre snittyta. 
Det förbättrar också klingans livslängd med cirka 20% 
eftersom det minskar slipdjupet vid varje omslipning.
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Tandformer HSS-klingor



B 0,10

Mätpunkt

D2

Åtdragningsmoment 
3 bar

Flänsbricka

D1  1 mm

D2  2 mm

L j12

d 7H

 D1 Diameter sågblad

 D2 Diameter hub
 

L
 Pinhål - avstånd

 d Diameter centrumhål

 B Tjocklek

Diameter

D1

Tjocklek

B

Nav

D2

Konicitet

Max

Sidoställning

STANDARD

Sidoställning

PREMIUM

160

175

200

210

225

250

275

300

315

 1,2 75 0,20 0,20 0,12

 1,5 75 0,25 0,20 0,12

 2,0 75 0,30 0,20 0,12

 1,2 75 0,20 0,20 0,12

 1,5 75 0,25 0,20 0,12

 2,0 75 0,30 0,20 0,12

 1,0 100 0,20 0,20 0,12

 1,2 100 0,25 0,20 0,12

 1,5 / 1,6 90 0,25 0,20 0,12

 1,8 90 0,35 0,20 0,12

 2,0 90 0,35 0,20 0,12

 2,5 90 0,35 0,20 0,12

 2,0 90 0,35 0,20 0,15

 1,2 100 0,25 0,20 0,15

 1,5 / 1,6 90 0,25 0,20 0,15

 1,8 90 0,35 0,20 0,15

 1,9 / 2,0 90 0,35 0,20 0,15

 2,5 90 0,40 0,20 0,15

 1,0 100 0,22 0,20 0,15

 1,2 100 0,22 0,20 0,15

 1,5 / 1,6 100 0,32 0,20 0,15

 2,0 100 0,40 0,20 0,15

 2,5 100 0,40 0,20 0,15

 3,0 100 0,48 0,20 0,15

 1,2 100 0,22 0,25 0,15

 1,6 100 0,30 0,25 0,15

 2,0 100 0,40 0,25 0,15

 2,5 100 0,45 0,25 0,15

 3,0 100 0,50 0,25 0,15

 1,6 100 0,30 0,25 0,15

 2,0 100 0,40 0,25 0,15

 2,5 100 0,46 0,25 0,15

 3,0 100 0,55 0,25 0,15

 1,6 120 0,30 0,25 0,18

 2,0 100 0,40 0,25 0,18

 2,5 100 0,46 0,25 0,18

 3,0 100 0,55 0,25 0,18

 3,5 100 0,60 0,25 0,18

Diameter

D1

Tjocklek

B

Nav

D2

Konicitet

Max

Sidoställning

STANDARD PREMIUM

325

350

370

400

425

450

500

525

550

570

600

620

 2,0 120 0,45 0,25 0,18

 2,5 120 0,55 0,25 0,18

 3,0 120 0,60 0,25 0,18

 1,8 120 0,40 0,25 0,18

 2,0 120 0,45 0,25 0,18

 2,5 120 0,55 0,25 0,18

 3,0 120 0,60 0,25 0,18

 3,5 120 0,60 0,25 0,18

 2,5 120 0,55 0,30 0,20

 3,0 120 0,60 0,30 0,20

 3,5 120 0,65 0,30 0,20

 2,5 120 0,60 0,30 0,20

 3,0 120 0,65 0,30 0,20

 3,5 120 0,70 0,30 0,20

 4,0 120 0,75 0,30 0,20

 2,5 120 0,60 0,30 0,20

 3,0 120 0,70 0,30 0,20

 3,5 120 0,75 0,30 0,20

 4,0 120 0,75 0,30 0,20

 2,5 130 0,60 0,30 0,20

 3,0 130 0,70 0,30 0,20

 3,5 130 0,75 0,30 0,20

 4,0 130 0,80 0,30 0,20

 3,0 130 0,60 0,30 0,22

 3,5 130 0,75 0,30 0,22

 4,0 130 0,80 0,30 0,22

 5,0 130 0,80 0,30 0,22

 3,5 140 0,80 0,35 0,25

 4,0 140 0,85 0,35 0,25

 4,0 140 / 200 / 225 0,85 0,35 0,25

 5,0 140 / 200 / 225 0,90 0,35 0,25

 4,0 180 0,90 0,35 0,25

 5,0 180 0,95 0,35 0,25

 4,0 200 / 225 0,90 0,35 0,25

 5,0 200 / 225 0,95 0,35 0,25

 4,0 225 0,95 0,35 0,25

 5,0 225 1,00 0,35 0,25
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Mått och tolerans HSS-klingor

+-
+-

+-



 (*)    UNI SLOTS  = 2/8/45 + 2/9/50 + 2/9/56 + 2/11/63 + 2/11/75 + 2/11/80

Hål Standard pinnhålDiameter Tjocklek

160

175

200

210

225

250

275

300

315

325

350

370

400

425

450

500

525

550

570

600

620

32

32

32

32

32

40

40

32

40

32

40

32

40

32

40

40

50

32

40

50

40

50

40

50

40

50

40

50

50

50

90

140

50

50

90

140

140

1,2 / 1,5 / 2,0

1,2 / 1,5 / 2,0

1,0 / 1,2 / 1,5 / 1,6 / 1,8 / 2,0 / 2,5

2,0

1,2 / 1,5 / 1,6 / 1,8 / 1,9 / 2,0 / 2,5

1,8 / 1,9 / 2,0 / 2,5

1,0 / 1,2 / 1,5 / 1,6 / 2,0 / 2,5 / 3,0

2,0 / 2,5 / 3,0

1,2 / 1,6 / 2,0 / 2,5 / 3,0

1,6 / 2,0 / 2,5 / 3,0

1,6 / 2,0 / 2,5 / 3,0

1,6 / 2,0 / 2,5 / 3,0

1,6 / 2,0 / 2,5 / 3,0 / 3,5

1,6 / 2,0 / 2,5 / 3,0 / 3,5

2,0 / 2,5 / 3,0

2,0 / 2,5 / 3,0

1,8 / 2,0 / 2,5 / 3,0 / 3,5

 1,8 / 2,0 / 2,5 / 3,0 / 3,5

1,8 / 2,0 / 2,5 / 3,0 / 3,5

2,5 / 3,0

2,5 / 3,0 / 3,5

2,5 / 3,0

2,5 / 3,0 / 3,5

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

2,5 / 3,0 / 3,5

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

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

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

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

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

3,5 / 4,0

3,5 / 4,0 / 5,0

4,0 / 5,0

4,0 / 5,0

4,0 / 5,0

4,0 / 5,0

4,0 / 5,0

4,0 / 5,0

4,0 / 5,0

32

32

2/8/45 + 2/11/63

2/8/45 + 2/11/63

BAIER

2/8/45 + 2/11/63

                   UNI SLOTS (*)

2/8/45 + 2/11/63

2/8/45 + 2/11/63

                    UNI SLOTS (*)

2/8/55 + 4/12/64

2/8/45 + 2/11/63

2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63

BAIER

                    UNI SLOTS (*)

2/8/55 + 4/12/64

2/8/45 + 2/11/63

2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63

            UNI SLOTS  (*)

2/8/55 + 4/12/64

2/8/45 + 2/11/63

2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63

            UNI SLOTS (*)

2/8/55 + 4/12/64

2/8/45 + 2/11/63

2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63

            UNI SLOTS (*)

2/8/55 + 4/12/64

2/8/45 + 2/11/63

2/8/55 + 4/12/64

2/8/45 + 2/11/63

2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63

             UNI SLOTS (*)

2/8/55 + 4/12/64

4/15/80 + 4/14/85

2/8/45 + 2/11/63

2/8/55 + 4/12/64

4/15/80 + 4/14/85

2/8/55 + 4/12/64

4/15/80 + 4/14/85

2/8/55 + 4/12/64

4/15/80 + 4/14/85

2/8/55 + 4/12/64

4/15/80

4/15/80 + 4/14/85

2/8/55 + 4/12/64

4/15/80 + 4/14/85

4/15/80 + 4/14/85

4/15/80 + 4/14/85

3/12,5/160

4/17,5/170

4/15/80 + 4/14/85

4/15/80 + 4/14/85

3/12,5/160

4/17,5/170

4/17,5/170

75

75

90

90

100

100

100

100

100

100

100

100

100

120

120

120

120

120

120

120

120

120

120

120

130

130

130

130

140

140

200

225

180

200

200

225

225

100

120

Nav
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Rätt matningshastighet och tanddelning 
kommer att förhindra skadliga vibrationer 
och garantera korrekt spånavgång. 

 

d

T

s

d
RÖR SOLITT

MATERIAL  V (mt/1’) AVZ (mm/Z)

Stål  < 500 N/mm (C10, C15, St37, St44) 30 - 40 0,04 - 0,08

Stål  < 800 N/mm (C40, C60, 15Cr3, 16MnCr5, 26CrMo4) 25 - 35 0,03 - 0,07

Stål < 1200 N/mm (38NCD4, 14NiCr14, 40CrMnMo7) 15 - 25 0,02 - 0,06

 Rostfritt stål 15 - 25 0,02 - 0,06

Gjutgods 20 - 30 0,03 - 0,05

Titan 12 - 15 0,02 - 0,05

Mässing 400 - 600 0,05 - 0,07

Koppar 200 - 300 0,04 - 0,06

Brons 200 - 400 0,05 - 0,07

Aluminium 500 - 700 0,06 - 0,08

Skärhastighet DATA och Matningshastighet 

               Avz = 0,05 ÷ 0,08 mm/Z    Avz < 0,08 mm/Z  Avz > 0,08 mm/Z  

 d s T s T d T T

 ≤ 20 mm ≤ 1 mm 3 > 1 mm 4 ≤ 20 mm 5,5 

 ≤ 30 mm ≤ 1,5 mm 5 > 1,5 mm 5,5 ≤ 30 mm 7

 ≤ 40 mm ≤ 2 mm 6 > 2 mm 7 ≤ 40 mm 8

 ≤ 50 mm ≤ 4 mm 6 > 4 mm 7 ≤ 50 mm 9

 ≤ 60 mm ≤ 4 mm 7 > 4 mm 8 ≤ 60 mm 10 12

 ≤ 70 mm ≤ 3 mm 7 > 3 mm 8 ≤ 70 mm 11 12

 ≤ 80 mm ≤ 4 mm 8 > 4 mm 10 ≤ 80 mm 12 14

 ≤ 90 mm ≤ 4 mm 8 > 4 mm 10 ≤ 90 mm 12 14

 ≤ 100 mm ≤ 7 mm 10 > 7 mm 12 ≤ 100 mm 14 16

 ≤ 120 mm ≤ 5 mm 10 > 5 mm 12 ≤ 120 mm 14 16

 ≤ 140 mm ≤ 4 mm 10 > 4 mm 12 ≤ 140 mm 16 18

RÖR 

Val av tanddelning  

7

Val av tanddelning  och matningshastighet 

SOLITT MATERIAL

Följande data är ungefärliga. Våra tekniker 
kan ge råd om lämpligaste tanddelning 
och rätt matning för varje specifikt jobb.

för HSS-klingor



 Stål  Stål                     Stål

  ≤ 500 N/mm2  Rostfritt stål        ≤ 800 N/mm2  Rostfritt stål        ≤ 1200 N/mm2                      

    V = 75 m/min.  V = 50 m/min.  V = 35 m/min.  V = 25 m/min.    V = 18 m/min.  V = 12 m/min.

Z/mm 60,0 = zvA                                                Z/mm 60,0 = zvA                                                         Z/mm 60,0 = zvA                                                         

 T Z Av =  mm/min.  Av = mm/min.  Av = mm/min.  Av = mm/min.  Av = mm/min.  Av = mm/min.

   3  350 1428   - 670    290  190

 4  280 1140   765 535   380 230  150

 5  220 900  600  420  300  180  120

 6  180 735  490  345  245  147  98

 7  160 650  435  305  220  130  87

 8  140 570  380  265  190  115  75

 9  120 490  330  230  165 100  65

 10  110 450  300  210  150  90  60

 12  90 365  245  170  120  74 50

 14  80 325  220 150   110 66 45

 16  70 285  190    95 57 38

 18  60 -   165    80 50 33

                      

 MÄSSING                            BRONS                                ALUMINIUM

                    KOPPAR   

  

    V =  600 m/min.  V = 400 m/min.  V = 400 m/min.  V = 200 m/min.   V = 800 m/min.  V = 500 m/min.

A                                                        mm 50,0 = zvA                                                         vz = 0,05 mm                                                Avz = 0,05 mm 

 T Z Av =  mm/min.  Av = mm/min.  Av = mm/min.  Av = mm/min.  Av = mm/min.  Av = mm/min.

 3  350 9100   6000   13300 

 4  280 7300   4800   10600 

 5  220 6100  4000  4000  2000  8350  5940

 6  180 4800  3200  3200  1600  6840  4860

 7  160 4200  2800  2800  1400  6080  4320

 8  140 3600  2400  2400  1200  5320  3780

 9  120 3300  2200  2200  1100  4560  3240

 10  110 3000  2000  2000  1000  4180  2970

 12  90 2400  1600  1600  800  3420  2430

 14  80 1400   700    2160

 16  70 1200   600    1890

 18  60 1100   550    1620

D1

350 x 2,5

D1

350 x 2,5

Solitt material Rör

Solitt material Rör
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Rekommenderad skär och matningshastighet 

 INDEX

Vt  =  Skärhastighet (M/Min.)

Avz = Matning per tand (mm/Z)

D  =  Diameter sågblad (mm)  
Z  =  Antal tänder 
Av  =  Matning hastighet (mm/min) 
Rpm =  Antal varv per minut (giri/min) 

för HSS-klingor

EXEMPEL FÖR BERÄKNING AV SKÄRDATA 

Stål att såga :  38NCD4  R = 1000 N/mm
Avsnitt att såga :  ø 30 mm
Sågdiameter : D1 = 350 mm

 Vt   =     15 - 25 mt/1’  =  25 mt/1’
Från tabellen sidan 7:  Avz   =   0,02 - 0,06 mm =  0,03 mm

 T   =     7 Z  = 160

 Rpm  =  Vt x 1000           25 x 1000           

Skärdata:                          3,14 x  D1                      3,14 x  350     

 
Av = Avz x Z x Rpm = 0,03 x 160 x 23 = 110 mm/1’                

 

= =  23 giri/min

Ø 30



2
3

1
3

F

F

 

 

D2

D1

D1

D2

20-125

160

175

200

210

225

250

275

300

315

325

350

370

400

425

450

500

525

550

570

600

620

-

63

75

90

90

90

100

100

100

100

120

120

120

120

120

130

130

140

140

180

200

225

25

35

37

42

38

50

50

50

57

60

60

65

65

77

70

95

77

90

100

90

100

-

30

40

45

50

55

60

65

70

75

78

80

86

96

106

112

128

135

140

145

160

170

D1
mm

D2
mm

F
mm

Maximalt skärdjup    

mm

BELÄGGNINGSYTA

full

 

JÄMFÖRANDE 
PRESTANDATABELL

 YELLOW GREY RED BLACK DARK
 TIGER SHARK DRAGON HAWK PANTHER

Micro-Hårdhet HV (0,05)  2480 3000 3200 3400 3500

Stål friktion kofficient  (torr)  0,47 0,22 0,18 0,45 0,55

Tjocklek (µm) 
 

3
 

2,5
 

2,5
 

3
 

2,5

 
450 °C

 
400 °C

 
450 °C

 
*560 °C

 
*560 °CMaximal Arbetstemperatur

  Deposition temperatur 

 

480 °C

 

480 °C

 

480 °C

 

490 °C

 

490 °C

 9,4
 

9,4
 

10
 

13
 

14Wärmedehnungskoeffizient (10 /°K)

EGENSKAPER FÖR OLIKA BELÄGGNINGAR

* Högsta arbetstemperatur bör vara lika med verktygets anlöpnings- 
 
 

temperatur. Om den överskrids, kommer metallstrukturen att skadas svårt

 

 

 
Med normal smörjning

 
Micro spray  

Låglegertat stål  400 - 600 N/mm 2  YELLOW TIGER BLACK HAWK

Medellegerat stål 700 - 900 N/mm2  GREY SHARK / RED DRAGON BLACK HAWK

Hårt stål  950 - 1100 N/mm2 GREY SHARK / BLACK HAWK DARK PANTHER

Rostfritt stål  GREY SHARK / BLACK HAWK DARK PANTHER

Gjutgods  BLACK HAWK BLACK HAWK

Inconel  GREY SHARK DARK PANTHER

Titanium  RED DRAGON BLACK HAWK

Koppar  RED DRAGON DARK PANTHER

Brons  RED DRAGON DARK PANTHER

Mässing  RED DRAGON DARK PANTHER

Aluminium  RED DRAGON DARK PANTHER

Avional  GREY SHARK DARK PANTHER

Nickel  - BLACK HAWK

REKOMMENDERAD BELÄGGNINGMATERIAL ATT SÅGA
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Val av beläggning - för längre livslängd  

Varugrupp                  312-            313-            314-  315- 316-

för HSS-klingor



Material
Inox  AISI 304  800 N/mm 2

Sektion att såga:

  Maskinkostnad per timma: 50 Euro/h = 0,83 Euro/min

  
 

Använda parametrar och resultat hos kund
 

Resultat med Julia’s sågblad  

 Sågblad     
 400 x 2,5 x 32  Z 200  C VAPO 400 x 2,5 x 32  Z 250  BW BLACK HAWK
 •  Vt = 16 mt/min •  Vt = 30 mt/min
 •  Rpm = 13 varv    /min •  Rpm = 24 varv/min
 •  Av = 160 mm/min •  Av = 260 mm/min
 •  t = 32“ •  t = 19“
 •  N° = 1132 st  •  N° = 2740 st
 •  T = 13h 15’ •  T = 18h 40’
 •  S = 0,70’ •  S = 0,40’
 •  C = 0,70 x 0,83 = 0,58 Euro/st  •  C = 0,40 x 0,83 = 0,33 Euro/st

Ø 85 Ø 27

2 2,5

70

30

EXEMPEL Nr 2    FLYING CUT

Material
S 235  450 N/mm2

  
50 Euro/h = 0,83 Euro/min

Ø 85 Ø 27

2 2,5

70

30
Ø 30

EXEMPEL Nr 1 

Sågblad

  
  
  

 
 550 x 3,5 x 50  Z 220  C VAPO 550 x 3,5 x 50  Z 240  C GREY SHARK
 •  Vt = 150 mt/min •  Vt = 185 mt/min
 •  Rpm = 87 giri/min •  Rpm = 106 giri/min
 •  Av = 2400 mm/min •  Av = 3100 mm/min
 •  t = 1,75“ •  t = 1,35“
 •  N° = 3600 pz •  N° = 5650 pz
 •  T = 2h 25’ •  T = 2h 45’
 •  S = 0,04’ •  S = 0,029’
 •  C = 0,04 x 0,83 = 0,033 Euro/st  •  C = 0,029 x 0,83 = 0,024 Euro/st

Använda parametrar och resultat hos kund Resultat med Julia’s sågblad

Sågblad Sågblad

Maskinkostnad per timma:
Sektion att såga:

   EXEMPEL Nr 2  STATISK SÅGNING 

Material
SMn Pb 37  500 N/mm2

 
50 Euro/h = 0,83 Euro/min

    
  

  
 300 X 2,0 X 32  Z 150  C VAPO 300 X 2,0 X 32  Z 140  C YELLOW TIGER
 •  Vt = 30 mt/min •  Vt = 44 mt/min
 •  Rpm = 32 varv    /min •  Rpm = 47 varv/min
 •  Av = 230 mm/min •  Av = 350 mm/min
 •  t = 7,05“ •  t = 4,63“
 •  N° = 3200 st  •  N° = 4200 st
 •  T = 8h 10’ •  T = 7h 05’
 •  S = 0,153’ •  S = 0,101’
 •  C = 0,153 x 0,83 = 0,127 Euro/st  •  C = 0,101 x 0,83 = 0,084 Euro/st

Ø 85 Ø 27

2 2,5

70

30
Ø 30

  
 

Vt
 

  

  
 

Rpm

 
  

  
 

Av

 
  

  

 

t

 

Sågtakt/Styck

Sektion att såga:

Maskinkostnad per timma:

Använda parametrar och resultat hos kund Resultat med Julia’s sågblad

Skärhastighet (mt / 1’ )

Matningshastighet (mm/min)

Varvtal per minut (varv/min) 

Sågblad Sågblad

  
  
  

  
  
  

  
 
  

  

  

  
 N° Antal som sågats

 
 

T Total tid

   
 

S Tid per styck 

  

  

 

C Kostnad per styck
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Minskad kaptid och kostnad med rätt beläggning

för HSS-klingor



T 5,5
Bw

T 1,5
A

T 2,5
A

T 3
Bw

T 4
Bw

T 4,5
Bw

T 5
Bw

T 6
C

T 7
C

T 8
C

T 9
C

T 10
C

T 12
C

T 14
C

T 16
C

T 18
C

 32 1,2 75

 32 1,5 75

 32 2,0 75

 32 1,2 75

 32 1,5 75

 32 2,0 75

 32 1,0 100

 32 1,2 100

 32 1,5 / 1,6 90

 32 1,8 90

      32  2,0 90

 32 2,5 90

 32 2,0 90

 32 1,2 100

 32 1,5 / 1,6 90

 32 / 40 1,8 90

 32 / 40 1,9 / 2,0 90

 32 2,5 90

 32 1,0 100

 32 1,2 100

 32 1,5 / 1,6 100

      32 / 40  2,0 100

      32 / 40  2,5 100

 32 3,0 100

 32 1,2 100

 32 1,6 100

 32 / 40 2,0 100

        32 / 40  2,5 100

 32 / 40 3,0 100

 32 / 40 1,6 100

 32 / 40 2,0 100

 32 / 38 / 40 2,5 100

 32 / 40 3,0 100

 32 / 40 1,6 120

 32 / 40 2,0 100

 32 / 40 2,5 100

 32 / 40 3,0 100

 32 / 40 3,5 100

 32 / 40 2,0 120

 32 / 40 2,5 120

 40 3,0 120

 32 / 40 / 50 1,8 120

 32 / 40 / 50 2,0 120

 32 / 40 / 50 2,5 120

 32 / 40 / 50 3,0 120

 32 / 40 / 50 3,5 120

 40 / 50 2,5 120

 32 / 40 / 50 3,0 120

 40 3,5 120

 40 / 50 2,5 120

 40 / 50 3,0 120

 40 / 50 3,5 120

 50 4,0 120

 40 / 50 2,5 120

 40 / 50 3,0 120

 50 3,5 120

 50 4,0 120

 40 / 50 2,5 130

 40 / 50 3,0 130

 40 / 50 3,5 130

 40 / 50 4,0 130

 40 / 50 3,0 130

 40 / 50 3,5 130

 40 / 50 4,0 130

 40 / 50 5,0 130

 50 3,5 140

 50 4,0 140

 50 / 90 / 140 4,0 140 / 200 / 225

 50 / 90 / 140 5,0 140 / 200 / 225

 50 4,0 180

 50 5,0 180

 50 / 90 / 140 4,0 200 / 225

 50 / 90 / 140 5,0 200 / 225

 140 4,0 225

 140 5,0 225

 340 200 160 128 110 100 90 80 70 64 56

 420 250 200 160 140 130 120 100 90 80 70 60

 280 220 180 160 140 128 120 100 90 80 70 60

 280 220  180  140  110 120  90 200  160  96  60 70

 400 300 240 220 200 180 160 140 120 110 100 80 70 60

 440 350 280 240 220 200 180 160 140 120 110 90 80 70 60

 310 280 250 230 200 180 160 140 120 100 90 80 70

 350 320 280 260 230 200 180 160 140 120 100 90 80

 410 360 330 300 270 230 200 180 164 130 110 104 90

 450 400 360 320 300 260 220 200 180 150 120 110 100

 480  430  390  350  320  280  240  220  190  160  140  120  110

 470

 340

160

175

200

210

225

250

275

300

315

325

350

370

400

425

450

500

525

550

570

600

620

 360 220 180 140 120 110 100 90 80 70 60

 260 210 160 144 130 120 110 94 80 74 66

 250 200  160  128  100 110  66 80 320  180  140 520  90

 380 300 220 210 180 170 160 140 120 104 90 80 68

 320 250 220 200 190 170 150 128 110 100 80

 380 280 260 220 210 190 160 140 120 110 96 80 70 64

 320 300 260 240 220 190 160 150 130 110 96 84 70

 380 350 310 280 260 220 200 170 160 130 110 100 90

 430 380 340 310 290 250 220 190 170 140 120 110 90

 460 420 380 340 320 270 240 210 190 160 130 120 100

 440

 410  72  64

 Antal tänder och tandform

Diameter Hål Tjocklek Nav

HSS-DMo5 (M2 - W.Nr. 1.3343) / HSS/E-Co5% (M35 - W.Nr. 1.3243)

Kapklingor HSS

11

Standard = HSS  DM05 VAPO (för övriga se sid 9)



20 5

25 8

32 8

40 10

 0,20 10  80 A 

 0,25 10  64 A 

 0,30 10  64 A 

 0,40 10  64 A 

 0,50 10  48 A 

 0,60 10  48 A 

 0,80 10  48 A 

 1,00 10  40 A 

 1,20 10  40 A 

 1,60 10  40 A 

 2,00 10  32 A 

 2,50 10  32 A 

 3,00 10  32 A 

 4,00 10  24 A 

 5,00 10  24 A 

 6,00 10  24 A 

 0,20 12  80 A 

 0,25 12  80 A 

 0,30 12  80 A 

 0,40 12  64 A 

 0,50 12  64 A 

 0,60 12  64 A 

 0,80 12  48 A 

 1,00 12  48 A 

 1,20 12  48 A 

 1,60 12  40 A 

 2,00 12  40 A 

 2,50 12  40 A 

 3,00 12  32 A 

 4,00 12  32 A 

 5,00 12  32 A 

 6,00 12  24 A 

 0,20 14  100 A 

 0,25 14  100 A 

 0,30 14  80 A 

 0,40 14  80 A 

 0,50 14  80 A 

 0,60 14  64 A 

 0,80 14  64 A 

 1,00 14  64 A 

 1,20 14  48 A 

 1,60 14  48 A 

 2,00 14  48 A 

 2,50 14  40 A 

 3,00 14  40 A 

 4,00 14  40 A 

 5,00 14  32 A 

 6,00 14  32 A 

 0,20 18  128 A 

 0,25 18  100 A 

 0,30 18  100 A 

 0,40 18  100 A 

 0,50 18  80 A 

 0,60 18  80 A 

 0,80 18  80 A 

 1,00 18  64 A 

 1,20 18  64 A 

 1,50 18  64 A 

 1,60 18  64 A 

 2,00 18  48 A 

 2,50 18  48 A 

 3,00 18  48 A 

 4,00 18  40 A 

 5,00 18  40 A 

 6,00 18  40 A 

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

Diameter

D

Hål

d

Tjocklek

B

Nav

d1

DIN
1837A

Z

DIN
1838B

Z

DIN
1838C

Z

Slitsklingor
Med nav för att förbättra verktyget stabilitet under arbetet och minska vibrationer.

50 13

63 16

80 22

100 22

-

-

-

-

48 B

48 B

40 B

40 B

40 B

32 B

32 B

32 B

24 B

24 B

24 B

20 B

-

-

-

64 B

48 B

48 B

48 B

40 B

40 B

40 B

40 B

32 B

32 B

32 B

24 B

24 B

-

-

64 B

64 B

64 B

48 B

48 B

48 B

48 B

40 B

40 B

40 B

32 B

32 B

32 B

 80 B

 80 B

 64 B

 64 B

 64 B

 64 B

 48 B

 48 B

 48 B

 40 B

 40 B

 40 B

 32 B

-

-

-

-

-

-

-

40 BW

40 BW

32 BW

32 BW

32 BW

24 BW

24 BW

24 BW

20 BW

-

-

-

-

-

-

48 BW

40 BW

40 BW

40 BW

40 BW

32 BW

32 BW

32 BW

24 BW

24 BW

-

-

-

-

-

48 BW

48 BW

48 BW

48 BW

40 BW

40 BW

40 BW

32 BW

32 BW

32 BW

 -

 -

 -

 64 BW

 64 BW

 64 BW

 48 BW

 48 BW

 48 BW

 40 BW

 40 BW

 40 BW

 32 BW

Diameter

D

Hål

d

Tjocklek

B

Nav

d1

DIN
1837A

Z

DIN
1838B

Z

DIN
1838C

Z

32

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

40

32

32

32

32

32

32

32

32

32

32

32

32

32

32

32

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

128 A

128 A

128 A

100 A

100 A

100 A

80 A

80 A

80 A

64 A

64 A

64 A

48 A

48 A

48 A

40 A

160 A

128 A

128 A

128 A

100 A

100 A

100 A

80 A

80 A

80 A

80 A

64 A

64 A

64 A

48 A

48 A

160 A

160 A

128 A

128 A

128 A

100 A

100 A

100 A

100 A

80 A

80 A

80 A

64 A

64 A

64 A

160 A

160 A

128 A

128 A

128 A

100 A

100 A

100 A

100 A

80 A

80 A

80 A

64 A

0,20

0,25

0,30

0,40

0,50

0,60

0,80

1,00

1,20

1,60

2,00

2,50

3,00

4,00

5,00

6,00

0,25

0,30

0,40

0,50

0,60

0,80

1,00

1,20

1,50

1,60

2,00

2,50

3,00

4,00

5,00

6,00

0,30

0,40

0,50

0,60

0,80

1,00

1,20

1,50

1,60

2,00

2,50

3,00

4,00

5,00

6,00

 

 0,50

 0,60

 0,80

 1,00

 1,20

 1,50

 1,60

 2,00

 2,50

 3,00

 4,00

 5,00

 6,00
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125 22

160 32

200 32

250 32

 80 B

 80 B

 80 B

 64 B

 64 B

 64 B

 64 B

 48 B

 48 B

 48 B

 40 B

 40 B

 80 B

 80 B

 80 B

 80 B

 64 B

 64 B

 64 B

 48 B

 48 B

 48 B

 100 B

 100 B

 80 B

 80 B

 80 B

 64 B

 64 B

 64 B

 48 B

 100 B

 100 B

 80 B

 80 B

 80 B

 64 B

 64 B

 100 B

 100 B

 80 B

 80 B

 80 B

 -

 -

 80 BW

 64 BW

 64 BW

 64 BW

 64 BW

 48 BW

 48 BW

 48 BW

 40 BW

 40 BW

 80 C

 80 C

 80 C

 80 C

 64 C

 64 C

 64 C

 48 C

 48 C

 48 C

 100 C

 100 C

 80 C

 80 C

 80 C

 64 C

 64 C

 64 C

 48 C

 100 C

 100 C

 80 C

 80 C

 80 C

 64 C

 64 C

 100 C

 100 C

 80 C

 80 C

 80 C

Diameter

D

Hål

d

Tjocklek

B

Nav

d1

DIN
1837A

Z

DIN
1838B

Z

DIN
1838C

Z

315 40

0,60

0,80

1,00

1,20

1,50

1,60

2,00

2,50

3,00

4,00

5,00

6,00

1,00

1,20

1,50

1,60

2,00

2,50

3,00

4,00

5,00

6,00

1,00

1,20

1,60

2,00

2,50

3,00

4,00

5,00

6,00

1,60

2,00

2,50

3,00

4,00

5,00

6,00

2,50

3,00

4,00

5,00

 6,00 

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

63

63

63

63

63

63

63

63

63

63

63

63

63

63

63

63

63

63

63

63

63

63

63

63

63

63

80

80

80

80

80

160 A

160 A

160 A

128 A

128 A

128 A

128 A

100 A

100 A

100 A

80 A

80 A

160 A

160 A

160 A

160 A

128 A

128 A

128 A

100 A

100 A

100 A

200 A

200 A

160 A

160 A

160 A

128 A

128 A

128 A

100 A

200 A

200 A

160 A

160 A

160 A

128 A

128 A

200 A

200 A

160 A

160 A

160 A

Slitsklingor för rörkapning 
Sågblad tillverkade i HSS-Dmo5 och HSS-Co5 
lämplig för portabla sågar. 
Bladen har BW tandning för att garantera bra 
spånevakuering även på rör med en gods-
tjocklek på mellan 3-5 mm. 

Diameter

D

Hål

d

Tjocklek

B

Nav

d1
Z

63 16

 1,20 36 100 BW

 1,60 36 44 BW

 1,60 36 64 BW

 1,60 36 80 BW

 1,60 42 44 BW

 1,60 42 64 BW

 1,60 42 72 BW

 1,60 42 84 BW

 2,00 42 44 BW

68 16

75 16
 1,60 42 44 BW

 1,60 42 76 BW

 2,00 42 32 BW

 1,60 42 44 BW

 1,60 42 64 Bw

 1,60 42 80 BW

 2,00 42 80 Bw
80 16

B  0,03

 0,5
D

H
 7

d

 1
d

1
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HM-klingor   140x62    

Slitsklingor för rörkapning
 

Artikelnr        Benämning

300-140-CERMET            Rörkapklinga CERMET 140x1,8/1,4 x62mm Z46

300-140-HM    Rörkapklinga HM 140x1,8/1,4 x62mm Z46

+_

+_

+ _



Diameter

D

Hål

d

Tjocklek

B

Nav

d1
Z

40 8/10

 0,15 18  140 A 

 0,20 18 140 A 

 0,25 18  140 A 

 0,30 18  140 A 

 0,35 18  140 A 

 0,40 18  140 A 

 0,45 18  140 A 

 0,50 18  140 A 

 0,60 18  140 A 

 0,70 18  140 A 

 0,80 18  140 A 

 0,90 18  140 A 

 1,00 18  140 A

Diameter

D

Hål

d

Tjocklek

B

Nav

d1
Z

50 8/10

 0,15 32  180 A 

 0,20 32 180 A 

 0,25 25  180 A 

 0,30 25  180 A 

 0,35 25  180 A 

 0,40 25  180 A 

 0,45 25  180 A 

 0,50 25  180 A 

 0,60 25  180 A 

 0,70 25  180 A 

 0,80 25  180 A 

 0,90 25  180 A 

 1,00 25  180 A

Diameter

D

Hål

d

Tjocklek

B

Nav

d1
Z

63 8/10

 0,15 42 200 A

 0,20 40 200 A 

 0,25 40 200 A 

 0,30 32 200 A 

 0,35 32 200 A 

 0,40 32 200 A 

 0,45 32  200 A 

 0,50 32  200 A 

 0,60 32  200 A 

 0,70 32  200 A 

 0,80 32  200 A 

 0,90 32  200 A 

 1,00 32  200 A

Diameter

D

Hål

d

Tjocklek

B

Nav

d1
Z Diameter

D

Hål

d

Tjocklek

B

Nav

d1
Z Diameter

D

Hål

d

Tjocklek

B

Nav

d1
Z

80 22

 0,7 - 48 A

 0,8 - 48 A

 0,9 - 48 A

 1,0 - 48 A

 1,1 - 48 A

 1,2 - 48 A

 1,3 - 48 A

 1,4 - 48 A

 1,5 - 48 A

 1,6 - 48 A

 1,7 - 48 A

 1,8 - 48 A

 2,0 - 48 A

100 22

 0,7 - 64 A

 0,8 - 64 A

 0,9 - 64 A

 1,0 - 64 A

 1,1 - 64 A

 1,2 - 64 A

 1,3 - 64 A

 1,4 - 64 A

 1,5 - 64 A

 1,6 - 64 A

 1,7 - 64 A

 1,8 - 64 A

 2,0 - 64 A

125 22

 0,7 - 64 A

 0,8 - 64 A

 0,9 - 64 A

 1,0 - 64 A

 1,1 - 64 A

 1,2 - 64 A

 1,3 - 64 A

 1,4 - 64 A

 1,5 - 64 A

 1,6 - 64 A

 1,7 - 64 A

 1,8 - 64 A

 2,0 - 64 A

Slitsklingor för smyckestillverkning/juvelerare 
Sågar tillverkade i HSS-Dmo5 och HSS-Co5 lämplig vid smyckes-
tillverkning. Bladen är mycket tunna och minimerar bortfall av material vid sågning. Navet har 
förstärkts för att ge sågbladet rätt styvhet och har en tanddelning av T <1mm för bästa snittyta.

Slitsklingor för sågning av skruvar och kullager 
HSS-Dmo5 och HSSCo5 sågklingor är extremt precisa för kapning skruvar och lager. 
Planslipade för att garantera en jämn och exakt snitt även efter skärpning. 
Kan tillverkas med kilspår om det behövs.
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Slitsklingor



B

d
D

L

β

B

d
D

L

F

α

β

B

d
D

L

F

α

β

B

d
D

L

β

Dubbel egg 
ej slipad

Dubbel egg 
slipad

Rak egg
slipad

Rak egg
ej slipad

L Fas längd Egg längdF

D K

α Fas  vinkel Egg vinkelβd HåldiameterD    Diameter

Plaströr, slangar med eller Papprör, toalett
papper, avsnitt gummi,

Aluminium, folie, självhäftande
rullar, vävnad, bindo

Förpackningsmaterial,
skum, läder, och fryst
livsmedel
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  A    B          C   D

Knivklingor

 

PROBLEM 

Igensatt tand

Dålig kvalitet på den sågade ytan

Dåligt  sågresultat

Skärmaterial på spetsen av tanden

Fyllnadsmaterial på sidan av tanden

Bladbrott under sågning

Brännmärken på den sågade delen

 
 MÖJLIG ORSAK  LÖSNING

  
 dalbgås tadnatnif röF Välj ett blad med färre tänder

  
  
 

Skärhastighet för hög 

 

Sänk skärhastigheten

  
  
 

Fel tand form 

 

Kontakta våra tekniker

  
  
 

Fel skärdata

 

Kontrollera skärdata 

  
  
 

Skärhastighet för hög

 

Minska varvantalet 

  
 

 

Otillräcklig smörjning

 

Öka trycket och flödet av kylvätskan

  
 

 

Fel matning per tand

 

Kontrollera matningen - se diagram

  
 

 

Fel skärvinklar

 

Kontrollera skärvinklar

   
 

 

Dålig skärpa 

 

Kontrollera skärpningens kvalitet

  

Vibration under sågning Kontrollera fastspänningen

Otillräcklig smörjning Kontrollera flödet av kylvätska

För  fintandad klinga / Obalans i klinga Välj ett blad med färre tänder / Balansera klinga

Fel skärdata Kontrollera skärdata 
Dålig fastspänning av arbetsstycke Kontrollera fastspänningen

Ostadig matning Kontrollera skärsystemet för  sågen

Fel tanddelning Kontrollera skärdata

Sliten sågklinga Slipa sågklingan

Otillräcklig smörjning Öka flödet / Kontrollera koncentration

Felsökningsschema
De viktigaste vid sågning är: Kvaliteten på sågklingan, kvalité på materialet som  kapas, korrekt fastspänning 
av materialet, kvalitet och mängd av smörjmedel, stabil maskin. Ibland är de problem som uppstår under sågning 

problemen  och några möjliga lösningar.



KODSYSTEM FÖR HM-KLINGOR

Toolus
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Administratör
Textruta
 Beställningsmall finns att  ladda ner på: www.toolus.se 
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Minskar friktionen vid 
sågning i ex. alumini-
um m.m
DoALL Tool saver
450g stick

Skärvax
Marknadens mest  
prisvärda & lättanvända  
refraktometer.

Använd refraktometern för att enkelt mäta oljans 
koncentration i kylvattnet (skärvätskan). Rätt kon-
centration är lika viktigt som rätt 
bandhastighet och rätt matning.

Levereras i praktiskt etui med 

mätpipett.

Art.nr 030-9531011

Rätt blandning
Spar pengar!

Dimsmörjning - minimalsmörjning
Dimsmörjning kan användas vid bearbetning av järn och icke järnhaltiga material 
där kylning inte är ett huvudändamål. 
Oljan appliceras på direkt skäreggen. Kan användas till både klingor och bandsågar.

OLJEREKOMMENDATION 
AL-2100   Stål, icke järnhaltiga block och profiler
AL-2100HV  Där rikligt med smörjning är nödvändigt
AL-2100EP  För hårdare bearbetning

För mer information se separat produktblad eller gå in på www.toouls.se

Art nr 
010-RAM24000001

!
Refraktometer



Kylvätskor för metallbearbetning med bästa kylegen-
skaper. Alla dessa kylvätskor är utan mineralolja.

Skärvätskor

•    Inga rostproblem
•    Minskat verktygsslitage
•    Minskad friktion
•    Inga eksemproblem
•    Endast 5% koncentrat per/l vatten
•    Passar all metallbearbetning
•    Stabil kylvätska
•    Baserad på miljövänlig rapsolja

Art nr   

010-2000-005  5 lit 

 

010-2000-025   25 lt 
010-2000-207  207 lit 

Varugrupp 010-

46

Toolus skärvätska

Bästa skydd för 

personal och miljö. Miljövänlig & 

Högeffektiv
!



Diamantklingor 
Betong - proffs specialklinga för betong

          Art nr          Dimension mm                

 022-DSeg12522,2 125x22,2  
 022-DSeg18022,2 180x22,2 
 022-DSeg23022,2 230x22,2 
 022-DSeg30022,2 300x22,2 

 022-DSeg35022,2 350x22,2 
 022-DSeg35050                         350x30   
 022-DSeg40022,2 400x22,2 
 022-DSeg40025,4 400x25,4 
 

Diamantklingor 
eLeKtRoPLeteRAD
För alla material som sten, 
marmor, metall, plast,  
glasfiber m.m.

Art.nr.  Diameter   Centr.     
   mm    mm   
  

022-DSEEK11522,2 115          22,2  
022-DSEEK12522,2 125          22,2  
022-DSEEK18022,2 180         22,2  
022-DSEEK23022,2 230          22,2    
022-DSEEK30022,2	 300	 	 22,2	 			

Diamantklinga ekonomi segment
Universalklinga	för	betong	/	sten	/	tegel	m.m.

Diamantklinga ekonomi hel bana
Klinga	för	spröda	material	såsom	klinker	/	kakel	/	glas	m.m.

Varugrupp  022-

Art.nr.  Diameter   Centr.     
   mm    mm   
  

022-DHEK11522,2  115          22,2  
022-DHEK12522,2	  125          22,2  
022-DHEK18022,2  180         22,2  
022-DHEK23022,2	  230          22,2    

Varugrupp  022-

Varugrupp 022-

Varugrupp 022-

Art.nr. Diameter Centr.
  mm  mm      
 

022-DeLX5006   50 6,0 
022-DeLX07510   75 10,0        
022-DeLX07512   75 12,0       
022-DeLX10010  100 10,0        
022-DeLX10012  100 12,0        

022-DeLX10022,2  100 22,2        
022-DeLX12522,2  125 22,2        
022-DeLX15022,2  150 22,2        
022-DeLX18022,2  180 22,2        
022-DeLX23022,2  230 22,2        

Utan sidoekrar

Upptagning	C-hål	till	större	diameter		   	
Insatsring	för	mindre	diameter										     	
	 	 	

Varugrupp 022-

Art.nr. Diameter Centr.
  mm  mm      
 

022-DeL05006   50 6,0 
022-DeL07510   75 10,0        
022-DeL07512   75 12,0       
022-DeL07516   75 16,0       
022-DeL10010  100 10,0        
022-DeL10012  100 12,0        

022-DeL10016  100 16,0        
022-DeL10022,2  100 22,2        
022-DeL11522,2  115 22,2        
022-DeL12522,2  125 22,2        
022-DeL18022,2  180 22,2        
022-DeL23022,2  230 22,2        

022-DeL30022,2  300 22,2        
022-DeL30025,4  300 25,4       
022-DeL30030,0  300 30,0        
022-DeL35025,4  350 25,4     
022-DeL35030,0  350 30,0     
022-DeL40030,0  400 30,0     

Diamantklingor
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