MADE IN U.S.A.

»Mogse so

THE M. K. MORSE COMPANY YEARS

GUIA DO OPERADOR
RARAYCORHEICOIV

EIAYDIERS | E{R{R1AS

SEIEC(&O dO de nte Dimensdo do Dimensao do Espessura  Dentes  Espessura
i Material Material da Parede por da Parede
Reduza os custos com a selec¢do correcta. (Polegadas) Dentes por polegada () (Polegadas) polegada (mm)
Para uma maxima eficiéncia e menor custo por
corte, é importante a correcta seleccdo da lamina 0 -0 116 - - 1.8
e do niimero de dentes (TPI), mediante | 14/18 14/18 |~ 2.5 8- 3
o material a cortar. A dimensao e forma do 2 - 5.1 '
material a cortar, ditam a seleccdo do dente. 3 10/14 10/14 |- 7.6 3/16 - - - 4.8
4 8/12 e 14- b - 63
* .5 8/1 2 T 1 2.7
A considerar: 6 ~150  5/16- -179
(1) Adimensao do corte: 7 = 178
A distancia do corte que cada dente deve 38 6/10 | 20.0 38~ - 0.
percorrer deste que entra na pega a cortar B "
até a sua saida. 9 5/8 - 22.9 7116 11.0
I o Rl 12- 127
(2) O formato da peca a cortar. 1-1/4 = 518 ’
1-172 - 38.1 9/16 - - 143
1'3/4 bl 44.5 5/8 . L. 158
2 4/6 |- 50.8
Uso da tabela 2-1/4 -572 1116~ o
Seleccione o dente na tabela. 2112 - 63.5 3/4 - -19.0
Localize a dimensdo do material, a direita (mm) 2-3/4 ~ §92.9
e terd a esquerda, o dente apropriado. 3 = 762 13/16 - - 206
Para formas angulares, circulares e outras 3-1/4 - 826 7/8 - - 220
estruturadas, encontre a espessura da parede 3172 3/4 |~ 88.9 15/16 - _238
na coluna das dimensées (mm) e terd o dente 3-3/4 = 953 ’
adequado a sua esquerda (mm). 4 - 101.6 E - 254
5 B 127.0
6 |- 1524 11" -8
p / |- 1778  1au- -320
Velocidade de corte - 8 2030
Regra para estruturados 9 | 98 138 -350
Ao co'rtarestruturad.os, use a seguinte 10 — 254.0 1-1/2 - - 380
velocidade de corte: 15 ~381.0
W 76-99 m/min em Himido « 61-76 m/min em Seco 30 ~ 762 O H A
Estruturados
-
Macicos Macigos (Use ‘;Jl‘al:;l',l?lriils(ness)
rectangulares: rectangulares:
(Usar Largura) (Usar Diametro)
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K. MORSE - GAMA DE FITAS DE SERRA

Esta pagina oferece uma visdo geral dos tipos de fitas de serra da M. K.
Morse, que melhor se adaptam as diferentes aplica¢des de corte.

00

Seleccao baseada no tipo aplicacao

LIGAS DE AGOS
AGO STRUCTURAL | ALUMINIO E LIGAS AGOS PARA AGOS DE AGOS LIGAS A BASE LIGAS
CARBONO STEELS LEVES DE ACO MOLDES FERRAMENTAS INOXIDAVEIS DE NIQUEL TITANIUM
1010, 1020 6061, 2011 A2, H13, §7 316,304 INCONEL, MONEL
I ' A36 ‘ 4140, P20 i ] d g T1-6AL4V
Al 1045 2024, 5052 M-SERIES 17-4 PH, 15-5 PH WASPALLOY
8061, 2011, SCM 440(H), SHD11, SHD12, SUS316, H4650,
I 20C., S4 NCUP-
5 9200430 2024, 5052 SCM 445(H) SKDB1, SKS41 SUS304 CuP:Q 14600
AlCuPe, AICUMG2. X155CRVMoVS1 XSCNMo18 10, NCRION:M:,
IN 45,C16.8 41CrMod
2 G AIMcMNO 3 el (GIX40CMoVSE1 X5CkN18 10 NIC#19Co14Mo4 T,
AT
4
DR A -
B i ®
CHALLENGER DEP D ¢
i L e M e
®
1) )

Seleccao baseada no tipo aplicacao

LIGAS
ALUMINIO E DE ACOS
AGO LIGASLEVES | AGOSPARA ACOS DE AGOS LIGASABASE | LIGASDE | AGOS .| FUNDICOES | MADEIRAS
CARBONO DE ACO MOLDES | FERRAMENTAS | INOXIDAVEIS DENIQUEL | TITANIUM | TRATADOS | DEALUMINIO | ABRASIVAS | COMPOSTOS | GRAFITE
1010, 1020, | 6081, 2011 A2, H13, 87 316,304 INCONEL, MONEL
At 1045 024,505 | 414020 M.SERIES | 17-4PH,15.5pH | waspaoy | | "OAH4Y
6061,2011, | SCM 440(H), | SHD11, SHD12, SUS318, 14650,
1S | s20c, s45 NCuP-
Jis "SI5C 1 o024 s0s2 | SCM 44s(H) | SKDBT, SKS41 SUS304 Zlae H4600
AICUPs
‘ X155CVMVST | XSCHNM1810, | NCa19NsMe,
BIN | cxes Ci68 AICINGZ; HICMOT | Gxa00MVST | XSCANTB 10 | NCA19CHTAMAT,
AIMsM-0.3
® e
ACTOR B OR P ACTOR ACTOR - FB -
A OR U

FERRO FUNDIDO E
ACO TEMPERADO

Seleccao baseada no tipo aplicacao

-
QUIK SILVER® BORDA RiGIDA E BASE RIGIDA / BORDA RIGIDA E BASE FLEXIVEL [
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TIPOS DE DENTES

( - Profundidade de gola
- j [ varidvel
G "B - Angulo neutro 0°

- Espaco varidvel
entre os dentes

- Profundidade da gola
varidvel

Passo varidvel

Dente positivo

oo a & &

- Espaco varidvel
entre os dentes

- Angulo positivo

- Mesmo espco entre
os dentes

- Angulo do dente neutro, 0°
- Angulo positivo

- Golas dos dentes
mais amplas

- Angulo neutro, 0°

- Mesmo espaco
entre dentes

- Golas grandes e
arredondades

- Angulo positivo

- Mesma distancia
entre dentes

CARGA NA MORDACA

A carga em pequenos feixes, pode
favorecer a eficacia do corte.

Aninhado

Todas as maquinas tém uma determinada
capacidade de carga maxima, no entanto

o nivel 6timo é normalmente inferior.

Os racios de corte s&o normalmente melhores,
se for usada uma capacidade um pouco
inferior & maxima.

Estes diagramas representam a forma
recomendada de carregar e amarrar,
se as condi¢des assim o permitirem.

Aplicacao de
corte vertical

Vantas

- Excelente capacidade de arraste

- Reduz a vibragdo harmonica

- Melhor formacdo das aparas

« Excelente capacidade de
arrasto das aparas

» Reducdo da vibragdo harménica

- Corte mais agressivo

« Excelente capacidade de arrasto
das aparas

- Excelente capacidade de arrasto
das aparas

« Proporciona dentes largos em
fitas estreitas

- Excelente capacidade de arrasto das
aparas em materiais ndo metalicos

-0 dente positivo permite uma melhor
penetragdo da ponta do dente com
menor pressdo de alimentacdo

Empilhado

Aplicagao de corte
horizontal A

4
IRV
¢

Seguran;a As ferramentas de corte podem despedacar e / ou partir com o uso indevido ou severo

Beneficios

+ Melhora o tempo de vida da lamina
+ Reduz o ruido

» Corte mais suave e mais eficaz

» Corte mais macio
+ Reducdo de ruido
- Vasta gama de aplicagdes

« Fécil formacao de aparas

« Uso Geral

- Excelente corte em materiais ndo
ferrosos (Madeira, Latdo, Cobre,
Bronze e Aluminio)

- Ajuda a libertar aparas “viscosas”

+Bom desempenho em cortes de
materiais de formatos descontinuos
(Ferro Fundido)

= 0 dngulo positivo permite uma melhor
penetracdo da ponta do dente, com
menor pressao de alimentacdo

o A

Fixagao

‘Aal =1 ‘

nqulo

Usar equipamento de sequranca, parricularrﬁente, protec¢ao dos olhos (6culos), luvas e protec¢do

de ouvidos (tampbes), sempre que utilize a mdquina, ou se encontre perto da mesma. @ @ @

Seguir sempre as recomendacgées do fabricante da maquina.

Seica - Ourém Palmela
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EBRA DA LAMINA E RESOLUCAO DE PROBLEMAS

Muito Importante!

de um lapis novo, muito afiado.

Procedimento recomendado

115 1039 225 397.6
10 0.8 120 M1 230 4155
15 18 125 1227 235 4337
20 S [0 1327 40 4524
25 49 135 1431 245 4714
30 71140 1529 250 4909
35 96 145 1651 255 5107
I 126 150 1767 260 5309
4 159 155 1887 265 551.6
50 196 160 011 270 5726
55 B8 165 m8 75 594.0
60 83 M0 270 280 61538
65 B2 175 205 285 6379
70 85 180 2545 2% 660.5
75 42 18 288 295 683.5
8 503 190 2835 300 7069
85 568 195 2987 305 7306
% 636 200 32 310 7548
% 09 20 301 315 7793
100 785 210 3464 320 8043
105 866 215 3631 325 8296
110 %50 20 3801 330 8553
- SOLUCAO DE PROBLEMAS
DERIVADOS DA FORMACAO
DE APARAS

Pode-se melhorar a produtividade do corte de metais,
prestando a devida atencéo as aparas formadas.

Estas tabelas mostram os problemas comuns,
que se podem detectar e solucionar,
prestando atencéo as aparas.

Oleos de corte

Os dleos de corte, aumentam a eficiéncia do corte e a
duracdo da lémina, através da refrigeragao e lubrificacdo.

A mistura do 6leo, quando feita com um rdcio de dgua muito
elevado, ndo faz a lubrificagao devida e pode provocar um

desgaste rdpido dos dentes e resultar na in ineficiéncia da lamina.

Quando ajustar o nivel do éleo, nunca o faga adicionando
apenas dgua. Mantenha uma alimentagdo da mistura
adequada, reabastecendo o fluido manualmente.

>

MAQUINAS

F.S.SILVA

335
340
345
350
355
360
365
370
375
380
385
390
395
400
405
410
415
420
425
430
435
440

Em ldminas novas, nao deve ser aplicada toda a pressao de alimentacao
durante o periodo inicial, evitando assim que os dentes se partam.
Para melhor compreender esta situagdo, podemos recorrer a analogia

(1) Manter a velocidade da ldmina, adequada ao material a cortar.

(2) Reduzir a pressao de alimentacao 50% nos primeiros 300 a 600cm2 de corte.

881.4
907.9
934.8
962.1
989.8
1,017.9
1,046.4
1,075.2
1,104.5
1,134.1
1,164.2
1,194.6
1,225.4
1,256.6
1,288.3
1,320.3
13527
13855
1,418.6
1,452.2
1,486.2
1,520.5

(3) Aumentar gradualmente a presséo de alimentacao até atingir a pressao total.

TABELA DE CONVERSAO EM METROS
Converter o diametro do material em centimetros quadrados para calcular o tempo de rodagem

mmmmmmm P (m)

Area de um circulo
A=(PiR?)
=3.1416
445 15553 555 24192 Raio (R) = 1/2 Diametro
R =RxR
450 1,590.4 560 2,463.0
455 16260 565 25072 Exemplo:
460 16619 570 2,551.8  Areade uma barra com
465 16982 575 25967 120mmdediametro
470 1,7350 580 26401 po
475 1,7721 585 2,687.8 .5x120=60
480 1,809.6 590 2,734.0 Re=
485 1,847.5 595 2,780.5  60x60=3600
490 1,885.8 600 2,827.4
49 19244 605 28748 33416x3600= 113.1cm2
500 1,963.5 610 2,922.5
505 2,003.0 615 2,970.6
510 20828 620 3,019.1
515 2,083.1 625 3,068.0
520 21237 630 3,117.3
- 525 2,1648 635 3,166.9
530 2,206.2 640 3,217.0
535 2,2480 645 3,267.5
540 22902 650 3,318.3
545 23328 655 3,369.6 @ @
550 23758 660 3,421.2

Comdrcio de Maquinas para a Inddstria, Lda

Formato
da apara
Estado Grossa, dura Fina e P Fina e bastante
da apara ecurta encaracolada © encaracolada
Corda Azul ou
apara e Prateada Prateada Prateada
Velocidade| DPiminuir Adequada Diminuir Adequada
da Lamina J, V .‘. V
Alimentagdo| DPiminuir Adequada | Aumentar Diminuir
da Lamina
Outros Verificar o!eo de Verificar o passo
A corte e mistura do dente
I
Seica - Ourém Palmela
249 545 296 21238 8578
geral@fss.pt fsilva.lx@fss.pt
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CALCULO DO TEMPO DE CORTE

A seguinte tabela ajudara a determinar o tempo que um corte terd, mediante o @ @ @
cruzamento da referéncia entre a medida da barra a cortar e o racio de corte por minuto.

Racio de corte - Cm?/min
1258 323 387 452 516 58.1 645 710 77.4 839 903 968 103.

2 Cm2 Cm2 Cm2 Cm2 Cm2 Cm2 Cm2 Cm2 Cm2 Cm2 Cm2 Cm2 Cm2 (
| /min | /min /min | /min|

25.4 51| .79 .39 .26 | .20 6 | .13 ] .11 .10 .09 | .08 | .07 | .07 | .06 | .06 | .05 .05 | .05 .04

31.8 79 | 1.2 .61 41 1 31 .25 | .20 | .18 | .15 a4 1 a2 | 10 [ .09 | 09| .08 | .08 | .07 | .07

38.1 1.4 1.8 .88 59 | 44 35 | 29 | «25 .22 .20 | .18 J6 1 A5 4| A3 | 12 1 .10 | .10

44.5 | 155 2.4 1.2 .80 | .60 48 | .40 | 34 | .30 27 | .24 | .22 20 (19| a7 | a6 | 15| 14 | a3

50.8 | 20.3 | 3.1 1.6 1.0 | .79 63 | 52| 45| 39 | 35| .31 29 | 26 | 24| 22 | .21 .20 | .18 | 17

57.2 1257|140 | 20 | 1.3 (10| .80 | .66 | .57 | .50 | .44 | 40 | .36 | .33 | .31 28 | .27 | 25 23 | .22

63.5 | 31.7 | 4.9 25 1.6 | 1.2 1.0 [ .82 | .70 | .61 55 .49 | 45 | 4 38 | 35| .33 ST | 29 | 27

. " 69.9 | 383 | 5.9 30| 20| 15 1.2 1.0 8 | .74 | 66| 59 | .54 | 49 | 46 | 42 | 40 | 37 | 35| .33

76.2 | 456 7.1 35| 24 | 1.8 14 12]10 | .88 | .79 | .71 64 | 59 | 54 | 50 | .47 | 44 | 42 | 39

82.6 | 53.5] 83 | 4.1 2.8 | 21 1.7 | 1.4 ] 1.2 10| 92| 83 | 75| 69| 64 | 59 | 55| .52 | 49 | 46

88.9 | 62196 | 48 | 3.2 | 24 1.9 1 16 | 1.4 | 1.2 1] 10| 87 | 80| .74 | 69 | .64 | .60 [ .57 | .53

953 | 712|110 | 55 | 3.7 | 2.8 22 | 1.8 | 16 | 14 1.2 | 1.1 1.0 | 92 | 85| .79 | .74 | 69 | .65 | .61

101.6| 81.1 126 | 63 | 42 | 3.1 25 | 21 181 16| 14| 13 ] 10| 1.0 | 90 | .84 | .79 | .74 | .70

108.01 9151142 | 7.1 4.7 | 3.5 28 | 24 | 2.0 1.8 1.6 | 1.4 | 1.3 1.2 | 11 1.0 | .95 | 891 .83 | .79

114.3]102.6 159 | 8.0 53 | 4.0 32| 27| 23 2.0 1.8 | 1.6 1.4 1.3 1.2 1.1 1.1 1.0 | 94 | .88

» 120.7|114.3|17.7 | 89 | 59 | 44 3530 (25| 22 20| 1.8 1.6 151 14 ) 13| 1.2 1.1 1.0 | 1.0

127.0(126.7|19.6 | 9.8 | 6.5 | 4.9 39 | 33| 28 | 25 22 1 20 | 28 1.6 | 1.5 1.4 ( 1.3 1.2 | 1.2 | 11

133.4(139.7/ 216 [ 10.8 | 7.2 | 54 4.3 3.6 | 3.1 2.7 24| 22 2.0 1.8 1.7 15| 1.4 1.4 1.3 1.2

139715331238 | 119 | 79 | 59 | 48 | 40 | 34 | 3.0 | 26 | 24 | 22 | 20 | 1.8 | 1.7 | 1.6 1.5 (14 | 13

146.1|167.5| 26.0 | 13.0 | 8.7 | 6.5 52 | 43 | 37 |32 29| 26|24 | 22| 20| 19| 17 1,6 | 1.5 1.4

152.4|182.4| 283 | 141 | 94 | 7.1 57 | 47 | 40 | 35| 31 (28 |26 | 24| 22| 20| 19 1.8 | 1.7 1.6

158.81197.9| 30.7 | 153 | 10.2| 7.7 | 6.1 51| 44 | 38 | 34 | 31 28 [ 26 | 24 | 22| 20 1.9 | 1.8 | 1.7

165.1
4
171.5(230.8 358 [ 17.9 | 11.9] 89 | 72 | 6.0 | 51 | 45| 40| 36 | 33 [ 30| 28 | 26 | 24 | 22 | 21 | 20

214.1133.2 | 16.6 | 11.1 | 83 6.6 | 55 | 4.7 | 41 37 1 33| 30| 28| 26| 24 | 22 2% 1 20 | 1.8

177.81248.3|38.5 | 19.2 | 12.8| 9.6 77 | 64 | 55| 48 43| 38 | 35| 32| 30| 27| 26| 24| 23 | 21

184.21266.3(41.3 [ 206 | 13.8|103 | 83 | 69 | 59 | 52 | 46 | 4.1 38 | 34| 32| 29| 28 26 | 24 | 23

190.5285.0|44.2 (221 | 147110 | 88 | 74 | 6.3 55| 49| 44 | 40 | 37 | 34| 32| 29 | 28| 26 | 25

196.9 (304.3| 47.2 | 236 | 157|118 | 94 | 79 | 6.7 | 5.9 52| 47 | 43 | 39| 36 | 34 | 3.1 29 | 28 | 26

203.2|324.3{50.3 | 25.1 | 16.8|12.6 | 10.1| 84 | 7.2 | 6.3 56 | 50| 46 | 42| 39| 36| 34| 31| 3.0 | 28

209.6|344.91 53.5 [ 26.7 | 17.8 (134 [ 10.7 | 89 | 76 | 6.7 | 59 | 53 | 49 | 45 | 4.1 38 | 86 | 3.3 |.34 3.0

215.91366.1| 56.7 | 28.4 | 189 | 14.2 | 11.3 | 9.5 | 8.1 7 63| 57 | 52| 47| 44| 41 | 38| 35| 33 | 3.2

222.3(387.9(/60.1 | 30.1 | 20.0 | 15.0 [ 12.0| 100 | 86 | 75 | 6.7 | 6.0 | 55 | 50 | 46 | 43 | 40 | 3.8 | 3.5 | 3.3

228.6(410.5/63.6 | 31.8 | 21.2 159 | 12.7 | 10.6 | 9.1 80 71| 64 |58 (53| 49| 45| 42| 4.0 | 3.7 | 35

235.01433.5|67.2 | 33.6 | 224 16.8 | 13.4| 11.2| 96 | 84 | 75| 6.7 | 6.1 56 | 52 | 48 | 45 | 42 | 40 | 3.7

241.3(457.3|70.9 | 35.4 | 23.6 | 17.1 | 142 | 11.8 | 101 89 | 79| 71 64 | 59 | 55| 51| 47 | 44 | 42 | 39

247.7 |1481.7(74.7 | 37.3 | 2.49(18.7 | 149 | 124 10.7 | 9.3 83| 75|68 | 62 | 57| 53|50 47| 44 | 4.1

| Seica - Ourém Palmela
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INFORMAGAO TECNICA

Para uso em laminas Bi-Metais*
ATE 25.4mm 25.4mm-76mm 76mm-152mm | 152mm - A PARTIR DE !

Velocidade| Racio de | Velocidade| Récio de |Velocidade| Récio de | Velocidade| Racio de

da lamina corte dalamina| corte dalamina| corte dalamina| corte
TIPO DE MATERIAL (M/min) |(Cm?min)| (M/min) |[(Cm?/mi (M/min) [(Cm?#/min)| (M/min) |(Cm3/min)

FORMAS EM ACO ESTRUTURADAS ' |
A36,A42,A662 | 99 | | o9 | [ 7 [ | 76 [ |

Ly

b~

<

9

Ly

Ly

Q ___ACO DE CARBONO

< 1005-1013 13 52-78 102 65- 98 96 85-117 85 72-104
1015- 1035 116 59-85 108 | 85-111 99 98-130 91 72-1m

Q 1040 - 1059 76 33-46 73 39-52 66 52-72 59 46 - 65

= 1060 - 1080 75 26 - 46 70 46 - 52 61 52-72 47 46 - 59

Y 1084 - 1095 67 20-39 64 33-46 58 39-52 44 33-52

@) RCODEMBQUINAGERIBIIRES - s el s mi i i o s

~J 1110 13 59-78 04 | 72-98 104 | 98-117 87 78-98

w 117-1118 11 59-85 102 | 72-104 102 | 91-124 85 78-111

> 1137-1151 100 39-52 85 46 - 65 81 65 -85 75 52-78

\ s 1211-1215 120 59-78 114 | 72-98 110 | 91-124 94 | 85-111 |

Q ___ACO DE MAGNESIO : |
1330- 1345 79 26-46 73 39-52 65 52-72 59 30-59 | ¥

< 1513-1536 17 72-85 105 91-98 98 | 104-117 90 78-111

i 1541 - 1572 75 26 - 46 70 39-52 61 59-72 53 52-65 |

w ____ACO MOLIBDENIO o : |
4012 - 4024 101 26 - 46 88 39-52 84 52-72 76 39-65

e}

< 4027 - 4037 96 26 - 46 87 39-59 82 52-72 75 39-65

e 4042 - 4047 82 26-39 69 33-46 61 39-59 56 33-52

ACO CROMO MILIBDENIO

[ 4118 -4130 94 33=59 84 46-72 82 59-85 73 52-78
1 4135 -4142 91 26-46 81 39-59 79 59-85 69 52-78
< 4145 - 4161 75 13-39 69 33.::52 64 39-65 56 33-52
ACO CROMO NIQUEL Mou
4317 -4320 82 26-39 72 33-52 70 3959 64 33-52 -
4337 - 4340 81 26-39 72 26 -46 69 33252 55 26-46
4718 - 4720 84 26 -46 82 39-52 5 46 - 65 67 33.-152
8615 - 8627 82 26 -39 76 33-46 70 39-52 53 26 -46
8630 - 8645 76 20-33 70. 26-39 64 33-46 49 26-39
8647 - 8660 67 13-26 61 20-33 52 26-39 38 20-33
8715 - 8750 82 20~=39 78 33-52 72 39152 55 26-46
9310-9317 58 13-26 49 20-33 46 20-33 40 13-26
9437 - 9445 76 26-39 67 33-46 64 3352 52 26-46
9747 - 9763 73 20-33 67 26-39 61 26 -46 49 20-39
9840 - 9850 70 26 - 46 33-52 39.-59 2652

ACO NIQUEL MOLIBDENIO ‘
4615 - 4626 8 | 26-46 | 82 | 33-5 76 | 39-50 | 64 | 33-50 | W
4815 - 4820 73 | 20-39 | 64 | 20-39 | 59 | 26-39 53 | 26-39 |
5045 - 5046 90 | 33-5 8 | 39-59 [ 79 | 52-72 70 | 46-65
5120 - 5135 88 | 26-39 78 | 39-52 75 | 46-65 59 | 33-59
5140 - 5160 76 | 26-39 | 72 | 26-39 | 69 | 33-46 59 | 26-39

50100 - 52100 64 20-33 53 26 -39 50 33-46 38 26~39

6150 73 20-33 66 26 - 46 61 381292 50 26 -46

VELOCIDAD DA LAMINA/RACIO DE CORTE

A2, A3, A6

A7 52 13-26 49 26-33 45 20-39 38 13-26
D2,D3,D4 41 7-20 35 13-26 37 13-26 24 13-20
D7 34 7-20 27 7-20 24 13-20 18 7-20
01,02 73 ] 20239 70 26 -46 61 33-52 55 26 -46
06, 07 70 26 - 46 67 3352 61 3959 49 3352
ACO PARA TRABALHO A Q
H12, H13, H21 72 20-39 61 26-39 58 26 -46 52 20-39 hd
H22, H24, H25 58 13-26 53 20-33 49 20-39 41 13-26
ACO H I\ AQ IMPA -/
S1 70 26-39
52;,55 55 50 20-33 46 37 13-26
1
| . 14
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Para uso em laminas Bi-Metais*
ATE 25.4mm 25.4mm - 76mm 76mm-152mm 152mm - A PARTIR DE|

Velocidade| Racio de |Velocidade| Racio de |Velocidade| Récio de | Velocidade| Racio de

dalamina corte da lamina corte dalamina corte dalamina corte
TIPO DEMATERIAL | (M/min) |(Cm#/min)| (M/min) |(Cm#/min)| (M/min) |(Cm#/min)| (M/min) |(Cm¥/min)
Lt it Rl i L) e |

64 20-33 64 26-46 58 33-52 53 26-46 2
61 20-33 58 26 -39 55 26 - 46 40 20-39
ACO PARA TEMPERAR A AGUA ‘

ACO DE ALTA VELOCIDAD!

M1, M2, M7 50 13-26 46 13-33 44 20-39 30 20-33
M3, M4, M10 38 13-26 30 13-33 30 20-33 24 20-26
M30, M33 30 7-20 27 13-20 23 13-20 21 7-20
M41, M42, M43 30 7-20 27 7-20 23 7.-26 21 7-20
T1,T2 46 13:-126 41 13-26 37 13-33 30 13-26
T4,75,T6 38 7-20 34 7-26 30 13-26 26 7-20
T15, M15 27 7-20 21 7-20 18 7-20 15 7-13
ACO INOXIDAVEL AUSTEN
201, 202,301 - 304 41 20-26 37 13-33 37 20-39 26 13-26
303, 303F, 303Se 49 2039 43 20-39 41 26 -39 27 20-33
305,308-314 30 7=138 26 7-13 23 7-20 20 7= 13
316,317,329 30 7-13 27 7-13 24 7-20 18 7-13
321,347,348 43 13-26 38 13-33 37 20-39 27 13-26
330 26 7-13 20 7-20 17 7-26 14 7-13
ACOINOXIDAVELEERRIIEO.E I & 8 e il e s o i
429,430 37 13-26 30 20-26 27 20-39 23 13-26
430F, 430FSe 40 20-33 35 33-39 30 33-46 27 26 -39
434, 436 30 13-26 24 20-26 23 20-33 17 20-26
442 34 13-26 26 20-33 23 20.-39 18 20-33
446 27 13-26 21 20-26 18 13-33 15 7-20
ACOINONDAVESMBRIERSIREOE - i i i i 8 e
403, 410, 420 52 1333 47 20-39 44 20-46 30 13-26
414, 4165e 72 3359 64 39-59 59 46:-72 52 33-59
420F, 416 67 _20+-52 61 33.=59 58 39-65 46 26-52
440A, B, C 40 13-26 37 13-39 34 20-46 21 7 ~26
501, 502 41 7218 37 13-26 30 20-26 24 13-20
LIGAS COM BASE EM NiQ _
Monel 30 726 27 7-26 26 13-26 20 7-20
K-Monel 35 7-26 27 7-26 21 1326 15 7-13
R-Monel 40 13-26 30 1333 27 20-33 18 7-26
K-R Monel 35 7-26 30 7-26 30 1333 20 7-20
Inconel 32 13- 26 27 13-26 23 13-20 15 Z= 13
Inconel 625-x-750 29 7-13 24 7-13 21 i 12 7
Inconel 718 29 7=13 24 7-13 21 7-13 12 v
Incoloy 800 - 802 29 7-13 23 7-13 18 7'=33 1" 7
Incoloy 804 - 825 18 7 12 7-13 12 7=13 9 7
Waspalloy 30 7 27 7=="13 21 7-13 15 7
Hastelloy A 40 13-20 34 20-26 30 26 -39 21 7-20
Hastelloy B 34 /=13 24 7-20 23 7=26 18 J="13
Hastelloy C 30 7-13 27 7-13 24 713 20
Rene 41 27 7 24 o= 13 18 7+13 15 7
Udimet 500 29 7 24 7-13 21 713 18 7

TITANIO

ACO MARTENSITICO ; : |

BRONZE
A maioria do
bronze aluminio
ALUMINUM
A Maioria

FERRO FUNDIDO
Classe 20
Classe 40 52 46 - 59 49 46 -65 43 52-78 3 46-72
Maleavel 60-40-18, 150 HB 73 39-52 70 "52-65 70 52 <65 67 39-46
Maleével 80-55-06, 225 HB 43 20-26 40 26 -33 37 33-46 35 20~33

' *Reduz as velocidades em 50% nas laminas de carbono.
Para laminas em metal duro, falar com o seu contacto de vendas Morse.
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