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ADLEH “Kesimde Yiiksek Performans”

Metal isleme San.Tic.Ltd.Sti

PS 1
T
GENEL YAPI ST37-ST40-303-403-411- @ @
OTOMAT CELIKLERI 736-1.4005-1.4106-1.4035
GENEL YAPI —~
ISLAH CELIKLERI ST50-ST60-402-406-503 AN

SEMENTASYON CELIKLERI

1.1121-1.5408-1.7033
1.7228-1.7701

RULMAN CELIiGI
ALASIMSIZ KARBON CELIGi
BILYA GELIGi

1.3503-1.3505-1.3520
1.1520-1.1525-1.1563

HSS YUKSEK HIZ CELIGi

1.3207-1.3243-1.3344-1.3346

ALASIMLI KARBON
SICAK iS
HITRURLENEBILIR
ALASIMLI KARBON
ALASIMSIZ OZEL

1.2082-1.2083-1.2343-
1.2367- 1.2550-1.2713

SOGUK iS TAKIM CELIGi

1.2082-1.2083-1.2080-1.2241

PASLANMAZ CELIKLERI

1.4003-1.4034-1.4401-1.4104

NiKEL ALASIMLAR

1.3912-1.4862-1.4145-1.4360

DOKME DEMIR DOKUM

1.6015-1.6025-1.7040-1.7050

TITAN-BRONZ ALUMI
BRONZ-AMPCO

ALUMINYUM ALASIMLAR

3.7025-3.7164

KIZIL BRONZ

BAKIR

2.0050




“Kesimde Yiiksek Performans”

Metal isleme San.Tic.Ltd.Sti.
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ADLEH “Kesimde Yiiksek Performans”

Metal isleme San.Tic.Ltd.Sti

HSS Bi Metal Serit Testere

Standart Dig 0°

ADLER BiMetal M42 S

OO][=][e][=]

En x Kalinlik x mm

Tpi (parmaktaki dis sayisi)

8

10

18

06 x 0.90

10 x 0.90

*

13 x0.65

13 x0.90

20 x 0.90

*

*

27 x 0.90

*

*

*

Yuksek performansli Serit testere, ¢ok iyi
asinma dayanimi ve hassas kesim &zelligi ile
bir cok kesim uygulamasinda kullanilir.

* Orta ve blyuUk kesitlerde korozyona ve aside dayanimli celikler
+ 45 HRC sertlige kadar tum celikler
+ Demir digi metaller

Standart Dis Pozitif Acih

ADLER BiMetal M42 K

W[ @]=]

En x Kalinlik x mm

Tpi (parmaktaki dis sayisi)

1.25

2

3

06 x 0.90

10x0.90

13 x0.65

13 x0.90

| #| x| x| O)

20 x 0.90

27 x 0.90

34 x1.10

41x1.30

# k[ x| #|

54 x1.60

# *| *|

67 x 1.60

Yuksek performansli serit testere, cok iyi
asinma dayanimi ve hassas kesim 6zelligi ile
bir cok kesim uygulamasinda kullanilir.

+ Orta ve buyUk kesitlerde korozyona ve aside dayanimli ¢elikler
* 45 HRC sertlige kadar tim celikler
+ Demir digI metaller

Degisken Dis 0°

ADLER BiMetal M42 V

gOl[m][e][=]

En x Kalinlik x mm

Tpi (parmaktaki dis sayisi)

3/4

4/6

5/8

6/10

8/12

10/14

13 x0.90

*

*

*

20 x 0.90

*

*

*

*

*

27 x 0.90

*

*

*

*

*

*

34 x1.10

*

*

*

*

*

41 x1.30

*

*

*

+ Orta ve buyuk kesitlerde korozyona ve aside dayanimli gelikler -« 45 HRC sertlige kadar tim celikler
+ Demir disi metaller - Seri imalatta kullanima ¢ok uygun

Degisken dis sayilari sayesinde, farkl 6zellikleri bir arada bulunduran, yuksek performansli serit testere, gok
iyi asinma dayanimi ve hassas kesim 6zelligi ile bir cok kesim uygulamasinda kullanilir. Ozellikle ince ve orta
kalinlikta malzemelerin kesilmesi esnasinda titresimler ¢ok azaltiimigtir.

Degisken Dis Pozitif Acil

ADLER BiMetal M42 SV

(m][o][=] %] ]| @]|=

Tpi (parmaktaki dis sayisi)

En x Kalinlik x mm

0.75/1.25

1.111.4

1.4/2

2/3

4/6

5/8

27 x 0.90

3/4

34 x1.10

*

41 x1.30

*

54 x 1.30

*

54 x 1.60

*

*

*

67 x 1.60

*

*

80 x 1.60

*

*

+ Demir digi metaller

+ 45 HRC sertlige kadar tim celikler

Degisken dis sayilari sayesinde, farkli 6zellikleri bir arada bulunduran, yiksek performansh serit testere, cok iyi
asinma dayanimi ve hassas kesim ¢zelligi ile bir cok kesim uygulamasinda kullanilir. Pozitif disbosluk acisi sayesinde
uzun bir takim émri ve hassas kesim saglanir. Tim kesitlerde kesim esnasinda titresimler ¢cok azaltiimistir.

+ Orta ve buyuk kesitlerde korozyona ve aside dayanimli celikler
+ Seri imalatta kullanima ¢ok uygun
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HSS Bi Metal Serit Testere

Metal isleme San.T

ADLER BiMetal M42 SSV
Degisken Dis Extra Pozitif Acili

(W[ @]=]

En x Kalinlik x mm

Tpi (parmaktaki dis sayisi)

1.4/2

2/3 3/4

4/6

27 x 0.90

*

34 x1.10

* *

41 x1.30

*

* *

54 x 1.60

*

67 x 1.60

*

Pozitif bogluk agisinin ¢ok fazla olmasi nedeniyle, kesilmesi gok zor olan sicak is geliklerin ve paslanmaz geliklerin
kesiminde kullanilir. + Ozel alagimlar - CrNi alasimh celikler - Bazi demir digi 6zel metaller

ADLER BiMetal M42 PS1
Degisken Dis Pozitif Acili

TULglol

Tpi (parmaktaki dis sayisi)
En x Kalinlik x mm
2/3 3/4 4/6 5/8 6/10 8/12 10/14
20 x 0.90 * * * *
27 x 0.90 * * * * * *
34 X 1 .1 0 * * * * * * *

ADLER BiMetal M42 PS2
Degisken Dis Pozitif Acil

HULOO]

41x1.30 * * *
54 x1.30 * *
54 x 1.60 * *
67 x 1.60 * *
80 x 1.60 * *

Bag halindeki malzemelerin kesilmesi icin gelistiriimis essiz serit testereler.

ADLER BiMetal M51 SV
Degisken Dis Pozitif Acil

W @]=]

Tpi (parmaktaki dis sayisi)

En x Kalinlik x mm

0.75/1.25

1.4/2

2/3 3/4

4/6

27 x 0.90

* *

34x1.10

* *

41x1.30

54 x 1.30

54 x 1.60

67 x 1.60

80 x 1.60

ADLER BiMetal SV S
Degisken Dis Pozitif Acil

(W @]=]

34x1.10

41 x 1.30

*

54 x 1.60

*

67 x 1.60

*

*

Degisken dis sayilari sayesinde, farkli 6zellikleri bir arada bulunduran, yiksek performansl serit testere, ¢ok iyi
asinma dayanimi ve hassas kesim 6zelligi ile sert ve kesilmesi zor olan malzemelerde kullanilir. Sert metaller ve
blyuk kesitli kesme uygulamalarinda iyi performans verir.

* Nikel ve titanyum alasimlari

* Titanyum ve 6zel bakir alagimlar

+ Demir disi metaller + 50 HRC sertlige kadar olan malzemeler
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Metal isleme San.Tic.Ltd.Sti

Karbon Celigi Serit Testere

Karbon celigi seritler, flexback ve hardback olmak lzere iki ¢esittir.

Flexback tipte, krom ihtiva eden karbon celigi dis kismi sertlestirilmistir. YUksek bir agsinma dayanimi vardir. Cok
kolay kaynak edilebilir. Cogunlukla kesmesi kolay olan malzemelerin kesilmesinde kullantlir.

Hardback tipte ise, alasimh Ustiin kalite karbon celigi, kesme performansini ve asinma dayanimini arttirmak icin
cesitli 1s1l islemlere tabi tutulur. Testere gdévdesi yay celigi sertligindendir. Genel olarak kesilmesi daha zor olan
malzemelerin kesilmesinde kullanihr.

Karbon celigi seritler, istenilen 6lgilerde kaynak edilip kullanilabilecegi gibi 30,50, 75 v 100’er metrelik kangallar
halinde de siparis edilebilir.

ADLER Flexback [Om]frn
Tpi (parmaktaki dis sayisi)
Enx ':ﬁ:]'n“k X Standart Dis 0° S Adimli Dis H Standan 216
3 4|6 8 10 14 18|22 32| 3| 4|6 3 4 s
4x0.65 R
5x 0.65 A B
6% 0.65 P R B U U N . P P
8 x 0.65 PO O s e I P B B R
10 % 0.65 P e e e U B R B R R
13 %065 P s e U R R B E R -
16%0.65 P B B HI e P R B R P
16 % 0.80 P e I e R P R R R P
20 x 0.80 P P B B I e P P R
05  0.90 P R B e T .
32x1.10 R N

Standart kalitede karbon celigi, serit testeredir. Basit atdlye uygulamalarinda kullanilir.
+ Alasimsiz ve disik dayanimh celikler « Demir digi metallerin kesimi - Plastiklerin kesimi

ADLER Hardback ol d I
Tpi (parmaktaki dis sayisi)
Enx ':f::”"k X Standart Dis 0° S Adimli Dis H Standart is
3 4 6 8 10 | 14 | 18 | 22 | 32 3 4 6 3 4 6

3x0.65 * * * * * *
4% 065 . . . . . . . . .
5% 065 . . . . . . . . . . .
6x 065 . . . . . . . . . . .
8% 065 . . . . . . . . . . . . . .
10 % 0.65 . . . . . . . . . . . . . . .
13% 065 . . . . . . . . . . .
16 x 0.80 . . . . . . . . . . .
20 x 0.80 . . . . . . . . . . .
25 x 0.90 . . . . . . . . .

Karbur Uclu Testere

Karbur uglu serit testereler, 6zel bir tretim prosesi ile Uretilmektedirler. Bu testereler, ¢cok sert ve kesilmesi oldukca
zor olan sert metallerin, 6zel metal alasimlarin ve metal olmayan alasimlarin ¢ok agir calisma sartlari altinda bile
kesilmesinde kullanilirlar. Karbur uclu seritler, istenilen dlglilerde kaynak edilip kullanilabilecegi gibi, 46 metrelik
kangallar halinde de siparis edilebilir.




®
“Kesimde Yiiksek Performans” ADLEH

Metal isleme San.Tic.Ltd.Sti.

ADLER Redline TC

En x Kalinlik x mm

=108
Tpi (parmaktaki dis sayisi)

1 2 3 4

20 x 0.80

*

27 x 0.90

* *

34x1.10

41x1.40

54 x1.60

67 x 1.60

80 x 1.60

Sert metallerin, titanyum alagimlarinin ve 6zel dékimlerin kesilmesinde kullanilir.

ADLER Blackline GC

=IO
Tpi (parmaktaki dis sayisi)

En x Kalinhk x mm

2 3 0.9/1.1 1.4/2 2/3 3/4

20 x 0.90

27 x1.10

34x1.10

41x1.40

54 x 1.60

67 x 1.60

80 x 1.60

Karbur uglu olan bu seritler, sert metallerin, titanyum alasimlarinin ve ézel dékimlerin kesilmesinde kullanihr.
« Titanyum alasimlari - Sertligi 62 HRC’ye kadar olan isil igslem gérmis hammaddeler

* Aluminyum bronz alagimlari

MAKINA LAMA TESTERELER

« Zirkonyum ve molibdenyumkesilmesi

HSS Bi-METAL

Tpi (parmaktaki dis sayisi)

En x Kalinlik x mm

4 6 8 10 14 18 22

300x25x1.25

* *

300 x 32 x 1.60

* * * *

350x25x1.25

350 x 32 x 1.60

400 x 32 x 1.60

400 x 40 x 2.00

450 x 32 x 1.60

450 x 40 x 2.00

450 x 40 x 2.00

450 x 45x 2.25

500 x 40 x 2.00

500 x 45 x 2.25

500 x 50 x 2.50 *

525 x 45 x 2.25

550 x 45 x 2.25

550 x 50 x 2.50 *

575 x 50 x 2.50 *

600 x 50 x 2.50 *

650 x 50 x 2.50 *

700 x 50 x 2.50 *

Asinmaya dayanikli, kirlmaz, mikemmel kesme hassasiyeti
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Metal isleme San.Tic.Ltd.Sti

HSS
En x Kalinhk x mm Tpi (parmaktaki dis sayisi)
2 3 4 6 8 10 14 18 22
300 x 20 x 1.25 * *
300 x 25 x 1.25 * * * *
300 x 25 x 1.50 * * * * *
300 x 30 x 1.50 * * * *
300 x 30 x 2.00 * * * *
325 x 30 x 1.50 * * * * *
350 x 25 x 1.50 * * * *
350 x 30 x 1.50 * * * * * *
350 x 36 x 1.50 * * * *
350 x 30 x 2.00 * * * * *
400 x 25 x 1.25 * * * *
400 x 25 x 1.50 * * * * * *
400 x 30 x 1.50 * * * * * * *
400 x 30 x 2.00 * * * * * *
400 x 35 x 2.00 * * * * *
400 x 40 x 2.00 * * * * *
425 x 30 x 2.00 * * *
425 x 35 X 2.00 * * * * *
450 x 30 X 2.00 * * * * *
450 x 35 x 2.00 * * * * *
450 x 40 x 2.00 * * * * * *
450 x 45 x 2.00 * * * *
475 x 35 x 2.00 * * * * *
500 x 40 x 2.00 * * * * *
500 x 40 x 2.50 * * * *
500 x 48 x 2.50 * * * *
500 x 50 x 2.50 * * * *
525 X 40 X 2.00 * * * *
525 x 50 X 2.50 * * * *
550 x 40 x 2.00 * * * *
550 x 45 x 2.00 * * * * * *
550 x 45 x 2.50 * * * *
550 x 50 x 2.50 * * * *
575 x 45 x 2.50 * * *
575 x 50 x 2.50 * * * *
575 x 52 x 2.50 * * * * *
600 x 50 x 2.50 * * * * *
650 x 50 x 2.50 * * * *
650 x 55 X 2.50 * * * * * *
650 x 60 x 3.00 * * * *
700 x 50 x 2.50 * * * *
700 x 55 x 2.50 * * * *
700 x 60 x 3.00 * * * *
800 x 70 x 3.00 * * * *
850 x 63 x 3.50 * * * *
950 x 110 x 3.00 * * *

HSS malzemeden, tamamen sertlestiriimis ¢ok iyi kesim hassasiyeti ve agsinma dayanikliligi

EL LAMA TESTERELER

Boy x En x Kalinlik mm Malzemenin Cinsi T1p8| (parmaktzikl dis say;szl) . ﬁlggn,::;gjrzzggﬁhgmamen
300 x 12.5 x 0.63 extra * sertlestiriimis cok iyi kesim
300 x 12.5 x 0.80 hss * * * hassasiyeti ve asinma dayanikliligi
300 x 25.0 x 0.80 hss > - Standard tip HSS malzemeden
300 x 25.0 x 0.80 flex * - sadece digleri sertlestiriimis yluksek
300 x 25.0 x 0.80 flex * esneklik ve kirllma dayanimi
300 x 12.5 x 0.80 hss bi-metal * * * Asinmaya dayanikli kirlimaz
300 x 25.0 x 0.80 hss bi-metal - mukemmel kesme hassasiyeti
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Metal isleme San.Tic.Ltd.Sti

Dis Sekilleri

Maksimum kesme performansini ve takim dmrinu saglayabilmek igin, dis sayisi ve kaliteli testere
seciminin yani sira dis seklide buyuk 6lcide 6nem tagimaktadir. Testere disinin geometrisi kesilecek
hammaddeye uygun oldugunda ¢ok iyi kesme degerleri elde edilir.

Standart Dis

0° acih (S) ve pozitif acili (K) olmak Gzere iki gesittir. 0° acili (S) sekli dis, genel uygulamalarda kigiik
ve orta kesitli dolu malzemelerin, borularin ve platinalarin kesilmesinde kullanilir. Pozitif acil (K)
sekli dis, uzun talas ¢ikaran, disik karbon ihtiva eden celiklerin orta ve blylk kesitleri ile demir disi
metallerin kesiminde kullanilir.

2 R R R Ba—
| |

Degisen Dis
Bu dis seklinde disler grup olarak farkli dis sayilar seklinde dizilis gosterirler. Degisken dis sekli
sayesinde, kesme sirasinda olugan titresim ve gurdlti azaltiimig, kesilen ylizeyin kalitesi ve takim

omta arttinlmistir. Birgok farkl kesitin ve dolu malzemelerin kesilmesinde kullanilir. 0° agih (V), pozitif
acih (SV), ekstra pozitif acili (SSV) olmak Uzere Ug¢ cesittir.

1 4 > 1

EREE SR

Dis Sayilari ve Dis Sekilleri ile llgili Tavsiyeler

Kesme isleminde istenilen sonuglarin alinabilmesi ve optimum maliyet ve takim édmri degerlerine
ulasilabilmesi icin dogru secim ¢ok énemlidir.

* Dis sayisi olmasi gerekenden kicuk olursa, dizensiz bir kesim olusur.Talas kesme hatti boyunca
sikigir. Fazla surtinmeden dolay takim dmru azalir.

- Dis sayisi olmasi gerekenden buyuk olursa, dise karsilik gelen kesme basinci artacagindan, disler
catlayarak kiriimaya baslar ve takim émri azalir.

+ En uygun dis sayisini belirlemek icin tecrtibe ile edinilmis bilgiler 1siginda hazirlanan tablolarimizi
kullanabileceginiz gibi, en az U¢ disin kesmede temas halinde olmasini saglayacak sekilde dis sayisi
belirleyebilirsiniz.

20 mm

Dekopaj Kesiminde
Testere Genisligi Secimi

Dekopaj kesiminde keseceginiz malzemede
olusturulacak minimum radylise gére secilecek
band genigligi yan tarafta verilmigtir.

16 mm

13 mm

10 mm

8 mm

6 mm

4 mm
3mm
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Metal isleme San.Tic.Ltd.Sti

‘

Kesme ile Ilgili Tavsiyeler

Adler testereleri ile kesmeye baslamadan 6nce birkag kritere dikkat etmeniz gerekir. Bu kriterler sayesinde hem
kesme isleminiz istenilen diizeyde olacak hemde takim dmrinU arttirarak maliyetlerinizi dislrebileceksiniz.

Talas yaniktir, hafifge kivrilmig ve genigtir. Bu durumda
kesme hizini ve/veya ilerlemeyi dugtriniz.

Talaslar toz gibi dokuliyor. Rengi normal.Bu durumda
ilerlemeyi arttiriniz.

Talaglar sekildeki gibi kivrilmis ve rengi normal. Bu
durum, kesme hizi ve ilerleme degerlerinizin dogru
oldugunu gosterir.

- Testereyi acip makineye takmadan 6nce mutlaka koruyucu gézlik ve eldiven kullaniniz.

+ Satin almis oldugunuz serit testereyi kesinlikle atarak veya carptirarak agmayiniz.

+ Testereyi makinaya taktiktan sonra disler tizerindeki koruyucu kilfi ¢ikarin.

* Testereyi makinaya bagladiktan sonra, size tavsiye edilen degerlerde testereyi gerdiriniz. Bunun igin gerginlik
Olcum aletini kullaniniz.

* Testereyi taktiktan sonra ilk kesimde size tavsiye edilen ilerleme degerinin %50’si kadarini kullanmaniz gerekir.

- Keseceginiz malzemeye uygun olan kesme hizi degerlerini asagidaki tabloda bulabilirsiniz. Bu tablolarda verilen
kesme hizi ve sogutma sivisinin emilasyon degerlerine uyuldugu taktirde maksimum takim émri ve minimum
maliyet saglarsiniz.

- Kesme esnasinda ¢ikan talasin formuna gore tabloda verilen kesme hizi degerlerini arttirip azaltabilirsiniz.

+ Kesme sirasinda cesitli titresimler ve anormal sesler geliyor ise makineyi durdurup digleri kontrol ediniz. Diglerde
problem yok ise duruma gore kesme hizini arttiriniz veya azaltiniz.

+ Mesai bitiminde veya uzun bir slre testere kullaniimayacaksa

mutlaka testereyi gevsek birakiniz.

Serit Testere Makinesi

Diizenli kontrol edin:

* Talas firgasinin fonksiyonunu

* Sogutma sivisinin konsantrasyonunu ve iglevselligini
* Serit yataginin diizginlugini

* Serit gerdirme basincini

* Serit hizini

Sogutma Sivisi / Bor Yagi

Sogutma sivisi kesim sirasinda kesim ytizeyini sogutur ve talaslari kesim yerinden uzaklastirir.
Ne énemlidir?

* Amacina uygun 6nerilen kesim sivisi kullanin.

* Tavsiye edilen konsantrasyonu saglamaya caligin.

* Sogutma sivisinin dogru basingla uygulandigindan emin olun.

Kesim Parcasi

Ne énemlidir?

* Kesilen pargcanin mengeneye dizgiin baglandigindan emin olun.

* Hasarli, deforme olmus pargalar kullanilmamalidir.

* Kesim parcasinin serit yatagina yakinligr kesimden daha énemlidir.

Baslangic Kesimi

Ne énemlidir?

* Baglangic tavsiyeleri takip edilmelidir.

* Seritin uzun édmurli olmasi igin énerilen kesim parametreleri kullaniimalidir.

Dogru Dis Araligi

* Ince ve toz halindeki taalslar uygun olmayan kesim basincini gésterir.

* Kalin, sikistinimis ve kararmis talaslar serit testeredeki agir yiku gdsterir.
* Gevsekee yuvarlanan talaslar, optimum kesimi gésterir.
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Dolu Malzemelerin Kesilmesi

Metal isleme San.Tic.Ltd.Sti.

Standart Dis Degisken Dis
Cap (mm) Dis Sayisi ve Sekli Cap (mm) Dis Sayisi ve Sekli
<12 14 S <25 10/14V
12-30 10S 20 -40 8/12V
30 -50 8S 25-70 6/10V
50 - 80 6S 35-90 5/8V
80-100 4K 50 - 100 4/6SV
110 - 200 3K 80-150 3/48V
200 - 350 2K 120 - 350 2/38V
300 - 700 1.25K 300 -500 1.33/28V
>700 0.75K >500 0.75/1.25 SV

¢

Boru Malzemelerin Kesilmesi

En Kalinlik veya Cap (mm)
Kalinhigi
(mm) 20 40 60 80 100 120 150 200 300 500 750 1000
2 32 24 18 18 14 14 10/14 10/14 8/12 6/10 5/8 5/8
3 24 18 14 14 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10 5/8 4/6 4/6
4 18 10/14 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 4/6 0° 4/6 4/6
5 18 10/14 10/14 10/14 6/10 6/10 6/10 5/8 4/6° 4/6 0° 4/6 4/6
6 14 8/12 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 4/6° 4/6 0° 3/4 3/4
8 6/10 6/10 8/12 5/8 5/8 5/8 4/6 0° 4/6° 3/40° 3/4 3/4
10 6/10 6/10 6/10 5/8 5/8 4/6 0° 4/6 0° 4/6° 3/40° 3/4 3/4
12 5/8 5/8 5/8 4/6 + 4/6 + 4/6 + 4/6 + 3/4 + 3/4 + 2/3 2/3
15 5/8 4/6 + 4/6 + 4/6 + 3/4 + 3/4 + 3/4 + 2/3 2/3 2/3
20 4/6 + 4/6 + 4/6 + 4/6 + 3/4 + 3/4 + 2/3 + 2/3 2/3 2/3
30 3/4 + 3/4 + 3/4 + 2/3 + 2/3 + 2/3 + 2/3 1.33/2 1.33/2
50 3/4 + 2/3 + 2/3 + 2/3 + 1.33/2 1.33/2 1.33/2
75 213 + 213 + 1.33/2 1.33/2 1.33/2 1.33/2
100 1.83/2 |0.75/1.25|0.75/1.25 | 0.75/1.25
150 0.75/1.25 | 0.75/1.25 | 0.75/1.25
200 0.75/1.25 | 0.75/1.25 | 0.75/1.25

Birden fazla kesimlerde 2 et kalinligi aliniz. Teknik Danisman: 0531 617 71 03
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Metal isleme San.Tic.Ltd.Sti

Tavsiye Edilen Kesme Hizi Degerleri

Adler Adler
Flexback Bi Redline . Kesme
fer | Metal | ade  Swg | Y@
Maleme Grubu DIN No Malzeme No Ha’:gll:;ck Blackline
(Bor Yagi) (Pl{re
Yagm)
Kesme Hizi
m / dakika
S 235 JR (ST37-2) 1.0037 40 - 55 60 - 80 80 - 105 01:10 var
S 235 JR (ST44-2) 1.0044 40-55 60 - 80 80 - 105 01:10 var
E 295 (ST 50-2) 1.0050 30-45 50 - 70 65 - 90 01:20 var
E 360 (ST 70-2) 1.0070 30-45 50 - 70 65 - 90 01:20 var
Yapi Celikleri C10-C15| 1.0301 - 0401 45 - 65 60 - 90 78-120 01:10 var
14NiCr14 1.5752 30-40 40 - 50 78 - 120 01:10 var
21NiCrMo2 1.6523 30-45 45-55 60 - 70 01:10 var
20CrMo5 1.7246 35-40 55 - 60 70-78 01:10 var
16MnCr5 1.7131 - 50 - 65 65 -85 01:10 var
Otamat Celikleri 9520 1.0711 45 - 65 70-120 | 91-156 01:10 var
Nitruyasyon 34CrAl6 1.8504 - 20-35 26 - 45 01:20 yok
Celikleri 34CrAINi7 1.8550 - 20-35 26 - 45 01:20 yok
C35-C45 1.0501 - 0503 35-55 55-75 70-100 01:20 yok
41Cr4 1.7035 25-35 40 - 60 52-78 01:20 yok
40Mn4 1.5038 35-45 50 - 65 65 - 85 01:20 yok
Islah Celikleri 42CrMo4 1.7225 30-40 35-50 45 - 65 01:20 yok
36NiCr6 1.5710 30- 40 50 - 60 65 - 78 01:20 yok
24NiCr14 1.5754 25-35 40 - 60 52-78 01:20 yok
34CrNiMo6 1.6582 30 - 40 35-50 45 - 65 01:20 yok
100Cr6 1.3505 25-35 50 - 65 65 - 85 01:30 yok
Rulman Gelikleri 105Cr4 1.3503 25-35 50 - 65 65 - 85 01:30 yok
100CrMn6 1.3520 20 - 30 40 - 50 52 - 65 01:30 yok
100CrMo6 1.3536 20 - 30 25-35 33-45 01:30 yok
65Si7 1.0906 30 - 40 40 - 60 52-78 01:30 yok
Yay Geligi 50Crv4 1.8159 30 - 40 40 - 60 52-78 01:30 yok
C80W1 1.1525 25-35 40 - 55 52-72 01:30 yok
S:’:iﬂg;'z Karbon C125W1 1.1560 20 - 30 35- 45 46 - 60 01:30 yok
C105W2 1.1645 25-35 40 - 50 52 - 65 01:30 yok
105Cr5 1.2060 30 - 40 50 - 60 65 - 78 01:30 yok
X210Cr12 1.2080 - 25-35 26 - 46 - yok
X40CrMoV51 1.2344 20 - 30 30 - 40 39-52 01:30 yok
X210Cr12 1.2436 - 20 - 30 26 - 39 . yok
Soguk Is Celg X160CrMoV12 1.2601 - 20-35 26 - 46 01:30 yok
56NiCrMoV 1.2714 25-30 20 - 40 26 - 52 01:30 yok
g:::?k'::: Karbon 100CrMo5 1.2303 20-30 35-45 46 - 60 01:30 yok
X32CrMoV33 1.2365 20-30 30-45 39-60 01:30 yok
X155CrMoV12 1 1.2379 20-30 30-35 39-45 01:30 yok
90MnCrv8 1.2842 20-30 35-45 46 - 60 01:30 yok
40CrMnMo4 1.2311 - 20 - 30 26 - 39 01:30 yok
40CrMnNiMo8-6-4v 1.2738 - 20 - 30 26 - 39 01:30 yok
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Metal isleme San.Tic.Ltd.Sti

Tavsiye Edilen Kesme Hizi Degerleri

Adler Adler
Flexback Bi Redline . Kesme
& Metal & Sogutma Yagi
Malzeme Grubu DIN No Malzeme No | 29" gidler | Smsi
< (Pure
Kesme Hizi (Bor Yagi) Yagi)
m / dakika

S 652 1.3343 - 25 - 40 33-52 01:30 yok
S 6-5-2-5 1.3243 - 25 - 40 33-52 01:30 yok
) S 18-0-1 1.3355 - 25 - 40 33-52 01:30 yok
“Ssé;:"l‘lzz')‘ Hiz S 18-1-2-10 1.3265 - 25 - 40 33-52 01:30 yok
S332 1.3333 - 40 - 50 52-65 01:30 yok
$2-10-1-8 1.3247 - 30 - 40 39 - 52 01:30 yok
S 10-4-3-10 1.3207 - 30 - 40 39 - 52 01:30 yok
- X45CrSi 9 3 1.4718 - 30 - 40 39 - 52 01:20 var
Valf Celikleri X45CrNiw18 9 1.4873 - 30 - 40 39 - 52 01:20 var
CrNi2520 1.4843 - 25 - 40 33-52 01:10 var
X20CrMoV12 1 1.4922 - 25 - 40 33-52 01:10 var
Yiiksek Hiz Celikleri X5NiCrTi2615 1.4980 - 25 - 40 33-52 01:10 var
X12CrCoNi21 20 1.4971 - 20-30 26 -39 01:10 var
X20CrMoVW12 1 1.4935 - 30-35 39 - 46 01:10 var
X10CrAI7 1.4713 - 20-30 26 -39 01:10 var
Isiya Dayanikii X15CrNiSi2520 1.4841 - 20-30 26 -39 01:10 var
Celikler X10CrSi6 1.4712 - 20-30 26 -39 01:10 var
X12NiCrSi3616 1.4864 - 15-25 20-33 01:10 var
X5CrNi189 1.4301 - 25-35 33-45 01:10 var
X10CrNiMoTi18 1.4571 - 25-35 33-45 01:10 var
_ 10 1.4006 - 25-35 33-45 01:10 var
Paslanmaz Gelikler X10Cr13 1.4401 - 25-35 33-45 01:10 var
X5CrNiMo1810 1.4021 - 25-35 33-45 01:10 var
X20Cr13 - - - - - var
Isiah Edilmis Celikler 1000 - 1200Nm 2 - - 20-35 33- 46 01:10 var
(Gerilme Degerine 1200 - 1400Nm 2 - - 25-30 33 -39 01:10 var
Gore) 1400 - 1600Nm 2 . . 20-25 26 - 33 01:10 var
o GS 38 - 30 - 40 50 - 60 26-33 01:50 yok
Celik Dokumler GS 60 - 30 - 40 50 - 60 65-78 01:50 yok
GG 15 - 30 - 40 40 - 50 52-65 - yok
GG 30 - 30 - 40 40 - 50 52-65 - yok
Dékme Demirler GTW 40 - 30-40 40 - 50 52 - 65 - yok
GTS 65 - 30 - 40 40 - 50 52-65 - yok
GGG 50 - 25-35 40 - 50 52-65 - yok
_ NiCr20TiAl 2.4631 - 15-20 20-33 01:10 var
Nikel Esash Alasimlar NiCr22FeMo 2.4972 - 15-25 20 - 33 01:10 var
Hastalloy C4 2.4611 - - 20-30 01:10 var
Yiiksek Isiya NiCr15Fe 2.4640 - 15-25 20 - 33 01:10 var
Daxr:;m:r're' Monel 400 2.4360 - 20-25 26-33 01:10 var
Waspaloy 2.4645 - 15-20 20 - 26 01:10 var
_ Al 99.5 3.0255 80-300 | 100-700 | 130-910 | 01:10 yok
‘x:’a';‘:;‘l’::‘ Al Mg 3 3.3535 80-300 | 100-700 | 130-910 01:10 yok
AMg3, 5 Mn 3.3547 80-120 | 150-800 | 195-1040 |  01:10 yok
Bronz Titanyum CuSné 2.1020 50-70 | 70-100 | 91-130 01:50 yok
Alasimlari GCuSn10 2.1050 50-70 70-100 91-130 01:50 yok
Aluminyum Bronz CuAl8 2.0920 30 - 45 50 - 70 65 - 91 01:30 yok
Alagimlari CuAl8Fe38 2.0920.60 30-40 40 - 50 52 - 65 01:20 var
G-CuSn10Zn  2.1086.01 30-45 | 70-100 | 91-130 01:50 yok
Kizil G-CuSn5ZnPb|  2.1096.01 30-45 | 70-100 | 91-130 01:50 yok
N Cuzn10 2.0230 80-200 | 80-300 | 104-390 | 01:50 yok
Piring CuzZn31Si 2.0490 80-200 | 80-300 | 104-390 | 01:50 yok
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Metal isleme San.Tic.Ltd.Sti

HSS METAL DAIRE TESTERELER

Yiuzey : Metalik Parlak
Sertlestirilmis mavi, siyah yuzey
Kaplamali yizey (TIN KAPLI)

Malzemenin Sertligi : 63 /65 HRC

Malzeme Tipi : M2 /M35 / M42
Uretim Standartlari : DIN 1836.1838.1840.

Dis Formalari :HZ BW

175’den 425 mm kadar HSS Daire Testereler Uretilir.
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Metal isleme San.Tic.Ltd.Sti

Dolu Malzemeler icin Hatve Secimi

» CELIK CELIK CELIK ISLANMAZ BAKIR PIRING VE
MALZEME KESITi 50 50-80 80-100 ; VE BRONZ CiNKO
kg mm? kg mm? kg mm? CELIK UMiNYUM ALASIMLAR
S 10-15mm 4 3 25 25 6 5 5
P 15-20 mm 5 4 3 3 6 5 5
20 -35mm 8 6 4 4 8 8 8
35-55mm 10 8 6 6 12 10 10
&Sﬂ 55 - 80 mm 12 10 8 8 14 12 12
80 - 105 mm 14 14 12 12 16 14 16
105 - 125 mm 16 16 14 14 18 16 18
125 - 145 mm 16 16 14 14 20 18 18

Boru ve Profil icin Hatve Secimi

N %MT .
BORU VE PROFIL @ @A @1 A @L iﬂ%

T T

BoruveProfiI‘ 10-25 ‘ 20-35 35-55 ‘ 55 -80 ‘ 80 - 105 105-125 ‘ 125 -145 ‘ 145 -145

2 Dis Arasindaki Mesafe

D= _T Cidar Kalinhigi

ACap D=01 3 mm 5 mm 6 mm 8 mm 8 mm 10 mm 12 mm 14 mm
D=0.05 5mm 4 mm 5mm 6 mm 6 mm 8 mm 10 mm 12 mm |
D=0.25 2mm 3 mm 4 mm 5mm 5 mm 6 mm 8 mm 10 mm

Testere Capina Goére Hatvelerin Karsiligi Olan Dis Sayilari

DIS GAP 175 200 225 250 275 300 315 325 350 370 400 425 450 500
KALINLIK | 1.75-2 | 1.75-2 | 2-25 | 2-25 | 225 | 253 | 253 | 253 | 253 335 | 354 354 | 354 | 354
GOBEK 32 32 | 3240 | 32/40 | 32/40 | 32/40 | 32/40 | 32/40 = 32/40 | 40/50 | 40/50 | 40/50 | 40/50 | 40/50
HATVE
2.5 220 Dis | 250 Dis | 280 Dis | 320 Dis | 336 Dis | 360 Dis | 390 Dis
3 180 Dis | 200 Dis | 220 Dis | 240 Dis | 280 Dis | 300 Dis | 320 Dis | 336 Dis | 338 Dis
4 140 Dis | 160 Dis | 180 Dis | 200 Dis | 220 Dis | 240 Dis | 250 Dis | 260 Dis | 280 Dis | 280 Dis | 310 Dig
5 110 Dis | 128 Dis | 150 Dis | 160 Dis | 180 Dis | 200 Dis | 200 Dis | 220 Dis | 220 Dis | 220 Dis | 250 Dis
6 90 Dis | 100 Dis | 120 Dis | 128 Dis | 144 Dis | 160 Dis | 140 Dis | 180 Dis | 180 Dis | 200 Dis | 200 Dis | 220 Dis | 240 Dis | 260 Dis
7 80 Dis | 90 Dis | 100 Dis | 112 Dis | 120 Dis | 128 Dis | 128 Dis | 160 Dis | 160 Dis | 160 Dis | 180 Dis
8 64 Dis | 72Dis | 90 Dis | 100 Dis | 110 Dis | 120 Dis | 120 Dis | 140 Dis | 140 Dis | 140 Dis | 160 Dis | 160 Dis | 180 Dis | 200 Dis
9 - - 80 Dis | 84Dis 96 Dis | 110 Dis 110 Dis | 120 Dis | 120 Dis | 120 Dis | 140 Dis
10 - - 72Dis | 80 Dis | 84 Dis | 100 Dis | 100 Dis | 110 Dis | 110 Dis | 110 Dis | 128 Dis | 128 Dis | 140 Dis | 160 Dis
11 - - - 72Dis | 80 Dis | 80 Dis | 90 Dis | 100 Dis | 100 Dis | 100 Dis | 114 Dis
12 - - - - 72Dis | 80Dis | 80Dis | 90 Dis | 90 Dis | 96 Dis | 100 Dis 110 Dis | 120 Dis | 128 Dis
14 - - - - - - 72Dis | 80 Dis | 80Dis | 80 Dis A 90 Dis
16 . - - - - - . - - - 80 Dis | 90 Dis | 80 Dis | 100 Dis
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DAIRE TESTERELER CIiZELGESI

HSS DAIRE TESTERE (HSS - TiN - TIAW)

N ) Dis Sayisi
Cap Kalinhgi Delik Capi Merkez T3Bw T4Bw T5Bw T6C T7¢ Tsc
175x1.2 32 75 180 140 110 90 70
175x1.5 32 75 180 140 110 90 70
175x2.0 32 75 180 140 110 90 70
200x1.0 32 100 200 160 130 100 80
200x1.2 32 100 200 160 130 100 80
200x1.5/1.6 32 90 200 160 130 100 80
200x1.8 32 90 200 160 130 100 80
200x2.0 25.4/32 90 200 160 130 100 80
200x2.5 32 90 200 160 130 100 80
210x2.0 32 90 210 160 130 110 80
225x1.2 32 100 220 180 140 120 90
225x1.5/1.6 32 90 220 180 140 120 90
225x1.8 32/40 90 220 180 140 120 90
225x1.9/2.0 32/40 90 220 180 140 120 90
225x2.5 32 90 220 180 140 120 90
250x1.0 32 100 250 200 160 128 110 100
250x1.2 32 100 250 200 160 128 110 100
250x1.2/1.6 32 100 250 200 160 128 110 100
250x2.0 25.4/32/40 100 250 200 160 128 110 100
250x2.5 25.4/32/40 100 250 200 160 128 110 100
250x3.0 32 100 250 200 160 128 110 100
275x1.6 32 100 280 220 180 140 120 110
275x2.0 32/40 100 280 220 180 140 120 110
275x2.5 25.4/32/40 100 280 220 180 140 120 110
275x3.0 32/40 100 280 220 180 140 120 110
300x1.6 32/40 100 300 220 180 160 140 120
300x2.0 32/40 100 300 220 180 160 140 120
300x2.5 32/38/40 100 300 220 180 160 140 120
300x3.0 32/40 100 300 220 180 160 140 120
315x1.6 32/40 100 300 240 200 160 140 120
315x2.0 32/40 100 300 240 200 160 140 120
315x2.5 32/40 100 300 240 200 160 140 120
315x3.0 32/40 100 300 240 200 160 140 120
315x3.5 32/40 100 300 240 200 160 140 120
325x2.0 32/40 120 320 250 200 170 128
325x2.5 32/40 120 320 250 200 170 128
325x3.0 40 120 320 250 200 170 128
350x1.8 32/40/50 120 350 280 220 180 160 140
350x2.0 32/40/50 120 350 280 220 180 160 140
350x2.5 32/40/50 120 350 280 220 180 160 140
350x3.0 32/40/50 120 350 280 220 180 160 140
350x3.5 32/40/50 120 350 280 220 180 160 140
370x2.5 40/50 120 280 220 190 160 140
370x3.0 32/40/50 120 280 220 190 160 140
370x3.5 40 120 280 220 190 160 140
400x2.5 40/50 120 310 250 200 160
400x3.0 40/50 120 310 250 200 160
400x3.5 40/50 120 310 250 200 160
400x4.0 50 120 310 250 200 160
425x2.5 40/50 120 320 260 220 160
425x3.0 40/50 120 320 260 220 160
425x3.5 50 120 320 260 220 160
425x4.0 50 120 320 260 220 160
450x2.5 40/50 140 350 280 230 180
450x3.0 40/50 130 350 280 230 180
450x3.5 40/50 130 350 280 230 180
450x4.0 40/50 130 350 280 230 180
500x3.0 40/50 130 310 260 200
500x3.5 40/50 130 310 260 200
500x4.0 40/50 130 310 260 200
500x5.0 40/50 130 310 260 200
525x3.5 50 140 410 330 270 210
525x4.0 50 140 410 330 270 210
550x4.0 90 140 440 340 280 220
550x5.0 50 140 440 340 280 220
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Metal isleme San.Tic.Ltd.Sti.

Serit Testere
Gerilim Gostergesi

Kesim hassasiyeti ve uzun bir testere dmri saglayabilmek icim serit gerginligini uygun diizeyde
saglamak gereklidir. ADLER Serit gerginlik élcim cihazini kullanarak, makina tarafindan
testere seridine uygulanan gerginlik 6lgebilir ve uygun seviyeye getirme icin ayar yapabilirsiniz.
Yiksek serit gerginlik 6lcim cihazini kullanarak, makina tarafindan testere seridine uygulanan
gerginlik dlgebilir ve uygun seviyeye getirme icin ayar yapabilirsiniz. ADLER serit testereler igin
250-300 N/M2 Gerginlik tavsiye edilir.
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Endustriyel Yag Buhari
TOPLAMA VE TEMIZLEME UNITESI

Hava Temizleyici

Suyla karigabilen kesme sivilarinin kullanildigi talash imalat uygulamalarinda molekiler boyularda

(1 - 10 um) yag buhari agiga cikar. Bu yag buhari makine ve calisma ortamini ¢gevreleyerek havayi
kirletir ve insan viicudu tarafindan emilir. insan sagligina zarar verebilecek bu durum ayrica personelin
calisma verimini de ciddi anlamda dusurar. Bu durumlari 6nlemek icin makinenize yag buhari toplama
ve temizle Unitesini ilave etmelisiniz.

“Bir (inite montaji ile tezgahinizin ¢alisma sirasinda strekli emis ve temizleme yapilir. insan sagligi
korundugu icin uygun bir calisma ortami saglanir ve verimlilik arttirilmis olur”

3 Phese 220V / 380V / 440V (50/60 Hz)

Motor (kw) 0.4 0.75 15 27) &7/
Ampere (A) 1.7/1.0/0.8 3.5/2.0/1.6 6.5/3.7/3.3 8.5/4.9/4.2 12.7/7.5/6.3
RPM (r.p.m) 3,450

Riizgar Akis Orani (m?/min) 5 10 20 30 40
Statik Basing (mmAq) 70 100 150 160 200
Gurilta (db) 6512 6812 7012 7012 7212
Verimlilik (%) 95%

Termal ('C) 50°C

Giris, cikis (®) 98 123 148 148 198
Agirhik (kg) 27 34 65 68 120

filtre Malzemesi POLYESTER




Metal isleme San.Tic.Ltd.Sti.
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SIYIRICH

is tezgahlarinin sogutma sivisi depolarina sizan
kizak vyaglari veya muhtelif yaglar yogunluk
farkindan dolayr sogutma sivisinin ylzeyinde
birikerek sivinin hava ile temasini kesmekte
dolayisiyla sogutma sivisi icindeki  bakteri
olusumunu hizlandirmaktadir. Bu ise sogutma
sivisinin normal kullanma émrunin kisalmasina
neden olmaktadir.

Bu yaglarin sogutma sivisinin Gzerinden alinmasi
ve sivi ylzeyinin temizlenmesi gerekmektedir. Bu
islem ise iptidai olarak operator tarafindan depo
kapagi acilip ya slUingerler vasitasiyla ya da emici
kagitlar kullanilarak yapiimaktadir. Zaman kaybina
neden olan bu islem elbette maliyetleri de olumsuz
etkilemektedir.

Bu islemler yapiimadigi takdirde buyUk ddvizler
harcayarak aldigimiz sogutma sivisi kisa zamanda
bozulacaktir. Bu sivilari degistirmek bile uzun
zaman almaktadir. Olusan bakteriler ancak 6zel
kimyasallar kullanilarak temizlenmektedir.

Bunun yaninda icinde bakteri bulunan bozulmus
sogutma sivisi ¢evre igin son derece zararl bir
kimyasal haline gelmektedir. isletmelerin cogu
aritma tesisleri olmadigi icin bu kimyasallari belli bir
Ucret alarak temizlemektedirler. Bu da gdsteriyor ki
sogutma sivisi yaglardan arindiriimazsa igletmeye
mali agidan blyUk zararlar vermektedir.

ADLER YAG SIYIRICI ile bitin bu yukarida
anlatilan sorunlar ¢ok az enerji harcayan bir
dizenekle ortadan kalkmaktadir.

Tezgahinizin sogutma sivisinin bulundugu tanka
PASLANMAZ basit bir sekilde monte edebileceginiz bu alet
yaglan kiguk bir depo igerisinde biriktirecektir. Bu
ﬂ yaglar sanayinin gesitli birimlerinde atik yag olarak
degerlendirilebilmektedir. Ayrica bu yaglar belli bir

Ucret karsiliginda satiimaktadir.




MUBEA Tabak Yaylari

Tabak yaylari DIN 2093 ve MUBEA iiretim standartlarina gore uretilmistir.
Ayrica musteri isteklerine gére degisik dlculerde tiretimi yapilir. Kalinhgi
0,5 mm ve yiiksek yaylar bilya kursun isinlamasiyla tiretildiginden émur
sureleri daha uzun olmaktadir.

Firmamiz, MUBEA Marka Alman Mal Tabak Yaylarinin Turkiye Yetkili Saticisidir.

ADLER

Metal isleme San.Tic.Ltd.Sti.
Erbiller San. Sit. B Blok No:3 45400 Turgutlu / TURKEY

Tel : +90.236 313 45 45 www.adler-ltd.com.tr
Fax : +90.236 314 55 65 info@adler-Itd.com.tr




