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SERRA DE FITA INDUSTRIAL MR-260
MARCA: MANROD

CARACTERISTICAS TECNICA:

Ajuste angular: 0 a 45°

Velocidade de corte: 40 e 80 m/min

Capacidade de corte a 0°: @170mm/140x210mm
Capacidade de corte a 45°: @125 mm/100x125mm
Altura da base da morsa de fixagdo: 880mm
Dimensodes da lamina: 19x0,9x2080mm

Poténcia do motor: 0.75KW (1HP)

Poténcia da bomba de refrigeragao: 40W (0,05HP)
Alimentagdo: 220V ou 380V/60Hz (trifasico)

Possui 2 botGes de emergéncia

ManOmetro para ajuste de tensdo da lamina
Cilindro hidraulico para controle do avango de corte
Dimensdes gerais: 1350x985x1550mm

Dimensdes da embalagem: 1300x580x880mm
Peso bruto / liquido: 162/152Kg

ADQUIRINDO PRODUTOS DA MARCA MANROD COM A CELMAR, VOCE CONTARA COM:

- Garantia de 12 meses contra defeitos de fabricagao
- Assisténcia Técnica permanente em oficina propria CELMAR/SP

ESCOPO DE FORNECIMENTO:

01 - Limitador do comprimento do corte
01 - Bandeja para cavacos

01 - Estojo plastico

01 - Chave phillips de 6x100 mm

01 - Chave fixa de 12x14 mm

01 - Chave fixa de 17 mm
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01 - Chave allen 4 mm
01 - Chave allen 5 mm
01 - Chave allen 6 mm

Matoriais

Nome Comum

m/min

Ligas de Aluminio 2024, 5052, 50617075 8a-104°
TABELA DE VELOCIDADE DE CORTE: CCEDAK miﬁ :
Ugyz e Cobre Copper Nocke! (30%) L3
liym Copoar 43
AMPCO 18 33
AJUSTE A VELOCIDADE DE CORTE PARA m:ﬁg gg g
DIFERENTES TAMANHOS DE MATERIAIS: Loaded Tin Bronze Py
Liges de Bronze
Aluminum Bronze 65 e
Manganess 3ronzo &5
114" (Geser) Velocidats da tabale + 15% 832 £
34" (19mm | Velocidade de tabels + 12% 27 - 18
1-1/4" (32mm) Vedocidade d tabels + 10% Ligas da latsa WSO e St o S 5
2.1/ 2" (64mm) Volocidade de tabels + 5% 1145 2
4" (00w | Velocidads de tabsle 0% Agos carbono de a4 *
& 20%mm | Velocidade do tabels - 12% Wk osemgen 12114 sy
Ago Estrutaral AJG 15
* Reduza a velocidade de corte em 15% quando usar Agos com baao 1008, 1020 7]
aps . o teor de carbono 1030 78
lubrificantes por !lutvmza;ao. St DO IS oo R
* Reduza a velocidade do corte em 30% a 50% quando toor de carbone 1045 10
cortar a seco Agos com alto 1060 6
teor de carbono 1080 59
1095 .-
Ago Mn 1587 61
PARA MATERIAIS ENDURECIDOS 4?}; ::
REDUGAD A Ago Cr-Mo 411%0 n
Velocidade de Corte (HRC) Rockwell (HB| Brinell 41508 81
6150 ]
Ago Cromo S2100 &
S160 33
4340 49
Ago Ni-Cr-Mao :::g ::
E4n0 a9
0 Ferr_do baixa Sga L& a2
Ago Ferr Teenparado & sgus W1 as
| Fart o/ trabatho o frio 0.2 27
Ago Ferramanta :: :"i
Tomperado o ar A0 20
Ago Farramenta para IBE] a3
trabatho o guente H-25 27
* Pardmetro inicial para corte de aluminio com serra e s Rt o
bimetalica. Para produgdo extrema, favor consultar M-2.M-10 32
aquipe téenica LENOX Ago Rigido Ferramanta M"i?‘ 42 ;‘;
131 18
Obs. 1. As velocidades contidas na tabela ao lado 530 Ago pars Moldes :.';’D g
calculadas tomando como base matenais macicos com Ago Farraments L3N] 9
hitnls wy " rosstants ae chogue 5557 38
bitola de 4" (101,6 mm) =T —
318 2
Ohs. 2: Os pardmetros indicados nessa tabela deverdo Ago Inoxidivel "“-““?:A ;:
ser usados como raferéncia inicial, os pardmetros podem 240C 21
variar de acordo com cada aplicacdo. Para maiores Ago Inowdavel temporado 17-4 PH 2
- . * ~ por preacipitagbo '5'5—2” 7
detalhes ou duvedas, favor consultar a equipe tecnica Aco Imoxwdavel da V108 rm
LENOX fheil usinagem 301 an
2
Uigen de hiques Duranicke!” 301 16
s ; A28, Incoloy 825 24
uper liges 4 lncoloy® 600 16
base de Ferro Pyroma®X-15 21
Ingonel” B00, Inconel* 718, Nimonic*30 18
NI-SPAN.C"902 RENE 41° 1’
Ligas & basa de Niguel Inconel” 625 2
Hoastalloy B, Waspslloy 16
N . 16
CP Titarwom b1
Ligas de TnAno T-BA14V 20
ARDE (5040 18) (5]
ASIS (120-90.02) 4
Ferro Fundido A48 (Class 20) L]
A4S (Class 400 ]
AA4B |Class ED) 28
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SELECAO DE DENTES PARA SERRAS:

1. Identifique o tamanho ¢ a forma do material a ser cortado.
2. Localize a 1abela a ser usada (sdlido quadrado, sélido redondo ou tubos e estruturas).
3. Encontre o DPP (Dentes Por Polegada) que se alinhe ao tamanho do material

Localize a espessura

ds poarede (E)
I oevers “_! “‘
Tubos e Estruturas | c‘ I I hd

POL. 05 0 15 20 25 3040650 _60.70 BO 90 1 18 2
| BFMPESR NI - SNLs PO Gl T STy W ¥
MM 128 28 37 & 625 75 10 125 15 175 20 226 26 375 ™0

PP Tams 1014 812 610 6858

Localize o
didmetro 1D)

Sdlidos redondos : / Q

POL. 1 2 2 4 5 6 7 8 9 1 2 5 10 15 20 25 30 35 40 45 S0
e T S

MM |25 6 286 10 128 15 V76
opp

80 125 250 I7% 500 626 750 875 1000 1125 1250

1418 w014 82 610

Localize o

larguss de corte (L)
Sélidos quadrados| retangulares ' E H i

POL 1Y 2 3 A4 % 8.7 B O YV 2

5 10 15 20 25 30 35 40 45 %0

MM 205 5 725 W0 125 15 175 20 225 25 50 125 WO 376 500 625 750 875 1000 1125
e

oPP [1018 1014 812 810  6BE8 W 34 23 1.52.01.472.0
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