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» State-of-the-art produktionsteknologi

* Internt forsknings- og udviklingscenter
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Lang standtid

God overfladefinish

Hgj ydeevne

Emne/Side

3851 Sandflex Cobra PRX

Bandsavklinge
3854 Sandflex King Cobra PHX

3854 Sandflex King Cobra PQ
3858 Sandflex P9000 PHX / PQ

Bimetal klinger

3853 Sandflex Top Fabricator PF
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Konstruktionsstal, maskinstal

Konstruktionsstal, chokkelet

Konstruktionsstal, maskinstal

Heerdet og tempereret stél

Kuglelejestél

Ulegeret veerktejsstél

Veerktgjsstal til koldbearbejdning

Vaerktejsstal til varmbearbejdning

High speed stél

Hejtlegeret stél

Nitreret stél

Rustfrit stél

Duplex og varmebestandigt stél

Titan og titanlegeringer

Nikkelbaserede legeringer

Akselstal

Stebejern

Aluminiun (Horisontale maskiner)

Aluminium (Vertikale maskiner)

Messing

Kobber

Rar og profiler

. Bedst

Bedre

Hardmetal klinger

Hardmetal bandsavklinge THQ

tredobbelt fortanding TSX
(triple high quad)

3859 Easy-Cut Xtreme TriMetal
2868 Hardmetal bandsavklinge med
3868 Hardmetal bandsavklinge TSS
3881 Hardmetal bandsavklinge THS
3860 Hardmetal bandsavklinge TMC
3860 Hardmetal bandsavklinge TCD
3860 Hardmetal bandsavklinge TCZ
3860 Hardmetal bandsavklinge TCA
3869 Hardmetal bandsavklinge TS

3857 Sandflex Easy-Cut

3881
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Bimetal

BAHCO.

3851

Den universelle bandsavklinge med forbedret
pulvermetallurgisk materiale er udviklet til kreevende opgaver.
Den er velegnet til savning i en bred vifte af materialer fra

fra aluminium til rustfrit stal. Den stabile tandkonstruktion
sikrer maksimal skeereydelse.

Der er forskellige tandformer til radighed afhzengigt af
anvendelsen:

¢ Tandform PRX:
Forbedret, robust tanddesign med lang standtid og
med en innovativ spanvinkel.

¢ Tandform Hook:
Traditionel tandform til bearbejdning af ikke-jernholdige
metaller, tree og plast.

¢ Tandform HA:
Videreudvikling af Hook-tanddesignet til bearbejdning af
af aluminiumsemner, som man bruger i staberier.

¢ Tandform Regular:
Fast tanddeling.

Sug o et S a0 Ol oA FEETE T e )

; [A\[71(S(©) sandflex® Cobra™ 3851-

Dimensioner i mm

Varenummer: (hajde x tykkelse) Tanddeling: | Tandform:
3851-6-0.6-H-6 6 Hook
3851-6-0.6-10/14 606 10/14 PRX
3851-6-0.9-H-6 6 Hook
3851-6-0.9-10/14 6x09 10/14 PRX
3851-10-0.6-H-4 4 Hook
3851-10-0.6-H-6 10x0.6 6 Hook
3851-10-0.6-10/14 10/14 PRX
3851-10-0.9-H-4 4 Hook
3851-10-0.9-H-6 10x0.9 6 Hook
3851-10-0.9-10/14 10/14 PRX
3851-13-0.5-R-10 10 Regular
3851-13-0.5-10/14 10/14 PRX
3851-13-0.5-14/18 14/18 PRX
3851-13-0.5-R-14 19205 14 Regular
3851-13-0.5-R-18 18 Regular
3851-13-0.5-R-24 24 Regular
3851-13-0.6-H-3 3 Hook
3851-13-0.6-H-4 4 Hook
3851-13-0.6-HA-4 4 HA
3851-13-0.6-H-6 6 Hook
3851-13-0.6-HA-6 6 HA
3851-13-0.6-5/8 5/8 PRX
3851-13-0.6-6/10 19x06 6/10 PRX
3851-13-0.6-8/12 8/12 PRX
3851-13-0.6-R-10 10 Regular
3851-13-0.6-10/14 10/14 PRX
3851-13-0.6-R-14 14 Regular
3851-13-0.6-R-18 18 Regular
3851-13-0.9-H-3 3 Hook
3851-13-0.9-H-4 4 Hook
3851-13-0.9-HA-4 4 HA
3851-13-0.9-H-6 6 Hook
3851-13-0.9-R-6 19x09 6 Regular
3851-13-0.9-6/10 6/10 PRX
3851-13-0.9-10/14 10/14 PRX
3851-13-0.9-R-14 14 Regular




BAHCO. Bimetal

3851-20-0.9-HA-3 3 HA 3851-41-1.3-1.4/2 1.4/2 PRX
3851-20-0,9-HA-4 4 HA 3851-41-1.3-2/3 2/3 PRX
3851-20-0.9-4/6 4/6 PRX 3851-41-1.3-3/4 41x1.3 3/4 PRX
3851-20-0.9-5/8 5/8 PRX 3851-41-1.3-4/6 4/6 PRX
3851-20-0.9-6/10 20x09 6/10 PRX 3851-41-1.3-5/8 5/8 PRX
3851-20-0.9-8/12 8/12 PRX 3851-54-1.3-1.4/2 1.4/2 PRX
3851-20-0.9-10/14 10/14 PRX 3851-54-1.3-2/3 2/3 PRX
3851-20-0.9-R-18 18 Regular 3851-54-1.3-3/4 axts 3/4 PRX
3851-27-0.9-HA-2 2 HA 3851-54-1.3-4/6 4/6 PRX
3851-27-0.9-HA-3 3 HA 3851-54-1.6-P-1.25 1.25 PRX
3851-27-0.9-R-6 6 Regular 3851-54-1.6-1/1.4 1/1.4 PRX
3851-27-0.9-P-3 3 PS 3851-54-1.6-1.4/2 54 x1.6 1.4/2 PRX
3851-27-0.9-P-4 4 PS 3851-54-1.6-2/3 2/3 PRX
3851-27-0.9-2/3 2/3 PRX 3851-54-1.6-3/4 3/4 PRX
3851-27-0.9-3/4 2rx09 3/4 PRX 3851-67-1.6-.7/1 0.7/1 PRX
3851-27-0.9-4/6 4/6 PRX 3851-67-1.6-1/1.4 1/1.4 PRX
3851-27-0.9-5/8 5/8 PRX 3851-67-1.6-1.4/2 67 x 1.6 1.4/2 PRX
3851-27-0.9-6/10 6/10 PRX 3851-67-1.6-2/3 2/3 PRX
3851-27-0.9-8/12 8/12 PRX 3851-67-1.6-3/4 3/4 PRX
3851-27-0.9-10/14 10/14 PRX 3851-67-1.6-4/6 4/6 PRX
3851-34-1.1-P-2 2 PS 3851-80-1.6-.7/1 0.7/ PRX
3851-34-1.1-P-3 3 PS 3851-80-1.6-1/1.4 80x 1.6 1/1.4 PRX
3851-34-1.1-2/3 2/3 PRX 3851-80-1.6-1.4/2 1.4/2 PRX
3851-34-1.1-3/4 34x1.1 3/4 PRX
3851-34-1.1-4/6 4/6 PRX
3851-34-1.1-5/8 5/8 PRX

3851-34-1.1-6/10 6/10 PRX




Bimetal

3850

o Universal bimetalsavklinge med vibrationsdeempning og
Dimensioner i mm N : . = : = )
Varenummer: (koo x tykKelse) Tanddeling: | Tandform: | variabel tanddeling. Fremstillet af seerligt slidsteerkt
HSS-bimetal M42. Velegnet til skeering af sma,
3850-13-0.6-6/10 610 Combo mellemstore og ogsé sterre emnedimensioner samt til hej
3850-13-0.6-8/12 8/12 Combo = . : :
13%x0.6 produktivitet ved skeaering af faste materialer, profiler, bundter
3850-13-0.6-10/14 10/14 Combo . .
og rer samt til kreevende veerkstedsarbejde.

3850-13-0.6-14/18 14/18 Combo

3850-13-0.9-6/10 6/10 Combo

3850-13-0.9-8/12 19109 8/12 Combo * Preecis tanddeling giver god overfladekvalitet og
3850-20-0,9-R-14 R-14 Cormbo lang standtid.

3850-20-0.9-4/6 4/6 Combo ¢ Slidsteerk Combo fortanding af M42 high-speed stal
3850-20-0.9-5/8 50%0.9 5/8 Combo giver fremragende skeaereegenskaber.

3850-20-0.9-6/10 6/10 Combo

3850-20-0.9-8/12 8/12 Combo
3850-20-0.9-10/14 10/14 Combo

3850-27-0.9-2/3 2/3 Combo

3850-27-0.9-3/4 3/4 Combo

3850-27-0.9-4/6 4/6 Combo /2\[11](E(©) 3850 MULTI-CUT
3850-27-0.9-5/8 27 x0.9 5/8 Combo

3850-27-0.9-6/10 6/10 Combo

3850-27-0.9-8/12 8/12 Combo
3850-27-0.9-10/14 10/14 Combo

3850-34-1.1-2/3 3/4 Combo

3850-34-1.1-3/4 5/8 Combo

3850-34-1.1-4/6 4/6 Combo

3850-34-1.1-5/8 st 5/8 Combo

3850-34-1.1-6/10 6/10 Combo

3850-34-1,1-8/12 8/12 Combo

3850-41-1.3-2/3 2/3 Combo

3850-41-1.3-3/4 3/4 Combo

3850-41-1.3-4/6 41x1.3 4/6 Combo

3850-41-1.3-5/8 5/8 Combo

3850-41-1.3-6/10 6/10 Combo

3850-54-1.6-1.4/2 1.4/2 Combo

3850-54-1.6-2/3 2/3 Combo

3850-54-1.6-3/4 1o 3/4 Combo

3850-54-1.6-4/6 4/6 Combo

Sma, mellemstore Faste materialer Rer og profiler
og store materialer og bundter




BAHCO.

Varenummer: I(]i::}::s;ut';ﬁ('e;' :; Tanddeling: | Tandform:
3854-27-0.9-PHX-2/3 2/3 PHX
3854-27-0.9-PHX-3/4 27x0.9 3/4 PHX
3854-27-0.9-PHX-4/6 4/6 PHX

3854-34-1.1-PHX-1.4/2 1.4/2 PHX
3854-34-1.1-PHX-2/3 2/3 PHX
3854-34-1.1-PHX-3/4 st 3/4 PHX
3854-34-1.1-PHX-4/6 4/6 PHX
3854-41-1.3-PHX-1.4/2 1.4/2 PHX
3854-41-1.3-PHX-2/3 2/3 PHX
3854-41-1.3-PHX-3/4 s 3/4 PHX
3854-41-1.3-PHX-4/6 4/6 PHX
3854-54-1.3-PHX-1.4/2 1.4/2 PHX
3854-54-1.3-PHX-2/3 54x1.3 2/3 PHX
3854-54-1.3-PHX-3/4 3/4 PHX
3854-54-1.6-PHX-.7/1 7N PHX
3854-54-1.6-PHX-1/1.4 1/1.4 PHX
3854-54-1.6-PHX-1.4/2 54x 1.6 1.4/2 PHX
3854-54-1.6-PHX-2/3 2/3 PHX
3854-54-1.6-PHX-3/4 3/4 PHX
3854-67-1.6-PHX-.7/1 7 PHX
3854-67-1.6-PHX-1/1.4 1/1.4 PHX
3854-67-1.6-PHX-1.4/2 Orx1o 1.4/2 PHX
3854-67-1.6-PHX-2/3 2/3 PHX
3854-80-1.6-PHX-.7/1 7N PHX
3854-80-1.6-PHX-1/1.4 80x 1.6 1/1.4 PHX
3854-80-1.6-PHX-1.4/2 1.4/2 PHX

3854

Varenummer: ?ﬁ:}::s;"t';irk;;' :]' Tanddeling: | Tandform:
3854-27-0.9-PQ-3/4 3/4 PQ
3854-27-0.9-PQ-4/6 2rx09 4/6 PQ
3854-34-1.1-PQ-2/3 2/3 PQ
3854-34-1.1-PQ-3/4 34x1.1 3/4 PQ
3854-34-1.1-PQ-4/6 4/6 PQ
3854-41-1.3-PQ-1.4/2 1.4/2 PQ
3854-41-1.3-PQ-2/3 2/3 PQ
3854-41-1.3-PQ-3/4 s 3/4 PQ
3854-41-1.3-PQ-4/6 4/6 PQ
3854-54-1.6-PQ-.9/1.2 9/1.2 PQ
3854-54-1.6-PQ-1.4/2 1.4/2 PQ
3854-54-1.6-PQ-2/3 54x1.6 2/3 PQ
3854-54-1.6-PQ-3/4 3/4 PQ
3854-54-1.6-PQ-4/6 4/6 PQ
3854-67-1.6-PQ-.9/1.2 9/1.2 PQ
3854-67-1.6-PQ-1.4/2 67x 1.6 1.4/2 PQ
3854-67-1.6-PQ-2/3 2/3 PQ
3854-80-1.6-PQ-.9/1.2 9/1.2 PQ
3854-80-1.6-PQ-1.4/2 016 1.4/2 PQ

Bimetal

Bimetal bandsavklinge udviklet til savning i harde materialer.
Slebne teender for preecis og ensartet tandhejde og konstant
spanmeaengde. For hgjeffektiv savning i vanskelige materialer,
herunder ogsa rustfrit stal. Specielt design giver skarphed og
stor spanafvikling. HSS tandspidser modstar hgj
varmepavirkning.

* Bandsavklinge designet specielt til effektiv savning af
store og mellemstore samt harde arbejdsemner.

* Tandform PHX: Fremstillet af pulverstal for leengere
standtid.

* Feerre vibrationer giver bedre overfladekvalitet og samtidig
mindre stoj.

< | | <
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Aggressivt tanddesign med ekstremt positiv rivevinkel

og nyt, pulvermetallurgisk tandmateriale af hojere kvalitet
materiale, der ligner M51. Hej spankapacitet til

materialer, der er sveere at bearbejde, sdsom rustfrit lejestal,
veerktojsstal og sveert bearbejdelige

speciallegeringer. Det alternerende szet forer til

forskelle i hejden mellem tandspidserne og

reducerer derved skaerekreefterne og forbedrer

en forbedring af klingens standtid.

* Velegnet til skaering i en bred vifte af materialer, iseer dem,
der hzerder under bearbejdningen.

* Multipel tanddeling giver fine spaner, som reducerer
skeerekraefterne og eger bandsavklingens standtid.
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Bimetal

3858

Varenummer: I(]I::}z:s;utnyﬁ(lell: :]' Tanddeling: | Tandform:
3858-34-1.1-PHX-1.4/2 1.4/2 PHX
3858-34-1.1-PHX-2/3 34x1.1 2/3 PHX
3858-34-1.1-PHX-3/4 3/4 PHX
3858-41-1.3-PHX-1.4/2 1.4/2 PHX
3858-41-1.3-PHX-2/3 41x1.3 2/3 PHX
3858-41-1.3-PHX-3/4 3/4 PHX
3858-54-1.3-PHX-1.4/2 1.4/2 PHX
3858-54-1.3-PHX-2/3 54x1.3 2/3 PHX
3858-54-1.3-PHX-3/4 3/4 PHX
3858-54-1.6-PHX-.7/1 7N PHX
3858-54-1.6-PHX-1/1.4 1/1.4 PHX
3858-54-1.6-PHX-1.4/2 54 x1.6 1.4/2 PHX
3858-54-1.6-PHX-2/3 2/3 PHX
3858-54-1.6-PHX-3/4 3/4 PHX
3858-67-1.6-PHX-.7/1 7N PHX
3858-67-1.6-PHX-1/1.4 /1.4 PHX
3858-67-1.6-PHX-1.4/2 Orxie 1.4/2 PHX
3858-67-1.6-PHX-2/3 2/3 PHX
3858-80-1.6-PHX-.7/1 7/ PHX
3858-80-1.6-PHX-1/1.4 80x 1.6 1/1.4 PHX
3858-80-1.6-PHX-1.4/2 1.4/2 PHX

3858

Dimensioner i mm

Varenummer: (hside x tykkelse) Tanddeling: | Tandform:
3858-41-1.3-PQ-1.4/2 1.4/2 PQ
3858-41-1.3-PQ-2/3 41x13 2/3 PQ
3858-41-1.3-PQ-3/4 3/4 PQ
3858-54-1.6-PQ-.9/1.2 91.2 PQ
3858-54-1.6-PQ-1.4/2 54%1.6 1.4/2 PQ

3858-54-1.6-PQ-2/3 2/3 PQ

3858-67-1.6-PQ-.9/1.2 6716 9/1.2 PQ
3858-67-1.6-PQ-1.4/2 o 1.4/2 PQ
3858-80-1.6-PQ-.9/1.2 80x 1.6 9/1.2 PQ

Udviklet til at save i harde materialer. Teenderne er fremstillet
af hejere kvalitet pulvermetalurgisk materiale der giver en
meget leengere standtid og selve bandryggen er i en ny

og forbedret kvalitet. For hgjeffektiv savning i vanskelige
materialer, herunder ogsa rustfast stal.

Speciel VariEdge-design, giver god skarphed og stor
spanafvikling. “Triple Set” tandform for godt snit og
eliminering af faren for tandbrud. Bahco bruger et
pulvermetallurgisk HSS materiale af meget hej kvalitet for en
ekstrem lang standtid.

¢ Til savning i harde materialer.

* For hejeffektiv savning i vanskelige materialer.
* Pulvermetallurgisk HSS materiale.

* Ekstrem lang standtid.

* @Pget tandhardhed og slidstyrke.
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For at give en leengere standtid, er teenderne pa Bahco band-
savklinger fremstillet af et hojere kvalitet pulvermetalurgisk
materiale og selve bandryggen er i en ny og forbedret kvalitet.
Herudover et klingedesign med en positiv udleegning pa 17°,
der gor det nemmere at save i vanskelige materialer.

Sammen med en spanvinkel pa 48° giver dette en meget
steerk tand. Designet forbedrer ydelsen i specielle legeringer
og to saetniveauer giver en forbedret multichip-konfiguration
med feerre vibrationer og leengere standtid.

* Ny kvalitet af high-speed stal fremstillet ved
pulvermetallurgi, hejere hardhed, storre styrke.

* Designet til hejtydende skeering af materialer, der
er sveere at bearbejde.

* Stabilt tanddesign for leengere standtid og lavere
skaerekreefter.

* Meget god skeereoverfladekvalitet.
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BAHCO. Bimetal

R Til skeering af konstruktionsstalrer og -profiler i bundter eller
Varenummer: (I::li::s)l(ntnyz(:ﬂ': :)‘ Tanddeling: | Tandform: enkeltvis. To-trins tandszet til reducerede skeerekreefter.
Forsteerket tandgeometri giver modstandsdygtighed over for
3853-20-0.9-5/7-VS 20x0.9 o VS tandbrud. Ideel til skeering af en bred vifte af profiler, hvor én
3853-20-0.9-8/11-VS 811 VS tand skeerer bade relativt sma og store profiler.
3853-27-0.9-3/4 3/4 PF
3853-27-0.9-4/6 4/6 PF :
L]
3853-27-0.9-5/8 27 x0.9 5/8 PF e e St ;
L]
3653-27-0.9-5/7VS 57 VS Forsteerket tandryg (modstandsdygtighed over for
3853-27-0.9-8/11-VS 8/11 Vs tandbrud).
3853-30-11-2/3 o3 r * Sekventiel tandafstand (reducerede skeerekresfter).
3853-34-1.1-3/4 3/4 PF * 9° spanvinkel (reducerede skeerekreefter).
3853-34-1.1-4/6 4/6 PF
34x1.1
3853-34-1.1-5/8 5/8 PF
3853-34-1.1-5/7-VS 5/7 VS
3853-34-1.1-8/11-VS 8/11 VS
3853-41-1.3-2/3 2/3 PF
3853-41-1.3-3/4 3/4 PF
3853-41-1.3-4/6 41x1.3 4/6 PF
3853-41-1.3-5/8 5/8 PF
3853-41-1.3-5/7-VS 5/7 VS
3853-54-1.3-3/4 3/4 PF
54x1.3
3853-54-1.3-5/8 5/8 PF
3853-54-1.6-2/3 2/3 PF
3853-54-1.6-3/4 54x1.6 3/4 PF WD Ny e ey Y NS TN e T ) e g
3853-54-1.6-4/6 4/6 PF
3853-67-1.6-2/3 2/3 PF
67 x1.6
3853-67-1.6-3/4 3/4 PF




Bimetal San BAHCO.

. Til skeering af rer og profiler af konstruktionsstal i bundter eller
Varenummer: I()I:::::s;ot"yi:(;;: :)' Tanddeling: | Tandform: enkeltvis. Specialversion med en bredere seet, der er szerligt
velegnet til savning af store profiler, hvor de indre speendinger,

3853-41-1.3-2/3-W dixin 23 P der far bandet til at szette sig fast i materialet, frigeres.
3853-41-1.3-3/4-W 3/4 PF
3853-54-1.3-3/4-W 54x1.3 3/4 PF
9858-54-1.6-2/5-W 54%1.6 2" s * Eliminerer problemer med, at bandsavklingen
3853-54-1.6-3/4-W 3/4 PF : . .
3853.671.62/3W Y - seetter sig fa'st i materlalet. .
3653-67-1.6-3/4W 67416 o o 0 Reduceret'wbratlon under savning.
3653-67-1.6-5/8-W o8 rF ¢ Bandsavklinge med stor styrke.

Type W - Med bredt szt der eliminerer klemning

@lﬂﬂ@@ Sandflex® Top Fabricator 3

CR RN TR TR TR e TR LTS e

3853

. 3853 Top Fabricator med Superior beleegning. Designet til
. Dimensioner i mm _ . . . .
Varenummer: . Tanddeling: | Tandform: savning af profiler, hvor der kraeves hgj ydeevne og
(hejde x tykkelse) )
lang standtid.
3853-41-1.3-2/3-WS Alxin 2/3 PF
X 1.

3853-41-1.3-3/4-WS 3/4 PF * Ekstremt hej ydeevne ved savning.
3853-54-1.6-2/3-WS Suvi 2/3 Pr * Hej varmebestandighed.
3853-54-1.6-3/4-WS Sl i * Forlzenget standtid for bandsavklingen.

* Ekstra bredt seet, der forhindrer bandsavklingen i at
saette sig fast, iseer ved savning i store emner med hgje
indre spaendinger.

Type WS - Med bredt szet der eliminerer kliemning samt
Superior belzegning

&Bﬂ@@ Sandflex® Top Fabricator Si
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BAHCO

3857

Bimetal

N Ny generation af bandsavklinger til universelle opgaver.
Varenummer: [Illlr:li::s:(nt"yirk:all: :)' Tanddeling: | Tandform: En ny patenteret tandform designet til at skaere arbejdsemner
i forskellige sterrelser, lavet af forskellige materialer, med
3857-13-0.6-EZ-L L (Large) & en og samme bandsavklinge. Dobbelt s4 lang standtid
3857-13-0.6-EZ-M 18x0.6 M (Medium) & sammenlignet med traditionelle bandsavklinger.
3857-13-0.6-EZ-S S (Small) EZ
3857-20-0.9-EZ-L L (Lerge) EZ Easy-Cut-bandsave sikrer at du kan save i naesten alle
3857-20-0.9-E2-M 20x0.9 M (Mediurm) & materialer, uden at skulle skifte bandsavklinge!
3857-20-0.9-EZ-S S (Small) [
3857-27-0.9-EZ-L L (Large) = Nar du undgar stilstand, sparer du tid og penge!
3857-27-0.9-EZ-M 27x09 M (Medium) 4
3857-27-0.9-EZ-S S (Small) [
3857-34-1.1-EZ-L L (Large) £ * Veerktojsstal * Tree * Lister
3857-34-1.1-E2-M ST M (Medium) & * Konstruktionsstal ¢ Plast * Vinkeljern
3857-34-1.1-EZ-S S (Small) 4
* Rustfrit stal * Metalplader * |-bjeelker
* Aluminium * Ror * Dobbelt T-bjeelker
¢ Kobber * Massive materialer ¢ Messing
* Bundter * Borestaenger

Veelg i henhold til den enskede sterrelse pa emnet:
S (small), M (medium) eller L (large).

Dimensioner Diameter eller godstykkelse i mm
\arenummer: hejde x
tiketse | 1| 2|3 |5 |10]20]30 | 40 | 50 | 75 |||m||5n|zon

3857-13-0.6-EZ-S 13x0.6
3857-13-0.6-EZ-M 13x0.6
3857-13-0.6-EZ-L 13x0.6
3857-20-0.9-EZ-S 20x0.9
3857-20-0.9-EZ-M 20x0.9
3857-20-0.9-EZ-L 20x 0.9
3857-27-0.9-EZ-S 27x0.9
3857-27-0.9-EZ-M 27 x0.9
3857-27-0.9-EZ-L 27 x0.9
3857-34-1.1-EZ-S 34x1.1
3857-34-1.1-EZ-M 34x1.1
3857-34-1.1-EZ-L 34x1.1

3 stk. Easy-Cut bandsavklinger til mobile bandsave.
Seerligt velegnet til sma handholdte bandsave.
Dimensioner i mm . Dimensioner i mm .
Varenummer: . Tanddeling: | Tandform: Varenummer: . Tanddeling: | Tandform:
arenumme (hside x tykkelse) anddeling: | Tandfo arenumme (hajde x tykkelse) anddeling: | Tandfo 3
ﬂ‘"galfi’f
3857-13-0.6-EZ-M-3P690 M ( rednia) EZ 3857-13-0.6-EZ-S-3P690 S (mala) 74 “lfﬂ""
3857-13-0.6-EZ-M-3P730 M ( rednia) EZ 3857-13-0.6-EZ-S-3P730 S (mala) 4
3857-13-0.6-EZ-M-3P835 13%x0.6 M ( rednia) EZ 3857-13-0.6-EZ-S-3P835 13x0.6 S (mala) EZ \
3857-13-0.6-EZ-M-3P900 M (“redhnia) EZ 3857-13-0.6-EZ-S-3P900 S (mala) EZ
3857-13-0.6-EZ-M-3P1140 M (-rednia) EZ 3857-13-0.6-EZ-S-3P1140 S (mala) 74
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: | BAHCO
Hardmetal ®
Hardmetal bandsavklinge designet specielt til skeering i
3868 legeret stal, der er sveert at bearbejde.

A * Til hejeffektiv savning af sma til store emner samt vanskeligt
Varenummer: Illm'ensmnerl i Tanddeling: | Tandform: bearbejdeli lidend terial
(hajde x tykkelse) jdelige og slidende materialer.
¢ Seerligt velegnet til harde materialer som f.eks. rustfrit stal
3868-27-0.9-TSX-3/4 27x0.9 3/4 TSX og slidende veerktojsstal.
3808-34-1.1-TSX2 ° X * Specielt slebet tandgeometri med 3-tands seet der giver
3868-34-1.1-TSX-2/3 34x1.1 2/3 TSX . = , - i
3868.3011.TSX.3/4 o o optlmalo fiernelse af spaner og som mindsker risikoen for
3868-41-1.3-TSX-1.4/2 1472 ToX S gl
3868-41-1.3-TSX-1.6 16 TSX * Variabel tandhejde.
3868-41-1.3-TSX-2 5 Tax * Velegnet til savning i titaniumlegeringer, grafitlegeringer og
3868-41-1.3-TSX-2/3 e Tox aluminium med heijt siliciumindhold.
3868-41-1.3-TSX-3/4 3/4 TSX
3868-54-1.3-TSX-1.4/2 1.4/2 TSX
3868-54-1.3-TSX-2/3 oaae 2/3 TSX
3868-54-1.6-TSX-1/1.25 1/1.25 TSX :
3868-54-1.6-TSX-1.4/1.6 1.4/16 TSX [A\XIE@ carbide Triple Set® TSX
3868-54-1.6-TSX-1.4/2 1.4/2 TSX 3
3868-54-1.6-TSX-1.6 54x1.6 1.6 TSX
3868-54-1.6-TSX-2 2 TSX { 4 - < -
3868-54-1.6-TSX-2/3 2/3 TSX
3868-54-1.6-TSX-3/4 3/4 TSX
3868-67-1.6-TSX-.7/1 N7l TSX - ) o e e ) e ey E—— S,
3868-67-1.6-TSX-1/1.25 1/1.25 TSX
3868-67-1.6-TSX-1.4/2 rx1e 14/2 TSX
3868-67-1.6-TSX-2/3 2/3 TSX
3868-80-1.1-TSX-3/4-180 80 x 1.1 3/4 TSX
3868-80-1.6-TSX-.7/1 7/ TSX
3868-80-1.6-TSX-1/1.25 80x 1.6 1/1.25 TSX
3868-80-1.6-TSX-2/3 2/3 TSX

Til hejeffektiv savning af sveert bearbejdelige og slidende
3868 materialer. Iseer til arbejdsemner af rustfrit stal, hvor der kan

forekomme vibrationer. Denne savklinge er med ,pre-run” fra

. fabrikkens side og skal derfor ikke indkeres. Vores ,pre-run”
_ Dimensioner i mm _— . . . . .
Varenummer: (heide x tykkelse) Tanddeling: | Tandform: er en patenteret metode, som muligger lavvibrationssavning
fra forste snit og fremefter. Gennem den variable 3-tands
3868-27-0.9-TSS-3/4 27x09 3/4 TSS . e o ;
geometri og det gode frie snit mindskes risikoen for brud pa
3868-34-1.1-TSS-2/3 2/3 T3S
34x1.1 teenderne.
3868-34-1.1-TSS-3/4 3/4 TSS
3868-41-1.3-TSS-1.4/2 PRI 1.4/2 TSS
3868-41-1.3-TSS-2/3 o 2/3 TSS
3868-54-1.6-TSS-1/1.25 1/1.95 1SS * Krzever ingen indkering.
3868-54-1.6-TSS-1.4/2 54x1.6 1.4/2 TSS * Anbefales til opgaver i rustfrit stal.
3868-54-1.6-TSS-2/3 2/3 TSS * Seetdesign sikrer god fjernelse af spaner og lang standtid
3868-67-1.6-TSS-.7/1 7/ TSS * Meget lavt stojniveau.
3868-67-1.6-TSS-1/1.25 67 %16 1/1.25 1SS * lkke egnet til savning i titanium
3868-67-1.6-TSS-1.4/2 ' 1.4/2 TSS
3881-67-1.6-TSS-2/3 2/3 1SS

Aﬂﬂ@@ Carbide Triple Set® TSS 3

S ) T ey e o — ey E— S
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Hardmetal

Opgradering fra bimetal til hardmetal: Denne bandsavklinge
er mere holdbar end en normal bandsavklinge i hardmetal og
kan bruges som en bimetalsavklinge. Det betyder, at bade

L materialer, der er lette at skeere i, og materialer, der er sveere
Varenummer: LI i Tanddeling: | Tandform: t sk ik dd kli Det
: (hajde x tykkelse) : : at skeere i, kan saves med den samme savklinge. Det nye
setup giver mulighed for en sterre spaner i snittet, hvilket eger
3859-27-0.9-EZX-3/4 3/4 EZX 5 . . . 2 :
27x0.9 bandsavklingens slidstyrke og standtiden for bandsavklingen.
3859-27-0.9-EZX-4/6 4/6 E2X
3859-34-1.1-E2X-2/3 2/3 EZX
3859-34-1.1-EZX-3/4 34 x1.1 3/4 EZX - . . .
L] -
3859-341 1-EZX4/6 e — A|?|Idlg fv.elegcr;et tllber? brec:] V.Ifte af matelrlalerlsom blodt
3859-411.3-EZX1.4/2 T E2x stal, ru§t rI'E stal, stebejern, hejtemperaturlegeringer og
3859-41-1.3-EZX-2/3 2/3 EZX veerktejsstdl. .
3859-41-1.3-EZX-3/4 41x1.3 o 2 . Varmebestandlg - til hurtigere savning og mere mere
3859-41-1.3-EZX-4/6 4/6 E2X fleksibel brug.
3859-54-1.6-EZX-1/1.25 1/1.05 E2X * Brugervenlig - ingen seerlige fremferinger og hastigheder
3859-54-1.6-EZX-1.4/2 1.4/2 E7X og hastigheder skal overvejes, kan bruges som en bi-metal
3859-54-1.6-EZX-2/3 54x1.6 2/3 EZX bandsavklinge.
3859-54-1.6-EZX-3/4 3/4 EZX * Reducerede omkostninger - mindre opsaetningstid pa
3859-54-1.6-EZX-4/6 4/6 EZX grund af bandskift og reduktion af lager.
3859-67-1.6-EZX-.7/1 /1 EZX
3859-67-1.6-EZX-1/1.25 . 1/1.25 EZX
X1
3859-67-1.6-EZX-1.4/2 1.4/2 EZX .
Wy — e — | asyCut Xtreme TrilMetal 3859
3859-80-1.6-EZX-.7/1 /1 EZX
& - - . -
3859-80-1.6-EZX-1/1.25 80x 1.6 1/1.25 EZX
3859-80-1.6-EZX-1.4/2 1.4/2 EZX S - £ By [F— . — Coam——
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Hardmetal

3881

Varenummer: ?;:::s;"t';i:(;;: :)' Tanddeling: | Tandform:

3881-34-1.1-THQ-2/3 34x1.1 2/3 THQ
3881-41-1.3-THQ-1.4/2 1.4/2 THQ
3881-41-1.3-THQ-2/3 s 2/3 THQ
3881-54-1.6-THQ-1.4/2 1.4/2 THQ
3881-54-1.6-THQ-2/3 oo 23 THQ
3881-67-1.6-THQ-1/1.25 1/1.25 THQ
3881-67-1.6-THQ-1.4/2 67 x1.6 1.4/2 THQ
3881-67-1.6-THQ-2/3 2/3 THQ
3881-80-1.6-THQ-0.7/1 N THQ
3881-80-1.6-THQ-1/1.25 1/1.25 THQ
3881-80-1.6-THQ-1.4/1.6 80x1.6 1.4/1.6 THQ
3881-80-1.6-THQ-1.4/2 1.4/2 THQ
3881-80-1.6-THQ-2/3 2/3 THQ

3881

Dimensioner i mm

Varenummer: . Tanddeling: | Tandform:
arenumme (hoide x tykkelss) anddeling andfo
3881-34-1.1-THS-2/3 34x1.1 2/3 THS
3881-41-1.3-THS-1.4/2 41x1.3 1.4/2 THS
3881-54-1.6-THS-1/1.25 a1t 1/1.25 THS
3881-54-1.6-THS-1.4/2 o 1.4/2 THS

3881-67-1.6-THS-.7/1 7N THS

3881-67-1.6-THS-1/1.25 1/1.25 THS
3881-67-1.6-THS-1.4/2 Orx16 1.4/2 THS

3881-67-1.6-THS-2/3 2/3 THS

3881-80-1.6-THS-.7/1 7N THS
3881-80-1.6-THS-1/1.25 80x 1.6 1/1.25 THS
3881-80-1.6-THS-1.4/2 1.4/2 THS
3881-100-1.6-THS-.7/1 100 x1.6 7N THS

Udbviklet til specielle legeringer, iseer til materialer, hvor
savklingen let kan szette sig fast Inconel, Waspaloy, titanium
og nikkelbaserede legeringer. Fungerer ogsa godt pa rustfrit
stal og veerktejsstal.

* Specialbandsav med variabel tanddeling

* Multi-chip-design til hojeste skeereydelse i mellemstore til
store arbejdsemner.

* Yderligere indstillet som standard, forhindrer
fastklemning i skaerekanalen.

* Variabel tandhejde og forskudte teender reducerer
skeerekraefterne per tand og sikrer lzengere standtid.

* Flere spanbrydere pa grund af 7-tandsmensteret.

[ ]

Denne savklinge er med ,pre-run” fra fabrikkens side og skal
derfor ikke indkeres. Vores ,pre-run” er en patenteret metode,
som muligger lavvibrationssavning fra ferste snit og fremefter.
Yderligere foregar savningen ved et meget lav stgjniveau.

* Multi-chip-design til mellemstore og store arbejdsemner,
der er sveere at skaere i.

* THS-fortandingen er szerligt velegnet til rustfrit stal.

* Multi-chipping pa grund af 7-tandsmenster.

* Seetdesign sikrer god fjernelse af spaner og lang standtid

* Meget lavt stgjniveau.

* Indkert fra fabrikken.

* |kke egnet til skeering i titanium.

[ s |
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BAHCO - H3
®
Hardmetal
Til hejeffektiv savning af sveert bearbejdelige og slidende
3860 materialer. Denne uslebne hardmetalsavklinge er seerligt

velegnet til slidende materialer sdsom Inconel og titanium.

Dimensioner i mm .
Varenummer: ; Tanddeling: | Tandform:
(heide x tykkelse) :
3860-41-1.3-TMC-1.4/2 1.4/2 T™C ; = = —
41x1.3 * Bandsavklinge med positiv spanvinkel.
3860-41-1.3-TMC-2/3 2/3 T™MC - -
* Teender der giver den bedste overfladefinish.
3860-54-1.3-TMC-1.4/2 . 1.4/2 TMC « Hoi kvali f bagsid ol hard lspid
3860-541.3.TMC-2/3 x 1. e e oj kvalitet af bagsidemateriale og arc metalspidser
3860-54-1.6-TMC-1/1.25 126 ™G for bedste skagreydelse og lang standtid. S
3860-54-1.6-TMC-1.4/2 T VG * Slebne tandspidser for skarpe skeaerekanter, szerligt vigtigt
3860-54-1.6-TMC-2/3 2/3 ™C ved savning i titanium.
3860-67-1.6-TMC-1/1.25 1105 ™G * Hgj varmebestandighed til hurtig savning, selv i store
3860-67-1.6-TMC-1.4/2 67x1.6 1.4/2 TMC arbejdsemner.
3860-67-1.6-TMC-2/3 2/3 T™MC
3860-80-1.6-TMC-.7/1 7/ TMC
3860-80-1.6-TMC-1/1.25 80x 1.6 1/1.25 T™C
3860-80-1.6-TMC-1.4/2 1.4/2 T™C
3860-100-1.1-TMC-1.4/2 100% 1.1 1.4/2 T™MC

83/2\[7/(5© uUnset Carbide TMC 3860

(3 - 1F _§ - By —§ —ml - — 1 =

Hardmetal

Disse 54 mm og 67 mm TMC-bandsavklinger leveres i
3860 coated udgave. Pa grund af beleegningen er det muligt at

arbejde med en hgjere bandhastighed og fremfering.

Varenummer: I]lm_ensmner i Ta'_‘dde' Tandform: * Den anvendte coating muligger savning ved hgjere
(hsjde x tykkelse) ling: . . .
hastigheder og fremfaringshastigheder.

3860-54-1.6-TMC-1/1.258 1/1.25 ™S * Stor modstandsdygtighed ved heje temperaturer.
3860-54-1.6-TMC-1.4/2S 54 x1.6 1.4/2 T™C ° Lang standtid.

3860-54-1.6-TMC-2/3S 2/3 TMC

3860-67-1.6-TMC-1.4/2S - 1.4/2 TMC . . ) .

3860-67-1.6-TMC-2/35 x1. o5 VO Béndsavklinger i andre storrelser fas pa forespergsel.

B/AEO Unset Carbide TMC Superi




Hardmetal

3860

Varenummer: I;;r;::s;otnyirk;;: :)' Tanddeling: | Tandform:
3860-27-0.9-TCD-3 3 TCD
3860-27-0.9-TCD-3/4 2rx09 a/4 TCD
3860-34-1.1-TCD-2/3 /3 TCD
3860-34-1.1-TCD-3/4 gt a/4 TCD
3860-41-1.3-TCD-1.4/2 1.4/ TCD
3860-41-1.3-TCD-1.9/2.1 1.0/2.1 TCD
3860-41-1.3-TCD-2/3 s /3 TCD
3860-41-1.3-TCD-3/4 a/4 TCD
3860-54-1.6-TCD-1.4/2 1.4/ TCD
3860-54-1.6-TCD-1.9/2.1 1.0/2.1 TCD
3860-54-1.6-TCD-2/3 oAx1e /3 TCD
3860-54-1.6-TCD-3/4 a/4 TCD
3860-67-1.6-TCD-1/1.25 1/1.25 TCD
3860-67-1.6-TCD-1.4/2 Orx16 1.4/2 TCD
3860-80-1.6-TCD-.5/0.8 80x 1.6 0.5/08 TCD

3860

Varenummer: ?ﬁ::::s;"t'm(;;: :]' Tanddeling: | Tandform:
3860-27-0.9-TCZ-3/4 27 x0.9 3/4 TCZ
3860-34-1.1-TCZ-2/3 2/3 TCZ
3860-34-1.1-TCZ-3/4 T 3/4 TCZ
3860-41-1.3-TCZ-2/3 2/3 TCZ
3860-41-1.3-TCZ-3/4 4xs 3/4 TCZ

3860

Varenummer: I(Jllll;;::s:(ntnyf(:(lell: :; Tanddeling: | Tandform:

3860-27-0.9-TCA-3 27 x0.9 3 TCA
3860-34-1.1-TCA-2/3 2/3 TCA
3860-34-1.1-TCA-2 34x1.1 2 TCA
3860-34-1.1-TCA-3 3 TCA
3860-41-1.3-TCA-1.4/2 1.4/2 TCA
3860-41-1.3-TCA-2/3 s 2/3 TCA
3860-54-1.6-TCA-1/1.25 1/1.25 TCA
3860-54-1.6-TCA-1.4/2 oAx1e 1.4/2 TCA

Til savning i vanskelige og slidende materialer.

* Bandsavklinge med positiv spanvinkel.

* Specialudviklet Multi-Span-design til hejeste skeereydelse i
titaniumlegeringer.

* Ogsa velegnet til rustfrit stal og aluminium.

* Teender der giver den bedste overfladefinish og
lang standtid

T — ] B .

i1 1 1 = | S ]

3860 TCZ udviklet til savning af kanthzerdede aksler, som
ogsa kan veere forkromet.

* Ogsa egnet til ikke-metalliske materialer, f.eks. grafit,
som ikke danner spaner ved savning.

* Teender med fremragende modstandsdygtighed.

¢ Lang standtid.

[B/0\[1](E© Unset Carbide TCZ 3860

] < ~ ]

el

| T TN O F) R W ] o) m—
Hardmetalbandsavklinge designet til savning i aluminium.

* Bandsavklinge med positiv spanvinkel.

* Specielt udviklet til skaering af aluminium,
ogsa til store blokke.

* Kan ogsa bruges i steberier med automatiske
CNC-save der skal bruges.

* Forlenget standtid for bandsavklingen.

* Bedre overfladefinish pa snittet.

[B/0\[1](E© Unset Carbide TCA 3860

] < ~ ]

e
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BAHCO " Hardmetal

Hardmetalbandsav til savning i ikke-jernholdige materialer
og slidsteerke materialer. Ideel til savning i aluminium,
magnesium, zirkonium, plast og andre slidsteerke materialer.

NP Designet primeert til brug i steberier pa vertikale bandsave.
Varenummer: Dlm.ensmner ! i Tanddeling: | Tandform:
(hejde x tykkelse)
el el S = = * Teender med hardmetalspidser med tredobbelt
e 20x0.9 > = seetkonfiguration (Triple chip fortanding).
3869-20-0.9-TS-4 4 TS : ,
3869-27-0.9-TS-3 3 TS * Hurtig ESNG:
3869-27-0.9-TS-4 20x0.9 7 s * Nem fremfering.
3869-34-1.1-TS-2 5 TS ¢ Til lige- og radiesnit.
3860-34-1.1-TS-3 Sax 1 3 TS * Specielt designet til brug i steberier.

¢ Til brug pa mindre maskiner til vanskeligt
bearbejdelige materialer.

Bandsavklingen fremstilles pa specialbestilling og designes

wBB efter individuelle behov. Foretag venligst en individuel
forespergsel.
Den patenterede belgede bagside pa denne bandsavklinge
reducerer kontakttiden mellem bandsavklingens taender og Oplysninger, der er nedvendige for at give et individuelt tilbud:
emnet. Dette resulterer i mindre tryk pa teenderne, hvilket
giver mindre slid p& bandet, men ogsé sterre effektivitet. * Type af bandsav.
Bandsavklingen ger det muligt at skeere i materialer, der er * Type materiale, der skal saves (sterrelse, kvalitet).
sveere at skeere i, for eksempel Inconel. Denne mulighed kan ~ * Béndsavklingens sterrelse.
bruges til bade bimetal og hardmetal bandsavklinger. * Afstand mellem styrene ved savning.

* Lzengere standtid.
* Forbedret overfladekvalitet.
* Hurtigere og mere preecis savning.

* Mindre stgj under savningen. [83/2\[7](© wWB Wavy Back




BAHCO.
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ARBEJDSEMNE

Gode rad

Klingebrud

Skaevt snit

Tandbrud

Darlig finish

Unormal
slitage

Vibrationer

Klingen
glider

Guider og guidearme

Du ber kontrollere og justere styrene
regelmaessigt. Tjek, om de er slidte,
og udskift dem om nedvendigt.
Placer styrearmene sa teet pa
arbejdsemnet som

muligt.

Guider
slidt op
eller guide
indstilling for
bred

Guider for
langt
fra hinanden,
nedslidte
eller darligt
justeret
guidearm

Guider darligt
justeret

Bandhijul
Bandhjulene skal holdes i god stand
og tilstand og veere korrekt justeret.

Bandhijul
slidte eller for
sma - brug
smallere klinge

Bandhjul
slidte

Spéanberste
Kontroller at bersten er korrekt
indstillet, og udskift jeevnligt.

Spénberste
defekt.Spéner
pakker

Spanbgrste
defekt

Klingespaending

Korrekt klingespaending er
afgerende for et korrekt og lige snit.
Klingespaending méles og

indstilles ved hjeelp af Bahco
Tensionmeter.

Klinge-
spaending for
stor

Klinge-
spaending for
lille

Klinge-
spaending for
lille

Klinge-
spaending for
lille

Kolemiddel

Koelemiddel skal bade kele og
smore. Der skal koles direkte ved
overskaeringen ved lavt tryk

men i rigelig maengde.

Anvend kun en god kvalitet og
sorg for korrekt koncentration.
Koncentrationen méles med
Bahco Refractometer.

Mangelfuld
keling eller
forkert koncen-
tration

Bandhastighed

Der skal altid vaelges korrekt
bandhastighed. Kontroller og justér
hastighed ved hjzelp af et Bahco
Tachometer.

For lille
bandhastighed

For lille
bandhastighed

For stor
bandhastighed

Enten for
lille eller stor
bandhastighed

Tilspaending

Det er vigtigt at vaelge korrekt
tilspaending, saledes at der skeeres
jeevnt og optimalt.

For stor
tilspaending

For stor
tilspaending

For stor
tilspaending

For stor
tilspaending

For stor
eller lille
tilspeending

For stor
eller lille
tilspeending

For stor
tilspaending

Tanddeling

Valg af korrekt tanddeling er lige sa
vigtigt som korrekt tilspeending og
bandhastighed.

For lille
tanddeling

For lille
tanddeling

For stor
tanddeling

For lille
tanddeling

Tandform
Der findes en ideel tandform til hver
opgave.

Tandform
for svag

Forkert valg
af tandform

Anvend
Bahco Combo

Indkering

En ny bandsavklinge ber keres
til i starten, for at opna maksimal
standtid. Sav ikke i gamle snit.

Darlig
indkering
af klinge

Darlig
indkering
af klinge

Darlig
indkering
af klinge

Standtid
Alle klinger slides. Kontroller jeevnligt
for slitage.

Klinge slidt

Klinge slidt

Klinge slidt

Overflade

Overfladekvaliteten har stor indflyd-
else pa klingens standtid. Ved darlig
overfladefinish berbandhastigheden
saenkes.

Overflade med
glodeskal,
rust, sand

Opspanding

Korrekt og stabil opspaending er
seerdeles vigtig. Ikke mindst ved
bundtsavning. Sav aldrig i bojede
eller beskadigede emner.

Emne
beveeger sig

Emne ikke
fastspaendt
korrekt
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Nzeste generation af Bahco BandCalc™

Bahcos eksklusive bandsavklingeberegner har i arevis veeret
et uvurderligt veerktej for fagfolk inden for industriel savning.
Vi er nu glade for at kunne introducere den naeste generation
af denne applikation.

Den nye webbaserede BandCalc™-beregner er interaktiv pa
flere platforme og &ben for alle Bahco-brugere. Vi har

ogsa forbedret den med nye funktioner, der ger valg af
bandsavklinge og skeereparametre nemt, smidigt og hurtigt.

Med blot nogle fa intuitive trin finder du den rigtige Bahco-

bandsavklinge, der er bedst egnet til at optimere din savning.

BandCalc™ guider dig med foruddefinerede veerdier, men
giver dig ogsa mulighed for at tilpasse den.

Du kan gemme dine beregninger og give dem et navn, sa du
nemt kan fa adgang til dem. Du kan eksportere dataene som
PDF for at gemme eller dele dem. Og meget mere!

Fa mest muligt ud af de nye muligheder!

https://bandcalc.bahco.com/dk_da

BAHCO BandCalc.

@ Materile @ Arbeyise ] x

© Materiale
DEFINITION

Fitrer materiaer ofter:

ﬁa =D =T Ba n d C a I c.

Registrer dig som bruger, og fa
adgang til flere oplysninger og
funktioner.

HARDHED.

0

Log ind med din s-mailadresse

© Arbejdsemne

ARBEJDSEMNETS FORM

©) |

Slider for valg af parametre til savning af stal med bandsavklinger

Slideren med skeereparametre giver praktisk hjeelp

for valg af skeereparametre til bimetal- og hardmetalsavklinger.
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Individuel teknisk radgivning

Vores tekniske raddgivere og kvalificerede szelgere er til
radighed, for at hjeelpe dig med at optimere din skaereproces
og med det optimale valg af vores bandsavklinger.

Kontakt os venligst:
Telefon: +45 43 63 03 30
E-mail: info.dk@snaeurope.com

Treeningscentere

| vores professionelle treeningscentere
afholder vi regelmzessigt kurser i bandsavklinger.

Takket veere vores egne svejsecentre
garanterer vi korte leveringstider for save
enhver storrelse.

Vores svejsecentre er placeret pa strategiske
steder i verden for at sikre palidelig og hurtig levering til vores
partnere. Alle svejsecentre er udstyret med:

* Moderne svejsemaskiner fra anerkendte producenter
* Moderne stationer til automatisk savning og slibning af svejsninger
* Laboratorier til kvalitetskontrol

20



BAHCO

Diagrammet angiver den korrekte tanddeling ved

0.9/1.280.7/1 savning af fuldgods.

1/1.25
Det bedste valg er angivet som det bredeste omrade.

Eksempel 1:

Eksempel 2 Ved savning af stanggods 150 mm, veelges 2/3
taender pr. tomme eller 1.4/2 teender pr. tomme,
hvis der bruges klinge med varieret tanddeling.
Veelg 2 teender pr. tomme, hvis der bruges klinge
med ensartet tanddeling.

Eksempel 2:

Ved savning i blede materialer som tree, plast eller
aluminium, veelges tanddelingen 2 trin hejere end
angivet i diagrammet. Ved savning i fuldgods aluminium
13-20 mm, veelges 5/8 eller 6 taender pr. tomme.

Eksempel 1

1000 mm
>20 tomme

Tabellen angiver den korrektetanddeling
ved savning af ror og profiler.

Udvendig diameter mm

3;‘;?;{::;‘::9/ 20 | 40 | 60 | 80 | 90 | 100 | 110 | 120 | 130 | 140 | 150 | 160 | 170 | 180 | 190 | 200 | 220 | 250 | 300 | 350 | 400 | 500 | 600 | 700 | 800

Imm
2 14/18(14/18|14/18|14/18 | 4/18 |14/18|14/18|14/18|10/1410/14|10/14|10/14[10/14{10/14|10/14{10/14|10/14| 812 | 8/12 | 8/12 | 8/12 | 8/12 | 8/12 | 8/12 | 8/12
4 10/14(10/14|10/14|10/14 | 8/12 | 8/12 | 8/12 | 8/12 | 6/10 | 6/10 | 6/10 | 6/10 | 6/10 | 6/10 | 6/10 [ 6/10 | 6/10 | 5/8 | 5/8 | 5/8 | 5/8 | 5/8 | 5/8 | 58 | 5/8
6 10/14| 8/12 | 8/12 | 8/12 | 6/10 | 6/10 | 6/10 | 6/10 | 5/8 | 5/8 | 5/8 | 5/8 | 5/8 | 5/8 | 5/8 | 5/8 | 5/8 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6
8 6/10 [ 6/10 [ 6/10 | 5/8 | 5/8 | 5/8 | 5/8 | 5/8 | 5/8 | 5/8 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6
10 5/8 | 5/8 | 5/8 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 3/4 | 3/4 | 3/4 | 3/4 | 3/4 | 3/4 | 3/4 | 3/4
15 5/8 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 3/4 | 3/4 | 3/4 | 3/4 | 3/4 | 3/4 | 3/4 | 3/4 | 3/4 | 3/4 | 3/4 | 3/4 | 3/4 | 3/4
25 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 3/4 | 3/4 | 3/4 | 3/4 | 3/4 | 34 | 34 | 34| 34 | 34| 2/3 | 2/3 | 23| 23 |23 |23 | 23|23
35 3/4 | 3/4 | 3/4 | 3/4 | 3/4 | 3/4 | 34| 34| 23 | 23| 23 | 23| 23 | 23| 2/3| 23| 23| 23|23 23| 23|23
50 34 | 23 | 23 | 23 | 23| 23 | 23| 23| 23| 23| 23| 23| 23| 23|23 23| 23|23
65 2/3 | 2/3 | 213 | 23 | 2/3 | 2/3 [1.4/2|1.4/2| 1.4/2(1.4/2| 1.4/2| 1.4/2| 1.4/2| 1.4/2 | 1.4/2| 1.4/2
75 213 | 2/3 | 2/3 | 2/3 | 2/3 | 2/3 [1.4/2(1.4/2|1.4/2|1.4/2|1.4/2|1.4/2| 1.4/2| 1.4/2
100 1.4/2(1.4/2| 1.4/2| 1.4/2(0.71(0.71|0.71|0.71
130 1.4/2(1.4/211.4/2{ 071071 0.71]0.71
150 1.4/2(1.4/2(0.71{0.7/1{ 0.7/1| 0.711




Bimetal Meter pr. minut ved O mm
Materiate 10-65 100-300 | 400-800 >1000 Ea';'k‘:::’;

Konstruktionsstal, maskinstal 100 85-95 60-75 40 - 60 6%
Konstruktionsstal, chokkelet 80 70-80 60 - 68 40 - 50 6%
Konstruktionsstal, maskinstal 75-100 60 - 80 45 - 65 30-40 8%
Ulegeret veerktojsstal, kuglelejestal 60 - 65 55-60 35-45 25-35 8%
High speed stél 45 - 50 40 - 45 30-35 20-25 8%
Koldarbejdsstal 30-35 25-30 20-25 15-20 DRY
Legeret veerktojsstal 45 - 65 45 - 60 40 - 60 20-40 8%
Nitreret stal 40 - 45 35-40 25-30 20-25 8%
Stebejern 50 - 60 45 -50 30-40 25-30 DRY
Rust- og syrefast stal (Let) 40 - 45 40 - 45 35-40 30-40 10%
Rust- og syrefast stal (Kraftigt) 35-40 30-35 20-30 19-22 10%
Duplex og varmebestandigt stal 25-30 20-25 15-20 14-16 10%
Nikkel og nikkel-kobolt legeringer 15-20 13-15 10-12 10 10%
Titanium, titanium legeringer: aluminium bronze 30-35 25-30 20-25 16-18 10%
Horisontale maskiner, aluminium, aluminiums legeringer 120 120 120 120 25%
Vertikale maskiner, aluminium, aluminiums legeringer 3000 2100 - 2500 1250 - 2000 500 - 1200 25%
Messing 120 120 90- 120 80-100 4%
Kobber 120 110 80- 100 60 - 80 15%

Jo storre storrelse, jo lavere hastighed

Hardmetal Meter pr. minut ved @ mm

Materiate 10-65 100-300 400-800 >1000 i':'k"o'::’:

Konstruktionsstal, maskinstal 200 160 - 190 110 - 150 60 - 90 12%
Konstruktionsstal, chokkelet 140 120 - 140 85-115 50-70 12%
Konstruktionsstal, maskinstal 100-130 110-120 75-110 40 - 60 10%
Ulegeret veerktojsstal, kuglelejestal 100 - 120 90 - 100 60-90 40 - 50 10%
High speed stél 100- 110 80-90 60-75 50-60 10%
Koldarbejdsstal 80-100 60-90 60-75 45 - 65 DRY
Legeret veerktojsstal 85-95 80-90 60-70 50 - 60 8%
Nitreret stél 75-85 70-80 60-70 45-60 8%
Stebejern 90-105 90-95 60-75 40 - 55 12%
Rust- og syrefast stél (Let) 80-110 80-100 70-95 65- 80 12%
Rust- og syrefast stal (Kraftigt) 80-90 70- 80 60-70 40- 50 13%
Duplex og varmebestandigt stal 100 - 115 80-100 65-80 50 - 60 12%
Nikkel og nikkel-kobolt legeringer 30-40 25-30 20-28 15-20 12%
Titanium, titanium legeringer: aluminium bronze 50-60 40-50 35-45 16-18 12%
Horisontale maskiner, aluminium, aluminiums legeringer 250 250 250 250 25%
Vertikale maskiner, aluminium, aluminiums legeringer 5000 4000 - 5000 3000 - 4000 2000 - 3000 25%
Messing 250 250 180 - 240 140 - 160 4%
Kobber 240 220 130- 190 100-120 15%

Jo starre storrelse, jo lavere hastighed
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3870 3870

Spanberste af steerkt nylon som
ikke beskadiger bandsavklingen.
Koden angiver ydre diameter i mm
samt sterrelse pa boring i mm.

Varenummer: Ydre diameter/boring:
3870-BRUSH-60-6 60/6
3870-BRUSH-80-6 80/6
3870-BRUSH-80-8 80/8

3870-BRUSH-80-10 80/10
3870-BRUSH-100-10 100710
3870-BRUSH-100-12 100/ 12
3870-BRUSH-100-13 100/ 13

3870-BRUSH-100-10-HEX 100 / HEX

3870

Korrekt keleveeskekoncentration er lige sé vigtig som rigtig
bandhastighed og rigtig fremfering. En enkelt drabe pa
refraktometeret forteeller kalevaeskens tilstand.

Varenummer:

3870-REFRACTOMETER

Digital tachometer viser den aktuelle bandhastighed.
Maéler i m/min og ft/min.

Varenummer:

g

3870-TACHO METER

3870

BandCalc™ er et interaktivt
softwareprogram, der kan
installeres pa 10S-,
Windows- og Android-
enheder, og som er designet
til at veelge den korrekte
bandsavklinge samt veelge
de korrekte skeereparametre
afhaengigt af det materiale,
der skal saves i, typen af
bandsav, emnets form osv.

Korrekt spzending er
nedvendig for at give lige
snit og lang standtid, hvilket
reducerer omkostningerne
per snit. Designet til hurtig,
nem og preecis maling af
klingespaendingen pa alle
bandsavklinger.

Varenummer:

3870-TENSION METER

3870

Korrekt spaending er nedvendig,
selv pa mindre maskiner, for at give
lige snit og lang standtid og dermed
reducere omkostningerne per snit.
Sammen med en momentnegle
hjeelper 3870-WHEEL med netop
det. Passer til maskingevind M16 og
M18.

Varenummer:

3870-WHEEL

3870

Under savning kan interne
speendinger forarsage, at et
savklingen kan szette sig fast.
Dette kan afhjeelpes ved brug af
disse stélkiler.

Varenummer:

3870-WEDGE-3

GL008

PU-materiale for bedre folelse
og greb. Ekstra materiale pa
tommelfingeren til at
absorbere fugt.

Varenummer:

GL008-8
GL008-10

GLO10

Membran, der reducerer vibrationer
pa fingre og handflade. Ekstra
materiale pa tommelfingeren
til at absorbere fugt.

Varenummer:
Varenummer:
GL010-8
3870-BANDCALC GL010-10
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Naeste generation af
Bahco BandCalc™

https://bandcalc.bahco.com/dk_da
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