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Velkommen til den nye 2023 katalog

Kjaere kunde,

Takk for din interesse i CMTs produkter.

Vi haper du vil ha glede av & bla i katalogen, hvor du kan velge fra et bredt sortiment

av innovative og nyutviklede trebearbeidingsverktay, fresevertay for handoverfreser,

CNC verktay, sagblader, bor, kutterhoder, elektroverktay, etc.

Sammen med hvert produkt finner du en detaljert oversikt over reservedeler,

slik at du lettvint kan etterbestille kniver/reservedeler.

CMT har en lapende utvikling av sitt program, og investerer mye ressurser i forskning

og utvikling, slik at Du som kunde er sikret hgy kvalitet, bade pa selve produktet,

08 pa service etter at du har handlet. En tilfreds kunde er vart hayeste mal. Derfor er hvert
eneste produkt i denne katalogen laget med dedikasjon til den profesjonelle handverker.
Dersom det er et verktgy du savner i katalogen, er vi svaert takknemlige for a fa kunnskap
om det. CMTs hgyt utdannede ingenigrer og teknikere er hele tiden pa utkikk

etter hva som gnskes i markedet, og star parat til & designe og utvikle nye verktay.

Takk for din interesse i CMT verktgy fra C Dahm Maskinforretning AS.

Ditt CMT team

\/ ORANGE
TOOLS®

C. DAHM

MASKINFORRETNING AS

1873 @ 2023
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Kllngedlagram forkortelser Diagram - forkortelser

= Huldiameter a = Aksvinkel
D = Diameter A = Vinkel
K = Snitbredde B = Huldiameter
P = Stambladstykkelse D/D:2/d =Diameter
PH = Pinhul H = Skaeredybde
PITCHT = Periferihastighed (D*3.14)/Z 1/ 11 = Nytteleengde
RPM = Omdrejninger pr. minut K = Snitbredde
T1 = Emmetykkelse L =Totalleengde
v = Forskeer LB = Justerbar bredde
z = Antal skaer R/ R = Radius
RPM = Omdrejninger pr. minut
a = Spanvinkel S/ S = Skaftdiameter
B = Tandvinkel: T = Emmetykkelse
ATB = Vekseltand TPI =Tand pr. tomme
KO/KONISK = Koniske teender TS = Tandafstand
FFT = Flad/flad/trapeztand v = Forskeer
FLAT / FTG = Flad tand w = Bredde
FWF = Flad tand med fasslibning Z = Antal skeer
HDF = Hul/Tag/Fladtand
Hi-ATB = Hgj vekseltand med skra slibning . = Antal pr. pakke

HR = Hul bag-tand

MATB = Vekseltand med fasslibning
MTCG = Trapezformet med affasning
TCG = Trapezformet

BW = Affaset vekseltand (metalskaering)
C/HZ = Dobbelt skrd og flad (metalskeering)

PINHULLER
\ COMBI3 COMBI5 \ comBI7
i 2/7/42mm 2/7/110mm @ 2/10/80mm
‘ 2/9/46,4mm 2/8,4/130mm 1/11/85mm
2/10/60mm 2/14/110mm 2/11/115mm
B B “| 4/9/100mm - E— —(>—-| 2/11/148mm
T 4/19/120mm 2/14/100mm
2/14/125mm
@30 (D g60 | 2/19/120mm
\

V/ERKTO) §
TIL MULTISK/RER HULSAVE

RUNDSAVKLINGER STIKSAVSKLINGER

BAJONEI'SAVKLINGER |

HARDMETAL
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CMT HISTORIE 50 vt

€50+ millioner i salg

230+ ansatte
B CMT
1962-2022

Marcello Tommassini bliver indsat som CEQ
2003

Marcello Tommassini indfarer
det specielle orange kendetegn.
1991

2019
C.M.T. Utensili -

Osvaldos sgnner, Marcello og Stefano Tommassini, Udine, savklinge afdeling abner

gar ind i firmaet.
1982

2002
C.M.T. Utensili Srl bliver til C.M.T. Utensili S.p.A.

2001
C.M.T. Utensili, Spanien (Valencia) &bner.

Osvaldo Tommassini 1995 .
abner det fgrste veerksted CMT USA Inc. (Greensboro NC) &bner.
i Pesaro.

1962 101

Permanent hovedkvarter flytter til Chiusa di Ginestreto
1970’s

1964 Dorene &bnes til det forste hovedkvarter og fabrik i det industrielle omrade i Pesaro og bliver til C.M.T. Utensili Srl.

C.M.T: “Costruzioni Meccaniche Tommassini” bliver stiftet.

CMT hovedivarter | 1970'erme.

CMT LOGOETS UDVIKLING
@ ew) @D D CcMT

I |
1962 1968 1975 19|91 1996 19|97 2003

\/ ORANGE
TOOLS’
|

noESTRIAL

Hej med dig

Mit navn er CIMIT ORANGE TOOLS. Det er navnet pa et dynamisk italiensk firma, som jeg er stolt over at kunne
forteelle dig om. Jeg er fadt i 1962 takket veere min udvikler og firmaets grundleegger Osvaldo Tommassini.

Forresten, sa star CIVIT for Costruzioni Meccaniche Tommassini. Gennem &rene har mit udseende aendret sig betydeligt.
11991 0g 1997 blev mine 2 bradre fadt (Overfraesebor og Savklinge ) og mange andre efterfglgende.

Vi er fgdt orange og sammen udgar vi et fantastisk team, som er lig med kvalitet!

Efter meget hardt arbejde er vores navn i dag globalt og et registreret varemaerke rundt om i verden.

Som resultatet af en kaeempe entusiasme og frem for alt farven ORANGE, er vores familie vokset og findes nu i 90 lande.

(@)

FER LA LAVORAZIONE DEL LEGND

Vores farste kataloger.
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f O‘ Rundsavklinger 4~T14

Stiksavklinger 75~81

Bajonetsavklinger 82~94

Oscillerende vaerktgj 95~120

Veerktoj & knive til stationaere fraesere 121~163

Overfraesebor & overfraeseborssaet 164~269
Veerktej & holdere til CNC 270~316
Industrielle dyvelbor 317~342
Bor til handholdte elvaerktgjer 343~361
Hulsave 362~376
Elveerktej & tilbehgr 377~409
Udstillingsskabe 410~419

Reservedele 420~425
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Vores firma

PRODUCERET
1 ITALIEN
SIDEN 1962 0G
PRODUCERET I
ITALIEN 1 DAG

Historien er allerede fortalt mange
gange. Men efter over 60 ars
succes og kvalitet i produktion
af treebearbejdningsveerktgj -
orange traebearbejdningsveerktgj,
- for at veere praecis - gar snakken
alligevel. Vi er blevet stgrre og
har forandret os, men én ting
er fastholdt: vores forpligtelse
til enhver tid at lave det bedste
veerktgj i den hgjeste kvalitet.

cir _.
1962”2022 WTJSA Valencia, Spanien

VORE VERKT@JER N8, hvad kraever det for at lave et stykke CMT veerktgj? Som alle andre ting af hgj
kvalitet er det ikke kun et spargsmal om hvad du gar, men hvordan du ggr det. Alle der arbejder med tree
ved, at man ikke kan fa mere ud af traeet end man laegger i det, og det er ikke anderledes med produktion
af veerktgj. Du veelger dine designs og materialer, og du arbejder med alle dine evner og know-how.

Du vil sikkert blive glad for at vide at det ggr vi ogsa hos CMT.

Udine, Italien

ORANGE ER VORES VAREMZAERKE

Vi startede i det sma som historien forteeller. Vi producerede vores vaerktgj med en orange teflon coating, derefter
kom de pa markedet og snart var vores orange veerktgj i hele verden. Nu ved alle handvaerkere rundt om i verden, at
det orange veerktgj er CMT og at CMT er lig med kvalitet. Det ved vi her hos CMT, hvor hgj kvalitet er synonym med
vores produktion. Det er derfor vi har vareregistreret den orange farve pa vores vaerktgj. Det er din garanti for, at dit
CMT produkt er af hgj kvalitet.

DESIGN

Alt starter med en klar idé og at have potentialet til at udtryk- |
ke den. Vi har begge dele. Hos CMT bruger vores tekniske |-
afdeling det bedste fra begge verdener - computerteknologi
og erfaring med haenderne - for at udvikle og designe hvert
veerktgj til at arbejde fejlfrit hver gang det bliver brugt, og for
at garantere at du bruger det i meget lang tid.

MATERIALER

At udvikle et design til et feerdigt produkt betyder, at man skal
finde det rette materiale til jobbet og vil leve op til de speci-
fikationer sat op i designet - Praestationen fra det feerdige §
produkt afhaenger af det. Nar det kommer til udveelgelse af |
ramaterialer gar vi ikke pa kompromis.

Hos CMT ved vi, at der kun kommer gode veerktgjer ud af
gode materialer, derfor bruger vi kun massive stalsteenger og [FE==
specialudviklet hardmetal til at producere vores overfraesere
0g rundsavklinger.

Der stilles op til den multi-aksede CNC slibemaskine.

www.dahm.no www.cmtorangetools.com
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Vores firma

PRODUKTION
Som tidligere naevnt, drejer det sig ikke kun om hvad man ggr, men mere om hvordan man ggr det. Over arene har
vi hele tiden investeret i den bedste teknologi inden for CNC maskiner og innovativt software til vores produktion
af veerktgjer. Resultatet er nu, at hele vores produktionsproces, fra drejning over lodning og til slibningen er fuld
automatiseret. Og da maskinen kun er sa intelligent som den person der bruger maskinen, er alle operatgrer specielt
uddannet.

DEN SIDSTE FINISH

Et veerktgj et simpelthen ikke et CMT vaerktgj hvis det ikke har vores
varemaerke, den orangefarvede teflon coating pa. Denne unikke indus-
tri-staerke overfladebehandling er designet til, at modsta det fysiske tryk den
er under ved brug, og begranser risikoen for at vaerktgjet breender. Og sé
den orange farve fordi vi virkelig godt kan lide den.

KVALITETSKONTROL

Ingen er perfekte, men vi prgver. CMT bruger strenge kvalitetskontrolpro-
grammer og udstyr for at sikre at hvert vaerktgj er produceret med ngjag-
tighed, og for at det vil give den laengerevarende praestation du forventer af
et CMT orange veerktgj. Kvalitetskontrol er den sidste fase i produktionspro-
cessen, men den er lige sa vigtig som den farste fase.

VI GENBRUGER
Vandet der bruges under produktionen ma vaere rent og frit for urenheder som kan seette sig og adelaegge maskineme.
CMT filtrerer og renser vandet med et rensningsanlaeg pa fabrikken. Ogsa olien der bruges ved slibning osv. skal
veere ren og absolut fri for urenheder. Ren olie, bliver efter brug urent, sa vi filtrerer og genbruger den urene olie pa
fabrikken. Det er vores made til at garantere for den kvalitet af olie vi bruger sdvel som det er et bidrag til at beskytte
omverdenen og miljget.

LOGISTIK OG SERVICE
| CMTs varesortiment har vi over 7000 forskellige standard vaerktgjer
og det er stadig ikke nok til at tilfredsstille vores kunder 100%. Det er
en top prioritet, at ordrer bliver sendt samme dag som bestilt. Derfor
er CMT fabrikkerne rundt i verden udstyret med 20+ automatiserede
vertikale lager systemer, programmeret til at ekspedere og sende
ordrer. Indeholder din ordre varer, som er pa lager, sendes disse
hurtigt inden for 24 timer. Hvad betyder det for vores kunder? Hurtig
og effektiv service, som overgdr deres forventninger.

www.dahm.no www.youtube.com/user/cmtorangetools www.facehook.com/cdahm www.instagram.com/dahm.no
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: : \/ ORANGE
Optimer din rundsavs ydeevne TOOLS’

ORANGE CHROME® XTREME INDUSTRIAL ITK PLUS®
Yokkkk | hkkk | dokokok *k K

Designet til traearbejdere, tamrere, ’ . . ’ . .
bygningsarbejdere og industrielle Designet til tamrere, snedkere, | Designet til bygningsarbejdere og

: : : ’ - bygningsarbejdere og ombyggere. |ombyggere som forventer snit, der
Designet til professionelle tamrere og industrielle brugere, som  |brugere, der bruger deres sav hele : oL h L
forventer hgj preecision og ekstrem holdbarhed til kreevende opgaver.| dagen lang. Klingerne leverer et Stort sortiment til snit i alle | er rene, hurtige og konomiske il

) . . N S materialer, sa som trae, plastik, tree og lignende materialer.
Den hgjeste teknik og kvalitet pa markedet. serdeles [;ga\?gis(jttsirlt, og lang ikkejernholdigt,_ metal og lign. |ITK Klingeme giver en god ba_lance
de mest kraevende opgaver. materialer. mellem egenskaber og pris.
PAPEMBALLAGE MED FARVET ETIKET PAPEMBALLAGE PAPEMBALLAGE MED FARVET ETIKET PLASTIKEMBALLAGE
LASERSKARET TOPKVALITETS STALPLADE ROBUSTE LASERSKAREDE PLADER
Produceret af 46-48 HRC tysk praecisionsstal, som er laserskaret for at levere pracise tolerancer, der |Produceret af en tynd og holdbar plade, som er laserskaret og herefter
sikrer lzengere standtid og mere ngjagtige snit. heerdet til 44 HRC, hvilket sikrer en lang levetid og ngjagtige snit.
SR qiip 1 INDUSTRIEL SINTERHIP HOJDENSITET HARDMETAL
5 INDUSTRIEL KROM MICROGRAIN HARDMETAL é“' Den nye bearbejdningsproces SinterHIP (Hgj

& Teenderne er produceret af en speciel udarbejdet krom micrograin hardmetal, der & o :

HI- DENSITY forbliver skarp leengere, hvilket bl.a. medfarer reduceret slid pa taenderne, RN (emperatur 1025° og hait tryk 105 bar) skaber en
(NDUSTRIAL CHROME forbedret snitkvalitet og veerktajslevetid CARBIDE porgsitet-fri og hgj-densitet hdrdmetal, som giver en
CARBIDE ’ laengere levetid end traditionel hardmetal gor.

STANDARD SMAL
= TRI-METAL LODNING SOLVLODNING
// 1 Selv/kobber/sglv tri-metal lodningen sikrer at taenderne holder Selvlodningen sikrer at teenderne kan holde
A til savning i hardere traetyper og sammensatte materialer. til savning i blgdt tree og sammensatte materialer.
CHROME COATING
_—_Savklingen er deekket AFVISENDE ORANGE BESKYTTELSES COATING

[ af et kromlag, HARD LAK Lader Klingen lgbe koldt og reducerer
som beskytter mod - ophobning af skidt. Desuden beskytter
korrosion og rust, Beskytter mod korrosion o rust. det mod korrosion.

vilket sikrer en
leengere levetid.

Ideel til alle typer tree inklusiv vadt tsmmer.

LASERSKAREDE VARME UDVIDELSESSLIDSER
Er udviklet til at lade Klingen udvide sig, nér den bliver varm ved brug. Det sikrer at klingen ikke vrider sig.

LASERSKAREDE SLIDSER FYLDT
MED LYDDAMPENDE MATERIALE

Slidserne er fyldt
med polyuretan for at .
reducere vibrationer og LASERSKAREDE LYDD/AMPENDE KANALER
stgj (10% mindre end Disse er specifikt designet til at deempe lyden fra roterende savklinger og ugnskede vibrationer.
standard savklinger).
W\ Dette forbedrer ogsa

§T0) i i
STl ViBRATION smtkvah?eten 0g
levetiden.

SP/ENDINGSRINGE X X
En synlig spaendingsring pa stambladet giver stabilitet i savningen og perfekt centricitet ved rotation.
w
of 1 PRACISION FINISH
. . AKSVINKEL
Hver tand er skeerpet pd en CNC maskine
PRECISION SPEILFINISH med super ngjag[;ig praecision. _ SKERPNING
SKAERPNING o Dette giver perfekte kanter hvilket garanterer Aksvinkel slibningen pa tandens
Hver tand er skeerpet pa en CNC maskine med super nojagtig ekstra rene snit og lang levetid. forside, giver smidige snit, samt
preecision. Dette giver perfekte kanter hvilket garanterer ekstra rene Mindre en 0,35um Rmax i finhed. reducerer energiforbruget.

snit og lang levetid. Mindre en 0,25um Rmax i finhed. Dette forpger skeerehastigheden

til en ny standard i ydeevne.

CMT XTREME CMT XTREME BALANCING™
BALANCING Dette system giver mulighed for ekstrem ngjagtig
=~ dynamisk afbalancering af klingen. Intet lignende X X X
@ system er i gjeblikket tilgeengeligt pa markedet.

™VAREMARKE- 0G PATENTANS@GT

Wi dahm.no
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ALUMINIUM (IKKE-JERNHOLDIGE
MATERIALER) 0G PLASTIK

ALUMINIUM (IKKE-JERNHOLDIGE
MATERIALER) 0G LAMINAT/MELAMIN

ALUMINIUM (IKKE-JERNHOLDIGE
MATERIALER) 0G LAMINAT/MELAMIN

50

ALUMINIUM (IKKE-JERNHOLDIGE
MATERIALER) 0G LAMINAT/MELAMIN

510

HSS - METAL 06 STAL

5

HSS - METAL 0G STAL

53

METAL 0G STAL

54-55

RUSTFRIT STAL

56

PCD - EKSTRA HARDE MATERIALER

PCD - MULTI-MATERIALER

AVAVAVAYAY

SOLID SURFACE 0G PLASTIK

KLIPNING AF GR/ES, BUSKE, SMA TRAER
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CMT Orange Tools

NYE PRODUKTIONSFACILITETER
1 UDINE, ITALIEN

Vi er stolte af at kunne praesentere Piergiorgio Pozzo som leder af
vores administrative team pa vores nye og hgjteknologiske klingefabrik
i Udine. Hr. Pozzos erfaring stammer fra en lang karriere og succes
indenfor produktion af hgjkvalitets klinger til industrien. _
Takket vaere omfattende kendskab til branchen, har hr. Pozzo og hans [
team patenteret en helt ny savklingeserie af meget hgj kvalitet.

KVALITET IFOLGE CMT

Kvalitet kan betyde flere ting. Det kan sige noget om produktets udseende, hvor mange egenskaber det har eller hvilke
materialer der er brugt til at lave det. Rundsavklinger er tekniske genstande, veerktgjer dedikeret til udfgrsel af mellemliggende
bearbejdninger, der, hvis de udfgres upaklageligt, muliggar fremstilling af feerdige produkter af hgjeste kvalitet med den bedste
produktionseffektivitet. For at vores klinger giver kunderne den bedste oplevelse, producerer CMT ud fra det princip at alle
detaljer, lige fra design til valg af materialer, skal ggre klingerne funktionelle pa samme tid som af hgj kvalitet. Som sédan er
alle egenskaber pa vores klinger funktionelle og findes kun, hvis det beriger klingen til at opna det gnskede resultat. Hvis nogen
af egenskaberne ikke beriger klingen, vil de blive udeladt. CMT teenker meget pa, hvad der giver veerdi for brugeren bade i form
af egenskaber og brugervenlighed. Den kvalitet vi leegger i vores produkter afspejler de mange tanker og kreefter, der ligger
til grund for vores produktion. Vi giver aldrig op og vil altid ggre, hvad vi kan for at lave forbedringer. Kvalitet fra CMT betyder
respekt for mennesker og for vores jord.

STAMBLAD

Stambladet er en integreret del af designet pa klingen:
kvalitet og levetid afhaenger af det. Vi anvender kun stél
af den hgjest mulige kvalitet, sa holdbart og hardt, at
det er meget modstandsdygtigt, men ogsa er fleksibel
nok til at bgje uden at ga i stykker.

LASERSKZARING

Alle vores emner er laserskaret; dette giver os mulighed
for at bruge hardere harmonisk stal til stambladene,
som til gengeeld genererer ekstremt ubgjelige og stabile
savklinger, der garanterer komplet fladhed. Derudover
ervi i stand til at konstruere meget stgjsvage savklinger
ved hjeelp af en meget smal laserstrale som udskeerer
ekspansionsslidser og vibrationsreducerende slidser.

EKSPANSIONSSLIDSER

De specielle ekspansionsslidser sgrger for at klingen
kan holde til varmepdvirkning og centrifugalkraft.
Derved forhindres pladedeformation og vridning hvilket
giver et mere ngjagtigt snit.

NYE LASERSKAREDE

SLIDSER FYLDT MED
LYDDZAMPENDE

POLYMER

Dette er slidser fyldt  med

lyddeempende polymer, der reducerer

vibrationer og stgj med 25 % i forhold W\
til standard savklinger. Det giver sTg)/VIBRATION
en bedre skerekvalitet og udvider REDUCERING

klingens levetid. Slidserne er placeret
i naerheden af teenderne og giver en

imponerende vibrationsdaempning og :
stadabsorbering. N,
Lasningen er fuldt i overensstemmelse
med “National Noise  Emission
Standard & Regulation”.

www.dahm.no www.cmtorangetools.com
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CMT Orange Tools

CMT XTREME AFBALANCERING* * VAREM/ERKE- G PATENTANS@GT.
Dette system giver mulighed for ekstremt ngjagtig¢ dynamisk afbalancering af
savklingen. Denne afbalanceringsmetode er langt bedre end de metoder der i gje-
blikket er tilgeengeligt pa markedet. Hver savklinge gennemgar en grundig vurdering,
og hvor mikro-ubalance konstateres, bliver der lavet passende afbalanceringshuller.
Du kan finde 1 til 5 mikrobalanceringshuller pa din klinge, afhangigt af graden af
mikroubalance (fig.1). Nar klingen er i perfekt balance, vil kun et enkelt lille maerke
vises pa klingen som bevis pa balance (fig.2). Disse huller vil ikke have nogen
indflydelse pa bladets tekniske egenskaber under brug (sasom en stigning i stgj**, g 4 R

spanopbygning pa korrektionsstedet osv.). Dette resulterer i praecis skeering, —Eksempel pd afbalanceringshuller.  Eksempel pé iinge i perfekt balance.
lengere levetid, reduceret vibration og stgj, og mindre slitage pa din maskine. CMT XTREME

BALANCING m

** Resultater er baseret pa test udfert af et uafhaengigt laboratorium. @ ™ OO

Disse resultater er tilgeengelige til download pa vores hjemmeside.

AFSPZANDINGSRINGE & PLANING

For at sikre maksimal ydeevne udfgres planing- og pladeafspaendingsprocesser. Hver enkelt klinge er genstand for en planingsproces for at
opna den hgjeste planhedstolerance. Savklingekroppen undergar derefter afspanding for at gge stivheden og stabiliteten.

En godt markeret og synlig ring pafares klingekroppen ved hjaelp af kompression, med en forudbestemt kraft knyttet til den tilsigtede anvend-
else og arbejdsforhold for hver klinge.

Afspaendt klinge = Stabil klinge

HARDMETAL TAENDER

Savklingetaender kraever hdrdmetal af optimal kvalitet. Forskellige opgaver kraever forskellige hardheder. Vores forsknings- og udviklingsteam
har evalueret og testet hdrdmetalkvaliteter og fundet deres ydeevne bade i veerkstedet og pa byggepladsen. Vi har adgang til det bredeste
udvalg indenfor hardmetal i verden og vi bruger kun hardmetal af hgjeste kvalitet.

TRIMETALLISK LODNING

Lodning er processen hvor man fastgarer en hardmetaltand til bladets stalkrop. Dette udfgres ved at bruge et bindingsmetal, som nar det
er smeltet, fungerer som bindemiddel mellem de to dele. Det bindemateriale, der bruges til lodning, er en trimetallisk legering dannet af
sglv, kobber og salv, som ikke kun tjener til effektivt at forbinde de to dele sammen, men hvis grundlaeggende egenskaber ogsa skaber en
stgdabsorberende effekt, der beskytter teenderne under savning.

Hardmetal
tand
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CMT Orange Tools

SLIBNING OG SKZAREVINKLER

Slibningen er bydende ngdvendig for
- | savklingens produktionsproces, og lige sa
vigtig med hensyn til savklingens fremtidige
anvendelse. Fuldt automatiserede og
numerisk  styrede slibemaskiner med
vaerkta] med ekstra finkornede diamanthjul

Frivinkel

Skerevinkel muliggar enhver form for vinkel og tandform.
\ rigmesinkel | D€L rigtige valg af disse parametre vil
T site fine garantere lang levetid og i sidste ende den

bedste finish pa det feerdige emne.

COATING

Kvalitets-coatings kan vaere ekstremt effektive i mange tilfeelde. CMT bruger falgende:

NON-STICK ORANGE SHIELD COATING®:
En registreret og varemaerkebeskyttet non-stick |
beskyttende belaegning, derbaerervores karakteristiske
orange farve. En tekno-polymer (PTEE.) sprgjtes pa ved kontakt med steerkt slibende materialer.
klingekroppen, og opvarmes derefter for at forbedre Overfladehdrdheden gges betydeligt, og garanterer
dets beskyttende egenskaber. Kemiske forbindelser lang levetid og utrolig modstandsdygtighed over for
kan ikke heefte pa denne belaegning, og den forbliver korrosion og rust.

uoplgselig i vand og oplgsningsmidler. Belaegningen

er fuldsteendig non-stick og spreder varmen ud pa

klingen.

ORANGE CHROME®: Dette er en belegning
sammensat af et tyndt lag krom, som er elektrolytisk
aflejret pa klingen for at gge slidmodstanden

COATING
®

LASERMARKERING & PRINT

Alle CMT-blade kan identificeres ved hjeelp af den nyeste generation
af uudslettelig lasermarkering eller flerfarvet serigrafi. En sofistikeret
automatiseret teknologi, der garanterer imponerende og holdbare
resultater.

SIDSTE FINISH OG KVALITETSKONTROL NY EMBALLAGE

Efter design- og produktionsfaserne, bliver hver ny model testet - Klingeemballagen er lavet af staerk og robust genbrugspap, som er

for at sikre maksimal preestation. Hele produktionsprocessen miljgvenligt.

bliver testet og kontrolleret omhyggeligt ved hjeelp af strenge - Information pad emballagen star pa 12 sprog

kvalitetskontrolsystemer. - Nye farverige etiketter viser nyttig teknisk information sadsom
anvendelse, materiale og maskinekompabilitet.

FINE FINISH
2! H

www.cmtorangetools.com
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CMT Orange Tools

\ / ORANGE
TOOLS®

HVORDAN VZELGER DU EN KLINGE I DET NYE CMT KATALOG

12

o

4

HVILKET MATERIALE HVAD SKAL KLINGEN FORVENTNING TIL HVILKEN MASKINE
SKZARER DU 1? BRUGES TIL? YDEEVNE? BRUGER DU?
_ - FLEKNING BASERET PA DIN
- FLEKNING 0G AFKORTNING MASKINE SKAL DU
IKKE JERNHOLDIGT - FINISH IARARARARAS VZLGE DIN KLINGE UD
ComemestL ISRl
- EKSTRA FIN FINISH
MULTI-MATERIALER | |-osv... R R RARAS " DIAMETER (0)
Se skema pa side 5 Se skema pa side 5 *****

e Tree, 'solid surface' (o

- FORSLAG TIL AT VALGE DEN RIGTIGE KLINGE:

=10°~25°)
® Spanplade, MDF, krydsfiner, laminat, plastik (o = 5°~15°)

SKAREVINKEL OL

 Spanplade, MDF, ikke-jernholdigt, metal (a. = 0°~10°) (=-5°~-15°)
- A

LU,
3

yuttig

o Metal, ikke-jernholdigt,
plastik, laminat

TANDFORM
o Tra, spanplade, o Laminat, spanplade, MDF, o Metal @ Specielle
MDF, krydsfiner krydsfiner, plastik, TRESPA® opgaver/materialer

FLAD ATB TCG FFT FWF HDF
(Hi-ATB, ATB+SHEAR) FLAD+ATB
K ‘ ‘ K \1 K KASO K K CO+FLAD

ﬁ P o X ﬁ 45° MWH ﬁ%ﬁ MTCG

< © MATB

1 |2 []3

- FORSLAG TIL KLINGEVALG:

For at opnd det bedst mulige snit, uden at a&ndre den forudbestemte

ind-/udgangsvinkel, er det vigtigt, at den del af klingen (H), der T
S
b

straekker sig op over arbejdsemnet mens snittet udfares, skal vaere
teet pa at veere lig med hgjden af en hel tand (ca. 8/10 mm). For
at forbedre finishen er det muligt at lave sma justeringer ved at gge
eller formindske denne hgjde.

Antallet af teender, der samtidigt er i gang med at skaere materialet

Zp=3/4 - FLAKNING

; . }
(Zp) skal veere konstant som tykkelsen af materialet varierer. H A
Hvis Zp < 3, er er der ingen garanti for en god skaerekvalitet. Tt .. 36‘5 mhbhhbha
Ved samme diameter og ved skeering af et tykkere materiale, sa ¢ /\!’ §34“5
sgrg for at bruge en klinge med faerre teender (eller med en starre l ‘}1}23 |

periferihastighed P). Det gaelder ogsa omvendt. 2545 /6 - AFKORTNING, SPANPLADE,

Tynde klinger er velegnede til tyndere materialer. De kraever ogséa MDF, KRYDSFINER, LAMINAT, PLASTIK

mindre strgm under drift og er ideelle til batteridrevne maskiner. Periferihastigheden (P), eller afstanden

mellem hver tand, beregnes
pa fglgende made:

D=Savklinge diameter (mm)
Z=Antal teender

www.dahm.no

Tykke klinger, som er mere robuste, er velegnede til praecisions-
skeering i tykkere materialer, men kraever naturligvis mere maskin-
kraft.

De naevnte ® varenavne er ejet af deres respektive ejere - se bagerst i kataloget.

www.dahm.no
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. . . \/ ORANGE
PCD savklinge - Ekstra harde materialer TOOLS®

236 ITK'pLus
Hep 1. 0. 0. ARKe

—— YDEEVNE ——

MULTI MATERIALER

LNGERE LEVETID
END HARDMETAL

P

Maskintyper Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.

_?’ﬂ -
|
BATTERISAV LILLE BATTERISAV RUNDSAV
Ideel til: )
|| SWISSPEARL®, FERMACELL, TR Ly
| | IVARPLANK®, o | .
HARDIEPLANK®, -
5 HARDIEPANEL®,
- CORIANC, DUROPLAST®,
FIBERCEMENT GIPSPLADER FORMICA® KAP-GERINGSAV RADIALSAV BORDSAV
D B PINHULLER z K P
o ks Lo b a B . VARENR.
85 * 15 - 6 1,8 1,4 12° TCG 10 236.085.066
125 + 22,2 - 7 2,0 1,4 5° CG 10 236.125.07
160 20 2/6/32 4 2,4 18 12° TCG 10 236.160.04H
160 20 2/6/32 10 2,4 18 5° CG 10 236.160.10H
165 20 (+15,87) 2/6/32 4 18 1,4 12° TCG 10 236.165.04H
165 20 (+15,87) 2/6/32 10 18 1,4 5° TCG 10 236.165.10H
168 20 2/6/32 10 1,8 12 5° TCG 10 236.168.10H
180 20 2/6/32 4 2,4 18 12° CG 10 236.180.04H
190 30 2/7/42 4 2,4 18 12° TCG 10 236.190.04M
190 30 2/7/42 12 2,4 18 12° CG 10 236.190.12M
210 30 2/7/42 12 2,4 18 12° TCG 10 236.210.12M
216 30 2/7/42 14 2,4 18 12° TCG 10 236.216.14M
230 30 2/7/42 4 2,4 18 12° TCG 10 236.230.04M
250 30 COMBI3 16 2,4 18 12° TCG 10 236.250.16M
300 30 COMBI3 20 2,4 1,8 12° TCG 5 236.300.20M
* |kke-stojdeempede Klinger
Multimaterial HM Klinge til vinkelsliber ny)
286 ITK'pLus
SIKKERHEDSADVARSEL:
ALTID:
- Brug begge haender; YDEEVNE
- Brug beskyttelsesskaerm;
- Fastspaend arbejdsemnet. MULTI MATERIALER
Materialer
TRE TRE/ TRA MED SOM PLASTIK GIPSPLADER
Maskintyper
Kompabiliteten
D B pa klingens diameter ‘
mm mm VARENR. er betinget | @@ pi7 \
115 22,2 (+9,5+15,87) 10 286.115.01 af maskintyper. %
125 22,2 (+20+15,87) 10 286.125.01
230 22,2 5 286.230.01 VINKELSLIBER BATTERISAV LILLE

De naevnte ® varenavne er ejet af deres respektive ejere - se bagerst i kataloget. WWW. d ah m.no www.cmtorangetools.com
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\/ RANGE
Savklinge til bygningsarbejde

286 Wl
BYGGEARBEIDE | A

—— YDEEVNE ——

2R D20 LM

DG 33 230
W E=28 AT

N %%;B

Klingerne er ikke ens skaleret.

286
LICENCE TO CUT

DEMOLITION MULTI MATERIALER

@ KAP-GERINGSAV RADIALSAV TRANSPORTABEL BORDSAV || BORDSAV
286
DEMOLITION Anvendelse

Illléu".
LICENCE TO CUT ‘K
= |
ORANGE '
TOOLS
. ‘

b

SNITTIL BYGGERI

KAP-GERINGSAV RADIALSAV
Materialer

5023 ' INNOVATIONS

INTERNATIONAL PATENT PENDING

TRE/TREMEDSON || KRYDSFINER | PR

AWARD WINNER

VI HAR TESTET ET STYKKE
EKSKLUSIV TAND GEOMETRI TRA MED 'LGSE' SOM.
- GOD TIL KONTAKT MED SgM KLINGEN SKAR 320 SGM OVER

- SKARER FLERE SM END
SKERER FLERE SOM FOR TENDERNE BLEV ODELAGT

LETVAGTS
DESIGN

NON-STICK ORANGE SHIELD COATING® (AFVISENDE ORANGE BESKYTTELSES COATING) :

PINHULLER ()
b B z X P a B VARENR.
160 20 2/6/32 24 2,2 1,2 5° 5° ATB 5 286.760.24H =
165 20 2/6/32 24 2,2 1,2 5 5° ATB 5 286.765.24H =
250 30 COMBI3 16 2,8 1,8 15° 5° ATB 5 286.016.10M
300 30 COMBI3 20 2,8 1,8 15° 5° ATB 5 286.020.12M
300+ 30 COMBI3 48 32 2,2 15° 10° ATB 5 286.048.12M
gl 30 COMBI3 24 3,2 2,2 15° 5° ATB 5 286.024.13M
350 30 COMBI3 24 3,2 2,2 15° 5° ATB 5 286.024.14M
* Uden spanbegranser m XTREME DEMOLITION
PINHULLER
mDm mBm z me m’,'n o B . VARENR.
400 30 COMBI3 28 3,2 2,2 15° 5° ATB 1 286.028.16M
450 30 2/10/60 32 3,8 2,8 15° 5° ATB 1 286.032.18M
500 30 2/10/60 36 3,8 2,8 15° 5° ATB 1 286.036.20M
550 30 2/10/60 40 4,2 32 15° 5° ATB 1 286.040.22M
600 30 2/10/60 40 42 32 15° 5° ATB 1 286.040.24M
700 30 2/10/60 46 4,4 3,2 15° 5° ATB 1 286.046.28M
TIPS: Brug vores reducerbgsninger 30-25mm varenummer 299.225.00 til klinger p250-300-315mm.

Brug vores reducerbgsninger 30-25mm varenummer 299.228.00 til klinger 2350mm og derover.

www.dahm.no www.dahm.no
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Contractor savklinge til bygningsarbejde

K CONTRACTOR® BYGGEARBEIDE

fCLIm Desret ) @ QAQAGAY
CONTRACTOR o bygningsarbejde, L YDEEVNE ——
70005 ] \] nedrivningsar-
CROSSCUT B bejde avrige opgaver
R SR 7 med treebearbejdning. _
A K25040M Disse klinger leverer en
s 5 | @ solid, god praestationtil
= |auR meget konkurrencedygtige
£ P priser.
e & |
Y 10° 418 Materialer
=g
TRE KRYDSFINER
Anvendelse Maskintyper
Najagtige detaljer vedr. anvendelse kan ses pa selve klingen. Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.
_..T"__..-':-:;"::‘ ;__-__--'—;::- 7 _:
FLEKNING AFKORTER RUNDSAV KAP-GERINGSAV RADIALSAV TRANSPORTABEL BORDSAV | | BORDSAV
PCD SAVKLINGE
D | B |PINHULER| 5 K P @ VARENR. VARENR. |
BESKRIVELSE | v | mm mm | mm @ p PLASTIK INDPAKN. | 10 STK.PAKKE
Afk. fin 86 15 24 1,1 0,7 12° 5° ATB 10 | K02403
Afkortning | 136 | 20 18 | 1,5 | 1,0 15° | 15°ATB | 30 K13618H-X10
Afkortning | 160 | 20 | 2/6/32 | 24 | 22 | 1,4 15° | 15° ATB | 30 | K16024H K16024H-X10
Afk. fin 160 20 | 2/6/32 | 40 2,2 1,4 10° 15° ATB | 30 | K16040H K16040H-X10
Materialer | 160 | 20 | 2/6/32 | 10 | 2,4 | 18 5° TCG 10 | K160-10HDe
Afkortning 165 20 | 2/6/32 | 24 1,7 1,1 15° 15° ATB | 30 | K16524H K16524H-X10
Afkortning 190 30 | 2/7/42 | 24 2,2 1,4 20° 10° ATB | 30 | K19024M K19024M-X10
Afkortning | 216 | 30 | 2/7/42 | 24 | 24 | 1,6 |-5°Neg. | 15°ATB | 30 |K21624M | K21624M-X10
Afk. fin 216 | 30 | 2/7/42 | 48 | 2,4 | 1,6 |-5°Neg | 15° ATB | 30 |K21648M | K21648M-X10
Afkortning | 250 30 | COMBI3 | 40 2,6 1,8 15° 10° ATB | 20 K25040M-X05*
* 5 STK.PAKKE
3-styk i plastik indpakning @160mm. Hul 20mm
INDEHOLDER D B | PINHULLER | 7 K P
BESKRIVELSE | ypRENUMMER | mm | mm mm | mm | ¢ p @ VARENR.
Afkoaning K16024H (1stk) | 160 20 2/6/32 24 2,2 1,4 15 15° ATB 10 | K160H-X03
Afk. fin K16040H (2stk) | 160 20 2/6/32 40 2,2 1,4 10° | 15° ATB
3-styk i plastik indpakning @190mm. Hul 30mm
INDEHOLDER D B | PINHULLER | 7 K P
BESKRIVELSE | \pRENUMMER | mm | mm mm | omm | ¢ p @ VARENR.
Afkor'.[nlng K19024M (2stk) | 190 30 2/1/42 24 2,2 1,4 20 10° ATB 10| K190M-X03
Afk. fin K19040M (tstk) | 190 30 2/1/42 40 2,2 1,4 15° 10° ATB . .
Plastik indpakning
3-styk i plastik indpakning @216mm. Hul 30mm
INDEHOLDER D B | PINHULLER | 7 K P
BESKRIVELSE | ypRENUMMER | mm | mm mm | omm | @ B @ VARENR.
Afkor’Fnlng K21624M (1stk) | 216 30 2/1/42 24 2,4 1,6 |-5° Neg. | 15° ATB 10 |k216Mx03
Afk. fin K21648M (2stk) | 216 30 | 2/7/42 48 24 | 1,6 |-5°Neg | 15° ATB
3-styk i plastik indpakning @250mm. Hul 30mm
INDEHOLDER D B | PINHULLER | 7 K P
SRR VARENUMMER mm mm mm mm ° p @ VARENR.
Fleekning K25024M (1stk) | 250 30 COMBI3 24 2,6 1,8 20° | 10° ATB
Afkortning | K25040M (1stk) | 250 30 COMBI3 40 2,6 1,8 15° | 10° ATB 10| k250M-X02
2-styk i plastik indpakning @305mm. Hul 30mm
INDEHOLDER D B | PINHULLER | 7 K P
BESKRIVELSE |  ypRENUMMER | mm | mm mm | mm a p @ VARENR.
Afkortning | K30540M (1stk) | 305 30 | COMBI3 | 40 28 | 20 |5 Neg. |10°ATB | | o0
Atk. fin K30560M (1stk) | 305 30 COMBI3 60 2,8 2,0 |-5°Neg. | 10° ATB

www.dahm.no
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Multisavklinge med renseskeer

279

(¥ DREREE
CENAR S o K L YDEEVNE —
RIP SAW BLADE /?‘7\ \
279.024.12M |?)
e Ei .~ TRE
-E”QQ%
p

B0 MAX RPM
Hesp Blisde Sham
s salety Glases:

Mace in European Union

TEKNISK DETALJE:
Renseskeaerene forhindrer kontakt mellem stambla-
det og materialet.

Maskintyper

= e

MULTI SAY KEHLER

Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.
Anvendelse

MuLTI SAv

Materialer

HARDT TRA BLODITRE
KILENOT PINHULLER

b B ' Z+V X P LS o B . VARENR.

250 30 COMBI3 2044 | 372 2,2 65 18° | 10° ATB 1 279.020.10M
250 70 21x5 - 2044 | 32 22 65 18° | 10° ATB 1 279.020.10V
250 80 135 - 2044 | 32 22 65 18° | 10° ATB 1 279.020.10W
300 30 COMBI3 24+4 | 32 2,2 80 18° | 10° ATB 1 279.024.12M
300 60 21x5 - 24+4 | 32 2,2 80 18° | 10° ATB 1 279.024.12U
300 70 21x5 - 2444 | 32 09 80 18° | 10° ATB 1 279.024.12V
300 80 135 - 24+4 | 32 2,2 80 18° | 10° ATB 1 279.024.12W
350 30 COMBI3 28+4 | 35 2,5 105 18° | 10° ATB 1 279.028.14M
350 60 21x5 - 28+4 | 35 2,5 105 18° | 10° ATB 1 279.028.14U
350 70 21x5 - 28+4 | 35 2,5 105 18° | 10° ATB 1 279.028.14V
350 80 14x5 - 28+4 | 35 2,5 105 18° | 10° ATB 1 279.028.14W
400 30 COMBI3 28+6 | 4,0 28 120 18° | 10° ATB 1 279.028.16M
400 70 21x5 - 28+6 | 4,0 2,8 120 18° | 10° ATB 1 279.028.16V

www.dahm.no www.dahm.no
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. . . \/ ORANGE
Multi savklinge med renseskeer - tynd snitoredde

280 WL =
) - 0.0 0 GA¢

a, K —— YDEEVNE ——

L ComE

Poio

TEKNISK DETALJE:
Renseskaerene forhindrer kontakt mellem
stambladet og materialet.

Den tynde snitbredde reducerer materialespild.

Maskintyper

A o

MuLTI SAV KEHLER
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.
Anvendelse

MuLTI SAv

Materialer

HARDTTRA BLODTTRA
KILENOT
b B L v X P LS a B . VARENR.
180 | 40 2143 | 25 18 30 18° FLAD 1 280.021.07S
200 | 40 2143 | 25 18 35 18° FLAD 1 280.021.085
250 70 21x5 2044 | 2,7 18 50 18° 10°ATB | 1 280.020.10V
250 | 80 13x5 2044 | 27 18 50 18° 10°AB | 1 280.020.10W
300 70 21x5 2+4 | 2,7 18 60 18° 10°ATB | 1 280.024.12V
30 | 80 13x5 2444 | 27 18 60 18° 10°ATB | 1 280.024.12W

www.dahm.no www.cmtorangetools.com
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Multi savklinge med renseskaer - kraftig snitbredde

/Z%/‘{K e
Pl

TEKNISK DETALJE:
Renseskarene forhindrer kontakt mellem
stambladet og materialet.

Mnde in Eurnnsan Unian

Monteret i siderne ved flere multisavklinger, fungerer
disse som stgttesavklinger og sikrer stabilitet, hvilket
reducerer vibration under store arbejdsbyrder.

Maskintyper

=

—
e,

MULTI SAV

Anvendelse

MuLTI SAv

Materialer

HARDT TRE BLADTTRE
KILENOT PINHULLER
mDm mBm EC):! 2 me mltn n.ll-rin @ p . VARENR.
300 30 COMBI3 24+4 4,0 2,8 80 18° 10° ATB 1 277.024.12M
300 70 21x5 - 24+4 4,0 2,8 80 18° 10° ATB 1 277.024.12V
300 80 13x5 - 24+4 40 2,8 80 18° 10° ATB 1 277.024.12W
350 30 COMBI3 24+6 4,2 2,8 105 18° 10° ATB 1 277.024.14M
350 70 21x5 - 24+6 4,2 2,8 105 18° 10° ATB 1 277.024.14V

www.dahm.no www.dahm.no
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Multi savklinge med spanbrydere

pYEY INDUSTRIEL

ook K ke

”ﬁ;\ %é%cﬁ L — YDEEVNE ——

(LY e

RIP SAW BLADE

T /Q/\7
&,‘5*% )
P
S
GAD0 MAX RPM
teop Blade Sham
Usgrsataly Giagsss
Mads In Eurapaan Union r
> A
1" s
¥ '
o —
a #
BORDSAV MULTI SAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.
Anvendelse
—-T‘_._.-"-:“;;
o v |
MULTI SAV FLAKNING
Materialer
HARDT TRE BLADTTRE
D B KILENOT PINHULLER z K P
mm o O mm mm o B VARENR.
300 30 COMBI3 28 3,2 2,2 18° 10° ATB 1 278.028.12M
300 70 21x5 - 28 32 2,2 18° 10° ATB 1 278.028.12V
350 30 COMBI3 36 3,5 2,5 18° 10° ATB 1 278.036.14M
350 70 21x5 - 36 3,5 2,5 18° 10° ATB 1 278.036.14V

www.dahm.no www.cmtorangetools.com
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Savklinge til flaekning

ig;‘ E L7 ORANSE
Ll Tr‘%%l‘:@' w

RIPPING

293024120
D300 032 X30
HN Z=24 ATB

CMT XTREME
BALANCING

o)\ sTal/VIBRATION Th
FYLDTE REDUCERING,

SLIDSER

KAP-GERINGSAV RADIALSAV BORDSAV BORDSAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.
Anvendelse Materialer

FLAKNING ' HARDTTRE BLADTTRE

285 ORANGE CHROME® ) 0 0. 0.0 ¢

—— YDEEVNE ——
mm i o o o B VARENR.
250 30 COMBI3 24 32 2,2 10° FLAD 5 @ 285.624.10M

285-293 *ﬁ;ﬁ:ﬁ*

PINHULLER

mDm mBm z me m':n a 3 . VARENR.

300 30 COMBI3 24 3,2 2,2 20° 10° ATB 1 293.024.12M
300 35 - 24 3,2 2,2 20° 10° ATB 1 293.024.12R
305 30 2/10/60 28 2,8 1,8 20° 10° ATB 1 293.028.22M
315 30 COMBI3 28 32 2,2 20° 10° ATB 1 293.028.12M
315 30 COMBI3 36 32 2,2 15° 5° ATB 1 285.036.13M
350 30 COMBI3 28 35 2,5 20° 10° ATB 1 293.028.14M
350 35 - 28 3,5 2,5 20° 10° ATB 1 293.028.14R
400 30 COMBI3 36 45 2,5 20° 10° ATB 1 285.036.16M
450 30 COMBI3 36 38 2,8 20° 10° ATB 1 285.036.18M
500 30 COMBI3 44 4,0 2,8 20° 10° ATB 1 285.044.20M

www.dahm.no www.dahm.no
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o : . \/ ORANGE
Savklinge til flaekning - transportable/handholdte save TOOLS’

290 INEISIIEN el
ook eyl

—— YDEEVNE ——

K
#ﬁ%i  omE
P

o

7N

Maskintyper
}’.

RUNDSAV KAP-GERINGSAV GERINGSAV MED UDTRAK | | BORDSAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.
Anvendelse

FLAKNING

Materialer

HARDT TRA BLODTTRE
PINHULLER

o i z X P a B . VARENR.

150 20 - 12 24 1,4 20° 10° ATB 10 290.150.12H
160 16 - 12 2.2 1,6 20° 10° ATB 5 290.160.12E m
160 20 (+16) 2/6/32 12 2.2 1,6 20° 10° ATB 10 290.160.12H
180 30 2/7/42 12 26 1,6 20° 10° ATB 10 290.180.12M
190 16 2/6/32 12 2,6 1,6 20° 10° ATB 5 290.190.12E =
190 20 2/6/32 12 2,6 1,6 20° 10° ATB 5 290.190.12H m
190 30 (+20+16) 2/7/42 12 26 1,6 20° 10° ATB 10 290.190.12M
200 30 2/7/42 24 28 1,8 20° 10° ATB 10 290.200.24M
210 30 2/7/42 24 2,8 1,8 20° 10° ATB 10 290.210.24M
216 30 2/7/42 24 28 1,8 -5° Neg. 15° ATB 10 290.216.24M
220 30 2/7/42 24 28 1,8 20° 10° ATB 10 290.220.24M
230 30 2/7/42 24 2,8 1,8 20° 10° ATB 10 290.230.24M
235 25 - 24 28 1,8 20° 10° ATB 5 290.235.24L m
235 30 (+25) 2/7/42 24 28 1,8 20° 10° ATB 10 290.235.24M
240 30 2/7/42 24 2,8 1,8 20° 10° ATB 10 290.240.24M
250 30 COMBI3 24 28 1,8 20° 10° ATB 5 | @ 290.250.24m
260 30 COMBI3 28 28 1,8 20° 10° ATB 5 | @ 290.260.28M
270 30 COMBI3 28 2,8 1,8 20° 10° ATB 5 | @ 290.270.28M

W S3 lenge lager haves

www.dahm.no www.cmtorangetools.com



www.dahm.no

\/
Savklinge til flzskning - TYND SNITBREDDE fo0Ls

271 ITK pLUs*
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KAP-GERINGSAV BORDSAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.
Anvendelse

FLEKNING
Materialer
TE [ KRYDSFINER
mm mm mm mm a B VARENR.
250 30 COMBI3 24 2,4 16 20° | 10° ATB + 8° Aksvinkel | 10 271.250.24M
300 30 COMBI3 24 2,6 18 22° | 10° ATB + 8° Aksvinkel | 5 271.300.24M

www.dahm.no www.dahm.no
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Savklinge til flekning og afkortning (generelle formal)

285.6 ORANGE CHROME® |

% K —— YDEEVNE ——
3
W e ~ TRE
—PBJG—
e CMT XTREME
_. BALANCING
PP ERER STOJ/VIBRATION | \ ™ o~ TH
FYLDIE REDUCERING @
KAP-GERINGSAV RADIALSAV BORDSAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.
Anvendelse
e —
FLAKNING : AFKORTER
Materialer
HARDTTRE BLADTTRE KRYDSFINER MELAMIN
D B PINHULLER 7 K P
i mm o i a B . VARENR.
250 30 COMBI3 40 3,2 2,2 15° 10° ATB 5 285.640.10M
300 30 COMBI3 48 3,2 2,2 15° 10° ATB 5 285.648.12M
350 30 COMBI3 54 3,5 2,5 15° 10° ATB 3 285.654.14M
400 30 COMBI3 60 39 2,5 10° 15° ATB 2 285.660.16M

www.dahm.no www.cmtorangetools.com
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. \/ RANGE
Savklinge til flaekning og afkortning (generelle formal)

285-294 INEISIREY D
) - 0.0 0 GAe

(CNATRLT : a K L YDEEVNE ——
mgtm&i\f g /ﬂj\\ N
Z5E % Bi - TRE
@ ' Pl
CMT XTREME
BALANCING
®
KAP-GERINGSAV RADIALSAV BORDSAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.
Anvendelse
~ v — :;;:,._::f-..__
FLAKNING AFKORTER
Materialer
s
P — =
HARDT TRE BLODTTRE KRYDSFINER MELAMIN
mm mm mm mm o B VARENR.
250* 20 - 40 3,2 2,2 15° 10° ATB 1 285.040.10H
250 30 COMBI3 40 3,2 2,2 15° 10° ATB 1 285.040.10M
250 35 - 40 3,2 2,2 15° 10° ATB 1 285.040.10R
250 30 COMBI3 48 3,2 2,2 15° 10° ATB 1 285.048.10M
254 30 COMBI3 48 2,4 1,8 -5° Neg. 15° ATB 1 294.048.10M
275 20 - 42 3,2 2,2 15° 10° ATB 1 285.042.11H
300 30 COMBI3 36 3,2 2,2 15° 10° ATB 1 285.036.12M
300* 20 COMBI3 48 3,2 2,2 15° 10° ATB 1 285.048.12H
300 30 COMBI3 48 3,2 2,2 15° 10° ATB 1 285.048.12M
300 89 - 48 3,2 2,2 15° 10° ATB 1 285.048.12R
305 30 2/10/60 +2/7/42 54 2,8 1,8 -5° Neg. 15° ATB 1 294.054.22M
gilly 30 COMBI3 54 3,2 2,2 15° 10° ATB 1 294.054.12M
350 30 COMBI3 54 3,5 2,5 15° 10° ATB 1 285.054.14M
350 85 = 54 3 2,5 15° 10° ATB 1 285.054.14R
400 30 COMBI3 48 3,5 2,5 20° 10° ATB 1 285.048.16M
450 30 COMBI3 54 3,8 2,8 15° 15° ATB 1 285.054.18M
500 30 2/10/60 60 3,8 2,8 15° 15° ATB 1 285.060.20M
550 30 2/10/60 60 4,2 3,2 10° 15° ATB 1 285.060.22M
600 30 2/10/60 66 4,2 3,2 10° 15° ATB 1 285.066.24M
700 30 2/10/60 72 4.4 3,2 10° 15° ATB 1 285.072.28M

* |kke-stgjdeempede klinger

www.dahm.no www.dahm.no
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Savklinge til flekning og afkortning (generelle formal)

LR 0. 0. BX¢

wﬁsﬁ o omE

P

Maskintyper

»

RUNDSAV KAP-GERINGSAV GERINGSAV MED UDTRAK | | BORDSAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.

Anvendelse Materialer
—_———_

FLAKNING AFKORTER TRE KRYDSFINER
D B PR z L a B st | S VARENR.
120 20 2/5,5/30 18 1,8 1,2 15° 15° ATB Generelle formal 10 291.120.18H
125 20 - 20 2,4 1,4 15° 15° ATB Generelle formal 10 291.125.20H
130 20 - 20 2,4 1,4 15° 15° ATB Generelle formal 10 291.130.20H
140 20 - 20 2,4 1,4 15° 15° ATB Generelle formal 10 291.140.20H
150 16 - 24 2,4 1,4 15° 15° ATB Generelle formal 5 291.150.24E =
150 20(+16) - 24 2,4 1,4 15° 15° ATB Generelle formal 10 291.150.24H
160 20 2/6/32 24 2,2 1,6 15° 15° ATB Generelle formal 10 291.160.24H
160 20 2/6/32 28 2,2 1,6 15° 10° ATB Generelle formal 10 |@& 285.160.28H
160 30(+16) 2/7/42 24 2,2 1,6 15° 15° ATB Generelle formal 10 291.160.24M
165 20 2/6/32 24 2,2 1,6 15° 15° ATB Generelle formal 10 291.165.24H
165 30 2/7/42 24 2,6 1,6 15° 15° ATB Generelle formal 10 291.165.24M
170 30 2/7/42 24 2,6 1,6 20° 10° ATB Generelle formal 10 291.170.24M
180 20 2/6/32 24 2,6 1,6 20° 10° ATB Generelle formal 10 291.180.24H
180 30 2/7/42 24 2,6 1,6 20° 10° ATB Generelle formal 10 291.180.24M
184 16 - 24 2,6 1,6 20° 10° ATB Generelle formal 10 291.184.24E
184 30 - 24 2,6 1,6 20° 10° ATB Generelle formal 10 291.184.24M
190 16 2/6/32 24 2,6 1,6 20° 10° ATB Generelle formal 10 291.190.24E
190 20 2/6/32 24 2,6 1,6 20° 10° ATB Generelle formal 10 291.190.24H
190 30 2/7/42 24 2,6 1,6 20° 10° ATB Generelle formal 10 291.190.24M
190 |20 (FESTOOL® FF) |  Nggle 5/7/2,5 32 2,6 1,8 10° 10° ATB Generelle formal 10 291.190.32FF
200 30 2/7/42 36 2,8 1,8 15° 15° ATB Generelle formal 10 291.200.36M
200 30 COMBI3 36 3,2 2,2 15° 10° ATB Generelle formal 10 | 285.036.08M
210 25 - 36 2,8 1,8 15° 15° ATB Generelle formal 5 291.210.36L =
210 30 2/7/42 36 2,8 1,8 15° 15° ATB Generelle formal 10 291.210.36M
216 30 2/7/42 48 2,8 1,8 -5° Neg. 15° ATB Finish 10 291.216.48M
220 30 2/7/42 36 2,8 1,8 15° 15° ATB Generelle formal 10 291.220.36M
225 30 2/7/42 36 2,8 1,8 20° 15° ATB Generelle formal 10 291.225.36M
230 30 2/7/42 36 2,8 1,8 15° 15° ATB Generelle formal 10 291.230.36M
235 25 - 36 2,8 1,8 15° 15° ATB Generelle formal 5 291.235.36L =
235 30 2/7/42 36 2,8 1,8 15° 15° ATB Generelle formal 10 291.235.36M
240 30 2/7/42 36 2,8 1,8 15° 15° ATB Generelle formal 10 291.240.36M
260 30 COMBI3 48 2,8 1,8 15° 10° ATB Generelle formal 5 | 285.048.11M
270 30 COMBI3 42 2,8 1,8 15° 10° ATB Generelle formal 5 291.270.42M

W S3 lenge lager haves

De naevnte ® varenavne er ejet af deres respektive ejere - se bagerst i kataloget. www.dahm.no www.cmtorangetools.com
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BATTERISAV RUNDSAV KAP-GERINGSAV GERINGSAV MED UDTRAK | | RADIALSAV BORDSAV

Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.

Anvendelse

FLAKNING AFKORTER

Materialer

TRE KRYDSFINER

PINHULLER

D B z LS P o B . VARENR.
136 20 (+10) - 18 1,5 1,0 20° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 271.136.18H
140 20 2/6/32,5 24 1,8 1,2 15° 15° ATB + 8° Aksvinkel 10 271.140.24H
150 20 (+16) - 24 1,5 1,0 18° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 271.150.24H
160 20 (+16) 2/6/32 24 1,8 1,2 18° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 271.160.24H
165 20 (+15,87) 2/6/32 24 1,7 1,1 18° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 271.165.24H
165 30 2/1/42 24 1,7 1,1 18° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 271.165.24M
168 20 2/6/32 28 1,8 1,2 15° 15° ATB + 8° Aksvinkel 10 271.168.28H
184 20 (+16+15,87) 2/1/42 24 1,7 1,1 20° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 271.184.24H
184 30 2/7/42 24 1,7 1,1 20° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 271.184.24M
190 30 (+20+16) 2/7/42 24 1,7 11 20° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 271.190.24M
200 30 2/7/42 36 1,8 1,2 15° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 271.200.36M
210 30 (+25) 2/1/42 24 1,8 1,2 20° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 271.210.24M
210 30 (+25) 2/7/42 36 1,8 1,2 15° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 271.210.36M
216 30 2/1/42 36 1,8 1,2 -5° Neg. | 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 271.216.36Mm=
235 25 - 36 1,7 1,2 20° 1 FLAD+2/15° ATB 10 271.235.36L
235 30 (+25) 2/7/42 36 2,4 1,6 18° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 271.235.36M
250 30 COMBI3 42 2,4 1,6 18° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 271.250.42M
300 30 COMBI3 48 2,6 1,8 18° 10° ATB + 8° Aksvinkel 5 271.300.48M
305 30 COMBI3 48 2,6 1,8 -5° Neg. 10° ATB 5 271.305.48M

W S3 laenge lager haves
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Savklinge, finish - Chrome coated
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RUNDSAV

KAP-GERINGSAV

GERINGSAV MED UDTRAK

RADIALSAV

2]

BORDSAV

LODRETSTAENDE
PLADESAV

Anvendelse

AFKORTER

Materialer

Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.

KRYDSFINER

HARDTTRE MELAMIN LAMINAT SPANPLADE MDF
Ngjagtige detaljer vedr. anvendelse kan ses pa selve klingen.
D B PINHULLER 7 K P

mm mm mm mm a § VARENR.
216 30 2/1/42 48 2,3 1,6 -5° Neg. 15° ATB 5 285.816.48M
250 30 COMBI3 60 82 2,2 10° 15° ATB 5 285.660.10M
260 30 COMBI3 60 2,5 1,8 -5° Neg. 10° ATB 5 285.860.11M
300 30 COMBI3 72 3,2 2,2 10° 15° ATB 5 285.672.12M
350 30 COMBI3 84 3,5 2,5 10° 15° ATB 3 285.684.14M
400 30 COMBI3 96 39 2,5 10° 15° ATB 2 285.696.16M

www.dahm.no
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Savklinge, finish TOOLS®

285-294-295 ImrrErmEe IEAOML
) - 0.0 0 GAe

a K —— YDEEVNE ——

%%ﬁg e

Py

CMT XTREME
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Maskintyper

KAP-GERINGSAV GERINGSAV MED UDTRAK | | RADIALSAV BORDSAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.

Anvendelse

e —
=

AFKORTER

Materialer

HARDTTRE KRYDSFINER MELAMIN LAMINAT SPANPLADE MDF

PINHULLER

b B 2 X P a B @ VARENR.

250 30 COMBI3 60 3,2 2,2 10° 15° ATB 1 285.060.10M
250 35 - 60 32 2,2 10° 15° ATB 1 285.060.10R
254 30 COMBI3 60 2,4 18 5° Neg. 15° ATB 1 294.060.10M
280 | 30 COMBI3 64 2,8 18 10° 15° ATB 1 295.064.11M
300 30 COMBI3 60 3,2 2,2 15° 10° ATB 1 285.060.12M
300 30 COMBI3 72 3.2 2,2 10° 15° ATB 1 285.072.12M
300 35 . 72 3,2 2,2 10° 15° AT 1 285.072.12R
305 30 COMBI3 72 3.2 2,2 10° 15° ATB 1 285.072.22M
305 30 COMBI3 72 3,2 2,2 5° Neg. 15° ATB 1 294.072.22M
315 30 COMBI3 72 3.2 2,2 15° 10° ATB 1 285.072.13M
350 30 COMBI3 72 3,5 2,5 15° 10° ATB 1 285.072.14M
350 30 COMBI3 84 3,5 2,5 10° 15° ATB 1 285.084.14M
350 35 . 84 3,5 2,5 10° 15° ATB 1 285.084.14R
400 30 COMBI3 60 35 2,5 10° 15° ATB 1 285.060.16M
450 30 COMBI3 66 3.8 28 10° 15° ATB 1 285.066.18M
500 30 2/10/60 72 38 28 10° 15° ATB 1 285.072.20M
550 30 2/10/60 96 4,2 3,2 10° 15° ATB 1 285.096.22M

* |kke-stgjdeempede klinger

www.dahm.no www.dahm.no
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Savklinge, finish TOOLS®
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RUNDSAV KAP-GERINGSAV GERINGSAV MED UDTRAK | | BORDSAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.
Anvendelse Materialer
AFKORTER TRE MELAMIN LAMINAT
D B PR z L. a B ANVENDELSE VARENR.
120 20 2/5,5/30 40 1,8 1,2 10° 15° ATB Fin finish 10 292.120.40H
125 20 - 36 2,4 1,4 15° 15° ATB Fin finish 10 292.125.36H
130 20 - 36 2,4 1,4 15° 15° ATB Fin finish 10 292.130.36H
140 20 - 36 2,4 1,4 15° 15° ATB Fin finish 10 292.140.36H
150 20 - 40 2,4 1,4 15° 15° ATB Fin finish 10 292.150.40H
150 30 2/7/42 48 3,2 2,2 5 15° ATB Fin finish 10 & 285.048.06M
160 20 2/6/32 40 2,2 1,6 10° 15° ATB Finish 10 292.160.40H
160 30 2/7/42 40 2,2 1,6 10° 15° ATB Finish 10 292.160.40M
160 20 2/6/32 48 2,2 1,6 5° 15° ATB Fin finish 10 & 285.160.48H
165 20 2/6/32 40 2,2 1,6 10° 15° ATB Finish 10 292.165.40H
165 30 2/7/42 40 2,6 1,6 10° 15° ATB Finish 10 292.165.40M
170 30 2/7/42 40 2,6 1,6 15° 15° ATB Finish 10 292.170.40M
180 20 2/6/32 40 2,6 1,6 15° 15° ATB Finish 10 292.180.40H
180 30 2/7/42 40 2,6 1,6 15° 15° ATB Finish 10 292.180.40M
180 30 2/7/42 56 3,2 2,2 5° 15° ATB Fin finish 10 & 285.056.07M
184 16 - 40 2,6 1,6 15° 15° ATB Finish 10 292.184.40E
184 30 - 40 2,6 1,6 15° 15° ATB Finish 10 292.184.40M
190 20 (+16) 2/6/32 40 2,6 1,6 15° 15° ATB Finish 10 292.190.40H
190 30 2/7/42 40 2,6 1,6 15° 15° ATB Finish 10 292.190.40M
190 |20 (FESTOOL® FF) Nggle 5/7/2,5 48 2,4 1,8 10° 15° ATB Fin finish 10 292.190.48FF
200 30 2/7/42 48 2,8 1,8 15° 15° ATB Finish 10 292.200.48M
200 30 COMBI3 48 3,2 2,2 15° 15° ATB Finish 10 & 285.048.08M
210 25 - 48 2,8 1,8 15° 15° ATB Finish 5 292.210.48L =
210 30 2/7/42 48 2,8 1,8 15° 15° ATB Finish 10 292.210.48M
216 30 2/7/42 64 2,8 1,8 -5° Neg. 15° ATB Fin finish 10 292.216.64M
220 30 2/7/42 48 2,8 1,8 15° 15° ATB Finish 10 292.220.48M
225 30 2/7/42 48 2,8 1,8 10° 15° ATB Finish 10 292.225.48M
230 30 2/7/42 48 2,8 1,8 15° 15° ATB Finish 10 292.230.48M
235 25 - 48 2,8 1,8 15° 15° ATB Finish 5 292.235.48L =
235 30 2/7/42 48 2,8 1,8 15° 15° ATB Finish 10 292.235.48M
240 30 2/7/42 48 2,8 1,8 15° 15° ATB Finish 10 292.240.48M
260 30 COMBI3 60 2,8 1,8 10° 15° ATB Finish 5 & 285.060.11M
260 30 COMBI3 60 2,5 1,8 -5° Neg. 15° ATB Finish 5 & 294.060.11M
W S3 leenge lager haves

De naevnte ® varenavne er ejet af deres respektive ejere - se bagerst i kataloget. www.dahm.no www.cmtorangetools.com
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Savklinge, finish - TYND SNITBREDDE
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BATTERISAV LILLE BATTERISAV RUNDSAV KAP-GERINGSAV GERINGSAV MED UDTRAK | | RADIALSAV BORDSAV

Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.

Anvendelse

AFKORTER

Materialer

TRE LAMINAT
D B PINHULLER Z K P .

o el o " o B VARENR.
115 9,5 - 24 1,5 1,0 20° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 272.115.24
136 20 (+10) - 36 1,5 1,0 18° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 272.136.36H
140 20 2/6/32,5 42 1,8 1,2 5° 15° ATB + 8° Aksvinkel 10 272.140.42H
150 20 (+16) - 40 (85 1,0 16° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 272.150.40H
160 20 (+16) 2/6/32 40 1,8 1,2 16° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 272.160.40H
165 20 (+15,87) 2/6/32 36 1,7 11 20° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 272.165.36H
168 20 2/6/32 42 1,8 1,2 10° 15° ATB + 8° Aksvinkel 10 272.168.42H
184 20 (+16+15,87) 2/7/42 40 1,7 1,1 18° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 272.184.40H
184 30 2/7/42 40 1,7 11 18° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 272.184.40M
190 30 (+20+16) 2/7/42 42 1,7 1,1 18° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 272.190.42M
200 30 2/7/42 48 1,8 1,2 15° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 272.200.48M
210 30 (+25) 2/7/42 48 1,8 1,2 15° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 272.210.48M
216 30 2/7/42 48 1,8 1,2 -5° Neg. | 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 272.216.48M
235 30 (+25) 2/7/42 48 2,4 1,6 18° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 272.235.48M
250* 30 COMBI3 50 2,4 1,6 15°  |FLAT + 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 272.250.50M
250 30 COMBI3 60 2,4 1,6 15° 10° ATB + 8° Aksvinkel 10 272.250.60M
300 30 COMBI3 72 2,6 1,8 15° 10° ATB + 8° Aksvinkel 5 272.300.72M
305 30 COMBI3 72 2,6 1,8 -5° Neg. 10° ATB 5 272.305.72M

* Med Antikick-back

www.dahm.no www.dahm.no
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Savklinge, fin finish - Chrome coated

285 ORANGE CHROME®

3 Sk e A

\ > a Koy L YDEEVNE ——
- adag B Come
N P
)
< == CMT XTREME
: BALANCING
e TR STOJ/VIBRATION | \ = o~ i
FYLDTE REDUCERING @
Maskintyper
"_. L — g B
5 .
LODRETSTAENDE
RUNDSAV KAP-GERINGSAV GERINGSAV MED UDTRAK | | RADIALSAV BORDSAV PLADESAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.
Anvendelse
AFKORTER
Materialer
~—3
| s
HARDTTRE MELAMIN LAMINAT SPANPLADE MDF
Ngjagtige detaljer vedr. anvendelse kan ses pa selve klingen.
D B PINHULLER 7 K P
mm mm mm mm a B VARENR.
160 20 2/6/32 48 2,2 1,6 5° 12° ATB 5 285.760.48H
190 20 (FESTOOL® FF) - 48 2,4 1,8 8° 15° ATB 5 285.790.48FF
216 30 2/7/42 60 2,3 1,6 -5° Neg. 15° ATB 5 285.816.60M
250 30 COMBI3 80 3,2 2,2 5 15° ATB 5 285.680.10M
300 30 COMBI3 96 3,2 2,2 5° 15° ATB 3 285.696.12M
350 30 COMBI3 108 3.5 2,5 B 15° ATB 2 285.708.14M

De naevnte ® varenavne er ejet af deres respektive ejere - se bagerst i kataloget. www.dahm.no www.cmtorangetools.com
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Savklinge, fin finish
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Maskintyper

LODRETSTAENDE
PLADESAV

KAP-GERINGSAV RADIALSAV

BORDSAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.

Anvendelse

em———

= =

AFKORTER

Materialer

i

HiRDTTRE KRYDSFINER MELAMIN LAMINAT SPANPLADE MOF
PINHULLER

0 1 z 1k 1k a B . VARENR.

250 30 COMBI3 80 3,2 22 5° 15° ATB 1 285.080.10M
250 35 - 80 3,2 22 5° 15° ATB 1 285.080.10R
300 30 COMBI3 96 3,2 22 5° 15° ATB 1 285.096.12M
300 35 - 96 3.2 22 5° 15° ATB 1 285.096.12R
350 30 COMBI3 108 35 25 5° 15° ATB 1 285.108.14M
350 35 - 108 3,5 25 5° 15° ATB 1 285.108.14R
400 30 COMBI3 96 35 25 10° 15° ATB 1 285.096.16M
400 30 COMBI3 120 35 25 10° 15° ATB 1 285.120.16M
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RUNDSAV KAP-GERINGSAV GERINGSAV MED UDTRAK | | BORDSAV

Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.

Anvendelse

AFKORTER

Materialer

MELAMIN LAMINAT
D B PINHULLER 7 K P

mm mm mm mm @ B . VARENR.
160 20 2/6/32 56 2,2 1,6 15° 15° ATB 10 292.160.56H
165 20 2/6/32 56 2,2 1,6 15° 15° ATB 10 292.165.56H
190 30 2/7/42 64 2,6 1,6 15° 15° ATB 10 292.190.64M
200 30 COMBI3 64 3,2 2,2 5 15° ATB 10 & 285.064.08M
210 30 2/7/42 64 2,8 1,8 15° 15° ATB 10 292.210.64M
216 30 2/7/42 80 2,8 1,8 -5° Neg. 15° ATB 10 292.216.80M
230 30 2/7/42 +2/10/60 64 28 18 15° 15° ATB 10 292.230.64M
260 30 COMBI3 80 2,5 1,8 -5° Neg. 15° ATB 5 & 294.080.11M

www.dahm.no www.cmtorangetools.com
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Maskintyper

BATTERISAV RUNDSAV KAP-GERINGSAV GERINGSAV MED UDTRAK | | RADIALSAV BORDSAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.
Anvendelse

AFKORTER

KRYDSFINER MELAMIN LAMINAT
Ngjagtige detaljer vedr. anvendelse kan ses pa selve klingen.

PINHULLER

10} 1E} z 1k 1 a B . VARENR.

50 10 - 20 1,1 038 15° 10° ATB 10 273.050.20D ©

80 10 - 36 1,6 1,0 15° 10° ATB 10 273.080.36D ©
160 20 (+16) 2/6/32 56 18 1,2 120 10° ATB + 8° Aksvinkel | 10 273.160.56H
165 20 (+15,87) 2/6/32 56 1,6 1,0 12° 15° ATB + 8° Aksvinkel | 10 273.165.56H
190 30 (+20+16) 2/7/42 64 1,7 1,1 15° 10° ATB + 8° Aksvinkel | 10 273.190.64M
216 30 2/7/42 64 18 1,2 59 Neg. | 10° ATB + 8° Aksvinkel | 10 273.216.64M
250 30 COMBI3 80 24 1,6 12° 10° ATB + 8° Aksvinkel | 10 273.250.80M
300 30 COMBI3 96 2,6 18 12° 10° ATB + 8° Aksvinkel | 5 273.300.96M

® |deel til PROXXON® (Materialer: tree, plastik, ikke-jernholdigt)

De naevnte ® varenavne er ejet af deres respektive ejere - se bagerst i kataloget. www.dahm.no www.dahm.no
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Savklinge, ultra fin finish - Chrome coated TOOLS’
dddddde,
- 2 283.6 ORANGE CHROME® WL
. ok Kk

a K —— YDEEVNE ——

Aty 3 I

CMT XTREME
BALANCING

©’

@ S ST0)/VIBRATION
FYLOTE REDUCERING

SLIDSER

LODRETSTAENDE
PLADESAV

KAP-GERINGSAV GERINGSAV MED UDTRAK | | RADIALSAV BORDSAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.
Anvendelse

FORRIDSER IKKE
NODVENDIG

AFKORTER

Materialer

-g/

KRYDSFINER

HARDTTRA BLODTTRE DOBBELTSIDET MELAMIN
D B PINHULLER Z K P
mm mm mm mm @ p . VARENR.
250 30 COMBI3 80 32 2,2 -2° Neg. 38° Hi-ATB 5 283.680.10M
300 30 COMBI3 96 3,2 22 2° 38° Hi-ATB 5 283.696.12M

www.dahm.no www.cmtorangetools.com
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Savklinge, ultra fin finish

Maskintyper

pA XS INDUSTRIEL |
a0 9 034
e NNy — _—

CMT XTREME
BALANCING

™

KAP-GERINGSAV GERINGSAV MED UDTRAK | | RADIALSAV

LODRETSTAENDE
BORDSAV PLADESAV

Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.
Anvendelse

=
=3 b FORRIDSER IKKE
AFKORTER il NODVERDIG
Materialer
____H_/ =
HARDT TRA BLADTTRA KRYDSFINER DOBBELTSIDET MELAMIN
PINHULLER
mDm mBm z me m':n o B VARENR.
220* 30 2/7/42 64 32 2,2 -5° Neg. 40° Hi-ATB 1 283.064.09M
250 30 COMBI3 80 32 2,2 -2° Neg. 40° Hi-ATB 1 283.080.10M
300 30 COMBI3 96 32 2,2 20 40° Hi-ATB 1 283.096.12M
350 30 COMBI3 108 35 2,5 5° 40° Hi-ATB 1 283.108.14M
* |kke-stgjdeempede klinger
www.dahm.no

www.dahm.no
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Savklinge, ultra fin finish - LANG LEVETID OR GE
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Maskintyper

LODRETSTAENDE

KAP-GERINGSAV RADIALSAV BORDSAV PLADESAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.
Anvendelse

AFKORTER
Materialer

DOBBELTSIDET MELAMIN | | DOBBELTSIDET LAMINAT

HARDT TRE BLODTTRA KRYDSFINER

mm mm i mm o B VARENR.
250 30 COMBI3 80 32 2,2 15° 1° FLAD + 4° ATB 1 274.080.10M
300 30 COMBI3 100 32 22 15° 1° FLAD + 4° ATB 1 274.100.12M

www.dahm.no www.cmtorangetools.com
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Savklinge, ultra fin finish - LISTER

fddddde s,

_.\ﬁ‘““d“" £ 285.5 ORANGE CHROME®
3 Yok A K
o K L—— YDEEVNE —
g
Adag T ComE
P

CMT XTREME

BALANCING
ST0J/VIBRATION ™

REDUCERING

FYLDTE
SLIDSER

LODRETSTAENDE
KAP-GERINGSAV RADIALSAV BORDSAV PLADESAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.

Anvendelse

—
=

AFKORTER

Materialer

=

HARDTTRA KRYDSFINER MDF LISTER
mm o i o o B VARENR.
250 30 COMBI3 80 3,0 2,5 10° 20° ATB 5 285.580.10M
300 30 COMBI3 96 3,0 2,5 10° 20° ATB 5 285.596.12M

www.dahm.no www.dahm.no
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Savkiinge, fin finish - DOBBELTSIDET fooLs
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Maskintyper

LODRETSTAENDE

KAP-GERINGSAV GERINGSAV MED UDTRAK | | BORDSAV PLADESAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.
Anvendelse

. FORRIDSER IKKE

AFKORTER o NODVENDIG

Materialer

HARDT TRE BLODTTRA KRYDSFINER FINERET KRYDSFINER DOBBELTSIDET MELAMIN | | DOBBELTSIDET LAMINAT

PINHULLER
i ic) z 1k ik a B VARENR.
220 30 2/7/42 42 3.2 22 -6° Neg. HDF 1 287.043.09M
250 30 COMBI3 48 3.2 22 -6° Neg. HDF 1 287.049.10M
303 30 COMBI3 60 3,2 22 -6° Neg. HDF 1 287.061.12M

www.dahm.no www.cmtorangetools.com
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Savklinge, fin finish - DOBBELTSIDET
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I Sl e
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Maskintyper
LS E e i
I 1
LODRETSTAENDE
RUNDSAV KAP-GERINGSAV BORDSAV PLADESAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.
Anvendelse
FORRIDSER IKKE
AFKORTER NODVENDIG
Materialer
HARDTTRE BLODTTRE KRYDSFINER FINERET KRYDSFINER DOBBELTSIDET MELAMIN | | DOBBELTSIDET LAMINAT
D B PINHULLER 7 K P
mm mm mm mm o B VARENR.
160 20 2/6/32 34 2,6 1,8 10° HDF 5 287.034.06H
220 30 2/7/42 42 32 2,2 10° HDF 1 287.042.09M
250 30 COMBI3 48 32 2,2 10° HDF 1 287.048.10M
303 30 COMBI3 60 3,2 2,2 10° HDF 1 287.060.12M

www.dahm.no www.dahm.no
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Savklinge til laminatplader & spanplader

281 @D
- TRE

CIVITRL ! =

SAWBLADE FOR LAMINATED & CHIPBOARD
2EL073 1M
002 AZ22II

Klingerne er ikke ens skaleret.

CMT XTREME
BALANCING

™

A\VaN

ST0J/VIBRATION
REDUCERING

Anvendelse

LODRE‘TSTI\ENDE- FORRIDSER IKKE

GERINGSAV MED UDTRAK | | RADIALSAV BORDSAV PLADESAV NODVENDIG
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.
Materialer

HARDTTRE

281 ORANGE CHROME® @ P ). 0. 0.0 .6 ¢

—— YDEEVNE ——
mm mm o o a B VARENR.
250 30 COMBI3 80 3,2 2,2 -3° Neg. TCG 5 281.681.10M
300 30 COMBI3 96 3,2 2,2 -3° Neg. TCG 5 281.697.12M
a

g ok Feye
pI: 5N INDUSTRIEL @1 23123 | i s \Eﬂﬁlﬂ YDEEVNE —
mm mm o o o B VARENR.
220 30 COMBI3 63 3,2 2,2 -3° Neg. FFT 1 281.063.09M
250 30 COMBI3 60 3,2 2,2 -3° Neg. FFT 1 281.061.10M
300 30 COMBI3 72 3,2 2,2 -3° Neg. FFT 1 281.073.12M

www.dahm.no www.cmtorangetools.com
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Savklinge til laminatplader & spanplader
”11!"‘!;;!

ol : 281 ORANGE CHROME®
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) , . BALANCING
\\ o Y ST@J/VIBRATION ™
\ REDUCERING
V' SLIDSER

Maskintyper

» n
‘f
;

RUNDSAV KAP-GERINGSAV RADIALSAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.

Anvendelse

LODRETSTAENDE
BORDSAV PLADESAV

Al
—

AFKORTER

Materialer

g

HARDTTRE KRYDSFINER MELAMIN LAMINAT SPANPLADE MDF SOLID SURFACE
PINHULLER

0 L g 1K i a B VARENR.
@| 160 20 2/6/32 48 2,2 16 40 106 5 | 281.760.48H
@| 190 |20 (FEsTo0L® FF) . 54 26 18 g0 106 5 | 281.790.54FF

250 30 COMBI3 80 3,2 2,2 5° 1C6 5 | 281.680.10M

300 30 COMBI3 72 32 2,2 10° 16 5 | 281.672.12m

300 30 COMBI3 96 32 22 5° 106 5 | 281.696.12m

350 30 COMBI3 84 35 25 10° 1C6 3 | 281.684.14M

350 30 COMBI3 108 35 25 5° 106 3 | 281.708.14M

De naevnte ® varenavne er ejet af deres respektive ejere - se bagerst i kataloget. www.dahm.no www.dahm.no
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Savklinge til laminatplader & spanplader - LANG LEVETID ?
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CMT XTREME
BALANCING

™

Maskintyper

LODRETSTAENDE
KAP-GERINGSAV RADIALSAV BORDSAV PLADESAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.
Anvendelse

FORRIDSER IKKE

AFKORTER NODVENDIG

Materialer

HARDTTRE KRYDSFINER MELAMIN LAMINAT SPANPLADE MDF

PINHULLER
b B z LS is a B VARENR.
250 30 coMBI3 78 32 22 10° FFT 5 295.078.10M
300 30 comBI3 9 32 22 10° FFT 5 295.096.12M
350 30 COMBI3 108 35 25 10° FFT 3 295.108.14M

www.dahm.no www.cmtorangetools.com
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Savklinge til laminatplader & spanplader

281 iEEME

ok ok

CAATE o K 45° L YDEEVNE ——
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CMT XTREME
BALANCING

P 246678

™

Maskintyper

KAP-GERINGSAV RADIALSAV BORDSAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.

Anvendelse

LODRETSTAENDE
PLADESAV

fem—

= =

AFKORTER

Materialer

g

HARDTTRE KRYDSFINER MELAMIN LAMINAT SPANPLADE MDF

PINHULLER

10} L z 1K 1 a B VARENR.

190* | 20 (FESTOOL® FF) - 54 2,6 1,8 4° TCG 5 281.190.54FF =
250 30 COMBI3 60 3,2 2,2 10° TCG 5 281.060.10M
250 30 COMBI3 80 32 2,2 10° TCG 5 281.080.10M
300 30 COMBI3 72 3,2 2,2 10° TCG 5 281.072.12M
300 30 COMBI3 96 3,2 2,2 10° TCG 5 281.096.12M
350 30 COMBI3 84 33 2,5 10° TCG 3 281.084.14M
350 30 COMBI3 108 3,5 2,5 10° TCG 3 281.108.14M

* |kke-stgjdaempede klinger B S3 laenge lager haves

De naevnte ® varenavne er ejet af deres respektive ejere - se bagerst i kataloget. www.dahm.no www.dahm.no
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Savklinge til laminatplader & spanplader TOOLS®

281

****i%

—— YDEEVNE ——

ga il

Maskintyper
A=

RUNDSAV GERINGSAV MED UDTRAK | | BORDSAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.

Anvendelse

AFKORTER

Materialer

TRE KRYDSFINER MELAMIN LAMINAT

Ngjagtige detaljer vedr. anvendelse kan ses pa selve klingen.

Positiv
- - PINHULLER 7 - .
D 5 -~ £ a B ANVENDELSE . VARENR.
160 |20 (VIRUTEX®) | 4/7/32 45° | 40 2,2 16 10° 1C6 Finish 10 | @ 281.160.40H
160 20 2/6/32 48 2,2 16 5° 16 | Fnfinish | 10 | & 281.160.48H
200 30 2/7/42 64 3,2 2,2 10° 6 | Finfinish | 10 | 281.064.08M
220 30 2/7/42 64 3,2 2,2 10° 6 | Fnfinish | 10 | & 281.064.09M
225 30 2/7/42 64 2,6 18 40 16 | Finfinish | 10 | & 281.225.64M
Negativ
- = PINHULLER = - =
D 5 x £ a B ANVENDELSE . VARENR.
160 20 2/6/32 56 2,2 16 | -3°Neg 6 | Utafinfin.| 10 | & 281.161.56H
165 20 2/6/32 56 2,2 16 | -3°Neg 6 | Utrafinfin. | 10 | & 281.166.56H
260 30 COMBI3 64 25 18 | -3° Neg. TCG Finish 5 | ® 281.065.11M

De naevnte ® varenavne er ejet af deres respektive ejere - se bagerst i kataloget. www.dahm.no www.cmtorangetools.com
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Savklinge til pladeopskaering TOOLS’

281262 mEEmEn QO
1.0 0. 0 A
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PANEL SIZING
\J 282 DEO12K
P00 L 44X 78
250 T0G
BAD0 WA APY

0.5

RS

TN

Pl Eupens
SLAT Fireld B0 A

D B PINHULLER z K P STOJ- VARENR. VARENR.
mm mm mm | omm | @ B | pamper @
250 30 COMBI3 60 | 32 | 22 | 10° | TG | & 1 281.060.10M
250 30 COMBI3 80 | 32 | 22 | 10° | TG | ® 1 281.080.10M
300 30 COMBI3 60 | 44 | 32 | 16° | TG | & 1 282.060.12M
300 30 COMBI3 72 | 32 | 22 | 10° | TG | & 5 281.072.12M
300 30 COMBI3 96 | 32 | 22 | 10° | TG | & 1 281.096.12M
300 75 - 60 | 44 32 | 16° | TG | @ 1 282.060.12X
300 80 COMBI5 60 | 44 | 32 | 16° | TG | & 1 282.060.12W
320 65 2/9/100 +2/9/110 60 | 44 | 32 | 16° | TcG | & 1 Y282.060.13)
320 65 2/9/100 +2/9/110 72 | 44 | 32 | 16° | TG | & 1 282.072.13)
350 30 COMBI3 54 | 44 | 32 | 16° | TCG | @ 1 | 282.054.14M
350 30 COMBI3 72 | 44 | 32 | 16° | TG | & 1 282.072.14M
350 30 COMBI3 108 | 35 | 25 | 10° | 16 | & 1 281.108.14M
350 50 3/12,5/80 72 | 44 | 32 | 16° | TCG | @ 1 | 282.072.147
350 60 2/14/100 72 | 44 | 32 | 16° | TCcG | & 1 Y282.072.14U
350 75 4/15/105 + 3/7/100 54 | 44 | 32 | 16° | TCcG | @ 1 | 282.054.14X
350 75 4/15/105 + 3/7/100 72 | 44 | 32 | 16° | Tc6 | ® 1 282.072.14X
350 80 COMBI5 54 | 44 | 32 | 16° | TG | @ 1 | 282.054.14W
350 80 COMBI5 72 | 44 | 32 | 16° | TG | & 1 282.072.14W
355 30 COMBI3 72 | 44 | 32 | 16° | TCG | @ 1 | 5282.03556
355 65 2/9/100 +2/9/110 72 | 44 | 32 | 16° | TcG | & 1 282.072.14)2
355 80 | 4/9/100 +2/9/110 +2/14/110 | 72 | 44 | 32 | 10° | 76 | & 1 282.072.14W2
380 60 2/14/100 72 | 44 | 32 | 15° | 166 | ® 1 282.072.15U2
380 60 COMBI7 72 | 48 | 35 | 16° | TCcG | & 1 282.072.15U
380 80 COMBI5 72 | 44 | 32 | 16° | TG | & 1 282.072.15W
400 30 2/10/60 60 | 44 | 32 | 16° | TCG | & 1 282.060.16M
400 30 2/10/60 72 | 44 | 32 | 16° | TcG | & 1 282.072.16M
400 60 COMBI7 72 | 44 | 32 | 16° | TG | & 1 282.072.16U
400 75 4/15/105 60 | 44 | 32 | 16° | TG | @ 1 | 282.060.16X
400 75 4/15/105 72 | 44 | 32 | 16° | TG | & 1 282.072.16X
400 80 COMBI5 60 | 44 | 32 | 16° | TG | @ 1 | 282.060.16W
400 80 COMBI5 72 | 44 | 32 | 16° | TCG | & 1 282.072.16W
420 80 | 4/9/100 +2/9/110+2/14/110 | 72 | 44 | 32 | 15° | TG | ® 1 282.072.17W
430 65 2/9/100 +2/9/110 72 | 44 | 32 | 16° | TG | & 1 Y282.072.17)
430 75 4 /15/105 72 | 44 | 32 | 16° | Tc6 | ® 1 282.072.17X
430 80 COMBI5 72 | 44 | 32 | 16° | TCcG | & 1 282.072.17W2
450 30 COMBI3 + 2/14/95 72 | 44 | 32 | 16° | TG | & 1 Y282.072.18M2
450 60 COMBI7 72 | 48 | 35 | 16° | TCcG | & 1 282.072.18U
450 80 COMBI5 72 | 48 | 35 | 16° | TcG | & 1 282.072.18W2
500 60 COMBI7 72 | 48 | 35 | 16° | TG | @ 1 282.072.20U
500 80 COMBI5 72 | 48 | 35 | 16° | TG | @ 1 |Y282.072.20W m
550 100 - 72 | 52 | 35 | 16° | TCcG | @ 1 |282.072.22A m

B S3 lenge lager haves ‘@)

%

www.dahm.no www.dahm.no
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Stilbare forridserklinger TOOLS®

289 SiEEMIE- Eﬁﬂ%ﬁ?ﬁw
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289.125.24H ADJUSTABLE SCORING

S
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|

%{7&7

0125 %2,8/3,6X20
HWW Z=12 FLAT
11B00 MAX RPM
0123456789

TIPS: til save som ikke har mulighed for
indstilling af forridserklingens skeeredybde.

Maskintyper

BORDSAV

Anvendelse

Materialer
MELAMIN LAMINAT
Reservedele

D B Z K /

mm mm mm @ p @ VARENR. (( 1

70 20 8+8 2,8-3,6 12° FLAD 10 289.070.16H 299.000.05H

80 20 10+10 2,8-3,6 12° FLAD 10 289.080.20H 299.000.05H
100 20 10+10 2,8-3,6 12° FLAD 10 289.100.20H 299.000.02K
100 22 10+10 2,8-3,6 12° FLAD 10 289.100.20K 299.000.02K
120 20 12+12 2,8-3,6 12° FLAD 10 289.120.24H 299.000.02K
120 22 12+12 2,8-3,6 12° FLAD 10 289.120.24K 299.000.02K
120 50 12+12 2,8-3,6 12° FLAD 10 289.120.24T »
125 20 12+12 2,8-3,6 12° FLAD 10 289.125.24H 299.000.02K
125 22 12+12 2,8-3,6 12° FLAD 10 289.125.24K 299.000.02K

o Ideel til ALTENDORF® Rapido System

De naevnte ® varenavne er ejet af deres respektive ejere - se bagerst i kataloget. www.dahm.no www.cmtorangetools.com
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Koniske forridserklinger TOOLS®

ILANG
288 [
KO+FLAD, -KO0+5° ATB- ) 0 0 0.0

@Mﬁ % BE /%‘\ KKmn?ﬁ] N L YDEEVNE ——
288.120.24H CONICAL SCORING W B _
Pl

%Ogﬂ

120K 3.1/4,0%20
HW Z-24 Canical
12700 MAX RPM

0123956789

TIPS: til save som har mulighed for indstilling af
forridserklingens skaeredybde.

Foreslas til bred snitbredde eller Klinge til pladeopskaering.

Maskintyper
<
=
BORDSAV
Anvendelse Materialer
MELAMIN LAMINAT
PINHULLER

mDm mBm 0@0 z me mFr'n @ p @ VARENR.

80 20 - 12 3,1-3,6 2,2 10° KO+FLAD 10 $288.080.12H
100 20 2 20 3,1-4,0 2,5 5° KO+5° ATB 10 288.100.20H
100 22 - 20 3,1-4,0 2,5 5° KO+5° ATB 10 288.100.20K
120 20 - 24 3,1-4,0 2,5 5o KO+5° ATB 10 288.120.24H
120 20 - 24 3,4-4,2 2,5 5° KO+5° ATB 10 288.120.24H1
120 22 - 24 3,1-4,0 2,5 5° KO+5° ATB 10 288.120.24K
125 20 - 24 3,1-4,0 2,5 5° KO+5° ATB 10 288.125.24H
125 20 2 24 3,4-4,2 2,5 5° KO+5° ATB 10 288.125.24H1
125 20 - 24 4,355 3,2 10° KO+FLAD 10 288.125.24H2
125 22 - 24 3,1-4,0 2,5 5o KO+5° ATB 10 288.125.24K
125 45 - 24 4,355 3,2 10° KO+FLAD 10 288.125.240Q
140 16 1/6/33 24 3,1-4,0 2,2 10° KO+FLAD 5 Y288.140.24E m
150 45 3/11/70 36 4,355 3,2 10° KO+FLAD 5 288.150.36Q
160 45 3/11/70 36 4,355 3,2 10° KO+FLAD 5 288.160.36Q
160 55 3/7/66 + 3/6/84 36 4,355 3,2 10° KO+FLAD 5 288.160.360
180 20 - 36 4,355 3,2 10° KO+FLAD 5 Y288.180.36H m
180 30 COMBI3 36 4,555 3,2 10° KO+FLAD 5 288.180.36M
180 45 - 36 4,355 3,2 8° KO+5° ATB 5 288.180.3602
180 45 - 36 4,7-6,0 3,5 10° KO+FLAD 5 288.180.36Q
180 55 = 36 5,0-6,2 35 10° KO+FLAD 5 288.180.360 =
180 50 3/12,5/80 44 4,355 3,2 10° KO+FLAD 5 288.180.44T
200 20 - 36 4,453 3,2 10° KO+FLAD 5 288.200.36H
200 45 - 36 4,7-6,0 3,5 10° KO+FLAD 5 288.200.36Q
200 45 - 36 4,355 3,2 10° KO+FLAD 5 Y288.200.36Q2
200 65 2/9/100 +2/9/110 36 4,4-53 3,2 10° KO+FLAD 5 288.200.36)
215 50 3/15/80 42 4,355 3,2 8° KO+FLAD 5 288.215.42T
300 50 3/15/80 48 4,355 3,2 10° KO+FLAD 5 288.300.48T
300 65 2/9/100 + 2/9/110 72 4,355 3,2 10° KO+FLAD 5 288.300.72)

W S3 lenge lager haves

www.dahm.no www.dahm.no
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- a K 45°
! o - ° LENGERE LEVETID
! w 5 \ END HARDMETAL
' GIAMGMND 10 TCG L B.;Heﬁ

QD
FoA Ak

—— YDEEVNE ——

+  Maskintyper

KAP-GERINGSAV BORDSAV BORDSAV

Kompabiliteten pé klingens diameter er betinget af maskintypen.

Hgjkvalitets nikkelplateret klinge med anti-friktions og
anti-korrosions fordele.

Anvendelse Materialer

[—

AFKORTER HARDT TRE KRYDSFINER MELAMIN LAMINAT SPANPLADE MDF

D B PINHULLER Z K P

mm mm mm mm a B VARENR.
250 30 COMBI3 48 32 2,2 10° TCG 1 237.048.10M
300 30 COMBI3 60 3,2 2,2 10° TCG 1 237.060.12M
300 30 COMBI3 96 32 2,2 15° TCG 1 237.096.12M
350 30 COMBI3 72 35 2,4 15° TCG 1 237.072.14M

PCD koniske forridserklinger

238

—— YDEEVNE ——

o K max
/7?\ K min
/W/Z LENGERE LEVETID
END HARDMETAL
Maskintyper
- J_—%
BORDSAV
Materialer

Anvendelse

dae

Hgjkvalitets nikkelplateret klinge med anti-friktions og
anti-korrosions fordele.

MELAIN LAMINAT
b Lt z L b o B . VARENR.
120 20 20 | 3137 | 22 5° KONISK 1 238.120.20H
125 20 20 | 3137 | 22 5o KONISK 1 238.125.20H

www.dahm.no
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Made m o
CALT UTEML b
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Patentanmeldt

Materialer

N\

N4

PCD DP

L. 0. 0.9

—— YDEEVNE ——

MULTI-MATERIALER

235 SE5ENIE ALL-AROUND
%\ Kﬁr

Maskintyper

LNGERE LEVETID
END HARDMETAL

LODRETSTAENDE
PLADESAV

RUNDSAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.

GERINGSAV MED UDTRAK | | BORDSAV

INGEN BEGRANSNING: SKAR | ALT MED ET BLAD!

—SHESENIE - NOISELESS

Takket vaere det nye design hvor spanrummet minimeres, er det lykkedes at reducere stgjen
med op til 15 dB (A) sammenlignet med konventionelle hardmetal savklinger. Med et stgjniveau
pa lige omkring 70 dB (A) i tomgang, er brug af harebeskyttelse ikke ngdvendig.

@

GIPSPLADER FINERET LAMINERETTRA KRYDSFINER MULTIPLEX
DOBBELTPANELER GULVPANELER HONEYCOMB PANELER MASSIVE TREPANELER

. -

ALU HONEYCOMB PANELER HOJTRYKSLAMINAT

— ARENIE-ALL-AROUND

Ny industriel standard med universel anvendelse i utallige materialer og egnet til alle kapsave
og transportable maskiner, bord- og vertikalsave og CNC maskiner.

— ARENIE-KVALITET

Det specielle hule hultandsdesign (HR) garanterer en fremragende skeerekvalitet.

POLYATYLEN

MELAMIN LAVINEREDE SPANPLADER

HOTRYKSLAMINEREDE SPANPLADER

—J=ENMIE-HURTIG

Teenderne er overraskende tynde! Skeerebredden er kun 2,5 mm, og de genererer meerkbart
lavere skeeretryk og kraever derfor ogs& mindre strem under brugen. Kan genopslibes maksimalt
2 gange.

— AREHERNIE-LEVETID

LAKERET MDF Levetiden er 20 gange laengere end hardmetal savklinger takket vaere diamanttendeme.

ANBEFALET BRUG

Vi anbefaler brug af spaltekniv med tykkelse mellem 2,0 og
2,4 mm.

LANGERE LEVETID PA GRUND AF DIAMANTTANDER Rengar dine savklinger regelmaes-
sigt. Du vil drage fordel af en langvarig og praecis skeerekvalitet og maksimere levetiden pa dine
innovative savklinger ved regelmaessig rengaring.

Det anhefales ikke at bruge savklingerne til langsgaen-
de snit i blgdt trae og materialetykkelser pa mere end
40 mm.

Skaer ikke materialer med spm, sten og metaldele.

Spanfri udskaringer kan kun garanteres i kombination
med en passende forridser savklinge.

PINHULLER

mDm mBm 0@0 z me mlTn @ p @ VARENR.

160 20 2/6/32 20 2,2 16 10° HR 1 235.160.20H
190 30 2/7/42 24 2,5 2,0 10° HR 1 235.190.24M
216 30 2/7/42 30 2,5 2,0 10° HR 1 235.216.30M
250 30 COMBI3 36 2,5 2,0 10° HR 1 235.250.36M
300 30 COMBI3 44 2,5 2,0 10° HR 1 235.300.44M

www.dahm.no vww.dahm.no



www.dahm.no

\/
Savklinge til ALUMINIUM og plastik ?

IKKE-JERNHOLDIG

i<f45°

0.3

Klingerne er ikke ens skaleret.

Maskintyper *MED MEKANISK/MANUEL EMNE FASTG@RELSE
*

*

DOBBELT 4 DOBBELTALU
RUNDSAV KAP-GERINGSAV GERINGSAV AFKORTER

Kompabiliteten pé klingens diameter er betinget af maskintypen.

KOBBER MESSING GIPSPLADER
Ngjagtige detaljer vedr. anvendelse kan ses pa selve klingen.

284 SEEME- *tﬁ.ﬁ*

D PINHULLER ya K P
i L 1 ik a B . VARENR.
250 32 2/12/64 80 3.2 2,5 6° TC6 5 284.080.10P
300 32 2/12/64 96 3.2 2,5 6° 1C6 5 284.096.12P
350 32 2/12/64 84 3,6 3,0 6° 1C6 3 284.092.14P
350 32 2/12/64 108 3,6 3,0 6° TC6 3 284.108.14P
400 32 2/12/64 96 4,0 3,2 6° 1C6 2 284.096.16P
420 32 2/12/64 96 38 3,2 6° TC6 2 284.096.17P
450 30 2/10/60 108 4,2 35 6° TC6 2 284.108.18M
450 32 2/12/64 108 4,2 35 6° 1C6 2 284.108.18P
500 30 2/10/60 120 43 35 10° 1C6 2 284.120.20M
500 32 2/12/64 120 43 35 10° TC6 2 284.120.20P
284 NON- STICK ORANGE SHIELD COATING® (AFVISENDE ORANGE BESKYTTELSES COATING) ~—— YDEEVNE ——
PINHULLER e
b B e X P o B . VARENR.
160 20 2/6/32 24 2,2 1,6 5° 1C6 10 | 284.160.24H
190 30 2/7/42 30 2,6 2,2 5° TC6 10 | 284.190.30M
216 30 2/7/42 40 2,6 2,2 5° TC6 10 | 284.216.40M

www.dahm.no www.cmtorangetools.com
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Savklinge til aluminium og laminatplader TO

206297 HIO@LIE
). 0. 0.0 0 ¢

—— YDEEVNE ——

IKKE-JERNHOLDIG

<§45°

-
0.3_|

CMT XTREME
BALANCING

ST@J/VIBRATION
REDUCERING

SLIDSER

ey
‘ DOBBEL 4
RUNDSAV KAP-GERINGSAV GERINGSAV MED UDTRAK | | TRANSPORTABEL BORDSAV | | STATIONAR BORDSAV GERINGSAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.
Materialer
ALUMINIUM KOBBER MESSING PLASTIK LAMINATPLADER
296-297 ORANGE CHROME®
PINHULLER
b B Z X P a B . VARENR.
@ 160 20 2/6/32 52 2,2 1,8 -5° Neg. TCG 5 296.760.52H
@ 216 30 2/7/42 64 2,3 1,6 0° TCG 5 297.816.64M
297
250 30 COMBI3 80 32 2,5 -6° Neg. TCG 5 297.080.10M
250 32 2/12/64 80 32 25 -6° Neg. TCG 5 297.080.10P
254 30 COMBI3 80 3,2 2,5 -6° Neg. TCG 5 297.081.10M
260 30 COMBI3 80 32 2,5 -6° Neg. TCG 5 297.080.11M
280 30 COMBI3 64 32 25 -6° Neg. TCG 5 297.064.11M
300 30 COMBI3 96 32 2,5 -6° Neg. TCG 5 297.096.12M
300 32 2/12/64 96 32 2,5 -6° Neg. TCG 5 297.096.12P
305 30 COMBI3 96 32 25 -6° Neg. TCG 5 297.096.13M
315 30 COMBI3 96 32 2,5 -6° Neg. TCG 5 297.096.23M
330 30 COMBI3 96 3,6 3,0 -6° Neg. TCG 3 297.096.33M
330 32 COMBI3 96 3,6 3,0 -6° Neg. TCG 3 297.096.33P
350 30 COMBI3 108 3,6 3,0 -6° Neg. TCG 3 297.108.14M
350 32 4/12/64 108 3,6 3,0 -6° Neg. TCG 3 297.108.14P
400 30 2/10/60 120 4,0 3,2 -6° Neg. TCG 2 297.120.16M
400 32 4/12/64 96 4,0 3,2 -6° Neg. TCG 2 297.108.16P
@| 400 32 4/12/64 120 4,0 3,2 -6° Neg. TCG 2 297.120.16P
450 30 2/10/60 96 4,2 3,5 -6° Neg. TCG 2 297.108.18M
450 30 2/10/60 120 4,2 3,5 -6° Neg. TCG 2 Y297.140.18M
450 32 2/12/64 96 42 85 -6° Neg. TCG 2 297.108.18P
@) 450 32 4/12/64 120 4,2 3,5 -6° Neg. TCG 2 297.120.18P
500 30 2/10/60 120 43 35 -6° Neg. TCG 2 297.120.20M
500 32 2/12/64 120 43 35 -6° Neg. TCG 2 297.120.20P

www.dahm.no www.dahm.no
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296-297 INENSIIEN W
) 0 6 & Qe

B

45° “—— YDEEVNE ——
N IKKE-JERNHOLDIG
Maskintyper
’_.
Av

RUNDSAV KAP-GERINGSAV GERINGSAV MED UDTRAK | | BORDSAV

Kompabiliteten pé klingens diameter er betinget af maskintypen.

Materialer

ALUMINIUM KOBBER MESSING MELAMIN

D B PINHULLER z K P

mm mm mm mm X B . VARENR.
120 20 2/5,5/30 36 1,8 1,2 -6° Neg. TCG 10 296.120.36H
160 20 2/6/32 40 2,2 1,6 -6° Neg. TCG 10 296.160.40H
160 20 2/6/32 56 2,2 1,6 -6° Neg. TCG 10 296.160.56H
165 20 2/6/32 40 22 1,6 -6° Neg. TCG 10 296.165.40H
165 20 2/6/32 56 2,2 1,6 -6° Neg. TCG 10 296.165.56H
180 20 2/6/32 40 2,8 22 -6° Neg. TCG 10 296.180.40H
190 30 2/7/42 40 2,8 2,2 -6° Neg. TCG 10 296.190.40M
190 30 2/7/42 64 2,8 2,2 -6° Neg. TCG 10 296.190.64M
190 20 (FESTOOL® FF) Nogle 5/7/2,5 64 2,8 22 -6° Neg. TCG 10 296.190.64FF
200 30 COMBI3 48 2,8 2,2 -6° Neg. TCG 10 296.200.48M
210 30 2/7/42 48 2,8 2,2 -6° Neg. TCG 10 296.210.48M
210 30 2/7/42 64 2,8 22 -6° Neg. TCG 10 296.210.64M
216 30 2/7/42 64 2,8 2,2 -6° Neg. TCG 10 297.064.09M
216 30 2/7/42 80 2,8 2,2 -6° Neg. TCG 10 297.080.09M
225 30 2/7/42 64 2,8 2,2 -6° Neg. TCG 10 296.225.64M
230 30 2/7/42 48 2,8 2,2 -6° Neg. TCG 10 296.230.48M
235 30 2/7/42 48 2,8 2,2 -6° Neg. TCG 10 296.235.48M

De naevnte ® varenavne er ejet af deres respektive ejere - se bagerst i kataloget. www.dahm.no www.cmtorangetools.com
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BATTERISAV RUNDSAV KAP-GERINGSAV GERINGSAV MED UDTRAK | | RADIALSAV BORDSAV
Kompabiliteten pa klingens diameter er betinget af maskintypen.

s illj.

ALUMINIUM PLASTIK KOBBER MESSING MELAMIN
PINHULLER

D B z X P a B . VARENR.

140 20 2/6/32,5 48 18 1,2 -6° Neg. 1CG 10 276.140.48H
160 20 (+16) 2/6/32 48 18 1,2 -6° Neg, TCG 10 276.160.48H
165 20 (+15,87) 2/6/32 56 18 1,2 -6° Neg, 1CG 10 276.165.56H
168 20 2/6/32 52 18 1,2 -5° Neg. 1CG 10 276.168.52H
184 | 20 (+16+15,87) 2/7/42 48 18 1,2 -6° Neg. 1CG 10 276.184.48H
190 30 (+20+16) 2/7/42 