AJUSTE A VELOCIDADE DE CORTE PARA

Ligas de io 2024, 5052, 50517075 8a-104"
TOA 250 (3] DIFERENTES TAMANHOS DE MATERIAIS:
CDA 380 &
Usyy ge Cobee Copper Necke! (30%) &
li ar & 114" (Bowr0 Velocidaos d tabals + 15%
AMPCO 18 g 34" (190m | Velocidade da tabels + 12%
AMPCO 21 e 1174 (32mm ) Velocidade de tabels <+ 10%
AMPCO 25 34 2.1/ 2" (64mm) Volocidads de tabels + 5%
Loaded Tin Bronze b 4 (00w | Velocidads de tabsls 0%
Liges de Bronze Aluminum Bronze 865 4 & (203mm | Voocidade de tabels - 12%
N S - « Reduza a velocidade de corte em 15% quando usar
w » b iadidngl
Liges $4 istho Canridge Brass, ":ﬂ Bross (85%) ::  Reduza a velocidade do corte em 30% a 50% quando
Mol 2o cortar a seco.
Agos carbono de 1145 82
tacii usinagam 1‘121‘-:1 :;7
g0 Evtrutaral A36 76 PARA MATERIAIS ENDURECIDOS
Agos com bauo 1008, 1020 [7] REDUCAD e y :
toor de carbono 1030 76 Velocidade du Corte (NG} Roclowel e
Agos com miads 103% 73
ISk T ) a
Agos com alte » L W
to0r de carbono {&f g ;:: : ;:
1581 61 %% 30 8
Ago Mn 0% 2 an
— - 35% 3 3%
: 4150 o @ ) "
Ago Cr-Mo 41150 n P 0 an
21500 S1
6150 58
Ago Cromo S2100 L
2160 o * Pardmetro inicial para corte de aluminio com serra
8620 65 bimetalica. Para produgdo extrema, favor consultar
R w0 % oquipe técrica LENOX.
() a quipe ICa
0 . da (] AL
T - e Obs. 1: As velocidades contidas na tabela a0 lado s3o
‘:::‘ pm— ::: :? calc::lada:}o;rtlﬁngo corPo base matenais macicos com
perado o ar PR pi- bitola de 4" (101,6 mm)
Ago Farramenta para M 15 0-3
";m"’.::'::' —— :;L Obs. 2: Os pardmetros indicados nessa tabela deverdo
Tomporado 3 dieo 0.2 at ser usados como raferéncia inicial, os pardmetros podem
e s o = variar da acordo com cada aplicacdo. Para maiores
RTINS S T 7 detalhes ou dividas, favor consultar a equipe técnica
115 18
Ao pars Moldes P-3 56 LENOX
P.70 50
Ago Farramenta S a3
resistante ac chogue $5.57 38
= 304 25
316 2
Age noxidavel 410, 420 an
4304 24
u_g% 21
Ago Inowdavel temperado 174 Pl F1
por precipitagbo 15-5 PH 20
Ago Inoxidavel de 08 an
fheil usinagem 30 ]
2
Liges de Niquel Duranickel” 301 16
A206. Incolov‘ls 24
Super liges 4 Imcoioy® E00 6
base de Ferro __ Pyroma’X-15 N 21
Inconel” 800, Inconel® 718, Nimonic™30 8
NI-SPAN.C"802 RENE 41° 1’
Ligas & basa de Niguel Inconel” 625 2
Hoastalioy B, Waspaslloy 16
- (3
CP Titarwoum s
Ligas do TeAno TBAL AV 0
TN [
AS3E (120-90.02) u
Ferro Fundido A48 (Class 20) 4
A4S (Claxs 400 »
A4S (Class ED) 28



SELECAO DE DENTES PARA SERRAS:

1. ldentifique o tamanho e 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

Tubos e Estruturas / 6‘ ﬁ! x

POL. 05 30 18 .20 25 3JI0 4050 _60.70 .80 90 1 15 2
S . Al e S S RN WD S DY
MM 128 25 375 S 625 75 10 125 15 175 20 226 26 I35 0

DPP |14/18 10114 8/12 6/10 G858

i

Localize o
didmetro 1D)
Rasacaal

Silidos redondos / ‘

POL. |1 2 2 4 5 6 7 a 8 1 2 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
MM |25 & 76 10 125 15 V75 20 225 25 &0 125 250

PP 1418 1014 812 610

I7e 500 o286 750 875 000 1125 1250

Localize o
largura de corte (L)

Sélidos quadrados| retangulares ' E ﬂ 1

POL. | ~ S | 4 5 8 7 B8 9 1 2 5 10 15 20 25 I 3% & a5 50
M + e S e Ty Y —— + +
MM (26 & 78 W0 125 15 175 20 225 25 50 128 /0 376 500 625 750 875 1000 1125
< L
oep 1418 1014 8n2 mo L




