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Affarsidé.
Swedex utvecklar, tillverkar och marknadsfor sagkling-
or till den globala trd-, aluminium-, plast- och
metallindustrin. ‘
Swedex ska vara en ledande tillverkare, som genom
hog kompetens erbjuder kundanpassade [6sningar _
med fokus pa férbattrad prestanda, kvalité och ]
|dnsamhet f6r anvandaren. "
Swedex utvecklas i ett ndra och personligt samarbete /
med vara kunder, och skapar mervdrde for anvdndare Y
inom vara utvalda produktsegment.

Vi vill leda utvecklingen av sagklingor for kapning, klyv-
ning och sonderdelning genom att:

Aterinvestera i kompetens och utveckling av verksam-
heten.

Driva fragor om kvalité, sakerhet och omsorg om var
miljo.

Behadlla var arbetsplats utvecklande, trygg och sdker.
Arbeta med stor energj, passion och respekt
viden. s i

Vision.
Swedex visio
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SWEDEX

Swedex 4r en av norra Europas ledande tillve
sagklingor. Det dr bland annat var langsikti
pa kompetens, kundservice och fortroer
gjort oss marknadsledande. Vara ségl
nom ett nitverk av distributérer ¢
i hela landet. Drygt 50 % av vér
export ddribland till Norge, Danm

g sker via
k, Finland, Polen,

- Storbritannien, Tyskland, Spanien, Ryssland, Sydamerika

och Australien. R -
? } NN &

Genom vart omfattande f‘argigfvarulager med ca 40
000 artiklar kan vi erbjuda snabBa leveranser till vara
kunder avseende standardpr@dukter Vi tillverkar dven

specialanpassade sdgklingor framtagna efter kundens

specifika behov och aznvandnlngso:mride Véra silj aﬂée,
dgnar en stor del av sin tid till rddgivn
gdller val av sagklingor och vid framtagmng av sagkhng—
or for specialindamdl. iy
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HISTORIK

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

Bolagets grundidé var tillverkning av specialsdg-
klingor. Sedan 1997 ar Swedex ett heldgt dotter-
bolag till Garpco koncernern.






Peter Granath, 56 ar,

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

“PA SWEDEX AR MAN
FLEXIBEL OCH.GPPEN FOR..o
NAIDEER” |

s,

sa satt haft mojligheten att vaxa'.

“"P3'SWedex har jag fatt mota mtmamngar och pa “

/ Marie-Anne, ekonomiansvari



Anders Krappe, 62 dr.

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

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

For Anders star Swedex for:

KOMPETENS, KONTINUITET
OCH KVALITE.

"Utveckling for mig ar nar viljan att vara delaktig
och vaga satsa finns.
Den viljan finns hos oss.”

/ Magnus Karlsson, teknisk support




SVENSKA KVALITETSPRODUKTER FRAN SWEDEX AB

Swedex har sedan starten 1983 valt att fokusera pa att tillverka och utveckla svenska kvalitets-

sagklingor for den globala trd-, aluminium-, plast- och metallindustrin.

Vi pa Swedex AB sdljer vara produkter genom ledande svenska och utldndska samarbetspart-

ners, vi sdljer genom verktygsleverantorer slipstationer; maskinaterforsdljare, maskinbyggare och

teknikkonsulter,

K&p era Swedex produkter eller utveckla Era idéer, genom att ta kontakt mer Er leverantér eller

hitta Er ndrmaste pa var hemsida www.swedex.com och sk under aterférsiljare.

Vi pa Swedex kommer gbra vart yttersta tillsammans med Er leverantdr, for att ni skall fa en

svensk premiumprodukt med hogsta prestanda som tillgodoser Era kvalitetskrav.

Swedex AB
Hallevadsgatan 18

595 35 Mjélby, Sweden

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

Besok dven var hemsida;

Www. swedex.com

Per Johansson
Marita Ahl

Patrik Gladh

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

Stefan Eklof

Fredrik Engzén

VD / Marknadschef

Forsaljning

Forsaljning / Konstruktion
Forsaljning / Teknisk support
Forsaljning/ Inkép

Ekonomi

Planering- Produktion/ Konstruktion
Produktionschef

Produktionsledare

Reparation / Underhall

Reparation / Underhall

Tack for ni valde Swedex, en svensk kvalitetsprodukt.

KONTAKT

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

stefan@swedex.com

fredrik@swedex.com
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SWEDEX KODSYSTEM

Swedex kodsystem anger hur klingan ar
uppbyggd.

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

med ett N, tex N2.

Skdrtyp anges med en tva eller tre bokstav-
skombinationer.

Tanddelningen ar avstandet mellan tva
tander.

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

anger att det ar en specialklinga.

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

Skdrbredd ar hardmetalltandens bredd.
Stamblad ar plattjockleken.

Centrumhalet anges med generell tolerans
H7.

Tandantalet skrivs alltid efter bokstaven z
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SPANVINKEL

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

material:

Negativ 5-10°

Kapning av trd i pendel-

och parallellkapar, kantlistkapning samt
timmeranlaggningar med medmatning.

Negativ 2-5°
Kapning av metaller med
manuell matning samt plaster och laminat.

6-10°

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

5-15°
Kapning av trd. Uppdelning av
spanskivor, plast, plywood och fanerade skivor.

22°
Klyvning av torrt och ratt virke

25-30°
Klyvning och kantning av ratt
virke

O spanvinkel

\I

5-10° Negativ
2-5°

%

6-10°

ﬁj{

5-15°

A
A&

22°

25




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

dessa:

AA. Raka tander

For klyvsagning av trd, inklusive lamell-
sdgning. Kan anvandas med hdga matnings-
hastigheter vid ordindra krav pd snittytor.

BA.Vaxelvis snedslipade tander.

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

BAE.Vaxelvis snedslipade tdnder med fas.
FOr sdgning | tunna hdrda plaster.

CA. Snedslipade tander at hoger.

DA Snedslipade tander at vanster.
Samtliga tdnder dr snedslipade at ett hall.
Skdrtypen ger fina snittytor. Anvands for
forsdgning, ritsning samt tappning och
formatsagning av plattor.

EA Trapetstandning

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

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

EAM. Trapetstandning.
EAM for sdgning av icke jarnmetaller.

RA. Rakslipad topp och koniska sidor:
Ritsklinga vid sénderdelning av plattor.

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

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

BA
BAE
CA DA
EA EAM
RA RABA
EAXH


http://t.ex/
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Tanddelningen ar en viktig faktor vid valet av klinga for olika
typer av arbeten. Delningen anger avstandet mellan skaren
och anges i mm.

TANDDELNING 3

\

_ DIRMETER * w

TANDANTAL

FRONTSLIPNING S —

Tanden slipas som standard rak pa fronten. Fér att erhélla sncers D[ e

Formeln anvands for berdkning av tanddelningen: DELNING

maximal skdrpa kan tanden dven slipas vaxelvis eller
skdlslipas. b kk
KILSPAR OCH FAST/PINNHAL {

' DC '
Fasthal (FH) och pinnhal (PH) kan Exempel: | Ersinioing
anges antingen med delningscirkel . .
(DC) eller "kant till kant” (kk) En Klinga skall ha:

4 st fasthal !

OBS! Om klingan endast skall ha innerdiameter Di= 6mm
ett pinnhal anges centrum-centrum ytterdiameter Dy=10,0mm och DC=80mm.

avstandet mellan centrum D och d.
Forsankningen skall vara pa hoger sida.

For fasthal skall Di anges samt

forsankningens vinkel alternativt 4FH 6,0 DY=1[],U Dc=80 FURSANKT HUGER

Dy eller skruvtyp (ex. M5).

Dessutom anges alltid DC. Exempel: '
. P e N 4
Ange vilken férsankningsvinkel fasthdlet En klinga skall ha: :< >v
skall ha eller vilken skruv det avser, 2 kilspar l\
tex M6 med spdrskalle eller insex. bredd | Imm
djup 6 mm. ‘ DK

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

2KS11X6 :

__DKd \
- - DC 46, o0 S 2

PH Combi/Nyckelhal @7

2/7142 + 2/9/46,5 +2/10/60

Denna halbild ar standard pa

markerade artiklar i katalogen. — ©?




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

B2 = Stor skdrbredd
T2 = Liten skdrbredd
T3 = Extra liten skidrbredd

T4 = Extremt liten skdrbredd
(med begransat skardjup)

S = Klingor med skyddstander

SPECIALSAGKLINGOR

Maskintyp

Varvtal
Matningshastighet
Diameter
Centrumhal
Flansdiameter

Ev. Kilspar, pinnhal
Ev. Rensskar

Ev. Spanbegranare
Material som skall sdgas
(ratt eller torrt)
Sdghojd

Tandform

20.

R = Rensskarsklingor

SR = Rensskarsklingor med skyddstand

D = Mindre spanrum for ldgre ljud. Slitshal med kop-
parplugg

L = Laserddmpad stomme

(Klingorna dr férsedda med laserskurna

spar som dr fyllda med ddmpmassa.

Ljudnivd och vibration minskas

darigenom med upp till 40%.)

BO = Bomberad sidslip

Vid bestallning av specialklingor bér mojlig ritning bifogas. Om det inte finns
tillgdngligt maste foljande anges:

OM DU AR 0SAKER
KONTAKTA DIN

SWEDEX ATERFORSALJARE
FOR HJALP

ANVAND GARNA VART SPECI-
ALFORMULAR LANGST BAK |
KATALOGEN!



KLINGSTAL

Stalet som anvands till sdgklingorna ar av hog kvalité. Det dr ett fjaderstal
som dr hdrdat for att ge en bra hdllfasthet och stabilitet i stambladet. Stalet
laserskdres och ddrefter anlops till ratt hardhet beroende pa vilken applika-
tion sdgklingan ska ha.

HARDMETALL

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

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

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

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

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

ter:

H45 [.170 HV
H20 1640 HV
HI0 1.760 HV
Longlife 2.150 HV
SMA [.400 HV

SILVERLOD

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

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

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

21.



SKARHASTIGHET

Vanligtvis vdljer man en sa liten klinga som mgjligt( for att dka stabiliteten)
med minsta maojliga skarbredd. Samtidigt maste diametern anpassas till maski-
nens varvtal for att fa basta mojliga skdrhastighet.

Hardmetallsagklingor har relativt hdga skarhastigheter;, dar vi rekommenderar
ca 70 m/sekund for trdbearbetning.

Man kan rdkna ut skdrhastigheten med formeln nedan:

DIAMETER * VARVTAL*w
60 * 1000

SKARHASTIGHET =

Material Skarhastighet

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

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

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

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

BERAKNING AV SKARDATA

x~
$
BN
4
S

Det ar viktigt att klingan dr optimerad for sitt syfte. Men det krdvs ocksa Tw\%

att maskinens matning och varvtal anpassas. Nedan dr en skiss med
bendmningar: o

Matning per tand mm

Skirhojd mm  Diameter  rpm Matningshastighet m/min

22.



MATNING PER TAND

For att optimera livslangd och sagresultat kravs att man vdljer ratt matning
per tand. En for ldg matning medfor en f6r snabb forslitning av skdreggen,
medan en for stor matning per tand innebdr risk f6r att tanden spricker och
att tandluckans volym inte racker till.

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

MATNINGSHASTIGHET * 1000
VARVTAL* TANDANTAL

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

*Forsagande samt kantverk

MATNINGSHASTIGHET

Matningshastigheten bestdms av klingans varvtal, antal tander samt matningen
per tand. For berdkning, anvand formeln nedan:

MATNING PER TAND * TANDANTAL* VARVTAL
1000

23.



VERKTYGSVARD

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

imal livslangd.

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

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

MATUTRUSTNING i

Det &r viktigt att man har en bra matutrustning fér att kunna kontrollera 20

klingans geometri.
Vi pd Swedex rekommenderar att man har:

Skrankur
Egglinjal
Mikrometer
Skjutmatt
Indikationsklocka
Magnetstativ
Forstoringsglas

Vinkelskiva

SPANFYLLNADSGRAD

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

HOJDINSTALLNING

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

Standard
spanvinkel

spanvinkel

24,
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SLIPINSTRUKTION

RENGORING

Bbrja med att rengdra sagklingan
omsorgsfullt. Anvand ett rengéringsmedel
som dr anpassat for att |6sa upp hartser. Vi
rekommenderar Swedex avhartsningsme-
del som dr ett naturligt, miljévanligt alterna-
tiv tillverkat av tallfettsyror.

Skrapa inte rent klingan med vassa verktyg
da detta ger grader, vilket dkar pa risken for
pakletning och belaggning pa klingan.

Torka stallet klingan ren med en trasa eller
trassel.

Nedan foljer en instruktion pa hur man slipar om och ombestyckar
hardmetall- och stellitbestyckade sagklingor.

BYTE AV SKADADE SKAR

Kontrollera om det saknas nagra hardme-
tallskdr eller om de dr skadade. Dessa ska
dd bytas ut. Ersatt dessa tinder med samma
storlek och sort.

Om flera tander saknas i f8ljd bér man
undvika att 16da alla dessa i foljd. Detta

pa grund av risken for dverhettning som
kan ge hadrdning och sprickrisk i stambladet.
Lod istdllet varannan tand, 1,3,5 etc.

G4 sedan tillbaka och 16d 2,4,6 etc.

Vid reparationslddning ar arbetsgangen
foljande:

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

Slipa sedan tandsdtet rent.

Vid behov av avfettning, tvdatta med aceton
eller liknande.

Stryk flussmedel pd sdtet (vi rekommende-
rar flussmedel i form av pasta).

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

Placera tanden i tandsdtet med hjdlp av
pincetten.

Hall fast tanden i tandsdtet under hela
|6dningen.Vid 16dning med hogfrekvens
rekommenderar vi en temperatur pa /30
grader Celcius.Vid gaslédning varms tan-
den forsiktigt med neutral gaslaga tills lodet
smalter.

Tvadtta av rester av flussmedel med hjdlp av
vatten.

Kontrollera att tanden sitter rakt.
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GENERELLA TOLERANSER

PLANING OCH STRACKNING

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

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

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

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

Vid hogre skdrhastigheter kravs mera
strdck. Kontrollera att stracken ligger
jamt fordelat genom att anvdnda en linjal
som dr ungefdr lika lang som radien pa
klingan.

Losa eller fasta flickar maste arbetas
bort med en rundhammare. Annars far
klingan en orolig gang.

SLIPNING AV TANDENS RYGG

Allteftersom hardmetalltanden slipas maste
dven stalet pd stambladet slipas ned.

Idag finns slipskivor som dr kombinerade att
passa for bade hardmetall och stal. | detta
fall slipas ryggen samtidigt som hardmetall-
tanden.
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Klingdiameter Max kast
150-250 0,06
251-300 0,07
301-400 0,1
401-500 0,12
501-600 0,15
601-700 0,18
701-800 0,2

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

g 4

l' i’
Skdarbredd
<=2,5 mm

7N\

I 0
—— )
\_/

Flins diameter

0,7-1,0 mm

Y

y
o
ﬁ Skarorae i'
>2,5 mm |



SLIPNING AV HARDMETALLTANDEN TOPPSLIPNING

O,B?m
Nedan ges de viktigste forutsdttningarna \r Slipa klingan enligt originalformen och bibe-
for ett gott slipresultat: 3 hall sldppningsvinklarna.
-Stabil slipmaskin med véllagrade spindlar Kontrollera att bdda tandspetsarna har

samma hojd vid slipning av tex BA klingor:
Max tilldten differens dr 0,05 mm. Om det
dr en for stor skillnad kommer klingan att

dra snett.

-Klingan fastklamd med stabila klackar

-Klackarna placerade ndra tanden

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

-Rikligt med kylning Rekommenderad kornstorlek pa
diamantslipskivan for toppslipning ar D54
for enkelskivor samt D126 eller D46 for
dubbelskivor. Om klingan ska sdga plexiglas

rekommenderas D20B.

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

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

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

SLIPNING AV SKALSLIPADE TANDER

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

Skarbredd: 3,0 mm

Stiftdiameter 7,0 mm
Skdrbredd: 3,6 mm

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

Slipa inte mer dn nédvdndigt. Normalt snett med ett ddligt sagresultat.
racker 0,05 till 0,1 mm.
GENERELLT VID SLIPNING
Andra inte den ursprungliga spanvinkeln.

Det dr ocksa viktigt att slipa hela tanden, For optimalt slipresultat rekommenderas

annars finns risken att tanden inte skar pa foljande sliptider:

toppen.

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

mala Toppslipning 5-6 sekunder

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

grepp. Langre sliptider ger battre yta och
ddrmed langre livslingd pa tanden.

Anvand alltid automatiska slipmaskiner samt
kylvatska.
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Centrumhal H7 / H8 H/ H8

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

Toleransen for H7/H8 ar beroende av ha- 10.1-18 mm 01l +0018 mm  18.1-30 mm 0 til +0.033 mm

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

tilldmpas.

Kilspar

+1/-0 mm Gdller bade bredd och hojd.

Pinnhal

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

Fasthal

Forsankning 90 grader i £ 1 grad

Skruvskalle, Dy matt i £ 0,1 mm
Delningscirkel/delning i £ 0,1 mm

Anldpning

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

Plattjocklek/Stamblad

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

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

Klingdiameter Max kast Max skal | Max skal 2
) = Kl!nga fa‘stspanq mellan flansar. 150 950 003 003 005
2) = Klinga €j fastspand. 251- 300 0,05 0,04 006
301- 400 0,06 005 007
401- 500 0,08 0,06 0,08
Brostslipning 501- 600 0,10 0,07 0,10
601-700 0,14 0,08 0,12
Frontvinkel i =1 grad, renslipade ytor. 701800 018 0,10 0,14
Tolerans vid vaxelvis brost | + | grad.
Skalslipat brost, differens spetsar i 0,05mm
Skarbredd/Utlagg
Fardigslipad tand +0,05/-0,02. Skdrbredden
far ej variera mer an 0,03 mm pa samma
klinga. Den totala skillnaden pd utldagget sida
till sida far ej Gverstiga
0,05mm, samt far ej paverka toleransen pa
skarbredden.
Sidslip Radiell slappning TAND SLAPPNING MM RAK DELMM  GRADER
Normal slippning r 0,6-1,1 grader men Z mm +88§;+8?g ‘;? mm 82
. . . mm +0,05/40, 5 mm )
paverk?s av oI|I<‘a om?tandlgheter > 1005/+0,10 55 mm 08
tex. utlagg, delning, skarbredd mm. 8 mm +0,05/+0,10 5.5 mm 08
9 mm +0,08/+0,14 6,5 mm 1,0
Den radiella sldppningen mats pa den raka 10 mm +0,10/+0,18 6,5 mm [l

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

Spanbegransare (skyddstand)

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

Fasade horn
Liksidighet i 0,01 mm.

29.



Sidslip Tangentiell sldppning TAND SLAPPNING MM RAK DEL MM GRADER

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

Normal sldppning ar 1,8-2,5 grader men 6 mm +0,04/+0,08 2,0 mm 18
paverkas av olika omstindigheter /- mm +0,04/+008 20 mm 1,8
T . | , |n'n , | "I" r mm. 8 mm +0,08/+O,|2 2,3 mm 2,5
ex. utldgg, delning, skirbredd 9 mm +008/+012 2.7 mm 25
. o o 10 mm +0,10/+0,14 35 mm 25

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

fronten av tanden och rakt bakat

mot tandhalsen.
TANDFORM  FRONTVINKEL | GRADER ~ TOPPSLAPPNING | GRADER

Toppslipning

EA samtliga 13

EAM neg till 10 17

Tolerans pa diametern ar =1 mm. EAM 11-20 17
Undantag lamellsdgsklingor £0,5 mm. EAM 25-30 10
AA/BA/CA/DA  negtill 17 I3

. | ) AABA/CAIDA  18-24 I3

Toleranser pa de olika tandformerna: AABA/CADA  25-35 10

AA
Vinkelawikelse i plus/minus =1 grad.

BA
Vinkelawikelse i plus/minus =1 grad.
Hojdskillnad max 0,04mm

CA/DA
Vinkelawikelse i plus/minus + | grad.

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

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

Rensskar Klingdiameter Max gram obalans
Utlagg rensskdr = halva skdrbreddsutldgget, 150-250 |
Sock” e|J|'OV€(; 833 mm. 251-300 |
arallellitet 0,03 mm 301-400 |
401-500 1,5
Tolerans utldagg £ 0,02mm
501-600 1,5
. . . 601-700 2
Balansering (statisk balansering) 701-800 3
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HUR SKALL JAG GORA FOR ATT FA BATTRE SNITTYTA?

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

VARFOR HAR KLINGAN SA HGGT LJUD, FRAMFORALLT VID TOMGANG?

-Klingan kommer i egen-svangning (resonans).

-Andra tandantal och diameter.

-Justera varvtal om majligt.

-Man kan aven vdlja en ljudddmpad klinga.

-Beldggning med ndgot ljudabsorberande material i skyddskapan

HUR UNDVIKER JAG "URSLAG"PA UNDERSIDAN AV MATERIALET?

-En klinga med fler tander.
-Klingan star for hogt dver materialet.
-Vissa specialslipningar kan hjalpa.

VARFOR WOBBLAR KLINGAN NAR DEN BLIR VARM?

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

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

UNDVIKA?

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

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

VANLIGA FRAGOR
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REKOMMENDATIONSTABELL

BEARBETNING

Sagverk

Klyvning

Kapning
Massivtra

Klyvning/Kapning
Massivtra

Skivmaterial
Trabaserade

B Belagda
| Skivmaterial
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SNITTKVALITE

Fin
Medel
Grov

Fin
Medel
Grov

Fin
Medel
Grov

Fin
Medel

Grov

Fin
Medel
Grov

REKOMMENDERAT
SAGBLAD

22BAI19
22BA26,22BA30
22AA39,22AA46R

6BAI10, 8BAI3
IOBAI16, IOBAI9E
I0BA30

I5BAI16T2
22BAI19, I5BAI6T2
22BA26

6BAI0,8BAI3
IOEAXXU, | 5SEAXXU
IOEAXHI6
I5SEAXXU

6BAI10, 8BAI3

SIDNUMMER

s.36-47

s.54
s.53
s.52,49

s.56,58
s.59
s.47

s.54
s.54
s.53

s.56,58
s.61,60
s.62
s.60

s.56,58

IOEAXXU, |0EAXHI6 s.37, 38

I5SEAXXU

s.60



REKOMMENDATIONSTABELL

MATERIAL

Byggskivor
#‘

Notspar

Sandwish
__ Konstruktioner

Plast

Aluminium

Metall
Ohardat stal
Rostfritt

SNITTKVALITE

Fi

n

Medel
Grov

Fin
Medel
Grov

Fin
Medel
Grov

Fin
Medel
Grov

Fin

Medel
Grov

o

REKOMMENDERAT
SAGBLAD

EIO,EI3

B16T2,BI9T2,EI9
B31,B26T2,E26

6BAI10, 8BAI3
22AA26
22BA30

N6EA|3SP
|2EE | 6SP
Mot forfragan

6BA6T3, 6BABT3
6BAI10
22BA30

N2EAM6T2, N2EAM8

5EAMI0,5EAMI3
5EAMI6,27EAM30

S13/ mot forfragan
S13/ mot forfragan

SIDNUMMER

o]
o

S.

s.78, 81
s.78, 81

s. 56,58
s.51
s.53

s.75
s.75

s.68
s.56
s.4l

s.75

s.70,71
s.72,73

s.76
s.76
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34.

KUNDLOSNINGAR | EXPRESSFART

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

leveranstider till vdara kunder avseende standard produkter.

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

Tillldgg for specialklingor- modifierad standard

Uppsvarvning centrumhal

Pristilligg vid bestallning av specialklingor.

Vid mellanliggande diameter valj uppdt i stor-
lek. Arbete i form av fasthal och urtag mm.
debiteras extra dven for materialkostnad ut-
anfor standard.

Antal
Klingor

g) (9] w _—
O

Expresstillverkning

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

Undantag:;

- Diametern ar 500 mm eller storre.

- Antalet tander ar fler dn 100 st/klinga.
- Plattjockleken @r 4,1 mm eller tjockare.
- Klingan har fler an 2 styck rensskar.

*| dessa fall géller express tilldgget max 5 st
klingor.

Om 6nskat centrumhdl ej finns pd vart lager
gdller féljande tilldgg for upptagning till stérre
haldiameter.

Justeringar av sdgklinga

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

Andring

Kilspar (1-2 st)

Reducerad skarbredd

Andring av spanvinkel (minskad)

Upptagning av fasthal samt urtag

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






FORSAGANDE PROFILKLI[E[1L:

sﬁnEnHAMNW T

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

D B b c z FH
625 42 32-60 480 48 16/16/545-R
650 44 3,4-60 480 48 16/16/545-R
660 42 32-60 480 48 16/16/545-R

665 48 3,0-60 480 48 16/16/545-R

710 44 3,6-60 560 72 16/16/605-R

720 4,0 3,1-60 560 60 18/16/605-R

36.

HEWSAW

ARI/ VISLANDA H\

Forsdgande klingor: Levereras med spanvinkel enligt
onskemadl, 15-25 grader, samt fasade spanrum.
Ari/Vislanda ar dven ytbehandlad med oxide coating.
Eftersdgande kan dven produceras som vandbara.

D B b [« z FH

660 40 29-70 460 60 12/13/530-R

660 4,7 3,770 460 60 12/13/530-R

588 80 7,0 460 48 6/13/496-L

630 84 70 460 60 6/13/530-L

b

ARI/ HEINOLA P\ N%b

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

D B b [« z FH

735 4,6 3,67 460 72 12/28/520-R



IGGESUND W *%L

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

D B b C z FH

720 4,1 3,2-70 520 60 12/13/590-R

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

Finns dven med |6stagbara rensskar for att minska pa-
limningen pa virket under vintern samt for att min
ska risken for fastkorning.

D B b c z info

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

345 4,6 34-10,7 144 36 Nav=256R

390 53 4,387 190 39 Nav=320R

430 45 3,587 190 40 Nav=358R

454 40 3,1-87 240 42 Nav=390R

460 4,0 3,1-87 240 42 Nav=390R

HEWSAW

FORSAGANDE PROFILKLINGOR

IS

HEWSAW ”Hi I

HEWSAW profilklinga. Ange pinnhal och kil-
spar vid bestallning!
D B b c z info

252 40 3569 70 22 R

316 40 3569 70 28 R
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KLYVKLINGOR/ HEWSAW ViaRyLt

SAGVERK-

27AAA4R ﬁ //{YZ“

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

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

30AA46R

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

D B b C z RS info

351 3,6 24 70 24+2 50 Mittklinga

351 3,6 24 70 24+2 50 Ytterklinga

351 3,8 26 70 24+2 50 Mittklinga

351 3,8 26 70 24+2 50 Ytterklinga

351 40 28 70 24+2 50 Mittklinga

351 40 28 70 24+2 50 Ytterklinga

38.

30AA46R

FAKTA

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

Rengor klingan ofta da span blandar sig med kada
och ger en beldggning som fdster pa tdnder och
stamblad. Beldggningen &kar friktionen och dar
med temperaturen, vilket kan leda till att kling-
an gar varm. Detta leder i sin tur till att klingan
far ett okat slitage och i védrsta fall klinghaveri. Vi
pa Swedex rekommenderar att klingan rengors
med vart avhartsningsmedel som ar ett effektivt,
naturligt och miljovanligt rengdrings-alternativ.



IED

30AA36R i

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

D B b c z RS info
351 36 24 70 30+2+2 50+40 Ytterklinga

351 42 3,0 70 30+2+2 50+40 Ytterklinga

30AAXXR i

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

D B b d z RS info

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

450 44 30 99 24+2 70

450 42 28 spl. 3343 65

450 48 3,6 spl. 33+3+3 65+65

30AA46R

KLYVKLINGOR/ HEWSAW VEISTO
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SAGVERK- kryvk [THiL:

—

30AA46

Klyvklinga avsedd for Ari/Vislanda.. Kan dven levereras
med trapets (EA) samt véxelvis tandning (BA).

D B b c z

700 40 2,0 spl2alt.Can Drive 48

700 44 44  spl2alt.Can Drive 48

™, b ﬁ e
308A34 %Hﬁgj* VLS

Klyvklinga avsedd fér Heinola.

D B b c z
600 3,6 24 180 54
40.

{Z’N

i 3
27EA39 I
Klinga avsedd for rdklyvning i mjukt och hart virke. Li-

ten skdrbredd och sdghdjd upp till 150 mm.

D B b z

500 40 28 40

610 44 30 48

700 44 30 56

&

27EA39T2 i

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

03 >
£
o

D B b z

500 3,5 25 40

610 35 25 48

700 4,0 28 56



70

\ b

22BA30 i i

Klinga avsedd for torrklyvning, med saghdjd upp till

[20 mm.

D B b z

500 40 28 50

610 44 30 60

700 44 30 72

Je

)

228A30T23¥Wg7 i

Klinga avsedd for torrklyvning, med saghdjd upp till

80 mm.

D B b z

500 35 25 50

610 35 25 60

700 40 28 72

e

¥
22BA26

Klinga avsedd for torrklyvning, med saghdjd upp till

[00 mm.
D B b z

500 40 28 60

610 44 30 72

700 44 30 84

7o

i

7

i ﬂ

o
Y 228430

~

@

22BA26T2$EW;7; i

o

SAGVERK- kLyvkLINGOR

Klinga avsedd for torrklyvning,, med saghdjd upp till

70 mm.
D B b z
500 3,5 2,5 60

610 3,5 25 72

700 4,0 28 84
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Vi pa Swedex tillverkar en stor mangd klingor till olika saglinjer
sdsom ;

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

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

Alla klingor kan levereras med oxide coating.

Kontakta oss for ytterligare information!

~
=)
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SP

Soderhamn 435 40 2,8 spl 24+2+2

Linck 460 4,6 3,0 120 24+2+2

Linck 480 44 3,2 150 30+2+2

Soderhamn 485 4,4 3,2 spl 28+2+2

Linck 520 46 3,0 150 24+2+2

Linck 540 46 32 150 30+2+2

Heinola 556 42 28 160 32+2+2

EWD 560 50 3,8 160 24+3+3

EWD 560 46 32 160 42+3+3

SAB 590 59 43 150 28+2+2+2

42.

25AA79R

En stabil klinga for hard belastning. Klingan ar konstru-
erad for ratt, mjukt trd med stor sagh6jd och har stora
spanutrymmen.

D B b z RS flans  saghojd
300 40 28 12+2+2 40+40 90 90

380 42 28 [6+2+2 50+50 90 110

450 44 3,0 [18+2+2 70+60 120 140

560 4,6 32  22+2+2+2 70+50+50 130 180



Sl
27EA60 5 i

Swedex raklyvklinga med stor diameter.
D B b z
800 44 30 42

1000 4,6 32 52

1200 50 3,6 62

KONVENTIONELL m g

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

D B b z
800 3,0 60

1000 3,2 60/70

1200 3,6 60/70

TIMMERKLYV

43.



KANTVERKSKLI
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i
CATECH i

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

D B b < z

500 5 3,5 spl2/Candrive 60 12BA26

9\', >
1° b (“\“ m

SODERHAMN i //<YQJ

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

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

i A
AHLSTRGM I

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

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

24AA19

44,

22AA27R

27AA39RK i

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

centrumhal och pinnhdl. Kan aven levereras med
trapets (EA) eller vaxelvis (BA) slipade skdr HM eller
Stellite.

D B b z
300 44 3,0 24+2

350 5,2 3,8 28+2

400 52 3,8 32+2

450 52 3,8 36+2

500 52 38 40+2



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

D B b c z PH
450 50 36 80 44 1/16/112 27EA30

50 50 38 60 soit 1o BREERD
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Swedex kantverksklinga, dr avsedd for ratt och mjukt
trd med hdg matning. Vid bestillning bor man ange
centrumhal, pinnhal samt antal rensskar. Kan dven
levereras med véxelvis slipade skir (BA).

D B b z

300 40 26 30

400 44 3,0 40

500 50 36 50

600 50 36 60

)

27EA30B2

SAGVERK-

KANTVERKSKLINGOR

45.



46.

,
> .
o [
b o S
Ty

PH Combi/ se katalog s. |9

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

TRIMMER OCH KAPKLINHI

e
N5BA13D W W ﬁ

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

D B b z saghdjd
Mt 400 3,5 25 96 16-50 mm

BN 50 40 28 108 1650mm |

Mhtie 500 40 2,8 120 16-50 mm

7o

\

N5BA 16D WW7

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

D B b z saghojd
Jipiven. 400 35 25 80 16-100 mm
C 500 40 28 100 16-100
- - y ) - mm
Hoighilinne

e
N5BA19D W W ﬁ

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

D B b z saghdjd
Hhitine 400 35 2,5 64  16-150 mm
R 450 40 28 72 16-150 mm |

Hihtiee 500 4,0 2,8 80  16-150 mm
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8BA13D

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

D B b z

Mkt 400 3,5 2,5 96 16-50 mm

B /50 40 28 108 I6:50mm

Kt 500 40 2,8 120 16-50 mm

saghdjd

7o

\ b

10BA16D Wﬁ7 H

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

-
P

D B b z saghojd
Hghlae 400 3,5 2,5 80 16-100 mm
IR 50 40 28 90 16.100mm

Hhliae 500 4,0 2,8 100 16-100 mm

P

10BA19D Wﬁ7 ﬁ

Swedex timmerklinga ar till for maskine