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Lames de scie pour métaux ferreux

COUPE DE MATERIAUX MASSIFS NON FERREUX

(Tableau de sélection du nombre de dents et du style de meulage)

Diametre de lames de scie a froid

Epaisseur du matériau 225mm 250mm 275mm 300mm 315mm
solide en pouce 9” 10” 10-3/4” 12 12-1/2”
114" - 314 180BW 180C 200C 220BW 220BW 280BW 320BW
3/4” - 1-1/4” 120C 120C 140C 180C 180C 240BW 220BW
1-1/4” - 1-3/4” 100C 100C 120C 140C 140C 200C 180C
1-3/4” - 2-1/4 80C 80C 100C 120C 120C 140C 120C
2-1/4" - 2-3/4" 60C 60C 70C 80C 80C 90C 80C
2-3/4” - 3-1/2" 60C 60C 80C 60C

Pour la coupe de I'acier inoxydable, utilisez le méme tableau et multipliez le nombre de dents par un facteur de 1,2.
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COUPE DE TUBES, DE TUYAUX ET DE FORMES STRUCTURELLES =
(Tableau de sélection du nombre de dents et du style de meulage) <ZE
' DIAMETRE LAMES DE SCIE A FROID »
Diamétre Epaisseur 225mm 275mm 300mm 315mm
du tube de mur 9” 10-3/4” 12” 12-1/2” [
112 .030” - .090" 220BW 240BW 280BW 300BW 300BW 320BW 340BW ﬂ
112" .090” - .150" 200BW 220BW 240BW 280BW 280BW 300BW 320BW <D(
1 .030” - .060” 220BW 240BW 280BW 300BW 300BW 320BW 340BW m
1 .060” - .090" 220BW 220BW 240BW 280BW 280BW 300BW 320BW %
1 .090” - 150" 180BW 220BW 220BW 240BW 240BW 280BW 300BW L
1-1/2" .030” - .060” 220BW 240BW 260BW 300BW 300BW 320BW 340BW éié
1-1/2" .060” - .090" 200BW 220BW 240BW 280BW 280BW 300BW 320BW 8
1-1/2" .090” - .150" 180BW 200BW 220BW 240BW 240BW 280BW 300BW &
1-1/2" 150" - 250" 140C 160C 180C 200C 200C 220C 240BW -
2 .030” - .060" 240BW 260BW 280BW 300BW 300BW 320BW 340BW _
2 .060" - .090" 180BW 200BW 220BW 240BW 240BW 280BW 300BW o0
2’ .090” - 180" 140C 160C 180C 220C 200C 220C 240BW g
2 .180” - .300" 120C 140C 160C 180C 180C 200C 220C g
2 .300” - .500" 100C 110C 120C 140C 140C 160C 180C =
2-1/2 .030” - .060” 240BW 260BW 280BW 300BW 300BW 320BW 340BW %
2-1/2 .060” - .090" 200BW 220BW 240BW 260BW 260BW 280BW 300BW %
2-1/2 .090” - 150" 180BW 160C 180C 200C 200C 220C 240BW §
2-1/2 150" - .250" 120C 140C 160C 180C 180C 200C 220C o
2-1/2 250" - 400 100C 110C 120C 140C 140C 160C 180C
2-1/2 400" - 500" 90C 100C 110C 120C 120C 140C 160C
3 .030” - .060" 280BW 300BW 300BW 320BW 340BW
3 .060” - .090" 240BW 260BW 260BW 280BW 300BW ﬁ
3 .090” - 150" 180C 200C 200C 220C 240BW j
3 150" - 250" 160C 180C 180C 200C 220C ;
3 250" - 400" 120C 140C 140C 160C 180C u<>
3 400" - 500" 100C 120C 120C 140C 160C 3
312" .030” - .060" 300BW 300BW 320BW 340BW 8
3-1/2" .060” - .090" 260BW 260BW 280BW 300BW
312’ .090” - .150" 200C 200C 220C 240BW
3-1/2" 150" - 250" 180C 180C 200C 220C
312" .250” - 400 140C 140C 160C 180C
312" 400" - 500" 120C 120C 140C 160C

Pour la coupe de I'acier inoxydable, utilisez le méme tableau et multipliez le nombre de dents par un facteur de 1,2.
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Scie pour métal ferreu

Tailles de dents disponibles pour lames
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Descriptif de la dent i Commentaires sur I'utilisation de chaque dent
. . . Trait de scie
Dents simples ou incurvées B = Pasdedent — — Utilisé surtout pour les scies a lame 3 trait
— ] e |_ - ultramince de 2 mm et moins. Fonctionne bien sur
o , ::.'_ , g | | les petits profils et les tubes minces, ainsi qu'en cas
& g : L & de modification de I'épaisseur des parois.
0 - %! '
8 Angle_d'attaque
%
- Dents courbées Acme BW I' Pas de dént - T:alt d° > Biilise pour couper des tubes d'acier & paroi
w e o mince. |l possede un biseau supérieur alterné.
JE> - e J _ ] Convient idéalement pour un pas de dent fin de 4
@ # - ol mm ou moins.
5> Ta _iw
(w) Angle d’attaque
m
@ Trait de sci
| Dents de Heller ou c |- Pas de dent e o §tyle de dent le plus couramment utilisé pour couper les
Cochrane a haut T e - I' matériaux ferreux. La conception a triple biseau répartit la
rendement Pl o g | | pression de coupe entre deux dents. Pour les sections
R il | 52t ! W solides et les tubes a paroi épaisse. Généralement utilisé
- = E Vol avec un pas de dent ouvert de 5 mm et plus.
TR =
Angle d’attaque E

Dent B avec briseur de BS Pas de dent ,_ _r,a't de S¢e ne nouvelle génération de formes de dents spécialement

copeaux (Notch Grind) e |- 1= congues pour la coupe de tubes et de profils a paroi mince d'une
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:—- == = épaisseur de paroi maximale de 2,5 mm (0,098"). Principalement
2 N | | | utilisé sur les tubes et profils ferreux.
g kel by mais aussi pour les matériaux non ferreux a durcissement
- A thermique. L'encoche permet d'évacuer les copeaux sans
‘Anglé d'attaque sacrifier le nombre de dents de coupe efficaces sur les cotés.

Une vitesse de coupe accrue et une meilleure finition de coupe
sont possibles par rapport aux meules BW & C conventionnelles.
Cette rectification est limitée a un trait de scie de 2,2 mm et plus
avec un pas de dents de 4 mm ou plus. Ce type de dent ne doit
étre utilisé que pour la coupe de production sur des machines
stables avec alimentation électrique.
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Avertissement Les lames de scie a froid en fer ne doivent pas dépasser 1

de sécurité - 000 SFM. Les lames de scie a froid pour les métaux
ferreux et le cobalt ne doivent pas dépasser 1 250 SFM.
SFM=0,262 X Diamétre X tr/min
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