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HUR VALJER JAG
RATT KLINGA?

Vart sortiment av sagklingor omfattas av klingor lampade for

de flesta material som bearbetas inom trd, metall, plast och livs-
medelsindustrin. Hur klingan ska utformas styrs i huvudsak av
materialets egenskaper, hur det ska bearbetas samt i vilken typ
av maskin. Utformningen av klingans geometri, antal skar, skar-
bredd och vinklar kan saledes variera beroende pa situation och
applikation. For att underlatta denna process har vi utformat ett
kodsystem som beskriver en sagklingas utférande. Informatio-
nen hittar du i denna tekniska handbok!



FELSOKNING

TYP AV FEL

ORSAK

Vibrationer i klingen - daligt snitt

Brannmarken pa stambladet:
- Enstaka punkter

- Ring av punkter

Klingan drar &t nagot hall omedelbart
eller efter en stund

Sprickor i spanrum eller slitsar

Klingan ger ett rakt snitt, men snittytan
blir fér grov

Klingan lamnar rander i arbetsstycket

Klingan gar tungt i materialet

Klingan sjalvmatar

Beldggning pa klingans sidor

Beldggning pa klingans ena sida

Daliga lager i sagspindeln

Oplana flansar eller distansringar
Obalans i klingan

For stort centrum hal eller sliten axel

Oplana flansar eller distansringar
Sagspindeln kastar

Fel strackning i klingan

Felaktig klyvkniv

Fel strackning i klingan
Inmatning ej parallell

Klingan ej omslipad i tid
Fel matning/tand

For fa ténder
Klingan ej omslipad i tid

Fel strackning i klingan
Oplana flansar eller distansringar

For lag skérhastighet
Klingan ej omslipad i tid
Fel spanvinkel

Fel spanvinkel

For manga tander
For sma spanfickor

Inmatning ej parallell
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’ SPANVINKEL TANDFORM DELNING ‘ DESIGN DIAMETER SKARBREDD STOMME ‘ CENTRUMHAL ‘ANTALTANDER ‘
KODSYSTEM TILLAGG - TYPUTFORANDE

e Spanvinkel vilket i detta fall &r 10 grader.
Negativ vinkel anges med ett N fére tex NOS.

e Skartyp anges med 1-3 bokstavskombinationer.

e Tanddelning &r avstandet mellan 2 ténder.

Typutférande anger olika egenskaper.

| detta fall anger L = laserslitsar i stommen.

Diameter som anges i mm liksom &vriga matt.

Skarbredd ar tandens bredd.

Klingsommens tjocklek.

Centrumhalets diameter.

Antal tdnder som alltid skrivs efter bokstaven Z.

Klar och tydlig information &r alltid basta garantin fér snabb
leverans av ratt typ av klinga. Vid bestéllning anges féljande:

Exempel:
300 mm klinga avsedd fér kapning, Z = 48,
skarbredd = 3,2, centrumhéal = 30 mm

10BA19-300-3,2/2,2-30, Z=48

TANDDELNING

Tanddelningen &r en viktig faktor vid valet av klinga for olika
typer av arbeten. Delningen anger avstandet i mm mellan
skérens framkanter.

VAL AV TANDANTAL

Tanddelningen bestdms av tjockleken pa det material som ska
sagas. Generellt géller att tunna material sdgas med liten tand-
delning och tjocka material med stor tanddelning. Minst tva och

max fyra tander ska alltid vara i ingrepp vid sdgning i massivt tra.

For évriga material géller tva till sex tdnder.

For olika sdgapplikationer finns klingor med speciell utformning.
Detta anges med nedanstaende beteckningar, efter tanddel-
ningen i kodbeteckningen.
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A= Forhéjd rygg K= Kylhaliklinglivet
B = Rundrygg M = Metalsagklingor
C = E-kylhaliklinglivet P = Elhandsagklingor
D= Kopparniti slitshalen R=Klingor med renskar
E= Forminskade spanrum S = Klingor med skyddstander
for lagre ljud T= Specialslitsar
F = Stillbara 2-delade U= Uppdelningsklingor
ritsklingor V= Tand med spanbrytare
G = Grupptandade klingor W = Dubbelsidig nav
H = Stellite-liknande kvalitet X = Klingor med nav
J=Infalld tand Y= Forenklat utférande

KLINGOR MED PINNHAL ELLER KILSPAR
Vid bestallning anges féljande:
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Pinnhal

1. Antal pinnhal (P)

2. Pinnhalets diameter (d1)
3. Delningscirkel (D/C)

Exempel: P=2/10/60
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Kilspar

1. Antal pinnhal (K)

2. Kilsparets diameter (X)
3. Kilspéarets djup (Y)

Exempel: K=2/20/5

KLINGOR MED SKRUVHAL

Vid bestélining av dessa klingor bér alltid ritning bifogas.
| annat fall maste féljande uppgifter anges:
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Fabrikat pa tugg etc.

Antal skruvhal (S) och inbérdes positioner (A).
Skruvhalens delningscirkel (D/C).

Skruvhalens férsénkning, hdger (R) eller vénster (L), med
klingan vand sa att tdnderna i ovankant &r vanda mot dig.
5. Skruvhalens forsankningsvinkel (V) alternativt matt (E).

6. Skruvens dimension (ex M6, M8)

ponN=

Exempel: S=4/7/140/12/45/L

VINKELBETECKNINGAR

Slappningsvinkel
Spanvinkel

Tangentiell slappningsvinkel
Radiell slappningsvinkel
Framfasvinkel

Toppvinkel
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SKARHASTIGHET M/S

I allménhet valjs en klinga med sa liten diameter som majligt,
for att 6ka stabiliteten och minska skarbredden. Samtidigt maste
diametern anpassas till maskinens varvtal sa att klingan far den
bast lampade skarhastigheten. HM-klingor kréver relativt héga
skarhastigheter. Rekommenderad hastighet fér arbete i trébase-
rade material &r 70 m/sek och for icke jarnmetaller 50-95 m/sek.
Kontakta vara tekniker vid avvikande skarhastigheter.

BERAKNING AV SKARDATA

S = matningshastigheti m/min
Sz = matning/tand i mm

z= antal tdnder

D = kingans diameter i mm
n= varvtal i rpm

V = skérhastighetim/s

Matning/tand Sz mm

For att optimera livslangd och sagresultat kravs att man valjer
ratt matning/tand. For ldg matning ger en snabb forslitning av
skdreggen och vid fér stor matning riskerar man att tandluckans
volym inte récker till fér att avleda spanen, med risk for tand-
brott som faljd.

Berékning av matning/tand sker med hjélp av féljande formel:

S *1000
n*z

Tabellen nedan visar rekommenderad matning/tand (Sz i mm)
for olika material:

MATERIAL MATNING/TAND (mm)
MASSIVTRA, KAPNING 0,10-0,35
KLYVNING TORRT 0,30-0,50
KLYVNING RATT 0,40-1,50
PLAST 0,05-0,15
ALUMINIUM 0,03-0,10
KOPPAR 0,03-0,10
MASSING 0,03-0,10
SPANSKIVA 0,08-0,25
PLYWOOD 0,08-0,25
MDF/HDF 0,08-0,25
FANERADE SKIVOR 0,08-0,25
LAMINERADE SKIVOR 0,08-0,25

Matningshastighet m/min

Matningshastigheten (S) bestdms av klingans varvtal (n), antal
tédnder (z) samt matning/tand (Sz). For att rékna ut dessa varden
anvands nedstdende formel.

Sz*z*n
1000

®
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HOJDINSTALLNING AV KLINGAN

Verktygs- och maskintillverkare rekommenderar en viss span-
vinkel for det material som ska ségas. En klinga ar som standard
utformad for en klinghojd av 10-25 mm &ver det sdgade materi-
alet. Skisserna visar att sagvinkeln varierar med sagningsférhal-
landet. Vid stérre avvikelser maste klingans spanvinkel anpassas.
Kontakta oss fér ndrmare upplysningar.

cor
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SKARTYPER FRAM OVAN

AA - RAKATANDER

For klyvning av trg, inklusive lamellsagning. Kan anvédndas med hég matnings-
hastighet vid normala krav pa snittytan. Anvands speciellt vid lamellsdgning
och kantning.

BA - VAXELVIS SNEDSLIPADE TANDER

For klyvning och kapning av tra, skivmaterial och plaster.

BAE - VAXELVIS SNEDSLIPADE TANDER MED FAS

For tunnar harda plaster.

BB - VAXELVIS SNEDSLIPADE TANDER MED VAXELVIS FRONT
Speciellt lampad fér plywood och bobiner.

CA - SNEDSLIPADE TANDER, HOGER
Samtliga ténder ar snedslipade at héger. Anvéands vid forritsning, tappning,
kantlistkapning och formatsagning av skivor tillsammans med spantugg.

DA - SNEDSLIPADE TANDER, VANSTER
Samtliga tander &r snedslipade at vanster. Anvénds vid férritsning, tappning,
kantlistkapning och formatsagning av skivor tillsammans med spantugg.

EA/EAM - TRAPETSTANDNING
For- och efterskérande ténder. Varannan tand trapetsslipad och varannan
rakslipad fér delning av spénen i tre delar.

EA-  forsagning av belagda och obelagda span-, tréfiber- och MDF-skivor.
Lamplig dven fér plast och laminat.
EAM - {6r sagning av icke-jarnmetaller.

EAX - VARANNA TAND RAKSLIPAD, VARANNAN SPETSSLIPAD

For sagning av belagda skivor.

EAXH - VARANNAN TAND RAKSLIPAD, VARANNAN SPETSSLIPAD
MED KONKAVSLIPAD FRONT

For sagning av lackerade och belagda skivor.

RA - RAKA TANDER MED KONISKA SIDOR

Forritsning vid format

or
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SPANVINKEL

Spanvinkeln ska vara anpassad for det material som ska ségas, typ av bearbetning samt i vissa fall till maskintyp.
Nedanstaende redogér fér lampliga spanvinklar vid olika material och bearbetningar.

Kapning av tré i pendel- och parallellkapar samt kantlist-
kapning samt trimmeranldggningar med medmatning.

<

-5°,-10°

Sagning av icke-jarnmetaller med uppifran kommande klinga
och / eller manuell matning samt plast och laminat.

é

Sagning av harda plaster, fanerade och laminerade skivor,
kap och geringssagning av tréd samt icke-jarn metaller vid
mekanisk matning.

3

Kapning av tréd samt formatsagning av tréfiber-, gips-, span-
och fanerade skivor samt plywood. Kantning av ratt virke,
vid medmatning.

3

10 - 15°

Klyvning av bade torrt och ratt virke.

<

20°

Klyvning och kantning av ratt virke

S

25-30

or
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FORLANG
VERKTYGENS
LIVSLANGD

£
En hardmetallklinga ar ett precisionsverktyg som kraver f
/
noggrann skotsel for att halla lange och for att prestera E
ett bra resultat under hela sin livslangd. Rengér klingan .‘I

ofta, da span blandar sig med kada och ger en beldgg-
ning som fastnar pa skar, spanfickor och klingsidor.
Beldggningen okar friktionen och darmed gar klingan
varm samt tappar riktning och strackning. Okad forslit-
ning leder ocksa ofta till sprickor i stambladet. Klingan
ska slipas om i ratt tid, det vill sdga nar den sagade ytan
inte ar acceptabel, nar forslitningsfasen ar stérre an 0,1
mm eller nar urflisningar skett pa skareggen. Normalt kan
en hardmetallklinga slipas om 15-20 ganger beroende
pa HW-tandens storlek. Vid service ska alltid ett mellan-
lagg anvandas mellan klingorna. Téanderna ar mycket

kansliga for slag och stotar.

micor
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