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[ Spanvinkel |[Skirtyp|[Tanddelning||Utférande| | Diameter || Skédrbredd/stamblad || Centrumhal||Antal tinder|

Toolus kodsystem anger hur klingan ar uppbyggd.
*Forst anges spanvinkel, vilket i detta exempel ar 6 grader.

Negativ spanvinkel anges med ett N, tex N2.

*Skartyp anges med en tva eller tre bokstavskombinationer.

*Tanddelningen ar avstandet mellan tva tander.

eUtférande anger olika egenskaper, till exempel anger T2 att klingan ar

tunnare, sp anger att det ar en specialklinga.

*Darefter foljer diameter som mats i mm liksom de 6vriga klingmatten.

eSkarbredd ar hardmetalltandens bredd
eStamblad ar plattjockleken.

*Centrumhalet anges med generell tolerans H7
e*Tandantalet skrivs alltid efter bokstaven z.

| denna katalog anger vi forkortningarna: diameter (D), skarbredd (B),
stamblad (b), centrumhal (c), tandantal (z), rensskar (RS)

Spéanvinkeln ska vara anpassad for det
material som ska sagas, vilken typ av
bearbetning och maskintyp. Nedan visas nagra
generella vinklar for olika material.

Negativ 5-10° - kapning av tra i T
pendel- och parallellkapar, @
kantlistkapning samt trimmer- ‘
anlaggningar med medmatning.

Negativ 2-5° - kapning av
metaller med manuell matning

samt plaster och laminat. ®—T

6-10° - kapning av tra, harda

plaster, fanerade samt
laminerade skivor. Metall-

sagning med automatmatning.

5-15° - kapning av tra.
Uppdelning av spanskivor,
plast, plywood och fanerade
skivor.

22° - klyvning av torrt och ratt
virke.

25-30° - klyvning och kantning
av ratt virke.
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Tandantal (z)

Stamblad (b)

Skéarbredd (B) —m)

o Diameter (D)
Spanvinkel

Tanddelning

Skértyp anger vilken toppslipning klingan har.
Nedan féljer nagra av de vanligaste slipningarna.
Det finns dock manga flera varianter eller
kombinationer av dessa.

AA. Raka tander

Foér klyvsagning av tra, inklusive lamell-
sagning. Kan anvandas med hdga matnings-
hastigheter vid ordinara krav pa snittytor.

BA. Vaxelvis snedslipade tander

For klyvning och kapning av tra.
Formatsagning av plattor t.ex. plywood. Ger
goda snittytor.

BAE. Vaxelvis snedslipade tander med fas
For sagning i tunna harda plaster.

CA. Snedslipade tander at hoger

DA. Snedslipade tander at vanster
Samtliga tander ar snedslipade at ett hall.
Skartypen ger fina snittytor. Anvands for
férsagning, ritsning samt tappning och
formatsagning av plattor.

EA. Trapetstandning

For- och efterskarande tander. Fér sagning av
belagda och obelagda skivor t.ex span-,
trafiber-, MDF- och HDF-skivor.

Aven lamplig fér plaster och laminat.

EAM. Trapetstandning

EAM for sagning av metaller.

RA. Rakslipad topp och koniska sidor
Anvands som ritsklinga vid sdnderdelning av
plattor. RABA

RABA. Vaxelvis topp och koniska sidor

&%%%%

ﬁ

EAXH. Varannan tand rakslipad, varannan
spetsslipad med skalslipad front
For sagning av lackerade och belagda skivor.

lea



TANDDELNING

Tanddelningen &r en viktig faktor vid valet av klinga for olika typer av
arbeten. Delningen anger avstandet mellan 2 tander och anges i mm. . Diameter * 7T
Formeln till héger anvénds for berédkning av tanddelningen. Delnlng = Tandantal

?-_
FRONTSLIPNING s u
Tanden slipas som standard rak pa fronten. For att W

erhalla maximal skédrpa kan tanden dven slipas

véxelvis eller skalslipas.

Féast- och pinnhal Exempel: Vid bestéllning av fasthal maste

Fasthal (FH) och pinnhal (PH) kan  opH6DC80 férsénkningens sida alltid anges.

anges antingen med delningscirkel  2pHekk7 Hall klingan sa att tdnderna i

(DC) eller “kant till kant” (kk), se (D=60mm, d=6mm, ovankant &r vénda mot dig, som klingan pé bilden.
bilden till héger. DC=80mm) Bilden visar klingans hégra sida.

OBS! Skall klingan endast ha ett
pinnhal anges centrum-centrum

Férsankning
Hoger sida

avstandet mellan centrum D och d. ¢ Kk
For fasthal skall Di anges samt o ;‘ij
férséankningens vinkel alternativt
Dy eller skruvtyp (ex. M5).
Dessutom anges alltid DC. I DC '
Kilspar o Exempel:
Vid bestallning av kilspar skall DK En klinga skall ha 4 st fésthal, med innerdiameter
bredd (x), djup (y) och antal alltid Di=6,0mm, ytterdiameter Dy=10,0mm och DC=80mm.
anges. N Férsénkningen skall vara pa héger sida.

e — . « 4FH 6,0 Dy=10,0 DC=80 férsédnkt Hoger.

En klinga skall ha 2 kilspar med DK -d

bredd 11 och djup 6mm. y = Y

2ks11x6 2
Efter tanddelning anges utférande. Vid bestallning av specialklingor bor
Tabellen nedan anger nagra vanliga om modjligt ritning bifogas. Om det
specialtilligg. Ar klingan helt inte finns tillgangligt maste féljande
kundspecifik anges beteckningen “sp”. anges:

1. Maskintyp
= 2. Varvtal

B2 = Stor skarbredd ; .

T2 = Liten skérbredd 3 Matningshasfighet

T3 = Extra liten skarbredd 5 Centrumhal

T4 = Extremt liten skarbredd 6. Flansdiameter

(med begransat skardjup) 7' Ev. Kilspar. oinnhal

S = Klingor med skyddstander 8 Ev Renpsské"’r

R = Rensskarsklingor 9 E : Spanbeara

SR = Rensskarsklingor . EV. Spanbegranare

10. Material som skall sagas

med skyddstander
E = Mindre spanrum fér lagre ljud o
L = Laserdampad stomme. 112 ?’aar?g%?m
BO = Bomberad sidslip ) 17

(ratt eller torrt)



SKARHASTIGHET

| allménhet valjs en klinga med sé liten diameter som mgjligt (for att 6ka . Diameter * Varvtal * 7T
stabiliteten) och med minsta méjliga skéarbredd. Samtidigt maste diametern Skérhastighet = 60 * 1000
anpassas till maskinens varvtal for att fa basta mojliga skarhastighet (om inte . R
maskinen har stéllbart varvtal). [misek] _lmm]* [rpm]* 7
60 * 1000
Hardmetallsagklingor har relativt hdga skarhastigheter, vi rekommenderar ca
70 m/sekund for trabearbetning. Material Skérhastighet [m/sek]
Tra: kapning 50-80
Diameter [mm] klyvning torrt 60-100
600 klyvning ratt 60-100
sagverk 60-100
500 Skéirhastighet Fanerade och laminerade plattor 60-80
[m/s] Tréafiberplattor 70-80
400 Gips- och spanplattor, plywood 50-80
Fanér, papphylsor (bobiner) 50-80
300 138 Hard plast 50-75
80 Plexiglas, PVC, bakelit 50-85
200 ;’g Plastlaminat 50-75
50 Mjuka plaster 15-50
100 ‘3‘3 Aluminium 60-80
20 Koppar 50-70
. 10 Méssing 50-70
Lattbeton 40-60
TS S ,@0@ & ,@@Q Stal (g h:rdat) 530
Varvtal [rpm]

MATNING PER TAND

For att optimera livslangd och sagresultat kravs att man valjer ratt matning per

s . A o P Tra: kapnin: 0,10-0,35

tand. Om man har fér lag matning far man en for snabb forslitning av . ) g
. .. . . . klyvning torrt 0,10-0,20

skareggen. En for stor matning riskerar att tanden spricker och att i

tandluckans volym inte racker till. Kiyvhingirait 0,20-0,80
sagverk 0,70-1,50
Tabellen till hdger visar en rekommendation pa matning per tand angiven i sagverk * 0,80-2,50
mm. Fanerade och laminerade plattor 0,05-0,12
Trafiberplattor 0,08-0,25

Berakning av matning per tand sker med hjalp av formeln nedan: Gips- och spanplattor, plywood  0,08-0,25

Fanér, papphylsor (bobiner) 0,08-0,25

Hard plast 0,05-0,12

Matning _ Matningshastighet * 1000 Plexiglas, PVC, bakelit 0,05-0,12
pertand =  yarytal * tandantal Plastlaminat 0,03-0,06
[mlmin] * 1000 Mjuk:?\ Plaster 0,05-0,08

[mm] = W Aluminium 0,02-0,05
Koppar 0,03-0,08

Massing 0,03-0,08

Stal (ej hardat) 0,01-0,03

*Forsagande samt kantverk

SPANFYLLNADSGRAD

Om matningen per tand ar mycket hog finns en risk att spanutrymmet inte
racker till, med risk for tandbrott. Detta ar relativt svart att berakna och utférs av
vara tekniska saljare.

18



