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Med denna bok énskar vi ge vara
kunder en kort beskrivning dels over
de vanligaste filtyperna, dels éver var
firma. Den innehdller nagra rad och
upplysningar av intresse for dem

som anvinder och sdiljer vara filar
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Obergs FILAR

HUR EN FIL BETECKNAS

En fil betecknas genom augivaude av:

1. Lingden, som miites exklusive tangen.

e ——— TANGE ——-;h:

2. Formen eller namnet, som avser typen och vanligen betecknar
filens utseende (halvrund, rund, trekant ete.) eller dess an-
viandning (saghl, hovrasp ete.).

3. Huggningen eller den s. k. »graden», som avser icke blott arten

av huggningen (dubbelgrad, engrad, raspgrad) utan éven des
relativa grovlek (antal tiinder per centimeter).

A. Huggningen indelas

med avseende pa

arten 1i:

Dubbelgrad (fig. 2).
Iingrad (fig. 3).
Raspgrad (fig. 4).
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Fig 4.
Raspgrad

B. Huggningen indelas med avseende pa grovleken i:

Grov, Medelgrov, Medelfin, Fin och Finaste.
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127 FILAR 6" FILAR

(srova (rova

Huggningens grovlek varierar
dven med filens lingd, sa att
t. ex. en 12" Ansats medelgrov
fil ar grovre huggen dn en 107
Ansats medelgrov fil, en JE
medelgrov ir grovre dn en 8"
medelgrov osv. (Se fig. nedan).

For vissa filar, sasom nalfilar,
roterande filar m. fl. anvandes
siffrorna 0 till 5 {for att beteckna

huggningens grovlek.

. | = . Hiir visas ndgra exempel pa
Medelfina Medelfina  olika huggningar hos:

Ansats och Flata filar, flat-
sidor pa Halvrunda filar samt
Flata saghlar.

Fina Fina Flata sdagfilar

e e

12*

Finaste I'inaste
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Forpackning:
\la tilar ir inlagda 1 starka

och prydliga kartonger., fig. 0.

-
|

OriginuIﬁirluu'kuingar:

Filarna ir I’i‘n'p;wkml{e i kartonger om | dussin filar da dessa ar
under 12" lingd och !4 dussin, da filarna dr 127 eller lingre.

Kartongerna har etiketter med olika firger, vilka betecknar

huggningsgrovlekarna. Silunda betvder

L

orin farg — grov huggning

rod fiarg — medelgros
oul firg medelfin

vit  fiérg fin och finaste

]

Vita etiketter anviindes for alla =aghlar.

Smidning av filtange under fjaderhammare.

Fig. 6. Kartong{érpackning,




OLIKA SORTER AV OBERGS FILAR

Verkstadsfilar anvindes huvudsakligen inom verkstadsindu-
strien och hantverket och utféres i regel dubbelgradiga samt i
olika grovlekar, grov, medelgrov, medelfin, fin och finaste.

Sagfilar anvindes for skirpning av sigar och diverse andra
redskap och ar engradiga med fin eller medelfin huggning.

Raspar anvindes vid bearbetning av mjuka material sasom
tria. horn. lider etec.

Roterande filar av hardmetall, snabbstdl och kolstdl anvindes for
stans- och gravyrarbeten, frisning, gradning m. m. Roterande

raspar anvindes bl. a. av vulkaniﬁeringsx-‘erkstiidE-r samt for
tréihf*arhetning.

Specialfilar. Vi tillverkar dven en mangfald filar for speciella
dandamal sasom Gravorfilar, Filmaskinsfilar. Nalfilar, Pansar-
filar och Diagonalfilar, var och en med sina karakteristiska
anvidndningsomriden,

Det finns en Obergs fil for varje behov.

Tabeller Gver de lingder i vilka de vanligaste f iltyperna till-
verkas finns pa sid. 83 —87.

Alla vanliga filar och raspar ir numera numrerade enligt
tabellerna.
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VERKSTADSFILAR

Verkstadsfilarnas anviindning ér i allmédnhet mangskiftande.
Huvudfordringarna pa dessa filar dr, att de skall ha en god
avverkningsformaga och limna en slit yta, sa att minsta mij-
liga efterputsning krives.

For att en god avverkning skall erhallas dven i harda material

ir verkstadsfilen 1 regel dubbelgradig.

Ansatsfil. Filen har rektangulir sektion, dr jamnbred men
avtager i tjocklek mot spetsen. Huggningen ir dubbelgradig och
i regel medelgrov, medelfin eller fin. En kant ohuggen.

Denna fil iir en av de vanligaste verkstadsfilarna och anvindes

framfor allt for filning av plana ytor.

Stiftfil (smal ansats) har samma form som ansatshlen men &r
smalare in denna. — Dubbelgradig och medelgrov, medelfin och fin.

En kant ér ohuggen.
Filen anviindes inom verktygstillverkningen och till sadant

arbete, dir ansatsfilen #dr for bred t. ex. vid filning av smala

:sljﬁr M. 1.

Flat fil. Filen har rektangulir sektion och avtager i savil
bredd som tjocklek mot spetsen. Den iir dubbelgradig samt oftast
medelgrov eller medelfin. Bigge kanterna édr huggna. — Under
8" lingd ir filen fullt spetsig, 8" och diréver halvspetsig: i

ovrigt liknar den ansatsfilen.

Rymfil. Denna fil har samma form som den flata filen men ir
mycket tunnare. — Huggningen ér dubbelgradig. Medelgrov och
medelfin ir vanligast. Liksom pé den flata filen ir kanterna
huggna. Genom en speciell hiirdningsoperation besitter filen en
viss grad av bajlighet.

Rymfilen anviindes for siadana arbeten, dir en tunn fil dir

nodvindig, t. ex. vid filning av spar.
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Svarvfil. Filen har rektangulir sektion. Den ar jamnbred och
jimntjock. — En kant dr ohuggen. Huggningen ar dubbelgradig
eller engradig. 1 regel anviindes fin huggning.

Sivil den dubbelgradiga som den engradiga svarvfilen lamnar
en jamn och slit yta, men for finputsning dr den engradiga
laimpligare, eftersom den limnar den finaste ytan. Den dubbel-
gradiga svarvfilen har dock stérre avverkningsférmaga dn den

trngradiga.

Halvrund fil. Alla filar under 8” lingd ir spetsiga, lingre filar
halvspetsiga. — Huggningen ir dubbelgradig och oftast medelgrov
medelfin eller fin. Kanterna ér skarpa.

Denna fil anvindes i varje verkstad och ér den mest gang-
bara filen vid sidan av ansats, flat, rund, trekant- och fyrkantfil.

Kabinettfil (tunn halvrund) har samma sektion som den halv-
runda filen men ir tunnare. — Huggningen dr dubbelgradig och
i regel medelgrov. 8", 10" och 12" lingder.

Fageltunga (fransk modell). Filens sidor har olika radier.
Den ena sidan har ungefir samma radie som en halvrund fl
och den andra som en kabinettfil. — Dubbelgradig samt medelfin
eller fin. 6" och 8".

Fageltungan ar sirskilt lamplig di det giller att fila tranga
»pass» i pressverktyg etc.
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Rund fil. Aven denna fil iir spetsad. Huggningen dr dubbel-
gradig samt oftast medelgrov eller medelfin.

FFor upprymning av hal, formning av halkél etc.

Trekantfil. Filen éar spetsad. — Dubbelgradig och medelgrov.
medelfin och fin. Filen dr huggen ut i spetsen. Kanterna éar
ohuggna men mycket vassa, for att man vid filning latt skall
kunna komma in i vinklar och horn. Trekantfilen ér en fil med
stort anviindningsomride och genom sin spetsade form har den
bukiga ytor och ér dirfor lamplig dven for planhilning.

Se dven Trekant spets saghil, sid. 45.

Fyrkantfil. Denna tillverkas spetsad. — Huggningen ir dub-
belgradig och medelgrov, medelfin eller fin.

Den anviindes inom alla grenar av mekanisk industri {or de
mest olika arbeten, men framfor allt for filning av spar, fyr-
kantiga hal och skarpa hérn.

Bestotfil. Denna har fyrkantig sektion, dr halvspetsad samt
tillverkas i 18” lingd med 37,5 mm sidor. Dubbelgradig och
medelgrov,

Bestiotfilen anviindes for tyngre arbeten sasom skrubbfilning

av storre vtor.
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Knivfil. Filen ir spetsad och har knivformig sektion. Hugg-
ningen dr dubbelgradig. Ryggen ir ohuggen, medan den tunna
kanten dr huggen.

Knivfilen anviindes av verktygsmakare for filning av skarpa
vinklar och liknande arbeten.

Baretthl har A sektion och ir spetsad. Den utfores med
huggning endast pa den bredaste sidan. Huggningen ér dubbel-
gradig, medelfin eller fin. 6” och 8”.

Anviindes liksom knivfilen for filning av skarpa vinklar.

Gingtappfil. Denna tillverkas med trekant stalsektion och har
tva huggna sidor i en vinkel av 55°. Huggningen ér fin, dubbel-
gradig. Langd 6”.

Den anvindes for putsning och uppfilning av giangor med 55°
flankvinkel (Whitworths giingsystem). For metriska giangor (51)
och dvriga gingor med 60° flankvinkel anvindes en wvanlig
trekantfil med fin grad (se sid. 11).

Magnetfil. Magnetfilar tillverkas i tva utféranden: engradiga,
nr 107, (tidigare nr 1) dubbelgradiga, nr 108, (tidigare nr 495).
Lingden ér 15 cm inklusive skaft.

Filarna #ir avsedda fér rensning av kontakterna i magnet-
apparater och stromfordelare och anvindes dven for putsning
av kontakter fore 16dning.

13
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Nalfilen tillverkas med samma sektion som motsvarande verk-
stadsfil med lika namn. Till <killnad fran vanliga filar angives
lingden alltid inklusive skaft. Vi tillverkar nalfilar med 14 em
och 16 em lingd. Huggningen ir dubbelgradig och har féljande
beteckningar: nr 1 (medelgrov), nr 2 (medelfin) nr 3 (fin) och

nr o (hinaste). Om ej annat beordras levereras alltid nr 3.
Nilfilar anvindes inom verkstadsindustrin fér finare arbeten

och av instrumentmakare, urmakare. juvelerare m. fl. Till nal-
filar lagerfor vi handtag av gummi.

(]OBERG

WA S A

(%UBERG )

Fig. 7. Inregistrerade varumdrken.
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Diagonalfil »Wasa» (Patent). Diagonalfilen tillverkas i tre

olika typer, nimligen Ansats, Halvrund och Fvrkant samt i tre
olika tandningar, grov, medelgrov och fin.

De Halvrunda filarna iir skurna endast pa den konvexa sidan.
Tinderna dr diagonalt skurna direkt ur materialet och har span-
brvtande spar.

Diagonalfilen iir for vissa arbeten overligsen saviil den huggna
filen som Pansarfilen. Tandformen gor den sirskilt lamplig for
filning av higlegerade specialstdl. sisom krom och volframlegera-

de verktygsstil, rostfritt stal. aluminiumlegeringar, bakelit ete.

Vid filning i jérn och stal bor iakttagas, att ju hirdare mate-
rialet dr, desto finare tandning bér man anviinda.

Vid filning i babbits, bly, tenn, aluminium, tri. horn ete. bir
alltid en grov tandning anviindas.

Vid filning i koppar, missing ete. dr den medelgrova tand-
ningen att foredraga.

Filar, som icke ir allt for hart slitna, kan omskirpas 3—4
ganger,
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Pansarfil och Pansarblad. Tinderna ir frista i form av cirkel-
bagar, s. k. pansargrad.

Pansargraden skiir snabbare in vanlig filgrad och limnar en
mycket fin yta. Tinderna haller sig litt rena, ty filspinen bort-
ledes at bada sidor.

Pansargraden férekommer i tva grovlekar, grov och fin, av
vilka grov dr den mest brukliga. Se bild, sid. 18.

Pansargraden ir férdelaktig vid filning i mjukt stal och metall,
da kraven pa avverkning och vtfinhet ér stora.

Pansarfil ar en tingad fil med pansargrad.

Flat Pansarfil ar jamntjock och jimnbred med ohuggna
kanter.

Halvrund Pansarfil ir nagot spetsad och har tinder endast pa
den konvexa sidan.

Pansarfilar kan erhallas dven med spanbrytande spar i
pansargraden. Detta utféorande #dr standard pa de tingade
Halvrunda Pansarfilarna.

Pansargraden kan omskirpas i specialmaskiner flera ginger
med bibehéllen avverkningsformaga.

19
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Pansarblad ir otingade Pansarfilar som skall spinnas fast i
hallare. Pansarbladen tillverkas i specialstil, som genom sir-

skild viarmebehandling erhéller en viss hijlighet.

Flata Pansarblad ir jimnbreda med grad pa bada flatsidorna

men ohuggna kanter.

}fuh‘{‘frktﬁ{fhrnmdﬂ Pansarblad saknar grad pa den konkava
sidan.

Halvrunda Pansarblad dr jimnbreda och har grad pa den
konvexa sidan.

Pansarbladen anvindes, sisom Pansarfilarna, speciellt vid
karrosseritillverkning och platslageriarbeten. De lamnar en slit

och repfri yta, som kan malas utan putsning.

Hdallare. For Pansarbladen tillverkar vi hallare av stal och
av tri. Stalhallarna kan stillas 1 storre eller mindre bage. Tri-
hallarna ir avsedda for Flata Pansarblad vid filning av stérre

ytnr.

For 147 Flata Pansarblad tillverkar vi en stillbar hallare,
nr 462. Skruvfistena dr forstirkta med bussningar.

21
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SPECIALTILLVERKNINGAR

Gravérfilar i olika modeller.

Dessa anvindes av gravirer och konsthantverkare men ocksa
1 stor utstrickning vid tillverkning av stansar.

Filmaskinsfilar som anviindes i filmaskiner vid tillverkning
av verktyg m. m.

Skavstal avsedda for allt r-lug- ﬂkavnin;{iﬂrl'u‘tt‘ 1 fosforbrons.
tackjdrn, babbits m. m.

Planskavstil utfores ocksa med hardmetallskir. nr 445

och 446,

Polerstal, vilka anvindes av snickare och parkettliggare [or
upptryckning och polering av egg pa sicklingar.

Se illustrationer pa motstaende sida.

Exterior
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SAGFILAR

Som namnet anger, anvindes saghlar huvudsakligen for
skirpning av sagar. De brukas idven for skidrpning av yxor,
maskinknivar, slatterknivar, spadar, friasar o. d. samt inom

verkstadsindustrien.

Sagfilarnas anviindning:

Vid skirpning av sagar ir det av stor vikt, att en limplig
och {or siagens tandning passande fil anvindes. Vi tillverkar
100-tals olika typer och lingder av sagfilar och kan leverera
den for varje sag och tandning bdst limpade filen.

Vid val av sagfilar bor en van filare icke inskrianka sig till
korta lingder utan girna anvinda sa langa filar som mojligt |
for att kunna gora lugna och effektiva fildrag.

Ségfilar ar engradiga, emedan den engradiga filen limnar en
slitare och jimnare yta dn den dubbelgradiga filen. Man kan
dérfér med denna fil astadkomma en vass, jaimn och hallbar |
egg pa sagtanden.

Som standardutférande levereras de flesta sagfilar savil med
medelfin som med fin huggning. Man erhéller det skarpaste
bettet pa siagen med den fina, engradiga huggningen, vilken

ocksa i regel foredrages av sagskirpningsspecialister.

For sagar av hardare material bor man alltid taga filar med
den finare huggningen.

24




Avbildningar av sagtandningar angivna pa sid. 26
Fig. 8. Cirkelsag, tandform A.
Fig. 9. Tandning for ramsdgar.
Fig. 10. Cirkelsag, tandform (.
Fig. 11. Bandsag, Fig. 12. Bandsag,
normal tandform. tandning med rak tandbotten.

25
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Fig, 13. Tandning for timmersdgar,

Ehuru filningsmetoderna pa olika platser varierar hogst be-
tydligt. har vi dock i samrad med sagbladsfabrikanter gjort
féljande uppstillning 6ver de vanligaste sagfilarnas anvindning.
Vi gor inga ansprak pa att denna tabla i varje fall ar den enda
riktiga. utan den utgor ett forsok att vigleda vara kunder. Den
eller de filtyper, som for varje sagtyp niamnes forst, ar i regel att
anse sasom limpligast for skiirpning av sagen i fraga. Det bor
framhallas, att den fina engradiga huggningen i regel ir att
foredraga, och vid filning av stock-, timmer och bagsagar limnar
den tvirhuggna filen det bista resultatet.

Fir:

cirkelsagar, vanliga
tandformer (fig. 8)

och ramségar (fig. 9)
cirkelsagar, tandform C
(hg. 10)

bandsagblad med normal
tandform (fig. 11) samt
med tandningar med rak

tandbotten (fig. 12)

timmersagar (fig. 13)

26

Anviindes :

flata sagfilar med 2 runda kanter.

segmentsaghlar, flata sagfilar,
extra tunna, 2 runda kanter.
spetsiga ellertrubbiga bandsagfilar,
trekant spets klena saghlar f{or
¢ mm eller finare tanddelning, flata
sagfilar med 2 runda kanter fir
tanddelning ver 20 mm.

flata sigfilar, tunna med 2 runda

kanter, kantsagfilar, trekant spets
saghilar, knivsagfilar,




I foljande avbildningar dr sagtinderna i naturlig storlek.

Universaltandning

Sagens tanddelning

3, tinder per tum
4, 41/,, 5 »
54156, 1,8 »

9, 10 »

11, 12 »
Klyvtandning

Sagens tanddelning

3/, tinder per tum
4,4/, 5 »
5[5, 6 »

R e e T e

En tandform, som passar for
savill kap- som klyvsagning.
Den forekommer pa hand-
och ryggsagar.

Lamplig fil

7", 8" Trekant spets sagfil.
8” Slim Taper eller

5", 6” Trekant spets sagfil.
6” Slim Taper eller

7" Extra Slim Taper.

6" Extra Slim Taper eller
5" Slim Taper.

5" Extra Slim Taper.

Denna tandning limpar sig
for klyvsagning. Den anvin-
des pa snickar- och hand-
sdgar samt vissa specialsiagar.

Lamplig fil

6", 7" Trekant spets sagfil.
8" Slim Taper eller

5", 6” Trekant spets sagfil,
6", 7" Slim Taper eller

7" Extra Slim Taper eller
5” Trekant spets sagfil.

27
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Klyvtandning forts.

Sagens tanddelning

1. 8 tinder per tum
Y »

10, 12 »
Rﬂktandning

Sagens tanddelning

{ e
3'/,, 4 tinder per tum
4'/,, 5 »
91,0, 7,8 »

6" Dubbel sagfil Nr 277 (férut Ny 99) helst tv

28

Lamplig fil
5", 6" Slim Taper eller

I e il

6", 7" Extra Shm Taper.

5", 6" Extra Shhm Taper eller
5" Slim Taper.
Extra Slhim Taper eller

57
4" Slim Taper.

Denna tandning ir avsedd
for lial'nﬁﬁgning. Den {fore-
l-;mnmf-rpﬁhand-unhmifkar-

sagar samt specialsagar.

Liamplig fil

4'/,", 5", 6” Dubbel sagfil,
helst tviarhuggen. |

6" Dubbel sagfil »Wasa» eller
41/,", 5” Dubbel saghil, helst
tviarhuggen.

" @ . - v
6" Dubbel saghl »Wasa». helst
tviirhuggen.

Dessatandformer
anviandes huvud-
hﬂkligffll fOr kap-

IHH%{.

arhuggen, Nr 278.




Raktandningar forts,

7", 8" Flat saghil, 2 flata kanter.

For sagar med rund spanrumsbotten anvindes samma fil men

med 2 runda kanter.

7", 8” Flat sagfil, tunn, 2 runda kanter.

6" Dubbel sagfil »Orsa», helst tvirhuggen.
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Hyveltandningar

Dessa forekommer pa savil bigsiagar som pa stock- och tim-

mersagar i en mingd olika former. Hiir éir nagraav de vanligaste.

l
!
|

- F o " i I
5", 6" Dubbel sigfil, helst tvirhuggen. eller
6" Dubbel saghl »Wasa» samt i

6" 1/," Kedjesagfil for spanutrymmen.

6" Knivsaghil nr 264 kan ersitta dessa bada filtyper, varvid

filens rygegsida anvindes till spanutrymmen,.

For justering av hyveltinderna rekommenderas 6” Dubbel
saghl »Wasa» eller 6” Flat sagfil med 2 flata kanter.

71", 8" Flat saghl, tunn, 1 eller 2 runda kanter, samt
8" x?/5," Rund kedjeséagfil.

For hyveltinderna anviindes 8” Flat sighil med 1 eller s
runda kanter. |
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(", 8" Flat saghl, tunn, 1 eller 2 runda kanter, samt
8" x7/¢" Rund kedjesagfil. For hyveltinderna anvindes 8"

Flat sagfil med 1 eller 2 flata kanter.

Kedjesagar SKOVELTANDAD KEDJA

i

Rund kedjesagfil, jimnbred, lingd 8", dim. 3/,;" (5 mm), 7/,
(5,5mm), !/,” (6 mm),°/;,” (Tmm),>/,,” (8 mm), samt?/¢" (9 mm),
beroende pa sigtindernas storlek. For ryttarfilningen anvindes
6" Flat kedjesagfil, tunn, med 2 runda ohuggna kanter eller
8 % 12 mm och 8 ¥ 8 mm. Trekant parallell sagfil.

 endast framfasen filas. 7  SKARTANDAD KEDJA

v

6" Flat saghl,

jamnbred,

o 2 runda kanter
(Flat saghl.
tunn.

NAROR €

Se Obergs prospektblad om kedjesagfilning.

2 runda kanter).

31




NAGRA ORD OM

T

K__Q_bfﬂ'g:: FILAR |

i S e gl

Skiirpning av sagar
I stort sett kan man gora foljande sammanfattning for

sagfilning :

1.

I

32

For all sagfilning giller, att tandformen skall bibehéllas genom
tandbottens nedfilning i samband med skirpningen. Fére den
egentliga skirpningen sker nedfilning av samtliga tand-
bottnar, varvid man filar vinkelritt 6ver bladet. Se ocksd till
att tandbottnarna ej blir for spetsiga. Deras ursprungliga form
skall bibehallas. Spetsiga tandbottnar utgér nimligen svéra
anvisningar, vilka féranleder brott pa sigen. Anvind dirfsr
den for varje sag limpliga filen.

. Se till att filen passar i »sdgtand-luckan», (fig. 14 ¢). Anviin-

des en for tunn fil uppstar i tandluckan en rygg, som minskar
spanutrymmet, (fig. 14 a), och som fullstindigt forstor kan-
ten pa den ritta filtypen, om man efterit anvinder denna.
(fig. 14 b). Tvinga icke heller fram en for bred fil med olamp-

lig sektion i en trang tandlucka, (fig. 14 d), ty da forstires
filen genast.

Fig. 14.

Riitt filtyp Fel filtyp




Fig. 15. For higt inspint blad. Vibrationer uppstdr vid filningen. Fel sitt att
halla filen. Vid filning tvdrs éver bladet, som denna bild visar, ér vibrationer
oundvikliga.

Fig. 16. Ritt inspint blad. Ritt lutning pa filen. I ovanstdende illustrationer
ir sdgarna inspinda i »Orsia» filklovar.
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. Vid skirpning av bandsagar i maskin maste

Vid uppfilning av tandbotten pa en ny sag bor man anvinda
en sliten fil. En ny fil, vars kant icke precis passar i tand-
botten pa den forut ofilade sagen, »hugger» vid filningen, och
filtinderna brytes sonder. Vid utstansningen av sagtinderna
uppstar ofta vid breda tandbottnar en »grad», som dr mycket
hard och latt forstor kanten pa en ny fil, om ej forsiktighet
iakttages, da sagen skirpes forsta gangen.

. Sdagbladet mdste fastspinnas vdl, sa att det icke vibrerar under

filningen, ty vibrationer minskar v hog grad filens effektivitet
och innebir en stor risk for att de vassa filtindernas spetsar
brytes sénder mot det tunna och hastigt vibrerande sag-
bladet. Fila aldrig pa den del av sigen, som befinner sig
utanfor kloven.

. Filen skall foras fram lugnt och forsiktigt med konstant hastig-

het och under jamnt tryck. Anviind alltid litt tryck pa en ny fil.
De tunna, synnerligen vassa topparna pa filtinderna skir
redan vid litt tryck. Allt eftersom filen slites, kan trycket vid
filningen 6kas utan fara for att tinderna brytes sonder.

- Var alltid noggrann med att filen »biter» pa sagen! Filen far

under inga omstindigheter slinta, ty d& blir den genast forstord.

Lampa darfor alltid tryck och filningshastighet efter sagens
hardhet.

. Vid skirpning av sirskilt harda sagar bor man se till att savil

filen som sagen ir fria fran olja och kada, ty da biter filen
littare pa det hirda materialet. Man bér med limplig borste
avliagsna kadrikt tri, som satt fast sig pd filen. (Se sid. 56.)

att bladet spiannes fast pa ratt satt, och att man icke borjar
med for hart tryck. Maskinen maste instillas si att filen sa
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litt som mdojligt faller ned pa sidgbladet och endast gradvis
griper tag. Detta ir viktigt, for att man icke skall forstora
savil sagbladet som filen genom ovarsam behandling. —
Maskinen bor icke gira mer in hogst 50 a 60 slag i minuten
vid en fillingd av 6”.

9. Vid skdrpning av sagar med fasade tinder, exempelvis alla
vedsagar, maste man noga tillse, att den filade fasen blir
korrekt.

Filas faserna for breda, blir sagtindernas toppar {6r tunna
och brytes ldtt; filas faserna for smala, minskas sagens skiir-
formaga.

For att riktig filfas skall erhallas fores filen sa att den bildar

ca 55" vinkel mot sagbladet.
Vi hinvisar dven till »Négra ord om filning» pa sid. 63.

10. Vid skidrpning av motorsagkedjor bior kedjan helst fast-
spannas i en speciell filklove for sagkedjor.

I skogsarbetet kan motorsagen sigas fast i en stubbe, varpa
kedjan spinnes sa att linkarna blir stumma.

Fila sagtinderna med ritt vinkel, vanligen 35°. Undvik
frihandsfilning, som fordrar mycket stor vana for att resul-

tatet skall bli gott.
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YXFILNING
(Se Yxfil, sid. 38)

NEDFILNING

gfil, tunn, 2 rktr

Flat saghl, 1 rkt
Tviirhuggen
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Filhallare

Ar stubben kadig
skyddas filen med ett papper som underlag.
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BESKRIVNING PA DE VANLIGASTE
SAGFILARNA

Flat sagfil (vanlig stocksagfil, halvspetsig), har rektangulir
sektion och avtager sivil i bredd som tjocklek mot spetsen. Den
finnes med 1 rund kant, 2 runda kanter eller 2 flata kanter.—
Huggningen iir fin engradig. Tillverkas otdngad i 8" och 10"
langder.

Denna fil dr avsedd for skirpning av ramsagar, cirkelsagar,
issdgar etc. men har fitt en mycket vidstrickt anviindning for
skirpning av eggar pa maskinknivar, slatterknivar, knivar pa
grasklippningsmaskiner, saxar, spadar, yxor m. m.

Utférd med 2 runda kanter anvéndes filen for bandsagar med
tanddelning 6ver 20 mm. I verkstidder anviindes den for arbeten
1 svarv, dragfilning samt for putsningsarbeten, speciellt i brons,
missing samt hirdat och 16pt stal.

Flat sagfil, tunn, dr tunnare in den vanliga, flata saghlen
samt jdmnbred och jimntjock. Den efterfragas oftast med 2 runda
kanter. — Huggningen #r som standard fin engradig.

Tunna jamnbreda och extra tunna jimnbreda flata sagfilar
tillverkas dven tvdrhuggna.

Filen anvindes for filning av ramsagar, cirkelsigar och
stocksigar med finare tandning samt bandsiagar med tanddel-
ning éver 20 mm men anvindes liksom den vanliga flata sag-
filen mycket for skirpning av alla slags knivar och for olika
arbeten inom verkstider.

Flat sagfil, extra tunn, ir jimnbred och jimntjock. Den ir
8" lang och 2,5 mm tjock.

Den flata sagfilen bir viiljas sa tjock som tandbotten tillater.
Som exempel kan nidmnas att till timmersigar med 15 mm
tanddelning bor anviindas Flat sagfil, tunn, medan fér samma
sigar med 13 mm tanddelning en Flat sagfil, extra tunn ir limplig.
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Yxfil, 10" lingd, ér medelfin dubbelgradig pa den ena sidan
och fin engradig pa den andra sidan.

Filen d&r huvudsakligen avsedd fior skirpning av yxor, varvid
den ligges i en hallare, som slis ned i en stubbe. Vid filningen
ar det saledes yxan som ir rorlig. Se sid. 36.

Den dubbelgradiga sidan anvindes for nedfilning av skadad
egg och formfilning, den engradiga sidan for skarpfilning. Yx-
filen dr en universalfil, som kan anviindas ocksa for skiarpning
av spadar, maskinknivar m. m.

Cross Cut (Amerikansk stocksagfil). Filen har knivformad
sektion. — Huggningen &r medelfin engradig. 8” och 10”.

Huvudsakligen avsedd fér skirpning av stocksidgar (dven
timmersdgar och fillningssagar) med s. k. »Great American»
tandning. Den rundade ryggen anviindes for att fila ned span-
luckan. For dessa sagar kan man ocksd anviinda en vanlig Flat
sdgfil med 2 runda kanter. Se dven Knivséagfil nr 264.

Knivsagfil nr 264 (tidigare 629) tillverkas med ungefiar samma
sektion som den féregdende men ryggen ir nagot tunnare.
Huggningen ar fin engradig.

For filning av ravedsiagar med stora spanrum, exempelvis
»Eian-sagen, »Sandvik 129» m. fl. (se sid. 30). Den runda
ryggen anvindes {6r nedfilning av spanrummet.

Knivsagfil, spetsig eller jamnbred, tillverkas av knivbladlik-
nande stalsektion, dirav namnet. — Huggningen ir alltid
engradig och fin. Kanten dr huggen men ryggen ohuggen.

Denna fil anvindes ofta for timmersagar, justersigar, stock-
och bagsdgar samt handsagar, i synnerhet om tandformen #r
sadan, att man icke kommer ned med andra filar. Knivsagfilar
tillverkas dven tvirhuggna.
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Dubbel sagfil. Sektionen #ir dubbelkonisk. Filen, som ir jimn-
bred och jamntjock, har vanligen medelfin engradig huggning.

Filen anviindes for skdrpning av bagsagar och handsagar med
grov tandning. Den &r sirskilt limplig for snickarsigar, sink-
sagar etc. med sned tandning.

Huggning A, standard, gor att filen sjilv stravar att arbeta
sig ur sagtanden under filningen, varfér sigen bor vara vil
fastspind under skdrpningen.

Tvirhuggning (T) ar den limpligaste huggningen for skirp-
ning av sagar och den rekommenderas dirfor av alla skérp-
ningsspecialister.

Dubbel sagfil »Wasa» (extra tunn). Huggning A ar standard
men #dven tvirhuggning (T) och huggning Y férekommer.
Filen har fin engradig huggning.

Huggning Y gor att filen arbetar sig ned i sigtanden under
filningen. I regel foredrages huggning A men huggning Y kan
vara limplig, om man stir utan mijlighet att spinna fast
sigbladet under skirpningen och dirfér haller sagen i handen.

Wasa-filen tillverkas i 5” och 6" lingder och anvindes for
samma slags sagar som den vanliga Dubbla sagfilen men for
finare tandningar. Tillsammans med Runda kransaghlar och
Kedjesagfilar anvindes den #dven for en del hyveltandade
ravedsagar.

Dubbel sagfil »Nr 277» (tidigare 99) (flata kanter ). Denna fl
har ca 1.5 mm breda, flata kanter. Medelfin eller fin. engradig.
Huggning A ar standard, men tvirhuggning (T), nr 278, fore-
kommer dven. Lingd 6”.

Filen dr avsedd for skidrpning av sagar »Sandvik 99» eller
liknande tandningar (se sid. 28 och 40).

Dubbel sigfil nr 275 »Orsa» (1 flat och 1 tunn kant) dr
medelfin eller fin, engradig med huggning Y som standard, men
tviarhuggning (T) forekommer &dven. Tillverkas i 6" lingd.

For skiirpning av sagblad med »Orsia»- och »Otso»-tandning
samt liknande sigar (se sid. 29 och 40).
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Kantsagfil. Filen dr jaimnbred och jaimntjock samt tillverkas
med A sektion. Huggningen ir medelfin. engradig. Till-
verkas @ven med tvdarhuggning.

Den anvindes huvudsakligen for skidrpning av stocksagar,
handségar, timmersagar och fillningssagar. Eftersom kantsag-
filen dr tunnare #n den dubbla sigfilen, kan man litt na sag-
tandbotten med kantsigfilen och med denna fils flata sida kan
man avsiryka eller avjamna sdgens tandspetsar, vartill annars en
flat sagfil skulle behivas. Kantsigfilen anviindes dven for skarp-
ning av bagsagar, justersagar, stocksagar etc.

Rund parallell kedjesagfil. Den runda kedjesagfilen ir dubbel-
gradig och fin. Huggningen ér utford i spiral, varigenom filnings-
arbetet underlittas och den filade kedjesdgtanden far en jamn
och slit yta. 8” lingd och dimensionerna 5, 5° [, 6, T och 8 mm.

Denna fil anviindes for skirpning av skoveltandade motor-
sagkedjor, se sidan 31.

Flat kedjesagfil ir utférd som den tunna flata sagfilen, se
sidorna 36—37. Den ar saledes engradig och fin, men har

2 runda, ohuggna kanter.
Den Flata kedjesagfilen, som ar 6” lang, anvindes for filning

av ryttarna pa skoveltandade sagkedjor, se sid. 35.
Trekant parallell kedjesagfil, 8”12 mm och 8" X8 mm,
fin engradig, anvindes i specialhallare for filning av ryttarna pa

skoveltandade sagkedjor.
Utfsrande som Trekant trubb sagfilar sid. 46.

Kransagfil, halvrund eller rund, ir alltid parallell (trubbig).

Huggningen ér medelfin.
Halvrund kransdgfil utfores engradig och anvindes for att

skiirpa kransagar, stocksigar och timmersagar samt for ned-

filning av tandbotten pa dessa sagar.
Rund kransdgfil tillverkas dubbelgradig samt anviindes lik-

som den runda kedjesagfilen for nedfilning av spanfickorna pa
sagar med hyveltinder.
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Segmentsagfil. Denna tillverkas med A sektion. Seg-
mentsagfilens sektion ér hogre in kantsagfilens. Filen dr jamn-
bred och jaimntjock och huggningen dr medelfin engradig.

Denna filtyp anviindes for skiirpning av kantsagklingor med
s. k. C-tandning (se fig. 10 sid 25). I regel anviindes dessa filar
endast till skiarpning av klingor upp till 350 mm diameter. For
storre klingor limpar sig den vanliga flata sagfilen battre.

Trekant spets sagfil. Denna filtyp dr spetsad. Kanterna ar
huggna. Huggningen ar medelfin engradig. Spetsen &r ohuggen.
Filen tillverkas diven med tvirhuggen grad.

Skillnaden mellan den trekantiga sigfilen och den trekantiga
verkstadsfilen bestar i, att sagfilen iir engradig och verkstads-
filen dubbelgradig, samt att sdgfilen har huggna kanter och
verkstadsfilen vassa ohuggna kanter.

Det finns knappast nagon fil, som har sa vidstriackt anvand-
ning och som ir sa kidnd som trekant spets sagfilen. Den an-
viindes huvudsakligen for skdrpning av snickarsagar, juster-
sagar, handsagar, ryggsagar, bagsdgar m. m. For grovre tand-
ning anvindes lingre filar och for finare tandning kortare filar.
Vid val av trekant sagfil for skiirpning av en viss sig tager man
en fil, vars sida dr ca 3 gdnger stirre an sdgtandens djup. Se

fig. 17 sud. 48.

Denna fil anvindes ocksé i verkstider for uppfilning av spar
ete. och begagnas liksom den flata sagfilen dven for skarpning

av diverse verktyg.
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Slim Taper (Trekant spets sagfil, klen) iir smalare in mot-
svarande lingd av mmhg trekant spets sagfil. Huggningen ar

fin engradig, men i 5" lingd tillverkas filen dven med finaste
engradig huggning. Tillverkas i:

normaldimension, da filen benimnes »klen» eller »Slim Taper»,

extra smal dimension, da filen kallas »extra klen» eller
»Extra Slim Taper»,

samt extra-extra smal dimension eller »Dubbel Extra Shm

Taper».
Filen dr lamplig for skdrpning av alla slags sagar med fin

tandning, sasom handsagar, ryggsagar, sticksagar, triadgards-
sdgar, kottsdgar, fanersdgar, snickarsagar, sinksagar (speciellt
sned tandning) etc.

6” och 7" langa filar anvindes for filning av bandsagar med
7 mm eller finare tanddelning.

Trekant sagfil, dubbelspetsad, med skaft. Dessa filar dr spetsa-
de at bigge dndar samt huggna fran dndarna mot mitten,
varigenom t. ex. en 8"-fil motsvarar 2 st. 4"-filar. Med varje il

foljer ett traskaft.

Filen anviindes mest for skirpning av sagar med finare tand-
ningar, sisom handsigar, ryggsagar, sticksigar, snickarsagar ete.

Trekant trubb sagfil. Denna filtyp har trekant sektion och
samma dimension som motsvarande lingder av trekant spets

sdgfilen men ir till skillnad fran denna parallell (trubbig). —
Huggningen ir medelfin, engradig.

Trubbségfilen laimpar sig for skiirpning av samma slags sagar

som trekant spets saghlen.
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Bandsagfil, spetsig eller trubbig. Denna trekant fil ér i regel
spetsad, ehuru dven trubbig dvs. parallell fil forekommer. —
Huggningen ar medelfin engradig. Till skillnad fran den férut be-
skrivna trekant spets sdgfilen ir bandsagfilens kant avrundad
for att passa 1 bandsagens tandform och ge dess botten den ritta

rundningen. Ju stiorre bredd bandsagfilen har, desto storre
rundning har dess kant.

Denna fil anvindes huvudsakligen for filning av bandségar.
Vid val av bandsdgfil for filning av viss bandsig viljes en fil, vars
dimension (bredd) ér nagot stérre in sammanlagda matten a--b
pa sagtanden. (Se fig. 17). Som regel kan man siga, att filens
dimension bor vara 1,2—1,4 ginger sidgens tanddelning.

Dessutom bir iakttagas, att sigtandluckans botten, trots
samma tanddelning, kan vara mer eller mindre rundad hos olika
sagar, varfor bandsagfilens bredd maste vara stérre vid mer
rundade tandbottnar. Om dessa anvisningar foljes, kan varje
sida pa bandsagfilen fullt utnyitjas.

For skirpning av bandsagar med tanddeining éver 18 mm
limpar sig dven flat, tunn sagfil och flat, vanlig sagfil, varvid

foretridesvis den sistnimnda anviindes vid grov tanddelning.

For bandsigar med 7 mm tanddelning eller mindre anviindes
6" eller 7" Slim Taper.
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Maskinbandsagfil, tangad, med konisk spets. Typ B

Maskinsagfil, otangad, Typ E

Maskinsagfil och Maskinband-
sagfil.

Dessa filtyper har trekant sek-
tion och dr parallella. Huggningen
ar oftast medelfin engradig.

Maskinsdgfilen har tunna kanter
och fiar anvindas endast for band-
sdgar under 10 mm tanddelning.

Maskinbandsagfilen har rundade
kanter for bandsagar med tand-

delning éver 10 mm.

For att passa 1 olika filmaskiner
tillverkas filar i f6ljande

utforanden:

Tangade Maskinbandsag filar :

T'yp A, nr 200, har trekantig spets
och vanlig tange.

I'yp B, nr 201, har konisk spets,

1 dvrigt som typ A.

Otangade Maskinsdg- och
Maskinbandsagfilar :

Typ E parallell med trubbiga
dndar (nr 198 resp. 202).




Raspar utféres med raspgrad, vissa filar med grov engradig
huggning bendmnes Raspfilar.

RASPAR

Hovraspar, Flata och Runda raspar utfores i regel endast med
en grovlek pa graden. Kabinett-, Halvrunda raspar samt Sko-
raspar utfores medelgrova (vanligast) och fina. I likhet med
filarna ér graden hos raspar grovre vid hogre tumtal én vid
ligre, vilket framgar av nedanstiende fig. 18.

Medelgrov Fin

Fig. 18. Prov pd huggningens grovlek pd Kabinett-
och Halvrunda raspar.
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Kabinettrasp
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Flat rasp

Rund rasp




Hovrasp. Hovraspen tillverkas med rektangular sektion och
ar parallell och jimntjock samt utféres med grov raspgrad.
Huggningen ér indelad i fyra filt, varav ett filt med filgrad.
Kanterna pa alla Hovraspar har engradig filgrad.

Rasparna anviindes for histhovar samt for arbeten i marmor.

Kabinettrasp har samma sektion och samma dimension som
motsvarande Kabinettfil. Huggningen ir i regel medelgrov, men
Jfin raspgrad forekommer dven.

Kabinettraspen anviindes for finare tridarbeten, t. ex. vid
mobeltillverkning.

Halvrund rasp tillverkas med samma sektion som Halvrund-
filen. Graden ir i allminhet medelgrov, men iven fin raspgrad
forekommer.

Anvindes av snickare, vagnmakare m. fl. och foér bearbetning

av sten, marmor, horn etec.

Flat rasp. Denna ir i form lik den Flata filen, huggningen ar
medelgrov raspgrad.

Rund rasp har samma sektion som motsvarande fil och hugges
med medelgrov raspgrad.
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Rasphil, engradig, for tra och mjuk metall. Denna forekommer
med samma sektion och form som motsvarande lingder av
Flata och Halvrunda filar. Grov engradig huggning.

Den grova, 6ppna graden gir, att denna fil littare in vanliga
typer slipper span. Den anviindes darfor for filning av maissing,
bly, aluminium, sten och tri. Halvrunda typer anvindes i stor
utstrickning for putsningsarbeten i tri.

Babbitsrasp, engradig. Babbitsraspen tillverkas i 16" lingd
med halvrund sektion och med samma dimensioner som mot-
svarande lingd av Halvrundfilen.

Babbitsraspar utfores med filade skir.

Den anviandes for filnming av bly, babbits och andra mjuka
metaller och kan skarpas genom omfilning ca 4 ganger.

Skorasp. Skoraspar tillverkas i ett flertal modeller. Hugg-
ningen varierar mellan fin och extra grov raspgrad. Vanligaste

Skoraspar ér nr 346 (forut 5), 347 (5B) och 351 (6).
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NAGRA REGLER FOR FILNING

Skaftning. Skaftet sitter bist om man forst virmer tingen
pa en gammal fil och kir in den i triskaftet, varefter filen drages
ut, och skaftet sittes pa den nya filen.

Tangen skall sitta djupt in i skaftet, sa att den icke béjer sig
vid kraftig filning.

Rengoring av filen. Vill man na ett gott resultat vid filningen,
bor man da och da under arbetets giang gora ren filen fran filspan
etc. Liamplig borste fér en sadan rengéring ar dels en vanlig

borste, dels en fintradig staltradsborste, s. k. filkarda. Se fig. 19.

Fig. 19,

Ett sitt att befria filtinderna fran spin, som satt sig fast,
ar att fora en bit mjuk metall, exempelvis koppar, zink eller
missing, snett 6ver filen i filgradens riktning. En bit hart tri,
ford pa samma sitt, gor manga ganger god effekt.
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Har filen anviénts {or filning i tri och mellanrummen mellan
filtinderna ar fyllda med mer eller mindre hartsartad triaspan,
sa att filen ej »biter», blir triet upplost, om man haller filen
nagra minuter 1 kokande vatten. Filen kan sedan litt goras ren
med en vanlig borste.

Om man 6nskar gora ren filen fran olja, dr det enklast att

stryka den mot en bit krita eller trikol och sedan borsta den
ren med filborsten.

Anvindning av olja och krita vid filning. Nya filar ar latt
inoljade som skydd mot rost. I regel kan filen anvindas direkt
som den levereras fran fabriken, men det finnes fall, da all olja
forst maste avligsnas, nidmligen vid filning av hart material,
exempelvis storre gjutgodsytor, hirdat och lopt stal (sasom
sagar) etc.

Vid for mycket olja pa filen verkar det filade materialet som

|r om det vore glashart, och filen slinter litt, varigenom filtinderna
blir férstorda. Ibland kan det emellertid vara en fordel att
anviinda olja pa filen, exempelvis vid putsning av mjukt jirn
eller stal.
| Fylles mellanrummet mellan filtinderna med olja eller krita,
skiir filtinderna icke sa djupt, och man undviker att filen repar
' arbetsstycket. Man bor tinka pa, att om Kkrita eller olja anviin-
des vid filningen, dessa &mnen snart blandas med filspan, vartor
filen allt som oftast under arbetets gang maste borstas ren och
direfter gnidas in med ny olja eller krita.

Felaktig behandling av filar. Filar dtersindes ibland till
fabrikanten med klagomal pa att de ir »f6r mjuka» eller att de
icke stoppar tillrickligt linge vid filning i ett visst material.

Vid undersikning av sadana klagomil visar det sig oftast,
att de fel som patalas, icke beror pd nigon felaktighet hos filen
utan ir en foljd av det sitt, péa vilket filen behandlats vid an-
vindningen. Nagra olika fall av sadana fel skall hir beriras.
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Filning i mycket hart material. En fil hiirdas alltid till stﬁrmia
méjliga hardhet. Om det material som skall filas, ndrmar sig
filens egen hardhet, méiste storsta forsiktighet iakttagas V‘ld
filningen, och man maéste alltid genom anvindande av lampligt
tryck och limplig hastighet vid filningen se till att filen »biter» pd
materialet.

Nu intriffar det dock ofta, att i materialet finnes olasharda
partier med samma héardhet som filen: si t. ex. uppkommer
mycket harda, i regel grunda flickar vid oforsiktig slipning av
verktyg, om slipskivan »brinner» vid slipningen. Vid sagning i
spik, sten eller annat hart féremal, blir en sagtandspets genom
kallbearbetning ibland sa hért tillstukad, att den blir glashard.
Pa sadana harda partier slinter man litt med filen, och den far
hirigenom blanka rinder, vilka gerintryck av att filen dr »mjuk».
Anvind en redan sliten fil for avlagsnandet av dessa harda
partier och riskera icke att forstora en ny fil pa dem.
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Fig, 20.

Fig. 20 visar en forstorad siagtand, vars spets vid sagningen
blivit tillstukad mot nagot hart féremal, s att den ir glashard.

Fig. 21.

Fig. 21 visar hur denna glasharda sagtandspets fororsakat en
djup, blank rand pa sagfilen, sa att filtinderna blivit f6rstirda.
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Hig filningshastighet och slintning vid filningen.

Nir man filar é6ver en glashard fliick slinter filen latt. Vid
slintning och for hog filningshastighet dr den genom friktionen
uppkomna virmeutvecklingen tillriicklig for att lopa ut hirdningen

i filtinderna och pa sa sitt {orstora dessa.

Fig. 22 visar ett mikrofotografi (400 ggr forstoring) av den
normala strukturen s. k. martensit hos en hirdad filtand.
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Fig, 23.

Fig. 23 visar en fil med kraftiga, blankslitna riinder, uppkom-
na pa grund av hog filningshastighet i ett hirt material.
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Fig, 24.

Fig. 24 visar ett mikrofotografi (52 ggr férstoring) av tre
<kadade filtiinder pa filen fran fig. 23. Man ser hir hur den klara,
ljusa strukturen (illustrerad i fig. 23) forindrats diir den blanka
randen gar fram, till en mork, ;_,_run.lig struktur. som bendmnes
»troostit» och som uppstér, nir martensitstrukturen fran fig. 22

uppviarmes till 6ver 300

Genom den hoga filningshastigheten har salunda filtindernas
spetsar kommit upp till en temperatur av 3007 eller mer, var-

igenom dessa lopts ut och filen blivit mjuk.

Detta fel upptrider ofta vid filning av sdgar, i synnerhet med
stukade tinder. Man bor dirfor aldrig med en sachl av t. ex.

6" lingd fila fortare dn 60 slag/min,

Aven vid filning av roterande foremal, r\.vllt{.rl\in 1 Svarv.,
upptrider felet. Vid <fdana arbeten och filning exempelvis i
glodgat verktygsstil, bor hasticheten hos det roterande fore-

malet icke dverstiga 30 meter/min.
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Sonderrasning av filtiinder. Da filen och dess ténder dr glas-
hiarda, maste man alltid rikna med att vid kraftig filning i hért
material, och speciellt vid filning av relativt smala ytor, fil-
tinderna i viss utstriickning rasar sonder. Det ar darfor nod-
viandigt att man vid filning av smala ytor eller skarpa kanter
iakttager viss forsiktighet, och fir att icke de tunna och vassa
tandtopparna pa en ny fil skall ga sonder, skall man © bérjan av
Jilningen anvinda litt tryck.

Vid filning av sagen, dir det just giller filning av en smal
kant, maste man se till att sdgbladet ir ordentligt fastspint,
sa att det icke vibrerar under filningen, ty sddana vibrationer
slar sonder spetsarna pa filtinderna, se fig. 16 sid. 33.

Vid filning i filmaskiner bor man bevaka, att de anordningar
som matar fram arbetsstycket mot filen, fungerar riktigt, och
att filen dr ritt instilld. Dessa matningsanordningar bér icke
vara »stumma» utan sa anordnade, att de icke tilliter mer in ett
visst maximitryck pa filen. Trycket p4 filen under filningen bor
vara fjiadrande, sa att filen icke ligger stumt an mot arbets-
stycket, ty gor den det, foreligger stor risk att tinderna rasar
bort pa filen. Denna anmirkning giller speciellt bandsagfil-
ningsmaskiner, dir filen ir inspind i en fram- och atergaende

hallare utan méjlighet till fjadring under skirpningen av
bandsagen.
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1. Placera skruvstycket i bekvim arbetshijd, sa att den yta som
skall filas, befinner sig i hojd med armbégen.

Nagra ord om filning,.

2. Spdnn fast arbetsstycket ordentligt, sa att vibrationer vid
filningen undvikes. (Se vidare »Sonderrasning av filtinder»

sid. 62.)

3. Se till att arbetsstycket ir fritt frin fett, olja och andra for-
oreningar, ty en fil slinter pa en fet eller oljig yta, sarskilt
om det material som skall filas dr hart, och ytan &r stor.

Stryk aldrig med handen éver en yta, som skall filas, dartor
att det fett som overfores fran handen kan vara tillrickligt

for att filen skall slinta. Vid filning 1 svarbearbetat ma-
terial bér man helst dven undvika att berora filens tinder.

4. Avligsna gjuthuden pa savil tackjarn som metaller med en
begagnad fil, ty denna gjuthud &r oftast mycket hard och
fororenad och forstor litt de skarpa tinderna pa en ny hl
Detsamma giller glodskal eller annan starkt oxiderad yta pa
jiarn och stal. (Se »Filning 1 mycket hart material» sid. 58).

5. Anvind en ny fil forst for filning av stérre ytor pa »metall»
(missing, brons ete.) och tackjirn och sedan, nir filen ir nagot
sliten, pa smalare ytor eller tunnare kanter av samma material.

Nir den ej lingre vill »bita» pa dessa metaller, kan den dock
begagnas pa stdl och mjukt jirn.
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6. Fila sakta och anviind alltid tillrickligt hért tryck, sa ait
filen inte slinter. En gyllene regel vid all filning ér, att man
alltid maste arbeta sa att filen »biter», ty om man skulle
slinta, kan hastigheten bli sa stor, att den genom friktionen
mellan filen och arbetsstycket uppkomna virmeutveck-
lingen ir tillriicklig for att 16pa ut filtiéinderna. Detta géller 1
synnerhet vid filning av tunna, hdirda foremdl, sdsom sagar,
eller vid filning i svarv av foéremal, som roterar hastigt.
(Se »Hog filningshastighet» ete. sid. 60).

[. Anpassa filningshastigheten och trycket pa filen efter hard-
heten hos det material som filas. Sa linge filen dr ny, skall
latt tryck anvindas, ty annars forstores filens vassa, fina
tinder, men allt eftersom filen slites, skall trycket oGkas.

8. Tryck ej pa filen, da den drages tillbaka, utan endast nir
den skjutes framat.

9. Var forsiktig vid filning med en ny fil 6ver en vass eller
tunn kant.

10. Kasta ej en fil vardslist 1 verktygslidan bland hammare.
tanger och andra verktyg utan hall den skild fran dessa. Filens
fina eggvassa tinder firstires ofta mer genom ovarsamhet in
genom slitning vid filning. Se bild sid. 76.
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ROTERANDE FILAR OCH RASPAR

De roterande filarna i alla sina olika utféranden ar hindiga
verktyg, som vid anvindning pé ritt sitt méjliggor en mycket
stor tidsbesparing i jaimforelse med andra arbetsmetoder. I syn-
nerhet vid framstillning av olika sorters verktyg, sasom stansar,
pressdynor, smidessinken m. m., dir man har svart att »komma
it» med en vanlig fil, klarar man i regel av arbetet med hjilp
av den roterande filen. Med en roterande fil kan i méanga fall
jdven en mindre van arbetare utféra arbeten, som man med
tidigare arbetsmetoder varit tvungen att hinvisa till en

specialarbetare.

Med de olika typerna av roterande filar kan de mest olika
material bearbetas, frin 16s kork till hart och segt verktygsstal,

hiardat stal, sten och glas.

Obergs tillverkar roterande filar av savil hardmetall som
snabbstal och verktygsstal. Ur detta stora tillverkningsprogram
ar det alltid méjligt att kunna vilja den fil som limpar sig bist
for arbetet och for den filmaskin som skall anviindas.
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33605 55607, 55807 55608, 558048 55619, 55819 55620, EEHE:;
4605 34607 24608 54619 54620

55625 55634 95627, 55827 55028, 55828 55636, 55836 55664
54615 54634 54627 54624 54636 54664

Hardmetallfilarna finnes med 4, 6 och § mm skaftdiameter,
serierna 55400, 55600 och 55800. Pa grund av de stora pa-

frestningarna pd filen, reckommenderas s grova skaft som mojligt
i forhallande till filhuvudets diameter.
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Hardmetallilar-=-nr 55000
Snabbstalsfilar - nr 54000

ESﬁiﬁhgéﬂﬁT ?5644 55645,5%345 25652 55654, 55854 55655, 55855 53836
1667 55844 54645 54652 54654 54655 54656

R T e o — T — s oS e gy
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55668, 55868 55669, 55869 55403 55415 55405 55417 55423 55432 55425 55434 55463 55451

54668 54669
(60° vinkel) (90° vinkel)

Snabbstalsfilarna finnes endast med 6 mm skaftdiameter och
seriebeteckningen #dr 54600. En snabbstalsfil nr 54605 mot-
svarar till formen hardmetallfil nr 55605, snabbstalsfil nr 54620

motsvarar hardmetallfil nr 55620 osv.
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Roterande filar av hardmetall.

Obergs tillverkade hardmetallfilar fore nagon annan 1 Europa.
De tandformer och hiardmetallkvaliteter som nu anviindes har
utexperimenterats under flera ir och en intensiv utveckling
pagar alltjamt.

Tva tandningsgrovlekar finnes: 2 och 3, av vilka 2 ir den
grovsta och mest efterfragade. Pd begiran kan filtéinderna slipas
med spanbrytande spar.

Hardmetallfilarna arbetar bist vid hoga hastigheter, 15.000 —
70.000 varv per minut, (se sid. 74) och stora krav maste diarfor
stiillas pa filmaskinerna vad betriiffar varvtal, styrka och rund-
ging. Obergs har konstruerat en egen filmaskin, som fyller
dessa krav.

De higa hastigheterna medfor en hog avverkningsféormaga —
upptill 10 ganger snabbare avverkning in med en roterande fil
av verktygsstal. Vid dessa hastigheter kiinner man ej heller de
vibrationer, som orsakas av filtinderna da bearbetning sker vid
ligre hastigheter.

Hardmetallfilar kan dven anvindas i svarbearbetat material
sasom hirdat stal, hoglegerat material, hard plast etec.

Cylindriska hardmetallfilar 1 specialutférande anvindes vid
slipning av sma hal.

Hérdmetallfilar kan, liksom snabbstalsfilar, omslipas flera

ganger, om de skites vil. Hardmetallfilarnas livslingd ir avse-
viirt storre dn verktygsstilfilarnas.

Roterande filar av snabbstal

utfores med slipade tinder i tva tandningsgrovlekar: 2 och 3,
av vilka 2 dr grovst. Tandning 2 ér den mest forekommande.

Snabbstalsfilarna kan anviindas i mera svarbearbetat mate-
rial én filarna av verktygsstal. Awerkniugsfﬁrmﬁgan Ar storre,
eftersom snabbstalsfilarna kan kéras med hogre hastigheter utan

att forlora sin hardhet, (se sid. 74). Den slipade graden slapper
dessutom spanen littare,
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51685

51628-T7

Roterande filar av verktygsstal.

Dessa filar tillverkas av legerat
verktygsstal med en extra hog kol-
halt och stor slitstyrka. De dr hér-
dade till hogsta hardhet och lampar
sig framforallt att anvindas i fil-
maskiner, med ldgre hastigheter
(se sid. 74), och vid bearbetning
av vanligt konstruktionsstal samt
mjukare material. Flera olika grad-
typer forekommer.

Frista filar; de frista tinderna
har stor avverkningsférmaga och
slipperspéanenlatt. Deanvindesfor
filning av aluminium, silumin etec.

Flera tandningsgrovlekar finnes.
For filar upptill 15 mm diameter
finnes tandningarna 1, 2 och 3 av,
vilka 1 dr gréovst. Tandning 2 &r
vanligast.Den grovatandningen an-
vindes sarskilt for mjuka material.
Storre filar tillverkas med speciellt
grova tandningar, nr 7 och 8,

Frista filar forekommer 1 ett
30-tal modeller.

Hirintill visas nagra exempel pa
frista roterande filar.

Spiralhuggna filar (se illustr. pa
nista sida) tillverkas med en pa-
tenterad metod och har samma
egenskaper och anvindningsom-
raden som de frista filarna. De har
en god avverkningsférméga, ling
livslingd och limnar en fin yta.
De finnes i tandningarna 2, 3 och 4.
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52608 52620

52664 52667 52651 52655 52686
Exempel pdi spiralhuggna roterande filar.
Frista filar, serie 51600, har samma former.
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570448

53645

57637

Handhuggna filar utfiores dub-
belgradiga och med tandningarna
2. 3 och 4. Tandning 2 dr grovst,
tandning 3 efterfragas mest. De
handhuggna filarna finnes 1 ett
15-tal modeller, av vilka har visas

nagra.

50305 50365 50352

Gravyrfrisar anvindes for fram-
stillning av gravyrer och id
sddana arbeten didr ovriga rote-
rande filar dr for stora.

Ett 25-tal typer av gravyririasar
tillverkas. Hiir ses tre exempel.

Roterande raspar anviindes i
mjuka material. Vulkaniserings-
verkstiader anvinder roterande ras-
par for uppruggning av gummi.
Flera modeller tillverkas.
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VAL AV FILSORT

Hardmetallfilarna dr dyrare i inkop dn de dvriga sorterna, men
de utfor ett arbete, som dessa ej kan prestera. Nér dr det ekono-
miskt att anvinda hardmetallfilar ? Som allmin regel kan sigas,
att hiardmetallfilar bor komma till anvindning, om man skall
fila bort mycket material eller om man har svarbearbetat mate-
rial. Ett villkor ir, att man har tillgang till maskiner med de
stora rotationshastigheter, som fordras for att hardmetallfilarna
skall komma till sin ritt. Hardmetallfilarna har, sasom redan
sagts, en mycket stor avverkningsformaga. De kriver dock
pa grund av sina relativt sprida tidnder, en forsiktigare be-
handling #n andra filar. Anvinda parittsiattstoppar de 50—100
ganger langre @n roterande filar av verktvgsstal.

Snabbstalsfilarna ger en god yta, samtidigt som de har en stor
avverkningsformaga och lang livslingd, dels pa grund av de
slipade tanderna, dels emedan man med dessa filar kan anvinda
sig av storre omloppshastigheter dn med verktygsstalsfilarna.

Frista, spiralhuggna och handhuggna filar. Nagon allmin regel
for val av grad och typ finnes ej. Man far ofta prova vilken av

de tre gradtyperna frist, spiralhuggen och handhuggen, som
passar bést for arbetet.

Samtliga tre utféranden ger vanligen goda resultat i alla
slags material, dir ej sirskilt stora pakdnningar foreligger pa
grund av materialets hirdhet, seghet och svarfilbarhet i ovrigt.
Det ér oftast en smaksak, vilken av dessa typer man anvin-
der, men da den handhuggna filens tinder iir'nﬁgut »ojadmnar,
ger den nagot stirre avverkning in den spiralhuggna. Den
senare ger diaremot en bittre vta. Den frista filen iir exaktare
utfrd dn de bada 6vriga typerna och ger i regel finare yta in
dessa. Den lampar sig dirfor bra for filning 1 mjukare material.

12




Omloppshastigheter.

Hdardmetallfilar. Roterande filar av hardmetall skall koras med
visentligt hogre hastigheter dn 6vriga roterande filar.

Hardmetallfilarna ér icke lika kiinsliga betriffande omlopps-
hastigheten som roterande filar av kolstal och snabbstél. Peri-
ferihastigheten bor ligga mellan 400 och 1.200 m/min. Siffrorna
i tabellen pa sidan 74, kan tjina som ledning vid faststallande
av den for varje sirskilt fall limpligaste hastigheten. Vid filning
i higlegerade verktygsstal skall man anviinda ldgre hastigheter,
och vid filning i mjuka material kan man utnyttja storre hastig-
heter. Vid allt for hog hastighet finnes risk for att filskaftet kan
brista, i synnerhet om inspinningsanordningen ej medger god
centrering.

Snabbstalsfilar. Dessa skall anvindas med nagot hogre hastig-
heter #in motsvarande typer av verktygsstal. Se tabell pa nista
sida. Hastigheten #r dock i stor utstrickning beroende pa
skickligheten hos den som anvinder filarna, materialet som
filas och den vta, som man 6nskar erhilla vid filningen.

Filar av verktygsstal. Lampliga hastigheter 1 olika material
framgar av tabellen pa sidan 74. Anviind ej for hog hastighet,
ty da kan friktionsvirmen bli sa hig, att filens tander lopes ut
och filen forslites snabbt. Vid for hog hastighet »biter» ej heller

filen ordentligt.
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PERIFERIHASTIGHETER och VARVTAL

Laglegerade stal -
% Kolstal g . tlektron
Iinglﬂt%?rﬂde Rostlritt stal 'u:ﬁ]iillrlm Brons
e typ 18/8 Missing
Gjutjirn
Fil- Periferihastighet i m/min
= | diameter 100 — 800 500-1100 | 4001000 600 — 1200
-
ot :
e Varvtal per minut
E 3 42.000 — 84.000 | 53.000—116.000 | 42.000—105.000 | 63.000—126.000
oz 6 21.000 —42.000 | 26.000—58.000 21.000 — 53.000 31.500 — 63.000
= 9 14.500 —29.000 | 18.000—239.000 14.500 — 36,000 21.500 — 43.000
= 12 10.500 —21.000 | 13.000—29.000 10.500 — 26.500 16.000 — 32.000
15 8.500—17.000 | 10.500—23.000 8.500 — 21.000 13.000 — 26.000
Fil- Periferihastighet i m/min
_y | diameter 75—125 100-150 | 200 — 400
o]
—
g Yarvtal per minut
) 3 8.000 —13.000 10.500—16.000 | 21.000 — 42.000
- 6 4.000 — 6.500 5.200 — 8.000 10.500 —21.000
= 9 2.700 — 4,500 3.600 — 5.400 7.200 — 14.500
12 2.000— 3.300 2,600 —4.000 5.300—10.600
15 1.500 —2.700 2,100 —3.200 4.300 — 8.500
Fil- Periferihastighet i m/min
diameter 25—35 30 —40 ‘ 100—250 200 —400
-
ﬁ Varvtal per minut
4 3 2.600 — 3,700 3.200 — 4.200 10.500 — 26.000 21.000 —42.000
o 6 1.300 —1.850 1.600 —2.100 5.200 —13.000 10.500 — 21.000
> 9 900 —1.250 1.075 — 1,450 3.600 —9.000 7.200 — 14.400
> 12 650 —950 800 —1.050 2.600 — 6,500 5.300 — 10.600
= 15 550 — 750 650 — 850 2.100 —5.200 4,300 —8.500
= 18 450 — 625 550 —700 1.800 — 4.500 3.600—7.200
> | 21 375 —525 450 — 600 1.500 — 3.800 3.000 —6.000
24 325 — 475 400 —550 s —5.400
1.350 — 3.300 2.700
27 300 —400 350 —450 1.200— 3.000 2.300—4.600
30 260—370 320 —425 1.050 — 2.600 2.100 —4.200
____,..---
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Nagra regler {or anviindning av roterande filar.

1. Anvind lampligt arbetstryck. Trycket skall avpassas efter
arbetets art och filsorten. For litet tryck gor, att filen inte
»biter» utan slinter. Man erhéller d4 ingen avverkning utan
far en polerad yta, och filen slits till ingen nytta.

For héart arbetstryck innebir onddig kraftférbrukning hos
filaren utan motsvarande resultat. Avverkningen okar ej
mycket med dkat tryck. Aven hiir blir sdlunda féljden, att
flen slits i onodan. For kraftigt ansatt hirdmetallfil i exem-
pelvis hirdat stal kan medfora att filen gar sénder.

2. Anvind skyddsglassgon. Vid filning med hiardmetallfilar med
hogt varvtal kastas filspan ut fran arbetsstycket med stor

kratt.

3. De filar, som kan omskiirpas, bor e] slitas for hart. Omskirp-
ning bir utnyttjas for filar med slipade téinder.
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Anvind maskiner med god inspidnningsanordning! 1 en god
spannhylsa halles filen vil fast samt centrerar riktigt, varvid
en lugn och stétfri gdng erhdlles. I dalig spannhylsa déaremot
slirar filen lidtt vid minsta belastning. Grader utpressas da pa
skaftet, vilka oméjliggor centreringen. Nér filen ndsta gang
skall anvindas, dventyras arbetsresultatet.

Forvara filarna sa filtinderna icke kan skadas, t. ex. 1 still.

Var sirskilt aktsam om hardmetallfilarna. Dessa ar till-
verkade av en kvalitet med maximal hardhet och seghet.
Trots detta dr de relativt sprioda och far ej kastas ned i en
lada bland andra verktyg. De bor férvaras i de etuier av
plast, 1 vilka de levereras.




Nagra bilder fran filhuggeriets historia.

Fig. 25. Filhuggare omkring Fig. 26. Filhuggare omkring
ar 1400, ar 1500.

[ fig. 25 ér mejsel och hammare forenade i ett verktyg, men
100 &r senare har man, som fig. 26 visar, forbittrat utrustningen.

Fig. 28.
Svensken Christopher Polhem

Fig. 27, Leonardo da Vinci, den

store rendssansmastaren,
ritade dr 1503 denna konstruerade dr 1715 hir avbildad

filhuggningsmaskin, filhuggningsmaskin.
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Fabriken 1870.

NAGRA HISTORISKA DATA

Under den svenska verkstadsindustriens barndom tillverkade
varje fabrikant och ibland dven hantverkarna sina egna filar,
som da for tiden var ett av de forniimsta verktygen inom metall-
industrien. Dessa »hemmagjorda» filar var dock i regel icke av
tillfredsstillande kvalitet. C. O. Oberg, en yrkesskicklig metall-
fabrikant, som av egen erfarenhet kiinde till betydelsen av forst-
klassiga filar, bildade tillsammans med nigra viinner i Eskilstuna
firman C. O. Oberg & Co for att tillverka filar av god och lik-
formig kvalitet for den svenska industriens behov.

Den 18 april 1850 borjade firman sin verksamhet 1 mycket
blygsam utstrickning med endast 2 arbetare. Forsiljningen
motte under de forsta dren stora svarigheter, beroende pa hard
konkurrens med importerade filar, men si smdningom blev
fabrikatets utmiirkta kvalitet kiind, och efterfrigan steg hastigt.
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Ar 1872 ingick fabrikér Arvid Nilsson som delidgare 1 firman,
och det ar till storsta delen genom hans intresse och intensiva
arbete. som firman utvecklats och blivit en av de mer betydande
inom sin bransch. Disponent Arvid H. Nilsson intridde 1917 i
foretagets tjanst och under hans ledning till slutet av 1949, da
han avled, genomgick foretaget en stindigt fortskridande
expansion och konsolidering. Firmans motto har alltid varit:
»Endast de bista filar skall levereras, resten skrotas.» Genom att
stringt félja denna regel har Obergs filar blivit erkinda som
precisionshilar av hogsta kvalitet, vilkas utmirkta egenskaper
uppskattas over hela viarlden. Med en erfarenhet fran 1850
finnes ocksa de basta forutsidttningar for att alltid halla kvali-
teten pa hogsta mojliga plan. Over 500 personer ir sysselsatta
mom foretaget.

+

Huggning av filar i maskin.

19
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Maskinell utrustning. Vi anvinder de modernaste maskiner,
vilka skétes av trinade yrkesarbetare. Sedan manga ér tillbaka
konstruerar och bygger vi sjialva vara maskiner och verkt}fg,
tillgodogirande oss var 100-ariga erfarenhet pa filfabrikationens
omrade. Alla arbetare dr specialiserade inom sitt omrade, och
detta forhallande tillsammans med synnerligen noggranna under-
sikningar av ramaterialet och filimnena under tillverkningens
gang, gor det mojligt for oss att framstilla en odvertriffad

kvalitet.

Ramaterial. Allt stal provas noggrant i vart laboratorium,
och pa samma siitt forfares med filimnena efter de olika viirme-
behandlingarna under tillverkningen. Stal och filimnen, som

visar sig vara undermaliga, kasseras.

Provning och garanti. Filar och raspar kontrolleras efter alla
viktigare tillverkningsoperationer. Huggningen och skirpan
provas pa varje firdig fil. Form, utseende och hirdning kon-
trolleras. Tack vare denna omsorgsfulla kontroll kan vi limna
dubbel ersittning for en felaktig fil.

Skulle en felaktig fil, trots den striinga slutkontrollen, komma
ut i marknaden, ér vi tacksamma om vira kunder genast under-
rdttar oss samt dtersdnder filen med beskrivning av felet. Vi ir
angeligna om att undersika varje reklamation fullt objektivt.

Vid reklamation pa filar énskar vi for viara undersokningar
erhalla:

I. Sa fullstindigt meddelande som mijligt betriffande anled-
ningen till klagomalet pi filen.

2. Prov pa den fil, som anses dalig, och om mojligt prov pa icke
anviinda filar ur samma sindning.

3. Nirmare beskrivning 6ver det arbete, till vilket filen anvints,
och om méjligt prov pa det material, som bearbetats.

30
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filhuggningsavdelning.

I'nteribr fran en
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Ansats filar 100 — Halvrunda filar 210 ke
Tum Dim. Gr Mgr Mf I Fs Tum Dim. Gr Megr Mf F
4 12 x3 — X X X X 3 8,5x3 — b % X
5 14x3.5 — x X X — 4 10 x 3 - :H. X x
6 16 x 4 X X X X X 5 14 x 4 — X X X
7 20 x 5 -— X X X = 6 16 x 4,7 X % X X
8 21 x5 X X X % % 7 18 x5,2 — X v X
10 25x6 X S X :-: — 3 20 x 6,5 x X b X
12 30 x7 X X X X — 10 26 x 8 X % % X
14 T X X X = 12 31x9 X P X X
16 30«90 % X X % — 14 35 x 10,5 x % X %
18 39x9 X X X - - 16 40x12 — % % —
18 43 x 13 e X X -
Stiftfilar e &
Runda filar 230 ¥
101 102 103
Tum Dim. Dim. Dim. Mgr Mf F Fs Tum Dim., Gr Mgzr Mf F
4 9x?2 6x3 — 8 . — 4 3.6 — X X X
6 12x3 9x2 6x3 x X X %) 5 4,8 = X X X
8 l6x4 12x3 — «x X % x %) 6 6 X X X ~
12 20x5 — — X X X — 8 8 X X X »
1) Endast 101 ) Endast 101 0. 102 ?) Endast 102 | 10 10 X X X X
12 12 X X X ¢
Flata filar 110 m 14 15 X X X %
16 18 == % % i
Tum Dim. Gr Mgr Mt F
Trekant filar 170 ij&
3 0 x2 — H X X
4 10% 2.5 — % X b4 Tum Dim, Mgr Mf F
5 13 =3 — % % X
6 16x4 = X X X i ) X s ®
8 21 x5 — X x X - 17 % K i
10 25 x 6 — X X % 0 . * *
12 30 x 7 X X X X g :llg 5 @ i =
14 35x 7,5 — % % % 10 17’5 % 7 o
16 39 9 — X » pd 12 20" » " &
18 45x10,5 — x — - 14 99 ) ) =
Rymfilar 111 sy 16 2 = 2 -
Fyrkan 1
Tum Dim. Megr Mf F yrk t filar 160 ﬁ
3 3!5 5 o 5 5 Tum Dim, Mgr Mf F
4 10 x 1 % b X 3 3 X % X
1 13 x 1,25 % X X 4 4,2 ¥ % X
6 15,5 x 1,5 X X X 5 5 X X %
7 18 x 2.25 X % % 6 6 X X X
3 21 x 2,5 X X X 7 7 % X st
8 8 b X X
Svarvfilar m 10 10 % X X
12 12 X X X
Engrad 104 Dubbelgrad 105 i: 15 X X X
Tum Dim. Mf F Fs | Mf ¥ Fs 18 Eg i 2 ;
10 25x6 X X @ — X X —
12 30x55 x x — | x X « | Bestotfilar 161 i:}
14 35x6,5 x x — X X —
16 39x9 x x — | — - - 18" x 37 Mgr X
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Knivfilar 250 ¥
_-_-_-__--_--'-'-—--
Ansats 300 Flata 301 Fyrkant 303 |r
Tum Dim. MgrMf F {Cm Dim. 1 2 3 5/Cm Dim. 1 2 3 5/Cm Dim, T;TT]
3 9x23 x x x [145x1,25— x x x4 5x1,25 — x x —114 275 _ |
4 12x28 x x x |16 6x1,5 x x x x[16 6x1,0 x x x x[16 3,25  , % ol
6 18,5%x42 x x x Runda 307 Trek —
8 225%x55 x x x | Halvrunda 304 unaa rekant 302 ,
10 276 X X X |cm Dim. 1 2 3 5|Cm Dim. 1 2 3 5/Cm Dim 1 2 3 o
. 1451x1.8 — x x x|{14 2,6 x x x x|(14 3 e 1:::
2Klibmettﬁlar e, 1661 x22 x x x x|/16 3,6 x x x x|16 4 ¥ x 5 xi
Ovala 305 Kniv 308 Figeltunga 306
Tum Dim. Mgr Mf Icm Dim. 1 2 3 5Cm Dim. 1 2 3 5/Cm Dim 1 2 3 5|
8 235x42 x x |14 - — - — —|14 5x1,5 — x x —(14 — — _ _ |
10 28x5 X X 1644x3,1 x x x x|16 6x2 x x x x[1659%x25 x x x x|

12 356 X X

Barett 309 16 cm x 6,1 x 2,2 Huggning 2 och 3

Fageltungor g

|
212 Magnetfilar B !
I
Tum  Dim. Mf F ' Engr. 107 Dgr. 108  Engr. tviirh. 109
6 16 4,7 o o Dim. Tidigare nr 1  Tidigare nr 495 Tidigare nr 530 ’
8 20x6,5 x X 150x8x1 X X x j
Barett 171 P |
Pansarblad (otangade) |
Tum Dim. Mf F '
6 16 x 4,7 X X Hal 1 l.
8 20 x 6,5 — % alvrunda |
Flata 330 Frereveed 331 = |
Raspfilar Tum  Dim. Gr F Dim. Gr il
10 25x4 x x - - |
Flata 112 - B Balwunda m 12 30x5 X X 32x9 X |
213 |
_ 14 35x5 x «x 36 x 10 X ,
Tum - Dim. {_'}r Dim. Gr 16 40'5 x 5,5 x = = e '.
10 25x6  x 26 x 8 » |
12 30 x 7 pd 31x9 X |
14 35x7,5 i _ B Pansarfilar (tingade) |
|
Ovala {:} Hal q
alvrunda —
Tum Dim, Mgr M{ F Elats 303 [::::j 333 -
3 5%3 w0 % @ Tum Dim, Gr F Dim. o
4 3 X349 X X % 12 30x7 X X - |
— |
5 6,5 x 4,5 X X X 14 35%x6,5 x x 35x12 "
Randfilar S Bl'in‘r'r‘liﬂa I:;;Tarhlad Hallare for Pansarblad
, ata 356 =
Tum  Dim. 3/0 0 2 ( ) Bladlingd Av jirn Av tré F"?'_"__E'_Ji_.
|
10 17x7 - . ; - i
xT x  x x 14” x 35 L2 X 4 <
% 3 mm 14 y N w [
16 X X :.—-—"I
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Diagonalfilar »Wasa»
Ansats 320 I— Halvrunda 321 S Fyrkant 322 i:f
TI'um Dim. Gr Mgr F Tum Dim. Gr  Mer F Tam Dim. Mgr F
i 21 %9 y . W )
10 25x6 X X X 10 26x9 x X x 10 10 X X
12 30x7 P X X 14 35x12 x X % 14 15 b X
14.- 35 X 7,5 X b4 W
Raspar
Hovraspar Halvrunda
340 : 349 % | Flata 344 { % | Runda 345 {¥
Tum Dim. Gr Tum Dim. Mgr F Tum Dim. Megr Tum Dim. Mgr
8 20x6,5 x x
ﬁ 333,2:}-:3;,5 L 110 26x8 x x| 8 21x5  «x 8 8 X
16 415x8  x ﬁ géx?us x x| 12  30x65 x |12 12 x
x Lo M X
: Babbitsraspar
Kabinett 343 o "8 Filade skir o Skoraspar
Tum Dim. Mgr F Fs Nr Féorutnr 87 9
346 5 ¥ =
6 185%x38 x x — Grov
8 235x42 x x — o L 1T X .
10 28 b4 5 p 4 4 b4 163.! % 40 % ]2 mm = P2 A X =
I 349 5F % .
12 35x6 X X — 350 517 B .
14 40x7 X X & — 3] 6 ) .
Skavstal och Polerstal Sagfilar
Nr Firut nr " .
Flata sagfilar (vanliga) s
Polerstal 440 102 b
441 744 X 130 131 132 137
Tum Dim. 1 rk 2 rk 2 ik e]r
Skavst&], plana 149 1 y m t rktr tr Otfng 1 rkt
443 2 X 6 18 x 3,5 X X X _
444 3 % 7 18 x 3.5 % X — —
445 11 H X 8 21 x4 % X X X
446 21 H X 9 23 x 4,5 X % — o
» okildipade 447 537  x |19 X2, X X X X
448 459 X 14 35x%6.,5 " _ — —
449 460 X
450 161 > Flata sagfilar (tunna) P
» trekant 451 357 X
452 905 X Tvirhuggna
453 062 S + 138 140 142
Tum Dim. 1 rkt 2rktr 2 fiktr 139 141
Flata sagfilar (extra tunna) e i L
= 6 16x25 x x x X X
Tviarhuggna 7 18x3 x x x X X
Tum Dim ]:_lﬁ 2146 8 21x3 b 4 * X ¥ %
¢ BRIk 145 147 9 23x35 x x x x X
___a 1 rkt 2 rktr 10 25 % 4 « ¥ . — =
o 21 x25 x X X X 12 30x5 X X X = s
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Flata sagfilar ]
(jﬂmnhn‘[{n} #:::::t x Ylﬁlﬂl‘ 151 Kﬂﬂ‘ﬂg m&
_ 134 Dgr. / Engr Tum Dim. Tviirh, i
Tam Dim. 2 rkir Tum Dim. Mf/ F 180 1831
' 5 1915 X 5 x —_ _-I'
8 2l x 4 X 6 22,5x6 X %
10 2% 5 X 10 25 x 4 X 7 22.5x6 X a
12 30 x §5,5 X 8 29 x 7 x -
10 25 x 17 % _ l
Dubbla sigfilar Kedjesagfilar |
]
Vanliga N — Nr Dim. ;
Huggning A Runda 8- 241 E” 16" 5 mm b 4 I
~ 270 Tviirh. 242 T/32" 5% mm x |
Tum Dim. |
m : 271 243 1/4° 6 mm x
Me ¥ 244 9/32° 7 mm x
41 18 x 6 X - — 245 5/16” 8 mm «x
5 EG,E s 6,6 » ¥ , 246 3;3' 9 T X
g ii:‘g. i g'g i i i Flata kedjesagfilar JRTTTTIIIee
8 23:5 X T:E e X X (ohuggna kanter) :
10 26,5 « 10 X — — e o e i
Wasa o 6 16 x 2,5 X |
Tum Dim. A Y Twviirh. s @
979 973 274 Trekant kedjesagfilar ij’&
5 17 x 3,9 X x X Tum Dim. Dim. 206
6 17 % 3,9 X % % s
8 12 mm X 8 mm X
Orsa _—
Tum Dimn. A Y Twiirh. K
275 276
6 18 x 6,25 - X « | Halvrunda 2% Runda {¥
Nr 99 ‘:::# Tum Dim. 2920 | Tum Dim. 240_
Tum i, A Y Tviirh. 4 8,2 x 4,1 . 5 6 X
277 278 | 9 94 x4,8 x 6 - 2
ﬁ' 1] ~ 5,6 X a 1“ %
6 18 = 5,1 X ~ X 8 145x7,5 x =
Knivsagfilar *) *H#::J
Spets Jimnbr,
Tum Dim, 260 261 Tum Dim. (Eg';) Tum Dim. 265
6 185x42 x  x S
8 22,5x5 X = 6 15 % 4.1 8 20 x 6 X
100 27x6  x - o & 10 24 x T x
* ;
) Nr 264 ¥ (forut 629) och 265 HE (Cross Cut), har rund, huggen rygg- 1|
__.-——"_"-l
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|
Trekant spets ’i{:}& Slim Taper |
pe A% |
o ‘ Vanlig huggn. Tvirhuggn, !
Tum  Dim. 183 184 Tum  Dim. 186  Dim. 187
-2 o X - 4 5,7 x 1,8 x|
i 96 “ - 4% 6,7 X 5,8 x |
, ’ i o 2 1.2%) X 5,8 X
4% 10, . = 6 8,6 x 7,2 X
5 11,4 X X 7 10,5 x 8,6 x
6 13,3 X x 8 11,4 x 9,5 X
7 14,8 X = 10 14,8 X — -
8 16,7 X X
10 19,2 X = *) I 5” lingd éven fs-huggning
Trekant
Trekant trubb ,{:T:rk dubbelspetsade iﬁ'& Segmentsag ,g:&
T Di 190 182
a = 191 Tum Dirn. F Tum Dim. Mf
;}i 10,5 X 6 5.8 X
11,4
6 13,3 - ; 75 ; 2% i
- 14.8 y 9 9.6 }{ 7 22 x 12,7 X
8 16,7 X 10 9,6 X |
Spanskrap 1{::} Bandsagfilar i’:} |
979 Spets  Trubb Spets |
Tum Dim. Mf Tum  Dim. 7192 193 Tum Dim. 194
5 11 X X 53 — —
5 13,5 x 10 . 6 12.8 X X 6 15,7 X
~ 13.5 x 10 = '3 14,1 X X 7 15,7 X
; 3 15,7 P P 3 18 X
10 18 X - 10 - -
Maskinsagfilar, typ E Maskinbandsaghlar, typ E
198 %{3& 199 & 202 f:v& 203
Tum Dim. Mf I Dim. Mf Tum Dim. Mf I Dim. Mf
6 13,3 X — - — 6 12,8 X - == =
7 14,8 X — — - 7 14,1 X - s =
3 14,8 % % 17 % 8 14,1 X X 16 X
8% 14,8 X X 11 X 8% 14,1 X X 10 X

Filar under 12” liingd
packas i dussin,

12” och langre

1 halvdussin.
Pristiﬂﬁgg

for brutna forpackningar.

Huggningsbendmningar:

Gr = grov

Mgr = medelgrov (1) Siffror inom parentes anger
Mf = medelfin (2) huggningsbenimningarna
F = fin (3) for nalfilar.

Fs = finaste (5)
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