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C. Mesenhaller

Almanya’da 1908 den beri Almanya’da yapilmaktaduir
yapiimistir
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Dis tipleri

Optimum kesim oranlari
elde etmek igin, dis
hatvesi ve dis tasarimi gok
onemlidir.

Kesim problemlerinizi gdzmek
icin gesitli dis hatveleri

M

Bu dis tipinde yivli, oturtulmamis,
onceden kesicilere sahip zemin disi
uclari ve iki takim ince kesicisi bulunur
ve genellikle pozitif egim agisi ile imal
edilirler. Ozel dis geometrisi, yiiksek

ekonomik kesime izin verir ve en ylksek
alasimli gelikten iki metalli serit testere

N

0° egim agisina sahip bu dis tipi 6zellikle
kisa gentmelerin, disuk alasimli
malzemelerin, kiiguk ve orta kesitlerin ve
ayrica tuplerin ve profillerin kesimine
uygundur.

sunuyoruz. bigaklarina sahiptir.
K/ K+
10° veya 16° (K+) pozitif egim agisina
sahip olan kanca disinin genis, uzun
bir ¢ip alani vardir. Bu nedenle
cogunlukla demir icermeyen
metallerin, distk karbon, Cr-Ni
icerikli celiklerin ve asil olarak
buyuk enine kesitlerin kesimi igin
kullanilir.
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Sirket

Junior — kalitenin tutku haline geldigi yer

Arastirma &ﬁeligtirme

Egitim

Tam zamaninda

Tarih¢emiz

100 yil 6nce— 1908 yilinda Mesenhdller
ailesi klasik elektrikli ve elle kullanilan
demirci testere bicaklarini,
Almanya’nin geleneksel alet yapim
merkezi olan Remscheid sehrinde imal
etmeye baslamistir. Zaman iginde,
Avrupa gapindaki musterilerimize
sagladigimiz Unlu, olaganusti kalitemiz
sayesinde metal isleme endustrilerinde
mukemmel sayginlik kazandik.

Yiiksek kalitemiz
Diinya ¢apindaki ortaklarimiz igin imal

ettigimiz hassas serit testere bigaklarimiz

icin, mumkun standartlar hala ayrici

Ozelliktir. Bugln, kalite kontrol sistemimiz

DIN EN I1SO 9001:2000 standartlarina
sahiptir.

Uriinlerimiz

Remscheid, Almanya'damodem imalat
tesislerimizde vasifl personelimiz tarafindan
0Ozel olarak imal edilir.

Arastirma ve gelistirme merkezimiz

Yarinin kesim gorevlerine bakmaya
biyuk vurgu yapar ve bunu, degerli
musterilerimiz i¢in yeni, modern urlnlerle
birlestirir. Kalite ve performans
bakimindan, sadece bugunin
gabalarinin yarinin basarisini garanti
edebilecegine inaniyoruz.

Teknik servis personelimiz

Makineler ve malzemeler hakkindaki
derin bilgileri ile 1'nci sinif kesim
¢dzUmleri sunar.

Tam Kapsaml Coziimlerimiz

Karbon, ikili metal ve tungsten karbuir
Urtnlerini sadece tedarikgilerimize degil
ayni zamanda, mimkun olan en kaliteli
Urin igin bltln gabayi sarf etme
gOrusune inanan teknoloji ortaklarimiza,
profesyonel son kullanicilara saglar.
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Iki Metalli Serit 4

Multicut
Iki Metalli Serit Testere Bicaklari M42

Tanim Onerilen kullamm Satis birimleri
Bu testere bigaginda iki malzeme 45 Hrc sertlige kadar butun genel gelik » Bant genigligine gére 50 m
bulunur; dis uglarl %8 kobalt iceren tiplerinin kesimi igindir. uzunlugunda, yaklasik olarak 100 m’'ye

alasimli HSS’den (yiiksek hiz celigi) kadar rulolar

yapilmistir ve destek bandi ise yliksek

alasimli yay bandi gelikten yapilmistir. * Kaynakli ilmekler
Isi muamelesinden sonra yipranmaya

karsi direncli dis uglar yaklasik olarak

67-68 HRc sertlige sahip olur. Yuksek

hiz geligi, modern teknoloji vasitasiyla

destek bandina baglhdir.

..:.. ! . ‘ ‘ - O

1
L

mm In¢ 3 4 6 8 10 14 18
06 x 0,65 1/4 x .025 K N
06 x 0,90 1/4 x .035 K N N
10 x 0,65 3/8 x .025 K N
10 x 0,90 3/8 x .035 K K N N N
13x 0,65 1/2 x .025 K N N N
13 x 0,90 1/2 x .035 K K K N N N
20 x 0,90 3/4 x .035 K K K N N
mm In¢ 4/6 58 6/10 8/12 10/14
06 x 0,65 1/4 x .025 N
06 x 0,90 1/4 x .035 N
10 x 0,65 3/8 x .025 N
10 x 0,90 3/8 x .035 N
13 x 0,65 1/2 x .025 N N N
13 x 0,90 1/2 x .035 N
20 x 0,90 3/4 x .035 K N N N N




Iki metalli Serit

Multicut

Iki Metalli Serit Testere Bigagi M42

Tanim

Bu testere bicaginda iki malzeme
bulunur; dis uglari %8 kobalt iceren
alasiml HSS’den (ylksek hiz celigi)
yapilimistir ve destek bandi ise yluksek
alagimli yay bandi celikten yapilmigtir. Isi
muamelesinden sonra yipranmaya karsi
direngli dis uglari yaklasik olarak 67-68
HRc sertlige sahip olur. Yuksek hiz
celigi, modern teknoloji vasitasiyla
destek bandina baglidir.

Onerilen kullanim

45 Hrc sertlige kadar batin genel gelik
tiplerinin kesimi igindir.

Satig birimleri

= Bant genigligine gére 50 m
uzunlugunda, yaklasik olarak 100 m’'ye
kadar rulolar

« Kaynakli ilmekler

(]
o X 0 e0 - O H
_mm Inc 075 123 2 3 4 6 8 10 14
27 x 0,90 11/16 x .035 K KINY K/N" K/N"Y N N N
34 x 1,10 1 3/8 x .042 K K KINY K/N" N N N
41 x 1,30 15/8 x .050 K K K K
54 x 1,30 2 1/8 x .050 K
54 x 1,60 2 1/8 x .063 K K
67 x 1,60 2 5/6 x .063 K K
80 x 1,60 31/8 x .063 K K
mm fng 0,75/ 1,1/ 1,572 2/3 3/4 4/5 4/6 5/6 5/8 6/10 8/12 10/14
1,25 1,6
27 x 0,90 1 1/16 x .035 K K/INY K K/INY K N N N N
34 x1,10 13/8 x.042 K KINY K KINY K N N N
41 x 1,30 1 5/8 x .050 K K K/IN" K K/N" N N
54 x 1,30 2 1/8 x .050 K K K K K K
54 x 1,60 2 1/8 x .063 K K K K K K K K
67 x 1,60 2 5/6 x.063 K K K K K K
80 x 1,60 31/8 x .063 K K K K

1) Tooth profile K or N available




Iki Metalli Serit

Probeam

Iki Metalli Testere Bicagi M42

Tanim

Bu testere bigaginda iki malzeme bulunur;
dis u¢lart %8 kobalt iceren alasiml

HSS den (viiksek hiz ¢eligi) yapilmistir ve
destek bandi ise yiiksek alasimli yay bandi
celikten yapimistir. Ist muamelesinden
sonra yipranmaya karsi direngli dis uglar
yaklasik olarak 67-68 HRc sertlige sahip
olur. Yiiksek hiz ¢eligi, modern teknoloji
vasitasiyla destek bandina baghdir.

Ozellik

Agir kiriglerin ve dusuk titresim altindaki
yapisallarin kesimi i¢in 6zel dig
geometrisi

Onerilen Kullanim

Kirigler ve yapilar

Satis birimleri

» Bant genigligine gére 50 m
uzunlugunda, yaklasik olarak 100 m'ye
kadar rulolar

» Kaynakli ilmekler

.

O 1L H ° ‘
mm fng 2/3 3/4 4/6 5/7 8/11 12/16

20 x 0,90 3/4 x .035 P

27 x 0,90 1/16 x .035 P =] p P

34 x1,10 1 3/8 x .042 P [=3) [=) =)

41 x1,30 15/8 x .050 P [=3) P =)

54 x 1,30 2 1/8 x .050 P P

54 x 1,60 2 1/8 x .063 =] [=3) P

67 x 1,60 2 5/8 x .063 P P P

1) also available in extra heavy set (EHS) for beam cutting




7 Iki metalli Serit

Alucut
Iki Metalli Testere Bicagi M42

Tanim Ozellik Satis birimleri
Bu testere bigaginda iki malzeme DerTnir' i.c;?rn."leyen.malzemel'er.in : E:S;IgngggineaggﬁIzglg:'ak 100 m've
bulunur; dis uglart %8 kobalt i¢eren kesimi icin 6zel dis geometrisi 9 » yakiag y
alasimli HSS den (viiksek hiz ¢eligi) Kadar rulolar

y ! R Onerilen kullanim » Kaynakli ilmekler

yapimistir ve destek bandi ise yiiksek
alasimly yay bandi gelikten yapilmistir. Ist NE Metal
muamelesinden sonra yipranmaya karsi
direngli dis uglar yaklagik olarak 67-68
HRc sertlige sahip olur. Yiiksek hiz ¢eligi,
modern teknoloji vasitasiyla destek
bandina baghdr.

« Demir icermeyen metaller
« Dokimculuk uygulamasi

mm Inches 1,25 2 3 4
13 x 0,90 1/2 x.035 K" K"
20 x 0,90 3/4 x .035 K"
27 x 0,90 11/16 x .035 K" K" K"
27 x 1,10 11/16 x .042 K"
34 x1,10 13/8 x.042 K" K" K"

1) extra heavy set (EHS)




Iki Metalli Serit 8

Procut
Iki Metalli Testere Bicagi M42

Tanim Ozellik Satis birimleri

Bu testere bigaginda iki malzeme Multicut M 42 gibi bir stile sahiptir « Bant genisligine gére 50 m

bulunur: dis uclar %8 kobalt iceren ancak dis uglarinda pozitif egim uzunlugunda, yaklasik olarak 100 m'ye
alagimli HSS 'den (viiksek hiz ¢elii) agisi vardir. Bu egim agis|, testere kadar rulolar

yapilmistir ve destek bandi ise yiiksek bigaginin sert kesimine neden olur * Kaynakli iimekler

alasimly yay bandi gelikten yapilmistir. Ist ve kolay kesim saglar.
muamelesinden sonra yipranmaya karsi .

direngli dis u¢lart yaklasik olarak 67-68 Onerilen kullanim
HRc sertlige sahip olur. Yiiksek hiz ¢eligi,
modern teknoloji vasitasiyla destek
bandina baghdir.

45 HRc.sertlige kadar alasimli
celigin kesimi igindir.

mm Ing 0,75/1,25  1,1/1,6 1,5/2 2/3 3/4
27x090 11/16 x.035 K+
34 x1,10 13/8 x.042 K+ K+
41x 1,30 15/8 x .050 K+ K+ K+
54 x 1,60 2 1/8 x .063 K+ K+ K+ K+
67 x 1,60 2 5/8 x .063 K+ K+ K+ K+

80 x 1,60 3 1/8 x .063 K+ K+




Iki metalli Serit

Nirocut

Iki Metalli Testere Bicagi M42

Tanim

Bu seritli testere bigagdi, JUNIOR iki
metalli testere bicagi M 42’nin daha ileri
gelistirilmis halidir. Sistem ¢ikigindaki
bileme stirecinin sayesinde bantta, gok
titiz yukseklik toleranslarina sahip olan
disler bulunur. On ve rétus kesici
geometrisi, daha iyi ¢ip bélimuine ve
bicagin daha guvenilir serbest kesme
yapmasina yol acar.

Onerilen kullanim

Bu serit testere bigagi 6zellikle yuksek
ve en yuksek alasimli geliklerin kesimi
icin uygundur, 6rnegin ostenitli gelikler
(paslanmaz celikler gibi), 1stya dayanikli
alagimlar, titanyum, nimonik alasimlar,
hastelloy ve paslanmaz celige benzer
malzemeler.

Satis birimleri

» Bant genigligine gore yaklasik olarak
50-100 m rulolar
» Kaynakli ilmekler

I
mm Ing 0,75/1,25  1,1/1,6 1,52 2/3 3/4
34x1,10 13/8 x.042 M M
41x1,30 15/8 x .050 M M M
54 x 1,60 21/8 x .063 M M M M M
67 x 1,60 2 5/8 x .063 M M M
80 x 1,60 3 1/8 x .063 M




Iki Metalli Serit

10

Durocut

Iki Metalli Testere Bicagi M51

Tanim

Bu testere bicaginda iki malzeme
bulunur; dis uglart %10 kobalt ve
tungsten iceren alasimli HSS den (viiksek
hiz ¢eligi) yapilmistir ve destek bandi ise
yiiksek alasimli yay bandi ¢elikten
yapumistir. Ist muamelesinden sonra
yipranmaya karst direngli dis uglar
yaklasik olarak 67-68 HRc sertlige sahip
olur. Yiiksek hiz ¢eligi, modern teknoloji
vasitastyla destek bandina baghdir.

Ozellik

Yuksek alasimli HSS kesme kenari,
yipranmaya karsi  ylksek sekilde
dayanikhdir ve uzun servis émriine izin
verir.

Onerilen kullamm

Evrensel agir is bigagi, genis enine
kesitler ve ayrica dusuk alasimh gelik
dereceleri igin tasarlanmistir.

Satis birimleri

Bant genigligine gére 50 m
uzunlugunda, yaklasik olarak 100 m'ye
kadar rulolar

Kaynakl ilmekler

.

mm Ing 0,6/0,7 0,75/1,25 1,1/16 1,572 2/3 3/4 4/5 4/6
27 x 0,90 11/16 x .035 K K K K
34 x1,10 1.3/8 x .050 K K K
41x 1,30 15/8 x .050 K K K K
54 x 1,60 21/8 x .063 K K K
67 x 1,60 2 5/8 x .063 K K K K
80 x 1,60 3 1/8 x .063 K K

100 x 1,60 4 x 0.630 K K
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Iki metalli Serit

Tanim

Bu testere bigaginda iki malzeme
bulunur; dis uglart %10 kobalt ve
tungsten iceren alasimli HSS den (yiiksek
hiz ¢eligi) yapilmistir ve destek bandi ise
yiiksek alagimli yay bandi ¢elikten
yapumistir. Ist muamelesinden sonra
vipranmaya karst direngli dis uglar
yaklasik olarak 67-68 HRc sertlige sahip
olur. Yiiksek hiz ¢eligi, modern teknoloji
vasitasiyla destek bandina baghdir.

Ozellik

Yiksek alagimh HSS kesme kenari,
yipranmaya karsi yuksek sekilde
dayanikhdir ve uzun servis émrine izin
verir. Ozel dis geometrisi, Cr-Ni-Ti-Mo
distk titresimli  gelik derecelerini
kesmek igin ozellikle tasarlanmistir.

Onerilen kullanim

Cr-Ni-Ti-Mo diisiik titresimli
celik derecelerini kesmek igin
tasarlanmig degerli bir Girlindiir.

Satis birimleri

» Bant genigligine gore 50 m
uzunlugunda, yaklasik olarak 100 m'ye
kadar rulolar

» Kaynakli ilmekler

mm Ing 0,6/0,7  0,75/1,25  1,1/1,6 1,52 2/3 3/4
34 x1,10 13/8 x.042 M M
41x 1,30 15/8 x .050 M M
54 x 1,60 21/8 x .063 M M M
67 x 1,60 2 5/8 x .063 M M M
80 x 1,60 3 1/8 x .063 M M M

100 x 1,60 4 x 0.630 M M




Tungsten Karbiir Serit Testere 12

Powercut |
Powercut | Siyah
TCT Serit Testere

Bicagi

Powercut | Powercut | Black

Tanim Ozellik Satis birimleri

TCT serit testere bigagi, kanitlanan Bu modern bigagin ézellikleri, en iyi * 50 mve 75 m rulolar
yuksek krom alasimli kuvvetli rétusa, en yuksek kesim derecelerine, » Kaynakli ilmekler
destekleme malzemesi ve karbdr 1sI direncine ve uzun servis émrine

uclu, elmasl taglama dis kenari sahip olmasidir.

icerir.

Onerilen kullanim

<?29| '?OW.e[CUt .ta$lam.a, .d'ijlsijk Evrensel performansta kesim igin,
titresimli Gretim kesimi iein ozellikle aletler, paslanmaz celikler ve
¢ok parcall kisimlara sahip yiiksek hiz gelikleri igin tasarlanmistir.

olan dis tasarimi olusturur.

Powercut | Siyah, daha yuksek
kesim dereceleri ve daha uzun
servis omru yaratmak icin ek olarak
O6zel sekilde kaplanmistir.

Powercut |

mm Ing¢ 0,85/1,15  1,1/1,6 1,5/2 2/3 3/4
27 x 0,90 11/16 x .035 X
34 x1,10 11/3 x.042 X X
41 x 1,30 1 5/8 x.050 X X X
54 x 1,30 2 1/8 x .050 X X X
54 x 1,60 2 1/8 x .063 X X X X
67 x 1,60 2 5/8 x .063 X X X
80 x 1,60 31/8 x .063 X X
Powercut | — Siyah
41 x 1,30 1 5/8 x .050 X X X
54 x 1,60 2 1/8 x .063 X X X

67 x 1,60 2 5/8 x .063 X
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Tungsten Karbiir Serit Testere

Powercut Pro
TCT Serit Testere Bigagi

Ozellik

Bu modern bigagin ézellikleri, en iyi
rotusa, en ylksek kesim derecelerine,
IsI direncine ve uzun servis omrine
sahip olmasidir.

Onerilen kullanim

Evrensel performansta kesim igin,
Ozellikle aletler, paslanmaz celikler ve
yuksek hiz gelikleri igin tasarlanmistir.

Tanim

TCT serit testere bigagi, kanitlanan
yuksek krom alagiml kuvvetli
destekleme malzemesi ve karbir uglu,
elmasli taglama dis kenari igerir.

Ozel Powercut taslama, disiik
titresimli Gretim kesimi igin ¢ok
parcali kisimlara sahip olan dis
tasarimi olusturur.

Powercut I Siyah, daha
yiksek kesim dereceleri ve
daha uzun servis omrii
yaratmak i¢in ek olarak
ozel sekilde kaplanmistir

Satis birimleri

* 50 m ve 75 m rulolar
» Kaynakli ilmekler

34x1.10 11/3 x.042 X
41 x 1,30 1 5/8 x .050 X X
54 x 1,60 2 1/8 x .063 X X
67 x 1,60 2 5/8 x .063 X

80x 1,60 3 1/8 x .063 X




Tungsten Karbiir Serit Testere 14

Powercut Il A
Powercut |l B
TCT Serit Testere Bigagi

Tanim
TCT serit testere bigagi, kanitlanan Ozellik Satis birimleri
yiiksek krom alasimli kuvvetli destekleme L o
malzemesi ve karbiir uclu, elmasli Bu modern bigagdin ozellikleri, en iyi * 50 mve 75 m rulolar
taslama dis kenart icerir. rétuga, en ylksek kesim  Kaynakli ilmekler

derecelerine, 1s1 direncine ve uzun
servis omrune sahip olmasidir.

Ozel Powercut taslama, diigiik titresimli .
tiretim kesimi icin ¢ok parc¢ali kisimlara Onerilen kullanim

sahip olan dis tasarimi olusturur. Demir igermeyen kaliplar ve dikey

makinelerde dokimculik uygulamalari
ve her gesit aliminyum kesim igin
tasarlanmistir.

Powercut Il A

mm In¢ 2 3 0,85/1,15  1,1/1,6 1,52 2/3
20 x 0,90 3/4 x .035 X
27 x 0,90 11/16 x.035 X X
34 x1,10 1 .3/8 x.042 X X X X
41 x 1,30 1 5/8 x.050 X X
54 x 1,30 2 1/8 x.050 X X
54 x 1,60 2 1/8 x.063 X X X
Powercut Il B

mm Ing¢ 0,85/1,15  1,1/1,6 1,52 2/3
27 x 0,90 11/16 x.035 X
34 x1,10 1 3/8 x.042 X X
41 x 1,30 1 5/8 x.050 X X
54 x 1,30 2 1/8 x.050 X X
54 x 1,60 2 1/8 x.063 X X X
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Powercut il
Powercut Ill Siyah

TCT Serit Testere
Bicagi

Powercut Il Powercut Il Siyah

o o o 9 9

Ozellik

Bu modern bigagin 6zellikleri, en iyi

rotusa, en yuksek kesim

derecelerine, 1s1 direncine ve uzun

servis dGmrune sahip olmasidir. * 50 m ve 75 m rulolar
» Kaynakli ilmekler

Satis birimleri

Onerilen kullanim

50-65 HRc arasindaki sertlige
sahip olan, sertlestiriimis ve tavli
malzemeler igin tasarlanmistir,
ornegin enduksiyonla
sertlestiriimis piston gubuklari, vs.

Tanim

TCT serit testere bicagi, kanitlanan
viiksek krom alasimli kuvvetli destekleme
malzemesi ve karbiir u¢lu, elmash
taslama dis kenari icerir.

Q"zel Powercut taslama, diistik titresimli
tiretim kesimi icin ¢ok parc¢ali kisimlara
sahip olan dis tasarimi olusturur.

Powercut III Siyah, daha
yiksek kesim dereceleri ve
daha uzun servis omri
yaratmak i¢in ek olarak
ozel sekilde kaplanmistir

- @

A g

Powercut Il

mm Ing 2/3 3/4
27 x 0,90 11/16 x .035 X
34 x1,10 13/8 x.042 X
41 x1.,30 15/8 x .050 X X
Powercut Il — Siyah

mm Ing 3/4
34 x1,10 13/8 x.042 X

41 x 1,30 15/8 x .050 X
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Orijinal isve¢ Karbon Celigi

Tanim Onerilen kullanim Satis birimleri



17 Karbon Celik Seritli

mm Inc 2 3 4 6 8 10 14 18 24

n

Isvec Ozel Celigi

Onerilen kullanim Satis birimleri

Tanim

Sertlestirilmis dis u¢larina, yaklasik
olarak 64-65 HRc ve sert ve tavli
destek malzemesine sahip olan 6zel
olarak gelistirilmis ¢elik (yliksek
alasimli alet ¢eligi). Dolayisiyla,
artmis kesim hizlar1 ve daha iyi kenar
koruma.
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mm In¢ 10 14 18 24

06 x 0,65 1/4 x .025 K N/KY N N N N N
08 x 0,65 5/16 x .025 N/KY N N N N N
10x 0,65 3/8 x .025 K N/KY N N N N N
13x0,65 1/2 x .025 K K N/KY N N N N N
16 x 0,80 5/8 x .032 K N/KY N N N N N N
20x 0,80 3/4 x .032 K K K N N N N
25x 0,90 1 x.035 K N/KY N/K" N N N N

1) Tooth profile K or N available







Teknik
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Dis hatve onerileri R ¢ mm
Yekpare Malzeme o e e
D tpi D tpi D tpi
< 10 mm 14 < 25 mm 1014 50 — 120 mm 3/4

10 - 30 mm 10 15— 40 mm 8/12 100 — 250 mm 2/3
30— 50 mm 8 25— 50 mm 6/10 150 — 40
50 — 80 mm 6 35— 70 mm 5/8 350 — 600 mm (TR
80— 120 mm 4 40 — 90 mm 5/6 > 500 mm 0,85/1,15
120 — 200 mm 3 50 — 120 mm 4/6
200 — 300 mm 2 80 — 150 mm 3/4
300 — 700 mm 1,25 130 — 350 mm 2/3
> 600 mm 0,75 150 — 450 mm 1,52
200 - 600 mm 1,11,6
> 500 mm 0,75/1,25
Dis hatve onerileri o
Tupler ve Profiller — T =
Duvar kalinliklari
S (mm) 20 40 60 80 100 120 150 200 300 500
2 14 10/14 10/14 10/14 10/14 8/11P 8/11P 8/11P 8/11P 5/7P
3 14 10/14 10/14 8/11P 8/11P 8/11P 8/11P 5/7P 5/7P 5/7P
4 10/14 10/14 8/11P 8/11P 8/11P 5/7P 5/7P 5/7P 5/7P 4/6P
5 10/14 10/14 8/11P 8/11P 5/7P 5/7P 5/7P 4/6P 4/6P 4/6P
6 10/14 8/11P 8/11P 5/7P 5/7P 5/7P 5/7P 4/6P 4/6P 4/6P
8 10/14 8/11P 8/11P 5/7P 5/7P 5/7P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P
10 8/11P 5/7P 5/7P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P
12 8/11P 5/7P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P
15 8/11P 5/7P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P
20 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 3/4P
30 4/6P 4/6P 4/5P 4/6P 4/6P 4/6P 2/3P
50 4/6P 3/4P 2/3P 2/3P
80 3/4P 2/3P 2/3P
>100 2/3P 1,5/2
Bolme Iglemleri — k. Eksi % 0
N
mm/dk. eksi % 50%
Serit testere bigaklarinin émri asil 1'nci adim 3’'ncl adim

olarak kontrollti bolmelere baglidir.

Asagidaki bolme islemini

oOneririz:

Kesme kosullari tablosuna gére dogru
hizi Ve (m/dk) ve kesim hizini Vz (cm

/dk) segin.

2'nci adim

%70 nomal kesim hizi ile ve %50 nomal kesim

hziile baglayin .

Eger hala titresimler gorulirse,
titresimler durana kadar hizi dikkatlice
degistirin. Butin kesme sureci boyunca
kalici ¢ip olusumu 6nemlidir.

4’ncu adim
Tapler ve profiller igin yaklasik
olarak 400-600 cm2 kesimden veya en
azindan 15 dakika gercek kesim
suresinden sonra, 6nce yavasca son hiza
¢ikartabilirsiniz ve daha sonra normal
kesim hizina kadar cikabilirsiniz.
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Kesim hizlari

Malzeme DIN ABD JIS Boyut mm Boyut mm Boyut mm

27x09-34x1,1 41x1,3-54x1,6 67x1,6-80x1,6

2 50 — 350 cm 2 100 — 500 cm 2 400 — 2000 cm

Vc (m/cm)  Vz (cm?) Vc (m/cm)  Vz (cm?) Vc (m/cm)  Vz(cm?)
1.0060 St 60-2 A572Gr65 SM 58 65-70 35-40 60 — 65 40 - 45 40 - 50 20-30
1.0401 C15 1016 S 15C 65-70 35-40 60 — 65 40 -45 40-50 20-30
1.0503 C45 1045 S 45C 68 —74 40 - 45 65-70 45 - 50 40 - 55 20-35
1.0570 St52-3 A572 Gr.50 SM 490 68 — 74 40 - 45 65-70 45 -50 40 - 55 20-35
1.1158 Ck25 1025 S25C 68 — 74 40 - 45 60-70 45 -50 40 - 55 20-30
1.1221 Ck60 1060 S58C 68 - 74 40 - 45 60-70 40 - 45 35-45 15-25
1.2080 X210 Cr 12 D3 SKD 1 33-37 10-18 25-35 15-20 15-20 05-10
1.2312 40CrMnMoS 8-6 49 - 53 22-30 45 -50 28 - 32 25-30 10-15
1.2343 X38 CrMoV 5-1 H11 SKD 6 41-45 18-24 36 —40 22-26 22-30 10-20
1.2363 X100 CrMoV 5-1 A2 SKD 12 38-42 15-20 30 - 36 18 - 22 20-26 08 -14
1.2379 X155 CrVMo 12-1 D2 SKD 11 33-37 10-18 25-35 15-20 15-20 05-10
1.2510 100 MnCrW 4 O1 SKS 3 42 — 46 18-24 36 —42 22-26 26 -30 12-18
1.2606 X37 CrMoW 5-1 H12 SKD 62 42 — 46 18-24 36 —42 22-26 20-28 08— 16
1.2714 56 NiCrMoV 7 L6 SKT 4 42 - 46 20 -26 40 - 45 25-30 26 - 34 12-18
1.2842 90 MnCrV 8 02 42 - 45 18-24 36 —42 24 - 28 24 - 32 12-18
1.3343 S6-5-2 M2 SKH 51 36 —40 16 - 20 30-35 16 - 20 26 -30 12-18
1.3247 S20-20-1-8 M42 SKH 59 36 —40 16— 20 30-35 16 — 20 26 -30 12-18
1.3965 X8 CrMnNi 18-8 Nitronic 50 30-32 8-12 26 -28 12-18 12-18 04 -08
1.4006 X10Cr 13 SUS410 410 32-34 12-16 30-34 16 — 22 20-26 08 - 14
1.4028 X20 Cr 13 420 SUS 42041 36 — 38 15-20 32-36 18 - 22 26 -30 06 -10
1.4125 X105 CrMo 17 440 C SUS 440 C 34 - 37 12-18 28 - 32 16 —-18 16 — 22 06-10
1.4301 X5 CrNi 18-10 304 SUS 304 36 — 38 15-20 32-36 18 - 22 16 — 22 06 -10
1.4401 X5 CrNiMo 17-12-2 316 SUS 316 34 -36 14-18 28 -32 16-18 16 — 22 06 -10
1.4462 X2 VrNiMoN 22-5-3 2205 SUS 329J3L 32-34 10-14 28 - 32 16 -20 16 — 22 06 -10
1.4571 X6 CrNiMoTi 17-12-2 316 Ti SUS 316 32-34 10-14 28 -32 16 — 20 16 — 22 06 -10
1.4841 X15 CrNiSi 25-20 314 SUH 310 28 -32 8-12 26 -30 12-16 14 - 20 04 - 08
1.4864 X12 NiCrSi 36-16 330 SUH 330 28 -32 8-12 26 -30 12-16 14 - 20 04 - 08
1.4923 X22 CrMoV 12-1 28 - 32 8-12 26 - 30 12-16 14 -20 04 - 08
1.4980 X5 NiCrTi 26-15 A286 SUH 660 28 -32 8-12 26 -30 12-16 14 -20 04 -08
1.5710 36 NiCr 6 (X)3140 48 — 52 22-28 44 - 48 28 - 32 26 -34 12-18
1.5755 31 NiCr 14 3415 SNC 815 50 - 54 24 -30 46 — 52 30 - 36 30 - 36 14 -20
1.6310 20 MnMoN i-5 48 — 52 22-28 44 - 48 28 - 32 26 - 34 12-18
1.6523 20 NiCrMo 2 8620 SNCM 220 50 - 54 24 -30 44 - 50 30-34 26-34 14 - 20
1.6546 40 NiCrMo 2-2 8640 SNCM 240 50 — 54 24 - 30 44 - 50 30 -34 30 -34 10-18
1.6562 40 NiCrMo 7 E4340 SNB24-1-5 50 - 54 24 -30 44 - 50 30-34 30-34 10-18
1.6749 23 CrNiMo 7-4-7 50 — 54 24 - 28 44 -50 28 -32 30-34 10-16
1.6985 28 CrMoNiV 4-9 54 — 58 28 -34 48 — 54 32-38 36 —40 16— 22
1.7147 20 MnCr 5 SMnC420H 5120 58 — 62 28 - 36 52 - 56 32-38 38 —46 18 - 26
1.7225 42 CrMo 4 4140 SCM 440 54 — 58 28 -34 48 — 54 32-38 36 —40 16 - 22
1.7228 50 CrMo 4 4150 SCM 445 56 — 60 30-36 52 — 56 34 -40 34 -40 16 - 20
1.7335 13 CrMo 44 SFVAF 12 A387 Gr. 12 62 - 64 32-38 56 - 60 36 —44 40 - 46 18 -26
1.7707 30 CrMoV 9 54 — 58 28 - 34 44 - 50 28 - 34 28 - 34 16 -20
1.8159 50 Crv 4 6150 SUP10 52-54 24 -30 5248 32-38 32-40 12-20
1.8509 41 CrAIMo 7 A355CI. A SACM 645 42 - 45 18-24 36 -40 22-26 18-24 08 -14

Yukaridaki kesim tablosu, ortalama ayarlar hakkindadir. Rakamlar, bicak tipine, testere makinesi tipine, kesilecek
malzemenin durumuna (ylzey, 1si muamelesi, standart) ve istenen kesim 6zelliklerine gore (toleranslar, servis 6mri) gore
degisebilir. Nihai servis dmrinin sadece dogru bdlmelerden sonra elde edilebilecegini géz éninde bulundurun. Eger
malzeme listede yoksa bizimle daha ayrintil bilgi igin iletisime geginiz.

08/10-GB-2000 © Junior Metallsagen GmbH & Co.
Batin haklar saklidir. Kismen veya tamamen ¢ogaltilamaz. Teknik gelismeler duyuru yapilmadan degisiklige tabidir.
i|_ 1 or Tescilli Marka



Daha ayrintili bilgi icin liitfen bizimle
veya yerel dagiticinizla iletisime geciniz.

SEFINE TEKNIK MAKINE IMALAT INS.
MALZ. SAN. VE TIC. LTD. STi.

Ivedik Org.San.Bél. 1466 Cadde No:6 ivedik
06378 ANKARA/TURKEY

T. +90 (0312) 394 70 92
T. +90 (0312) 394 70 93

info@sefineteknik.com
www.sefineteknik.com

SBLACKITIGER

C. Mesenholler
Made in Germany since 1908





