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SIERRA CORTE DE METAL

caracteristica CUATRO - dentado

El dentado o numero de dientes por pulgada (25,4mm), ha de ser seleccionade en
funcién de la seccidn de corte,

Materiales normales 0 recocidos requieren por lo menos tres dientes en contacto con
la seccion del material, siendo lo ieal de seis a doce dientes, En general, materiales
de seccion fina requieren una slerra con un ndmero mayor de dentes por pulgada o
25.4mm, y materiales de seccidn gruesa, un numero menor de dientes,

Para seleccionar el dentado adecuado, consulte la tabla a seguir, excepto para wbo y
perfil, En ese caso, consulte |a tabla posterior.

4a10 32024 14-18
6ai3 18014 10-14
13a19 14010 §-12
19a25 1008 6-10
25a38 806 58
38as88 6o4 46
88 a 180 403 34
180 a 250 3 23
250 a 400 1.4-2
350 a 500 1-2
400 a 800 112
Superior a 750 813
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Prolongando la Vida Util de Una Sierra de Cinta Nueva

Los dientes de una sierra de cinta nueva tienen el corte muy afilado. Entretanto, para soportar las presiones de corte aplicadas en el uso
de sierras de cinta, la punta de cada diente de sierra debe tener un desgaste natural hasta la obtencion de un radio extremamente fino. Sin
ese proceso, la punta de los dientes sera danada, reduciendo significativamente el desempefio de corte y Ia vida Util de la sierra.

Procedimiento de Corte Inicial de la Sierra - Ablande
1. Seleccione la velocidad recomendada de la sierra de cinta para el material a cortar.
(Consulte las paginas 26 y 27 para obtener detalles completos).

2. Reduzca el avance de corte aproximadamente 50% de lo indicado.

3. Comience a cortar el material con el avance de corte reducido durante los primeros 20
0 30 minutos. Aumente gradualmente el avance de corte hasta alcanzar el valor normal
recomendado.

Nota: - - .
Pequenas alteraciones en el avance de la sierra de cinta pueden ser hechas durante el Comience a cortar el material a un avance
procedimiento de corte inicial, en caso de vibracion y ruido excesivos, Evite que la lamina de corte reducido.

de sierra deslice sobre |a pieza.

soporte técnico

Para obtener informaciones detalladas y soporte técnico referentes al corté inicial de la
sierra de cinta o cualquier aspecto de instalacion y funcionamiento, entre en contacto con
nuestro Equipo de Soporte Técnico por teléfono, fax o e-mail.

Después del ablande (20 a 30 minutos),
aumente el avance moderadamente hasta
alcanzar el avance de corte recomendado.



M3, M4, M30-M47

Aceros rapidos
15 | w3 | 18 27 |
201,202,301-305,308,321, 347 |  150HB | 30 37 |19 26
Aceros inoxidables austeniticos
g3 | 158 | 0 43 ]2
Aceros Inoxidables de mecanizado facil
Aceros inoxidables ferriticos 405,400,430,434,436, 442,446 |  175HB | 24 30 | 19 26
Aceros inoxidables martensiticos
440MC, 414,431 | 258 | 27 % (19 26
Aceros inoxidables templables
Gase 20 e & o 1w
Hierro fun
e Maleablo 60-40-18 | 5HB | 61 76 |52 65
vaslo Fore 1 R N O
Monel K500 | 2B | 18 24 | 6 13
Aleaciones de tano

Twmosen | 58| 227 6 13
Metales refractarios Moibdeno | |2 3|6 6
Bronce Aluminio templado | amHRC | 24 a0 [ 10 14
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Aceros carbono de mecanizado facil

s | 79

1110-1117-1118

1513-1527
setisz | w8 | 49 6l

Aceros molibdena

onaoe | vwe | » 0|

Acaros cromo molibdenc

104160 5 &

Aceros niquel cromo molibdeno

8115, B615-8622, 8145, 86258537 175HB 6t 7
8720, 8622 6 7

6430-9445 200HB 55 67
Aceros niquel molibdeno

5040-5060 200HB 55 687
Aceros cromo

5130-5160 200HB 55 67
Aceros cromos vanadio
Aceros siliclo 9255-9262 200HB 55 87
Aceos st b n i s | 2 @

Aceros-herramienta trabajo en caliente

oo |0

200HB 40 48

H10-H19, H21-H42, P20

§1-87

120

103

52

52




Para otras dimensiones, multiplique la velocidad indicada en
hmmwmmmmumn

cortar.

< 13mm 1,20
13-25mm 1,10
25-50mm 1,07

50-125mm 1
125-250mm 0,92
250-600mm 085
> 600mm 0,75

SELECCION DE LA HOJA:

Material: acero inoxidable austenitico (SAE 318)
Formato: redondo

Dimension; 4" (10,20 cm)

Valogidad: 21 a 24 metros por minuto®

Indice de Corte: 10 a 13 cm? par minuto®
* (segun tabla pag. 27)

TC = A TC = tlempo de corte
IC A = area del material (pag. 29)
IC = indice de corte (pag. 27)
TC = %—% tiempo de corta = 8,20 minutcs

(neste caso foi usado o valor de 10 £mz2 por minuto)
Nata Obsarvar procedimiento de corte inicial (pag. 24)

Maquina de sierra de cinta utilizada: Starretl Se001
Hega a usar

Tipo: PBII (pags, 9y 11)

Dentado: paso variable 3-4 G-Gladiator (pags. 12y 16}
LPBII27x3-dG -3,18 (pag. 37)

EJEMPLO DE CALCULO DE CORTE Y 1

CORTE DE MATERIALES ENDURECIDOS

S el material a cortar presenta dureza superior a la
upoclﬂudaanbmblaanmmmupnthmocmayd
indice de corte (disminuyendo la velocidad y aumentando el

tiempo de corte) por los factores de la tabla abajo.

Hasta 40%
De 40% a 75% 0,60 0.54
De 75% a 100% (mdx. 40HRC) | 050 0,40

CORTE DE TUBOS O MATERIALES
ESTRUCTURALES

Debemos de proceder del mismo modo, calculando ef area del
material (pag. 29), seleccionando el dentado sequn indicacion
de la pag. 12, velocidad y indice de corte ipags. 26 y 27), pero
corregir el avance de corte {tiempo de corte), multiplicando e
tiempo calculado por el factor de correccion, de acuerdo a la
tabla abajo.

25 2a5
2 6aid
1.7 12a15
14 20225
12 , 3080

Al cortar en seco, reduzca la velocidad de corte de la sierra de
cinta en 40% a 50% (con base en los datos de las tablas en las
paginas 26 y 27).

Obs.: Cortes en seco raducen [a vida util de la sirra.
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El mejor avance de corte para barras totalmente limpias, debe ser seleccionado con base a |a tabla mostrada abajo.
Reducciones deben ser hechas para tubos y materiales estructurales (vea pag. 28).

Cuadrado il Tubo redondo ,,”
7 A%
{ oA )
%
l / %J//
Y. /] S
AREA = 7 AREA D* x 0,7854 AREA = (De? - Di?) x 0,7854

Tubo cuadrado Hexagono

LI, !..!-...|_
[

Le| = é -t g U ?s
] %
//////////5 AREA = L* x 2,598 _L

AREA = L&? - Li AREA=ExL E* x 0,866
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Viracon en el corle /70 e 2 28 2

Tensado excesvo

Sentido de corte invertido

Holgura o desgaste de las pastillas
o cofinetes |aterales de las guias

Presidn y holgura excesivos de
cojinetes o pastillas superiores

Guias distantes del material

Movimiento del material

Relrigeracion insuficiente

Mal funcionamiento del cepillo

Soldadura defectuosa

v v

Falla en el ablande v







