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HAKKIMIZDA

Firmamiz, 1992 yilinda dik freze ve el freze bigaklarinin tretimi ve bilemelerini yapmak amaciyla izmirde
kurulmustur. Kuruldugu giinden bu yana profesyonelligi ve calisma azmi ile firmamiz her gegen gin
kalitesini arttirarak kendini gelistirmistir.

Son yillarda, Ahsap, PVC dograma ve Aliminyum bigaklarindan olusan Urln gesitlerimize Elmas Uclu
Daire Testere, Serit ve Stellit Testereler, Karbur Freze Bicaklar ve Dia Kesici Takimlari da eklemis olup,
bitin kesici takimlarin Uretimini yapabilen Turkiye’nin énde gelen bir firmasi haline gelmis
bulunmaktayiz.

GunUmuzde Turkiye pazarinda 6énemli yere sahip firmalarla calismakta olup, bunun gururunu
yasamaktayiz. Yurt ici pazar hakkinda bilgi ve deneyime sahip calisanlarimizla, yurt disi pazarinda da
taninmig, guvenilir bir kimlige sahip olmayi ve kendimizi kabul ettirmeyi en 6nemli hedefimiz olarak
gbrmekteyiz.

N L]
ABOUT US ZahN
Our company has been founded fort he production and grinding of upright milling cutters and hand
milling cutters in izmir in 1992. Up from begenning of its establishment day, because of its’
professionalism and firm intention, the company grows up without lowering its’ quality.

For the last years, we added some new products these are T.C.T. Saw Blades, Bandsaw and Stellite,
Carbide Cutting Tools and PCD Cutting tools into our product range that is inclueded woodworking
tools, PVC Profile Cutters and Aluminium Cutting Tools. Therefore we became a leading cutting tools
producter company in Turkey.

Today, we have an important domestic market share consist of giant clients which we can give proudly
as reference list. We also aim to continue these efforts abroad and increase the efforts day by day.
According our domestic market knowledge and experienced staff, we are also continuing to work ver
speedy to become a reliable and reputable brand in international market.

0 KOMMaHuu =

Hawa komnanus 6bina cosgaHa B 1992 rogy B r. Iamunp 1 3aHnmanachb NpovM3BOACTBOM NPOCTbIX
PEXYLLMX UHCTPYMEHTOB ANs NAOTHUKOB M UX 3aTOYKOWA.

3a npolegLlee Bpems Mbl MPOLUN AONTUIA NyTb Pa3BUTKSA OT ManeHbKoro Liexa A0 NONTHOLEHHOro
NPOMBbILLIEHHOIO 3aBoaa.

Ha cerogHawwHMIA eHb Mbl Npon3Boaum dpesbl 4ns 06paboTku okoH 1 asepelrt n3 NMBX n
antoMnHUEBbIX Npodunent. dpesbl, ncnonb3yemble B 06paboTke ApeBEeCUHbI; KPYrible NUMbl Ansi Pe3Kn
antomunHus, NBX, ApeBecuHbl; NeHTOYHbIE NUMbl N0 AepeBY; TBEPAOCMIaBHbIE KOHLUEBbIE (hpesbl;
pesbl ¢ anmasHbIMU HaKOHEYHMKaMK U MHOTOe Apyroe.

Takvm 06pa3omM, KOMMNaHUSA ABMASETCA OOHMM U3 CaMbIX KPYMHbIX NPOU3BOANTENEN PexyLLero
MHCTpyMeHTa B Typuuun.

OCHOBHbBIMM KNMEHTaMM HaLLel KOMMaHUK SBNSOTCA bonbLuve n yBakaemble Npon3BoanTenn medenu
1 pypHUTYPSI.

Llenb Halen koMnaHnm — pacluMpeHne pbiHKOB 3a pyOGexoM 1 NoAAepKaHNe TpaauLmin 3anoXeHHbIX
OCHOBATENsIMU KOMMaHUK, a 3TO — KAYeCTBO U JOOPOCOBECTHOCTD.

BTS®, BILTEKS KESICi MAKINA'nin tescilli markasidir.

BTS" is a trademark of BILTEKS




NEDEN BTS? WHY BTS?

GOVDE / BODY /| KOPI1yC

Dinyanin 6nde gelen celik Ureticilerinden tedarik
ettigimiz 45 HRC sertligindeki gbvdelerimizin, hep
ayni kalitede olmasindan dolayi yapmis oldugumuz
testerelerde de bu Kkaliteyi en Ust seviyede
tutabilmekteyiz. Plakalarimiz lazer kesime gitmeden
once de dogrultma islemine tabi tutuldugu icin, plaka
kesimtoleransimiz da Ust seviyelerde olmaktadir.

Our productions have the best quality due to the
same quality metarials that we purchase from the
world's leading manufacturers. Our production's
laser cutting has precise tolerance because of
straigthening process before laser cutting.

Lazer kesimden gelen Urtnlerimiz, isil islem goérdiikten sonra dogrultma islemine alinmaktadir. Dinya
genelindeki, caplara gore ylzey dogruluk toleranslari dahilinde dogrultma islemi gerceklestiriimekte ve
testere gévdesinin diger islemlere en iyi sekilde hazirlanmasi saglanmaktadir. Unutulmamaldir ki,
malzeme kalitesi ne kadar iyi olursa olsun, dogrultma islemi gerekli toleranslar dahilinde olmaz ise
testerenin calismasinin dtizgin olmasi beklenemez.

Our productions have the best quality due to the same quality metarials that we purchase from the world's
leading manufacturers. Our production's laser cutting has precise tolerance because of straigthening
process before laser cutting.
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ELMAS / CARBIDE | TBEPbIV CI1/IAB

Elmas uclu daire testerelerde kesimi etkileyen en dnemli faktdr kuskusuz ki kullanilan elmasin kalitesi ve
uygun kalitedeki elmasin kullaniimasidir. Dinyanin en iyi elmas Ureticisinden tedarik etmekte
oldugumuz uglar, testerelerin farkl kullanim amagclarina gére degisik mikro yapilarda ve sertliklerde
bulunmaktadir. Bu uglarin kullanim yerine gbére dizgun bir sekilde secilmesi kesim kalitesini birinci
dereceden etkilemektedir.

One of the most important point for the excellent
cutting performance with T.C.T. Saw Blades is
carbide tips' quality and using correct carbide
quality type. Carbide tips those are purchased
from the world's leading carbide manufacturer,
have different micro grains and hardness for
different purposes. It is really important for cutting
quality that choosing correct type of carbide for : TE
different purposes. o)

HKT 25080
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DIS YAPILARI / TIP TYPE | 3ATOYKA 3YBbEB

Tip - On Goriiniis | Ust Goriiniis
Aciklama / Description Front View

Diaz Dis. Goklu dilimleme dahil olmak U(zere aga¢ kesim
islemlerinde, yiksek kesim hizi ve ortalama bir kesim ylzey

kalitesi beklendigi zamanlarda kullanilir.
Straight Teeth. Using in wood cutting processes inclueds multi
DD slice cutting with high feed speed and avarage surface finish.

Sag-Sol Dis. Bas-Son kesmelerde, ¢oklu dilimlemelerde ve
muhtelif agag kesimlerinde kullanilmaktadir.

Teeth with alternating bevels. For ripping and crosscutting wood,

board and plastics.

ss .
Trapez Dis. DUz ve trapez olan disler birlikte bulunmaktadir. MDF
Lamve Suntalam malzemelerin kesiminde kullaniimaktadir.
Trapezoidal Teeth. Roughing and finishing teeth. For cutting
laminated chipboard, fibreboard and MDF.

TD

Konik Dis. Sirtlari diiz formda olan bu dislerin yanlari ise koniktir.
Ana kesim testereleriyle birlikte calisan cizici testerelerde
kullaniimaktadir.

KD Flat teeth with tapered sides. For scribing prior to panel sizing.
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TESTERE ACILARI / ANGLE DESIGNATIONS | OGO3HAYEHWA YIOJl

1- Sirt Agisi / Clearance Angle @

2- Kesme Acisi / Rake Angel ©)
3- Yanak Sirt Acisi / Tangential Clearance Angle
4- Yanak Konik Acisi / Radial Clearance Angle
5- Sirt Kafa Acisi / Back Bevel Angle

KESME ACISI / RAKE ANGLE | MEPEHWA YrOJ1

Kesme acisi, kesilecek olan malzemenin tipine, kesme sekline ve kesim yapilacak olan makinenin
kesme kosullarina gore degisiklik gdstermektedir. Asagida gesitli malzeme ve kesme sekillerine gore
kesme acilarinin degisimlerini gorebilirsiniz.

The rake angle depends on the material, type of cut, and in some cases the type of machine being used.
The following are recommended rake angles for various materials and applications.

Demir disi metallerin kesimin de kullaniimaktadir.
Cutting of non-ferrous metals.

Cutting of plastic materials.

_5°
Plastik malzemelerin kesiminde kullaniimaktadir. w

-3°
Bas-Son kesme, panel ebatlama, MDF, sunta ve kontrplak gibi
malzemelerin kesiminde kullaniimaktadir.
Crosscutting of wood and panel sizing of fibreboard, plasterboard,
chipboard, veneered boardand plywood.
10-15°

Kuru veya islak agaclarin dilimlenmesinde kullaniimaktadir.
Ripping and edginng of gren wood.

N

15 - 20°




DiS ADIMI / TOOTH PITCH | LLIAI 3YEbEB

Dis adimi belirlenmesi degisik testere tiplerinde ve
calisma kosullarinda performansin saglanmasi
acisindan 6nemli bir konudur. Dis adimi testerede birbiri
ardina gelen iki dis arasindaki mesafeyi belirtir.

Dis adimi belirlenmesinde ince malzemelerde daha
kucuk dis adimlari, kalin malzemelerde ise daha blyUk
dis adimlar secilmelidir. Ayrica ahsap malzeme kesimi
yapilmasinda, testerede kesim aninda en az 2 en fazla
da 4 disin kesim yapmasi gerektiginin de géz éniinde
bulundurulmasi gerekmektedir. Diger malzemelerin
kesiminde bu sayi 2ile 6 arasinda olarak alinabilir.

Asagidaki formul yardimiyla, kesilecek olan malzeme
kalinigini ve kesim aninda malzemeye temas eden dis
sayisini kullanarak dis adimi belirlenebilmektedir.

Tooth pitch is an important factor when choosing blades for different types of work. The pitch is the
distance between the front faces of adjacent teeth.

While determining the tooth pitch, choose smaller tooth pitch for thinner materials and bigger tooth pitch
for thicker materials. Also for wood cutting, there must be 2 - 4 teeth on the material at the same time
during cutting process. For other materials, the number of teeth on the material can be 2 - 6.

You may calculate tooth pitch, using material thickness and the number of the teeth during cutting
process with the formula below.

Malzeme Kalnlgi x 14142
Kesim Anindaki Dis Sayist

Dis Adimi =

Material Thickness x 1.4142

Tooth Pitch = - -
Number of Teeth During Cutting
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DIS SAYISI / NUMBER OF TEETH | KOJIMYECTBO 3YEbEB

Testerenin olmasi gereken dis adimini hesapladiktan sonra elde ettigimiz sonucu kullanarak, istenilen
testere capinda, testeremizde bulunmasi gereken dis sayisini asagidaki formul yardimi ile
hesaplayabiliriz.

After calculating the tooth pitch of the saw blade, we can calculate number of teeth by using tooth pitch
with the formula below.

Capxm Diameter x m

7 =
Dis Adimu Tooth Pitch




BTS

KESME HIZI / CUTTING SPEED | CKOPOCTb NOLAYN

Oncelikle kullanabildiginiz en dusiik capl daire testereyi secmeniz, testerenin calisma sirasindaki
stabilizesini en yuksek seviyede tutmak ve kesim genisligini en disuk seviyeye indirebilmek icin
oldukca gereklidir. Ancak cap degerinin belirlenmesinde testerenin ¢alisacagi makinenin hizi ve uygun
kesme hizi g6z énunde bulundurulmalidir. Ahsap ve lamine bazli tGrliinlerde optimum kesme hizi 70
m/dk iken, demir disi metallerin kesiminde 50-95 m/dk hiz araliginda olabilir. Kesme hizini asagidaki

formul yardimiyla hesaplayabilirsiniz.

Firstly we must choose the smaller saw blades that we can use for a stabilized cutting performance. On
the other hand we have to consider the machine's speed and the cutting speed to determine the
diameter of the saw blade. Optimum cutting speed is 70 m/min for wood and laminated materials and 50-

95 m/min for non-ferrous metals.

Diameter x m x RPM
60 x 100

Cap x 1 x Devir
60 x 100

Kesme Hizi= Cutting Speed=

Kesme Hizi / Cutting Speed (m/s)

25000

110

20000 \

100

8&
15000 \

Devir / RPM (d/d)

10000

5000

\

100

150

200

250

300 350 400 450 500 550 600 650 700 750 800

Cap / Diameter (mm)
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DiS BASINA iLERLEME / FEED PER TOOTH / [TOLAYA HA 3Y5

Uzun streli ve iyi bir kesme performansini yakalayabilmek igin dis basina olan kesme hizinin diizgin bir
sekilde belirlenmesi gerekmektedir. Olmasi gerekenden daha yavas olan ilerlemelerde asin
surtinmeden dolayi yanmalar yasanacakken, daha hizli olan ilerlemelerde disler asin zorlanacagindan
dolayi kinlmalarin yasanmasi olasidir. Asagida dis basina ilerlemeyi hesaplamaniz icin gerekli form0lu
ve cesitlimalzemelericin tavsiye edilen dis basinailerlemeleriiceren tabloyu bulabilirsiniz.

In order to achieve long life and good cutting performance it is important to use a correct feed per tooth.
Too slow feed speed causes rapid wear to the cutting edge, while too fast feed speed may mean that
chips do not clear the gullet and this could cause teeth to break. You may see the formula that you can
calculate feed pertooth and the table that contains recommended feed per tooth below.

Ilerleme x 1000 Feed x 1000
Dis Bagina Ilerleme = ———— Feed Per Tooth =
Devir x Dis Sayist RPM x Z

Tablo 1/ Table 1/

Sert Ahsap Bas - Son Kesme / Solid wood, crosscutting 0,10-0,35
Kuru Agac Dilimleme / Ripping, Dry 0,10-0,20
Yas Agac Dilimleme / Ripping, Green 0,20-0,80
Kereste Kesim / Saw Mill 0,70-1,50
Plastik Kesim / Plastics 0,04-0,08
Saf Aliminyum Kesim / Pure Aluminium 0,05-0,12
Aliminyum Alagsim Kesim / Al Alloy 0,03-0,08
Magnezyum Alasim Kesim / Mg Alloy 0,03-0,08
Bakir Alagim Kesim / Cu Alloy 0,03-0,08
SuntaKesim /Chipboard 0,08-0,25
Kontrplak Kesim / Plywood 0,08-0,25
MDF Kesim / MDF 0,08-0,12
Sert Fiber Kesim / Hard fibreboard 0,08-0,12
Kaplamali Malzeme Kesim / Veneered board 0,08-0,12
Lamine Malzeme Kesim / Laminated board 0,08-0,12




N BTS

TESTERE FLANS OLCULERI / FLANGE DIMENSIONS | PASMEPbI ®JISTHLIEB

Testerelerin kullanildiklari makinelerde diizgln bir sekilde calisabilmeleri icin uygun captaki flanglarin
kullaniimasi ¢ok 6nemlidir. Ayrica testere flanslar yardimiyla makineye baglanirken gerek testerenin
gerekse de flansin temizligine dikkat edilmelidir. Flansin testereyi dizgun bir sekilde sikmasi
sonucunda, balans minimum seviyeye indirilmis olacaktir.

Appropriate flange diameter is so important to work correctly with saw blades on the machines. Also we
have to consider to clean both, flange and saw blade before installation. Balance will be at the minimum
level after installing saw blade on the machine correctly.

Cap Delik Capi / Hole Diameter / Juamemp nocadoyHo2o omeepcmusi (mm)
Diameter
180-190 | 40-50 60 - 80 - - - -
190 - 300 60 - 80 90-120 | 110-140 - -
300 - 400 90-120 110-140 | 130-160 | 160 - 200
400 - 450 90-120 110 - 140 130-160 | 160 - 200
450 - 550 110 - 140 130-160 | 160 - 200
550 - 630 130 - 160 160 - 200
630 - 800 160 - 200
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BGT - BG AHSAP TESTERE

KOD D
BGT 25024

BGT 30028 300 3,2 30 28
BGT 35032 350 3,4 30 32
BGT 40036 400 3,8 30 36
BGT 45040 450 4,0 30 40
BGT 50044 500 4,4 30 44

TEKNIK BILGILER

Makinalar:
Yatar Daire, Portatif Makinalar

ilerleme:
Manuel veya Mekanik

Ozellikler:

Her cesit yumusak ve sert agaclarin dilme ve boy koparma
islerinde kaba kesimde kullanilir. Gévdede olan sogutma
bosluklari sayesinde iIsima olmadan temiz kesim yapar.

IMT - INCE MASIF AHSAP TESTERE

KOD D B
iIMT 15024

30

24

B i iMT 15048 150 2,5 30 48
' | iMT 18030 180 2,5 30 30

iMT 18060 180 2,5 30 60

iMT 20036 200 25 30 36

iMT 20064 200 2,5 30 64

iMT 25040 250 2,5 30 40

iMT 25080 250 2,5 30 80

IMT 30048 300 25 30 48

iMT 30096 300 25 30 96

TEKNIK BILGILER

Makinalar:
Yatar Daire, Portatif Makinalar

ilerleme:
Manuel veya Mekanik

Ozellikler:

Yumusak, sert agac, egzotik tiiri malzemlerin élculendirme
kesiminde ve hassas kesiminde kullanilir. ince kesim genisigi
sayesinde az zaiatl kesim yapmay! saglar.
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SSC - AHSAP SAG - SOL CARPRAZ TESTERE

KOD
SSC 15024

D B d

SSC 15048 150 3,0 30 48
SSC 18024 180 3,0 30 24
SSC 18042 180 3,0 30 42
SSC 18058 180 3,0 30 58
SSC 20034 200 3,0 30 34
SSC 20048 200 3,0 30 48
SSC 20064 200 3,0 30 64
SSC 25048 250 3,2 30 48
SSC 25060 250 3,2 30 60
SSC 25080 250 3,2 30 80
SSC 30048 300 3,2 30 48
SSC 30060 300 3,2 30 60
SSC 30072 300 3,2 30 72
SSC 30096 300 3,2 30 96
SSC 35054 350 3,6 30 54
SSC 35072 350 3,6 30 72
SSC 35084 350 3,6 30 84
SSC 350108 350 3,6 30 108
SSC 40060 400 3,8 30 60
SSC 40084 400 3,8 30 84
SSC 40096 400 3,8 30 96
SSC 400120 400 4,0 30 120
SSC 45066 450 4,0 30 66
SSC 45072 450 4,0 30 72
SSC 45096 450 4,0 30 96
SSC 450108 450 4,0 30 108
SSC 450132 450 4,0 30 132
SSC 50060 500 4,2 30 60
SSC 50072 500 4,2 30 72
SSC 50096 500 4,2 30 96
SSC 500120 500 4,2 30 120

TEKNIK BILGILER

Makinalar:
Panel Kesme, Yatar Daire, Portatif Makinalar

ilerleme:
Manuel veya Mekanik

Ozellikler:

Yumusak, sert agag, egzotik agaclar, kaplama kaplanmis
agagclar, sunta, duralit, mdf, werzalit tir(i malzemelerin
Olculendirme kesiminde ve hassas kesiminde kullanilir.




KOD

CDT 25024
CDT 30024
CDT 35028
CDT 40028
CDT 45032
CDT 50036

TEKNIK BILGILER

D

300
350
400
450
500

CDT - COKLU DILIMLEME TESTERESI

B

3,2
4,0
4,0
4.2
4.4

70-* 24
70-* 28
70-* 28
70-* 32
70-* 36

Makinalar:

Coklu Dilimleme Makinasi, Tek ve Cift Milli Panel Kesme Makinasi

ilerleme:
Otomatik

Ozellikler:

Yumusak ve sert agaclarin boydan kesiminde kulanilir. Testere

Uzerinde bulunan sert metal plaketler sayesinde sikistirma ve
Isinma olmadan temiz kesim yapar.

KDT - KURT DiSLi HASSAS KESIM TESTERESI

KOD
KDT 25080
LS’ KDT 30096

TEKNIK BILGILER

D

300

B

3,2

d

30 96

Makinalar:
Yatar Daire, Boy Makinasi, Portatif Makinalar

ilerleme:
Manuel veya Mekanik

Ozellikler:
Hazir profil, gita, ¢ift tarafi lamine parcalarin 6n cizici olmadan
temiz ve hassas kesiminde kullanilir.
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HKT - SUNTALEM HASSAS KESIM TESTERESI

KOD
HKT 20064

D B d

HKT22064 220 3,2 20 64
HKT 25080 250 3,2 30 80
HKT 30096 300 3,2 30 96
HKT 350108 350 3,6 30 108
HKT 40096 400 3,8 30 72
HKT 400102 400 3,8 30 120
HKT 45072 450 4,0 30 72
HKT 450120 450 4,0 30 120
HKT 500120 500 4,2 30 120

TEKNIK BILGILER

Makinalar:
Yatar Daire, Ebatlama Makinasi, Portatif Makinalar

ilerleme:
Manuel veya Mekanik

Ozellikler:
Suntalem, laminat, formika gibi cift tarafi lamine parcalarin temiz
ve Kiriksiz kesiminde kullanilir.

OCT - ON CiZziCi KESIM TESTERESI

KOD D B

OCT 10020

OCT 12024

OCT 12524

OCT 15024 150 2,9-4,2 30 24
OCT 15030 150 2942 2025 30
OCT 16048 160 2,9-4,2 30 48
OCT 18042 180 2,9-4,2 30 42
OCT 20054 200 2,9-4,2 30 64
OCT 20048 200 2,9-4,2 30 48
OCT 22064 220 2,9-4,2 30 64

TEKNIK BILGILER

Makinalar:
Yatar Daire, Yatay ve Dikey Ebatlama Makinasi

ilerleme:
Manuel veya Mekanik

Ozellikler:

Ebatlama ve yatar daire makinalarinda suntalem, laminat ya da
cift tarafi kaplamali plakalarin kesiminde alt ylzeyden 6n
cizimini yaparak plaklarin alt kisimindaki kirilmayi énler. Konik
formu sayesinde asagi yukari ayari basit bir cizicidir.




AKT - ALUMINYUM KESIM TESTERESI

KOD D
AKT 20064

AKT 20064 220 3,2 32 64
AKT 25080 250 3,2 32 80
AKT 30096 300 3,4 32 96
AKT 350108 350 3,6 32 108
AKT 40096 400 3,8 32 96
AKT 400120 400 3,8 32 120
AKT 420108 420 3,8 32 108
AKT 420120 420 3,8 32 120
AKT 450108 450 4,0 32 108
AKT 450120 450 4,0 32 120
AKT 500108 500 4,2 32 108
AKT 500120 500 4,2 32 120
AKT 500140 500 4,2 32 140

TEKNIK BiLGILER

Makinalar:
Yatar Daire, Tek ve GCift Kafa Boy Kesim Makinasi, Portatif Makinalar

ilerleme:
Manuel veya Mekanik

Ozellikler:
Malzeme kalinigi 5 mm.’den fazla ici bos aliminyum, demirsiz
profil ve borularin kesiminde kullanilr.




% Bilteks

saddddsy
Y ey

PKT - PLASTIK PVC KESIM TESTERESI

KOD
PKT 20064

D B d

PKT 22064 220 3,2 32 64

PKT 30096 300 3,4 32 96

PKT 350108 350 3,6 32 108
PKT 400108 400 3,8 32 108
PKT 400120 400 3,8 32 120
PKT 420108 420 3,8 32 108
PKT 420120 420 3,8 32 120
PKT 450120 450 4,0 32 108
PKT 450120 450 4,0 32 120
PKT 520120 520 4,2 32 120

TEKNIK BILGILER

Makinalar:
Yatar Daire, Tek ve Gift Kafa Boy Kesim Makinasi, Portatif Makinalar

ilerleme:
Manuel veya Mekanik

Ozellikler:
Plastik dograma profili, plastik mazlemeler, pleksiglas gibi
malzemelerin boydan acili ya da duz hassas kesiminde kullanilir.

AKB - ALUMINYUM KERTME BICAGI

KOD D B
AKB 8610-1

W= |Bee AKB 8710-2 87 4,5 30 10
AKB 12012-3 120 6 30 12
AKB 12712-1 127 4,5 30 12
AKB 12812-2 128 4,5 30 12
AKB 16118-3 161 6 30 18

TEKNIK BILGILER

Makinalar:
Aliminyum kertme makinasi

ilerleme:
Manuel veya Mekanik

Ozellikler:

Aliminyum profil birlestirme isleminde kullanilir. Freze grubu
genelde 3 kesiciden meydana gelir. Olciler profil élclsiine gére
degisebilir. Ayrica sik ve seyrek digli olarak ta Uretilir.




KPB - KOMPOZIT PANEL BICAGI

KOD D B

KPB 15018-1

KPB 15018-2 150 10,0 30 18
KPB 18018-1 180 8,0 30 18
KPB 18018-2 180 10,0 30 18
KPB 18024-3 180 8,0 30 24
KPB 18024-4 180 10,0 30 24
KPB 20018-1 200 8,0 30 18
KPB 20018-2 200 10,0 30 18
KPB 20018-3 200 8,0 30 24
KPB 20018-4 200 10,0 30 24

TEKNIK BILGILER

Makinalar:
Yatar Daire, Yatay ve Dikey Ebatlama Makinasi

ilerleme:
Manuel veya Mekanik

Ozellikler:
Aluminyum kompozit panel kesim ve istenilen genislikte kivirma
kanal agiminda kulanilir. 90° veya 45° acili kivirma yUzeyi olusturur.
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KFT - KANAL FREZE TESTERESI

D
150

KOD
KFT 15012-1

KFT 15012-2 150 4,5 30 12
KFT 15012-3 150 5 30 12
KFT 15012-4 150 6 30 12
KFT 15012-5 150 8 30 12
KFT 15012-6 150 10 30 12
KFT 18018-1 180 4 30 18
KFT 18018-2 180 4,5 30 18
KFT 18018-3 180 5 30 18
KFT 18018-4 180 6 30 18
KFT 18018-5 180 8 30 18
KFT 18018-6 180 10 30 18
KFT 18018-7 180 12 30 18
KFT 20018-1 200 4 30 18
KFT 20018-2 200 4,5 30 18
KFT 20018-3 200 5 30 18
KFT 20018-4 200 6 30 18
KFT 20018-5 200 8 30 18
KFT 20018-6 200 10 30 18
KFT 20018-7 200 12 30 18

TEKNIK BILGILER

Makinalar:
Dik Freze Makinasi, Planya Makinasi, Yatar Kesim Makinasi

ilerleme:
Manuel

Ozellikler:

Ahsap plaklardan sert ve yumusak agaclarda istenilen
genislikte kanal ve lamba acma isinde, ayrica masif
temizleme isinde kullanilir.




PROBLEMLER ve COZUMLERI / Problems and the Solutions

A) Testere kestigi ylizeyde dalga veya c¢izgi yapiyor!
The saw causes waves or lines on cutting surface!

Cozim

Devir uygun degildir Motorun devrini arttirin veya daha btiylk capli testere
The R.PM Is not proper. } kullanin.
Increase the R.PM or use a bigger diameter saw blade.

Elmas dislerin kalinliklar birbirinden farklidir. } Testerenin elmas dislerini 6lcu aletiyle kontrol edin.
The thickness of tips are diffrent from each other. Control the tips of the saw with measurment tool.

Testerelerin dis acilar uygun degildir. imalatci firmayla iletisime gecin veya bileme makinaniz
Tip angels of saw are not orderly varsa ayarlarini kontrol edin ve tekrar bileme yapin.

} Apply to your manufacturer or if you have resharpening
machine, please check the adjustments again and make

grinding again.
Testerenin gévdesinde salgi vardir. ’ Govdenin salgisini kontrol edin.
There coold be excretion on the saw body. Check the excretion of the trunk.
Testeredeki elmas diglerde kirlma vardir. imalatgi firmaya génderin ve kirik diglerin tamir
There could breaks on the tips. } edilmesini isteyin.
Send the saw to the manufacturer to replace new tips with

the broken ones.

Dayama kesim yoniine paralel degildir. Dayama ayarlarini kontrol edin.
The counter is not paralel to the cutting way. } Check the counter adjustments again.

B) Testere calisirken salgili déniiyor!
The saw working with secretions!

Testere malzemeye gére ince secilmigtir. Flans capini biyGtiun veya daha kalin gévdeli bir testere
The saw is not at proper thickness according to the } secin.
cutting material. Use a thicker saw blade increase the diameter of the flansh.

Testere capina gore standart olan flangi secin.
Choose the proper flansh according to saw diameter.

Testere capi ile flans capi birbiri ile uyumlu degildir.
Saw diameter and flansh diameter are not properly
selected to work with each other.

Flans ylzeyinde talas veya oksitlenme olabilir.
There can be oxidation or dirt on the flansh surface.

Flansi temizleyin.
Clean the flansh.

Motor mili ve rulmanlarinda bosluk vardir.
There could be spaces in the engine pin counter & roller.

Motor mili ve rulmanlara bakim yaptirin.
Make maintenance to engine pin counter and roller.
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imalatci firmada balansi aldirin.
Apply to the manufacturer to check the balance.

Testerelerin balansi alinmamugtir.
The could be a balance problem on the saw.

C) Blok kesimlerde alt plakanin cikislarinda kiriklar olusuyor!
When cutting blocks, there are cracks and breaks at the lowest blocks cutting surface!

Cizici genisligi ana testere genisliginden daha azdr. Cizicinin dis genisligini ana testereye gore ayarlayin.
The scores cutting thickness is lower than the main saw. } Adjust the thickness of the scorer saw exactly to the main
saw's thickness.
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PROBLEMLER ve COZUMLERI / Problems and the Solutions

D) Testere calisirken sikisma ve yanma yapiyor!
The saw causes squeezing and burning while working!

Elmas dislerle gévde arsindaki mesafe yerterli degildir.
The spaces between the tips and body not enough.

Dislerle gévde arasindaki mesafesi daha fazla olan bir
testere segin.

Choose a saw which has much more distance between
teeth and body.

Sogutma kanali yetersiz veya yok.
The cooling slots are not enough or there are not cooling
slots on the saw.

imalatgi firmaya génderilip sogutma kanali agiimalidir.
Send to manufacturer and make cooling slots on the saw.

Testere korelmis veya kirlenmistir.
The saw is dirty or the tips needs resharperining.

Temizleyin ve bileyin.
Clean and grind.

Testerenin émrG azalmigtir.
The saw's working life has ended.

Yeni bir testere kullaniimalidir.
A new saw should be used.

Testerenin talas boslugu yetersizdir.
The saw has small chip clearence.
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Daha buytUk talas boslugu olan testere secin.
Choose a saw with bigger chip clearence.

E) Cizicisiz kesimlerde, cift tarafli kaplamali malzemelerin (MDF, Sunta) kenarlarinda

kiriklar olusuyor!

When cutting both side laminated type materials (MDF, Chipboard) with out scorer saw blades,

cracks and occur on there cutting surface!

Testere, kaplamali malzemeyi kesmeye uyumlu degildir.
Saw is not proper cut plated material.

Kaplamali malzemeler icin dis tipi ve dis sayisi uygun testere
secilmelidir.

The correct tip type and tip quantity should be choosen to
work with plated material.

Testere, kesilen malzemeden ¢ok veya az yukariya Gikiyor.
The saw working much higher or lower on the material.

Testereyi kesilen malzeme yUksekligine gore tekrar ayarlayin.
Arrange the saw according to height of cutting material again.

Makinanin devri disuktur.
The R.PM of the machine is low.

Makinanizin devir hizini arttirin.
Increase turnover of your machine.

Testerenin Gzerindeki elmas disler birbirleriyle esit degildir.
The tips of the saw are not smilar or same with each other.

imalatgi firmaya géndererek disleri esitlettirin.
Apply ro manufacturer to make the tips size aqual.

Testerenin elmas dis kismindaki agilari bozulmustur.
The angels of the tips are out of order.
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imalatci firmaya basvurun.
Apply to your manufacturer.

F) Ebatlama makinelerinde blok kesimlerde kiriklar olusuyor!
When cutting blocks with the panel sizing, machine, there are cracks and breaks at the lowest

blocks cutting surface!

Testere korelmigtir.
The tips of the saw needs resharpening.

Testereyi bileyin.
Get the saw resharpened.

Makinanin baski papucu plakalara tam basmiyor olabilir
The pressing shoe is not pressing correctly to the material.

Makina baski papucunu ve basing deg@erlerini kontrol edin.
Check the press shoe of machine and the press valve.




NOTLAR / NOTES
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