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Politica de qualidade

NOSSA EMPRESA POSSUI SEU SISTEMA DA QUALIDADE
EM CONFORMIDADE COM A NORMA ISO 9001:2000.

A lrwin Industrial Tool Ferramentas do Brasil Ltda. unidade Sao Paulo, uma empresa
do grupo Newell Rubbermaid, fabricante dos produtos Lenox, esta convicta de que a qualida-
de é a meta de toda a empresa que deseja ser competitiva. Por isso tem como determinacao
a busca da qualidade total em todos os niveis da organizacao, garantindo assim, a satisfa-
¢ao dos clientes, o reconhecimento e a consolidagao no mercado e na sociedade onde atua.

Para atingir esse objetivo necessitamos:

» Satisfazer e superar as expectativas de nossos clientes e colaboradores.

* Melhorar continuamente nossos processos, a fim de reduzir custos e fornecer
produtos conformes com tecnologia e qualidade a precos competitivos.

 Manter um relacionamento de parceria com fornecedores e clientes visando
beneficios para ambas as partes.

* Prover recursos para o desenvolvimento pessoal e profissional dos nossos cola-
boradores, mantendo um clima organizacional estimulador.
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DESENHO DA SERRA

Escolher a lamina certa para o material a ser cortado & muito importante para se obter um menor custo
por corte. Aqui estao algumas dicas para ajuda-lo a tomar a decisao certa.

TERMINOLOGIA DA LAMINA

Uma clara compreensao da terminologia da lamina pode ajudar na solugao de problemas de corte.

1. Dorso - O corpo da lamina sem incluir a parte 8. Face do Dente - A superficie do dente onde o
dos dentes. cavaco é formado.
2. Espessura — A espessura da serra. 9. Angulo de Ataque do Dente - O angulo da face

do dente medido tendo como referéncia uma

3. Largura - A dimensao nominal de uma lamina . . e
linha perpendicular a direcao de corte da serra.

de serra medida da ponta do dente até as costas
da serra.

4.Travas - E a inclinacao dos dentes para direita
ou para esquerda deixando espaco livre para o - S
corpo da serra. !

5. Passo do dente — A distancia entre a ponta de
um dente e a ponta do dente seguinte.

6. DPP - O numero de dentes por polegada, a par-
tir do centro da garganta.

7. Garganta - Superficie curva na base do dente. ! - -
Da ponta do dente até o fundo da garganta é a
profundidade da garganta.

Construcao da Lamina

As serras podem ser feitas a partir de um Unico metal, ou em construcao bimetalica, dependendo do de-
sempenho que pretende se obter.

Bi-metal

Um filete de aco rapido é soldado eletronicamente a um
dorso de agco mola.Tal construcao proporciona a melhor
combinacao entre desempenho de corte e resisténcia a
fadiga da lamina.

Construcao Bimetalica

Dentes Retificados de Metal Duro

Os dentes sao organizados em um dorso constituido de
uma resistente liga de agco-mola. s b el
As pastilhas de metal duro sao fixadas no dentes através M-42

de um exclusivo sistema patenteado de solda. As pasti-
Ihas entao sao retificadas nas laterais, na frente e no topo
para dar forma ao dente.

o N.‘I Dente retilicado com precisac
Sistema de solda por fuséio

de elétrons para unido do fio

de corte em ago rapido ao

corpo em ago mola

Fic de [t

o

Dentes de Metal Duro com Travamento

Os dentes sao confeccionados em um dorso constituido
de uma resistente liga de ago-mola. O metal duro é sol-
dado e retificado para criar o formato do dente. Os dentes
entao sao travados possibilitando um corte mais suave.

”
g
S
f
|

-




GUIA PARA SERRAS DE FITA

Construcao do Dente

Assim como a construcao de uma lamina bimetalica, existem vantagens em utilizar diferentes construgcoes
de dentes. As serras com dentes em metal duro proporcionam uma lamina mais duradoura, com cortes
mais suaves e mais rapidos.

FORMATO DO DENTE

A forma do dente afeta a eficiéncia de corte da lamina considerando alguns fatores como vida util da

lamina, nivel de ruido, acabamento do corte e a capacidade da garganta.
VARIAVEL

STANDARD VARIAVEL POSITIVO
Esse desenho com os mesmos

Um bom desenho para serras O espacamento variavel entre
de aplicagoes gerais, pode ser os dentes e a capacidade da beneficios do citado ao lado,
utilizado numa grande gama de garganta desse desenho reduz porém para ser utilizado com

aplicacoes o ruido e a vibracao, permitindo menores avangos.
maiores avancos, vida da serra e
cortes mais suaves

SKIP HOOK

Similar ao desenho skip, este desenho possibilita o uso
em materiais que geram cavacos descontinuos (como o
ferro fundido), também possui bom rendimento em mate-
riais ndo-metalicos.

A garganta mais larga desse
desenho habilita essa serra para
corte de materiais ndo-metalicos,
como madeira, corticga, plastico e
materiais compostos.

TRAVA DOS DENTES

O angulo de inclinacao e a maneira que os dentes estao dispostos denominam-se “travamento” O trava-
mento dos dentes afeta a eficiéncia do corte e a capacidade da serra de carregar cavacos.

T

ONDULADO

Grupos de dentes estao para cada lado,
com isso, os dentes tem uma variedade de
angulos dentro de um padrao estabelecido.
E usado para corte de tubos ou cortes
interrompidos, quando a especificacao
Vari-Raker nao estiver disponivel.

N By S iy S G S G—

—r —

VARI-SET VARI-RAKER

A altura do dente e o posicionamento variam O angulo e a seqliéncia dos dentes dependem
com a familia de produto e a DPP. Os dentes tém da denticao da serra. Gera cortes mais silen-
alturas e angulos de posicionamento variaveis, ciosos e melhores acabamentos para todas as
resultando numa operagao mais silenciosa com aplicagoes.

vibracao reduzida. Vari-Set é eficiente para mate-

riais de dificil corte e grandes secoes de corte.

¢ — T G— W— -
RAKER

Seqliéncia de 3 dentes com angulagao
uniforme. Raker Modificado - Sequiéncia
de 5 ou 7 dentes com angulacéo uniforme
desenhados para melhor eficiéncia de
corte, acabamento e cortes mais suaves.

SINGLE LEVEL SET PATTERN

TRAVA DE NiVEL UNICO:

A geometria da Iamina tem uma Unica
dimensao de altura de dente. Este trava-
mento implica em dispor cada dente na
mesma posicdo e com o mesmo angulo de
inclinagao.

e ey S E— S— — T

ALTERNADO

Cada dente esta em seqtiéncia alterna-
da. Usado quando se precisa de rapida
remocao de material e o acabamento
final ndo é tao importante

AW DAY N YAUA

S R L R L S

> HEAVY SET TEETH

TRAVA DE NiVEL DUPLO:

Essa geometria de lamina tem dimensoes
varidveis na altura dos dentes. Este trava-
mento implica em dispor cada dente com
alturas e angulos variaveis para alcancar
multiplos planos de cortes.

DENTICAO (DPP)

Para maior eficiéncia e menor custo
por corte, € importante selecionar uma
lamina com o nimero correto de dentes
por polegada (DPP) para o material a
ser cortado. Veja como selecionar o DPP
para serras com dentes de metal duro na
pagina 16 ou para serras bimetalicas na
pagina 18.

0 tamanho e a forma do material a ser
cortado determinam a escolha do DPP.
Colocar materiais com formas irregulares
na morsa influi diretamente na escolha
do DPP. Veja “Carregando a Morsa” na
pagina 11.
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Fatores que Afetam o Custo por Corte

Aqui estao os mais importantes fatores que afetam a eficiéncia de uma serra fita: desenho do dente, velo-
cidade de corte, avanco, carregamento da morsa, refrigeracao, as capacidades e condicoes da maquina e
o material que esta sendo cortado.

A LENOX® desenvolveu algumas estratégias que ajudarao vocé a tomar decisoes inteligentes sobre as
mais variadas formas que se pode otimizar sua operacao de corte. Pergunte ao seu distribuidor ou repre-
sentante de vendas sobre como obter melhores resultados com as serras LENOX®.

Como o Cavaco é Formado

Se pudéssemos ver com um microscopio uma serra cortando metal, veriamos a ponta do dente cortando
um cavaco de metal continuo. O dngulo formado entre a ferramenta e a superficie sendo cortada é o
“angulo de plano de corte” Este € um dos fatores mais importantes para se obter a maxima eficiéncia de
corte.

Geralmente, quanto maior a profundidade de penetracao, menor o angulo de plano de corte, gerando
cavacos mais “grossos” e assim diminuindo a eficiéncia de corte. Um maior angulo de plano de corte gera
cavacos mais finos, proporcionando maior eficiéncia de corte.

O angulo de plano de corte é afetado diretamente pela velocidade de corte, avango, e pelo desenho da
serra que serd mostrado nas préximas partes deste manual.

_

Menor angulo de plano de corte = baixa eficiéncia Maior angulo de plano de corte = alta eficiéncia

Avanco

Avanco é a penetragcao do dente no material du-
rante a operacao de corte. Para se obter um menor
custo por corte, vocé ira querer remover a maior
quantidade de material o mais rapido o possivel e
usando 0 maior avango que a maquina suportar,
porém, o avanco sera limitado pela usinabilidade
do material a ser cortado e pela expectativa de vida
util da serra.

Um avanco muito grande resulta num menor an-
gulo de plano de corte. O corte podera ser mais
rapido, porém, a vida util da serra sera reduzida
drasticamente. Um avanco menor aumenta o an-
gulo de plano de corte, entretanto, aumenta o custo
por corte.

Como vocé podera saber se estd usando o avango
correto? Examine os cavacos verificando seu for-
mato e cor. Veja as informacoes sobre a formacao
dos cavacos na pagina 12.

Profundidade
de penetracao

Angulo de
plano de
corte
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Capacidade da Garganta

A capacidade da garganta é outro fator que influencia diretamente na eficiéncia de corte. A garganta é o
espaco que se forma entre a ponta do dente e a superficie da serra. Quando a serra corta o material, o
cavaco enrola-se nesta area. Usando a serra apropriada, o cavaco enrola-se uniformemente e cai da gar-
ganta. Se houver acumulo excessivo de material nesta area, havera um esforco excessivo, aumentando
assim a resisténcia de corte. Isto desprendera maior esfor¢co da maquina podendo prejudicar tanto a ma-
quina quanto a serra.

Obs: mantenha sempre funcionando as escovas para limpeza de cavacos.

¢ Limite Fisico ¢ Acima do Limite Fisico

Dentro do limite fisico da garganta: o Acima do limite fisico da garganta: o cavaco
cavaco forma-se uniformemente. forma-se distorcido pressionando a garganta.

Velocidade de Corte

A velocidade de corte refere-se ao tempo que a lamina leva para cruzar a superficie do material que esta
sendo cortado. Uma maior velocidade de corte gera um maior e mais apropriado angulo de plano de
corte, com isso, aumentando a eficiéncia de corte.

|

A velocidade de corte estara restrita a usinabilidade do  Analisando os Cavacos

material e a quantidade de calor produzida durante o cor- Os cavacos sao os melhores indicadores do
te. Uma velocidade de corte muito alta em metais muito avanco e da velocidade. Observando a forma-
duros produz calor excessivo, o que resulta na reducdo  ¢&o dos cavacos podemos ajusta-los correta-
da vida util da serra. mente.

Como faco para saber se estou usando a velocidade de
corte correta? Olhe para os cavacos; cheque o seu for-
mato e cor. O correto € quando obtemos cavacos finos,
firmemente enrolados e pouco aquecidos. Se os cavacos
mudarem a coloracao de prateado para dourado ou mar- (
rom claro, significa que estd sendo gerado calor exces- fq\fu m’-,

sivo. pavacgs azulados |_nd|c,ar_n calor extremo, o que re- e Cavacos queima-
duzira drasticamente a vida util da serra. : VELOCIDADE dos - diminua o
s avanco/velocidade

A nova familia de produtos LENOX® ARMOR® cria ex- ;
cecoes a essa regra. Estes produtos utilizam revestimen- @ %% s
,,,,,, Cavacos prateados

Cavacos finos ou
em poé- aumente o
* avanco

tos para proteger os dentes do calor. Este revestimento
agird como um “escudo” refletindo o calor para o cavaco. VELOCIDADE enrolados e pouco

Para mais informacodes, veja pagina **. gduerlnes—corte
Iadea




Conhecendo as Limitacoes da Lamina

Conhecendo como funciona o avanco e como a capacidade da garganta influi no corte, vocé pode deter-
minar o avanco mais eficiente para o material a ser cortado. Aqui vai um exemplo: suponha que vocé esta
cortando um redondo de 4" Aqui estao 3 pontos a serem considerados:

1. Penetrando no material, a serra encontra
uma pequena area que oferecera menor
resisténcia ao corte. Nesta area o avango
esté limitando o corte, portanto pode-se au-
mentar o avan¢o sem comprometer a vida
da serra.

2. A serra penetrou no material e encontrou
uma area maior. Nesta area, maior quanti-
dade de cavaco se acumulara na garganta,
por isso devemos ter uma serra com espaco
suficiente na garganta. Devido ao aumento
da sec¢ao de corte, a resisténcia aumenta,
por isso devemos diminuir o avanco nesta
area.

3. A serra passou pela drea mais dificil do
corte e a se¢ao de corte estd diminuindo,
com isso temos menor resisténcia e podem-
0s aumentar o avango novamente.

Conhecendo estes pontos poderemos variar o avango para melhorarmos eficiéncia do corte.

Largura da Lamina X Raio de Corte

Uma serra precisa dobrar e flexionar quando esta cortando um raio. A largura da serra é o fator que limita
o raio que podera ser cortado. Segue abaixo a tabela com as larguras recomendadas de serra para cada
raio a ser cortado.

RAIO MiNIMO PARA LARGURA DA SERRA
LARGURA RAIO

Largura (Sempre use a serra
mais larga o possivel)

2"-28 "R
15" -21"R K
14" -12 "R ——\
1"-7%"R K
I =5 7he"R x
k" -33"R i
" -2'L"R ﬁ
"= 17he"R —\—\
" = 5p"R ——————
3he" - She"R

I

1/8" _ 1/8"R _

'he" - RETO —
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Resisténcia a flexao

Quando a resisténcia aumenta devido ao aumento do avanco ou por variacao da secao do corte, a tensao
aumenta nas costas da serra e diminui nos dentes, criando a tendéncia da serra formar um arco, gerando
cortes tortos.

MAIOR
PRESSAO

. 4

\N\r\(\(\f\f\(\r\(\(\\

t MENOR

PRESSAO

Resisténcia a flexao é a caracteristica da lamina de
resistir a este esforco. Uma lamina com maior re- ESPECIFICACAO
sisténcia a flexao pode suportar maiores avancgos,

SECAO DE
CORTE

resultando em cortes mais lisos e precisos.

A resisténcia a flexao depende da largura e espes-
sura da lamina, da distancia entre as guias, tipo de
maquina, tensao da lamina e da seccao do material
a ser cortado. De um ponto de vista pratico, ndo use
mais do que metade da capacidade especificada
para a maquina. Para materiais mais duros, é se-
guro trabalhar perto de um tergco da capacidade.

Aumente a Resisténcia a Flexao
Reduza o Custo por Corte

Aqui estd um exemplo de como o aumento da resisténcia a flexao pode melhorar a economia por corte.
Uma pessoa precisa cortar quadrados de 81mm de aco SAE4150 em uma maquina que utiliza laminas
com largura de 174" . O operador buscando um corte eficiente, posicionou as pecas lado a lado. Os trés
quadrados mediam 243mm de largura — dentro da capacidade da maquina, que é de 350mm.

< > 131mm
350mm
|
OO\
85mm [ 85mm | 85mm
85mm

A
Y

243mm

Com esta disposicao, apds apenas 40 cortes (120 pecas), a ldmina ainda estava afiada, porém, nao cortava
mais reto. O operador decide pedir ajuda.

O SuporteTécnico LENOX® sugere cortar uma peca de cada vez, o que iria diminuir a distancia entre guias
para 13Tmm (81mm mais 25mm em cada lado). Aproximando as guias, permitindo assim utilizar maiores
avancos.
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Seis Maneiras de Maximizar
a Resisténcia a Flexao

1. Calcular a capacidade real: de forma pratica, nao use mais do que metade da capacidade especificada
para a maquina. Para materiais duros, & seguro trabalhar perto de um terco da capacidade.

2. Use uma lamina mais larga: uma lamina mais larga vai resistir mais, permitindo maior avanco.

3. Reposicionamento das guias: mantenha as guias o mais proximo possivel uma da outra. Quanto mais
afastadas, menos apoio elas proporcionam a lamina.

4. Reduza o tamanho do feixe: Cortando menos pecas, vocé pode aumentar a velocidade de corte e o
avanco para uma melhoria geral no corte.

5. Reposicionamento de materiais com formas irregulares: mudar a posicao de materiais com formas ir-
regulares na morsa pode reduzir a resisténcia e melhorar o corte. Lembre-se, o objetivo é proporcionar
a serra uma se¢ao mais uniforme possivel ao longo do corte.

6. Verifique o desgaste da lamina: Com o desgaste gradual, a lamina perde eficacia. Tendo como resul-
tado, cortes mais lentos, aumento do consumo de energia e a precisao do corte ¢é afetada.

Carregamento da Morsa

A posicao em que o material é colocado na morsa pode ter um impacto significativo no custo por corte.
Muitas vezes, feixes com menor quantidade de pecas podem significar maior eficiéncia do corte.

Toda maquina tem uma capacidade maxima, de forma pratica, ndao use mais do que metade da capacidade
especificada para a maquina. Para materiais duros, é seguro trabalhar perto de um terco da capacidade.

Quando estiver cortando perfis de formas irregulares,

como cantoneiras, vigas “l” e tubos, é essencial dis-
por o material de forma que a lamina atravesse uma /\

se¢ao mais uniforme possivel em todo o comprimento

de corte.
III
Os diagramas ao lado sugerem algumas fixagoes mais ‘% ‘<<<<<k HEE
eficientes. Esteja seguro de que a fixagao esteja firme, [ ] [ |
para evitar danos a maquina e ao operador. Feixe Juncéo de Feixe
Angulos
Refrigeracao
A refrigeracao é essencial para se obter maior vida util da serra. Ad-
Refriggfagao equadamente aplicada na regido do corte, a refrigeracao nao so resfria
o corte como também proporciona melhor fluidez para o cavaco. Sem
refrigeracao, o atrito excessivo produz calor excessivo e pode fundir o
cavaco no dente. Isso desacelera o corte gerando maior esforco, que
pode causar danos a serra.
Pouca . . ~ . N B . B
Formagéo f Refrigeragéo Siga as instrucdes do fabricante quanto a concentracao e aplicacdo do

fluido de corte. Mantenha suprimento apropriado de fluido de reabas-
tecimento sempre a mao. Nunca adicione somente agua ao reservatorio
da maquina. O fluido com baixa concentracao nao lubrificard adequada-
mente podendo causar desgaste prematuro nos dentes e falha na serra.

75% do Use um refratdmetro, e inspecione o fluido visualmente para ter certeza
Calor ue esta limpo.
Produzido q P

Além disso, esteja certo de que o sistema de refrigeracao esteja bem
posicionado, para que o fluido seja aplicado no ponto correto.
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LENOX® ARMOR®

O calor é o principal inimigo de qualquer fer-
ramenta de corte. Calor excessivo gerado
durante a formacao do cavaco pode causar
desgaste prematuro nos dentes. Tradicional-
mente, o operador era forcado a diminuir os
indices de corte para proteger a vida da serra.
O substrato da ferramenta nao podia suportar
indices agressivos ou calor excessivo. A in-
troducao da LENOX® ARMOR™ mudou essa
relacao.

LENOX® ARMOR™ nao é s6 um revesti-
mento. Na LENOX® desenvolvemos extensi-
vas preparacoes de superficie e técnicas de
limpeza para assegurar que a lamina esteja
pronta para ser revestida. Entdo usamos um
avancado processo de revestimento para ga-
rantir superior adesao do revestimento ao
substrato.

Nossos produtos ARMOR™ com revestimen-
to AITIN protegem os dentes do efeito devas-
tador do calor. Essa protecao reflete o calor
para longe dos dentes e o transfere para o

Dente

Calor

MATERIAL

10

ARMOR™
Escudo

cavaco. Proteger os dentes do calor aumenta
sua vida util. Aluminio, Titanio e Nitrogénio
sao combinados para formar um revestimen-
to solido na superficie da ferramenta. Esse
revestimento também oferece um baixo co-
eficiente de atrito reduzindo a tendéncia do
cavaco de aderir a superficie do dente. Com-
binamos esse dente extremamente soélido ao
nosso dorso de aco de alto desempenho para
dar a familia de produtos LENOX® ARMOR™
desempenho extraordinario.

A familia de produtos LENOX® ARMOR™ que-
bra muitas regras convencionais sobre cortar
com serras encontradas neste guia. Se vocé
tem uma aplicacao que é agressiva ou requer
a reducao do uso de fluidos de corte, entao
LENOX® ARMOR™ pode ser a resposta. Pos-
suimos laminas de metal duro e laminas bi-
metalicas nesta familia. Os parametros de
uso para cada uma podem variar por aplica-
cao. Se vocé esta considerando LENOX® AR-
MOR™ a solugao, entdo vocé deve entrar em
contato com o seu Representante de Vendas
LENOX® ou SuporteTécnico LENOX®.

MATERIAL




GUIA PARA SERRAS DE FITA

COMO SELECIONAR SUAS SERRAS DE FITA

As informacodes a seguir precisam ser especificadas
guando uma serra de fita € encomendada:

Por exemplo: Nome do Produto Largura X Comprimento Dentes por Polegada:
CONTESTOR GT® 1.1/4” x 4,86mm 3/4 DPP

Segue abaixo um guia para selecionar o
produto apropriado para cada aplicacao::

Passo 1 - Analise a aplicacao de corte.

Maquina: para a maioria dos casos, conhecer as dimensodes da lamina (comprimento x largura) ja é o
necessario.

Material: Avalie as seguintes caracteristicas do material a ser cortado.

¢ Especificacao Técnica

e Dureza (caso temperado)

* Forma

¢ Dimensoes

¢ O material sera cortado em feixe ou uma peca por vez?

Outras necessidades do cliente: Aplicacoes especificas que devem ser consideradas.
¢ Producao ou nao producao / aplicacao geral de corte

¢ O que é mais importante, cortes rapidos ou vida util da ferramenta?

¢ Acabamento final é importante?

Passo 2 — Determine o tipo de serra a ser utilizada.

Use as tabelas nas paginas 14, 15 e 17

e Encontre o material a ser cortado na linha superior.

¢ | eia abaixo na tabela qual a serra recomendada.

¢ Para melhor assisténcia, contate o Suporte Técnico LENOX: (11) 3718-1600

Passo 3 — Determine o DPP adequado
Utilize a tabela de selecao de dentes nas paginas 16 até 19.

¢ Se houver dificuldade de escolher entre duas denticoes diferentes, a denticao com maior numero de
dentes geralmente proporciona um melhor desempenho.

Uma regra geral para feixes: Considere a abertura da morsa como sendo a se¢ao do material a ser cor-
tado para selecionar o DPP.

1



TABELA DE SELECAO DE PRODUTOS DE METAL DURO

ALTA PERFORMANCE

Aco com baixo Aco com alto
teor de carbono | teor de carbono

ARMOR®CT BLACK para cortes de extrema performance
&réotp ARMOR®CT GOLD P2 ¥id i
TNT CT* TNT CT®
TRI-MASTER®

FACL 44— USINABILIDADE ——————3 DIFICIL

Ligas de Ligas a base
Titanio de Niquel

Aco para Aco para Aco

Aluminio 2
Rolamentos | Moldes | Inoxidavel

Acos Liga Aco Ferramenta

PERFORMANCE —J»>

g
Materiais Nome comum N¢ Stoff Aleméao JIS ARMO{?’CT BLAQK ABMO.R’CT GOL.D - TA.’T cr -
Pés/min | m/min | Pés/min | m/min | Pés/min | m/min
Ta bel a d e Ligas de Aluminio 2024, 5052, 6061, 7075 3.1355, 3.3525, 3.3211, 34365 | 2024, 5052, 6061, 7075 | 3,500-8,500* [1000-2600 3,500-8,500* |1000-2600
. CDA 220 2.0230 2200 240 73
Velocidades |t CoAZED 20375 caor w |
Cu Ni (30%) 2.0835 - 220 67
Be Cu - €1700, C1720 180 55
de corte AMPCO 18 - - 205 62
AMPCO 21 - - 180 55
para Metal AMPco % : : wo | %
. Leaded Tin Bronze 2171 - 300 91
Duro Ligas de Bronze Al Bronze 865 20976 AIBCIn1 200 61
Mn Bronze 2.0602 - 220 67
932 - - 300 91
937 - - 300 91
) . | Ligas de latdo Cartridge Brass, Red Brass (85%) - BC6 260 79
peS/mln =Pés por Naval Brass - YCuZnSn 230 70
. 1145 - - 370 13 290 88
Minuto Agos carbono de 1215 10736 SUM 25 5 130 3%5 99
. facil usinagem 1214 1.0718 SUM 24L 450 137 350 107
m/min = Metros por Ago Estrutural A% 1.0132 - 350 107
minuto Agos com baixo 1008, 1018 1.0310, 1.0453 S9CK 310 94 250 76
teor de carbono 1030 1.1178 S30C 290 88 240 73
Acos com médio 1035 1.0501 S35C 285 87 230 70
teor de carbono 1045 1.0503, 1.1191 S45C 275 84 220 67
Agos com alto 1060 1.0601 $58C, S60 CM 260 79
teor de carbono 1080 1.1259 1080 250 76
1095 1.0618 SUP4 240 73
Ago Mn 1541 1.1167 SMn 438 (H) 260 79 220 67
1524 1.0499 SCMn1, SCMn21 240 73 200 61
4140 1.7225 SCM 440 (H) 300 91 230 70
Ago Cr-Mo 41150 - - 310 9% 240 73
4150H - - 290 88 220 67
6150 1.8159 SUP 10 315 96 220 67
Aco Cromo 52100 1.3505 SUJ2 300 91 295 90
5160 1.7176 SUP 9 (A)5 315 9% 230 70
4340 1.6565 SNCM 439, SNCM 8 300 91 230 70
. 8620 16523 SNCM 220H, SNCM21 310 94 280 85
Ago Ni-Cr-Mo 8640 16546 SNCM 240 305 9 210 73
E9310 16657 - 315 96 295 90
Aco Ferr. de baixa liga L-6 1.2714 SKT 4 300 91 240 7
Aco Ferr. Temperado a agua W-1 1.1673 SK1 300 91 220 67
Aco Ferr. p/ trabalho a frio D-2 1.2379 SKD 11 240 3 210 64
A2 1.2363 SHD 12 270 82 230 70
R A6 - - 2%0 ] 20 67
A-10 - - 190 58 160 49
Aco Ferramenta para H-13 1.2344 SKD 61 240 73 220 67
trabalho a quente H-25 - - 180 55 150 46
Aco Ferramenta 0-1 1.2510 SKS 3 260 79 240 73
Temperado a 6leo 0-2 1.2842 240 73 220 67
M-2, M-10 1.3343 SKH9 140 43 110 34
M-4, M-42 1.3348, 1.3247 SKH 54, SKH 59 130 40 105 32
Ago Rapido T 1.3355 SKH 2 120 37 100 30
T15 1.3202 SKH 10 100 30 80 2%
P-3 - - 300 91 200 61
Ago para Moldes P-20 12328 - 280 85 160 49
Aco Ferramenta S-1 1.2542 SKS 41 220 67
resistente ao choque S-5,8-7 1.2823 - 200 61
304 14301 SUS 304 300 91 235 72 220 67
316 1.4401 SUS 316 280 85 225 69 180 55
Ago Inoxidavel 410,420 1.4006, 1.4021 SUS 410, SUS 420 J1 330 101 240 73 250 76
440A 1.4109 SUS 440 A 290 88 210 64 200 61
440C 1.4125 SuS440C 280 85 200 61 200 61
* Aco Inoxidavel temperado 17-4 PH 1.4542, 1.4568 SUS 630, SUS 631 300 91 220 67 160 49
Par_a co_r?e de por precipitagao 15-5 PH 1.4545 - 300 91 220 67 140 43
metais utilize entre Ago Inoxidavel de 420F - E 340 108 250 76 210 82
80 a 95 m/min facil usinagem 301 1431 - 320 98 240 73 230 70
Ligas de Niquel Monel® K-500 2.4375 - 90 21
x . Duranickel®301 - - 80 2%
Tipicamente . A286, Incoloy®825 1.4980 SUH 660 80 2%
Super ligas a ®
para aco carbono base de Ferro ll)ncoluyt:iil% ) ) ;g g?
yromet®X- - -
temperado ou com Inconel” 600, Inconel® 718, Nimonic*90 24816, 2.4668, NCF-600 85 %
dureza superficial NI-SPAN-C"902, RENE 41° 24973 - 85 2%
superior a 61HRC. Ligas & base de Niquel Inconel® 625 24831 - 15 35
Hastalloy B, Waspalloy 2.4800, 2.4654 Ni-Mo28 75 23
Nimonic® 75, RENE 88 24951 - 75 23
Ligas de Titanio CP Titanium 37025 - 230 70 180 55
Ti-6AI-4V 3.7615 - 230 70 180 55
A536 (60-40-18) 0.7040 FCD 40 360 110
A536 (120-90-02) 0.7080 - 175 53
Ferro Fundido A48 (Class 20) 0.6010 FC10 250 76
A48 (Class 40) 0.6025 FC25 160 49
12 A48 (Class 60) 0.6040 - 115 35



APLICACOES ESPECIAIS

Compostos

Materiais Endurecidos superfi-
cialmente incluindo hastes

Madeira Pneus

Aluminio Fundido)

PERFORMANCE —>

TRI-MIASTER®

HRc®

de cilindros em IHCP

MASTER-
GRIT®

MASTER-GRIT®
FACIL <@ USINABILIDADE ———J» DIFiCIL

®
Materiais Nome comum N Stoff Alemao Jis A',?MO’.?'CT BLAC’{ A,RMC.’R‘CT GOL.D P TNT e -
Pés/min m/min | Pés/min m/min | Pés/min m/min
Ligas de Aluminio 2024, 5052, 6061, 7075 3.1355, 3.3525, 3.3211, 3.4365 2024, 5052, 6061, 7075 | 3,500-8,500* |1000-2600 |3,500-8,500% |1000-2600
CDA 220 2.0230 C2200 210 64 210 64
Ligas de Cobre CDA 360 2.0375 C3601 295 90 295 90
Cu Ni (30%) 2.0835 - 200 61 200 61 280
Be Cu - C1700, C1720 160 49 160 49
AMPCO 18 - - 180 55 180 55
AMPCO 21 - - 160 49 160 49
AMPCO 25 - - 110 34 110 34
Ligas de Bronze Leaded Tin Bronze 217 - 290 88 290 88
Al Bronze 865 2.0976 AIBCIn1 150 46 150 46
Mn Bronze 2.0602 - 215 66 215 66
932 - - 280 85 280 85
937 - - 250 76 250 76
Ligas de latio Cartridge Brass, Red Brass (85%) - BC6 220 67
Naval Brass - YCuZn$n 200 61
1145 - -
Afé"cfl ff;::g‘;r:e 1215 10736 SUM 25
12014 1.0718 SUM 24L
Aco Estrutural A36 1.0132 -
Acgos com baixo 1008, 1018 1.0310, 1.0453 S9CK 270%* 82
teor de carbono 1030 1.1178 S30C 250** 76
Acos com médio 1035 1.0501 S$35C 240%* 73
teor de carbono 1045 1.0503, 1.1191 S45C 230%* 70
Agos com alto 1060 1.0601 $58C,S60CM 200%* 61
teor de carbono 1080 1.1259 1080 195%* 59
1095 1.0618 SuP4 185%* 56
Ago Mn 1541 1.1167 SMn 438 (H)
1524 1.0499 SCMn1, SCMn21
4140 1.7225 SCM 440 (H)
Aco Cr-Mo 41150 - -
4150H - -
6150 1.8159 SUP 10
Aco Cromo 52100 1.3505 SuJ2
5160 17176 SUP9(A)5
4340 1.6565 SNCM 439, SNCM 8
Ago Ni-Cr-Mo 8620 1.6523 SNCM 220H, SNCM21
8640 1.6546 SNCM 240
E9310 1.6657 -
Aco Ferr. de baixa liga L-6 1.2714 SKT4
Ago Ferr. Temperado a agua W-1 1.1673 SK1
Aco Ferr. p/ trabalho a frio D-2 1.2379 SKD 11
A-2 1.2363 SHD 12
Ago Ferramenta A6 _ _
Temperado a ar A0 A A
Aco Ferramenta para H-13 1.2344 SKD 61
trabalho a quente H-25 - -
Aco Ferramenta 0-1 1.2510 SKS 3
Temperado a 6leo 0-2 1.2842
M-2, M-10 1.3343 SKH9
Ao Répido M-4, M-42 1.3348, 1.3247 SKH 54, SKH 59
T1 1.3355 SKH2
T-15 1.3202 SKH 10
P-3 - -
Ago para Moldes P20 12328 )
Ago Ferramenta S-1 1.2542 SKS 41
resistente ao choque S-5,8-7 1.2823 -
304 1.4301 SUS 304 220 67
316 1.4401 SUS 316 180 55
Aco Inoxidavel 410, 420 1.4006, 1.4021 SUS 410, SUS 420 J1 250 76
440A 1.4109 SUS 440 A 200 61
440C 1.4125 SUS 440 C 200 61
Aco Inoxidével temperado 17-4 PH 1.4542, 1.4568 SUS 630, SUS 631 160 49
por precipitagao 15-5 PH 1.4545 - 140 43
Aco Inoxidavel de 420F - - 270 82
fécil usinagem 301 1.431 - 230 70
Ligas de Niguel Monel® K-EDO 24375 -
Duranickel”301 - -
s A286, Incoloy® 825 1.4980 SUH 660
Super ligas a )
base de Ferro Incoloy” 600 ) )
Pyromet®X-15 - -
Inconel® 600, Inconel® 718, Nimonic®90 2.4816, 2.4668, NCF-600
NI-SPAN-C®902, RENE 41° 24973 -
Ligas a base de Niquel Inconel® 625 24831 -
Hastalloy B, Waspalloy 2.4800, 2.4654 Ni-Mo28
Nimonic®75, RENE 88 2.4951 -
Ligas de Titanio C;‘Ig:n;;m g;g?g A
A536 (60-40-18) 0.7040 FCD 40
A536 (120-90-02) 0.7080 -
Ferro Fundido A48 (Class 20) 0.6010 FC10
A48 (Class 40) 0.6025 FC25
A 06040 -

13




SELECAO DE DENTES DE METAL DURO
ARMOR® CT BLACK

Secao ou Diametro de Corte

pol. 1 25| 3 4 5 6 7 81 10| 12| 13| 15| 17| 20| 24| 34
mm 25| 60| 70| 100 120( 150| 170| 200( 250 | 300|330 | 380 430 500 [ 600 | 860

.9/1.1 DPP
1.4/1.6 TPI
1.8/2.0 DPP

2.5/3.4 DPP

ARMOR® CT GOLD

Secao ou Diametro de Corte

pol. 11 25| 3 4 5 6 7 8l 10| 12 13| 15 17| 20
mm 25| 60 70| 100 120)| 150 170| 200( 250 300|330 | 380 | 430 500

.9/1.1 DPP

TNT CT®

Secao ou Diametro de Corte
pol. 1| 25| 3 4 5] 6| 7| 8 10| 12| 13| 15| 17| 20
mm 25| 60| 70( 100| 120| 150 170| 200 250| 300| 330 | 380| 430 500

Q .II
2.5/3.4 DPP

TRI-MASTER® « HRC™

Secao ou Diametro de Corte
pol. 1| 25| 3 4 5| 6| 7| 8 10| 12| 13| 15| 17| 20

mm 25| 60| 70| 100[ 120( 150| 170| 200 250| 300( 330 | 380 430( 500

1.2/1.8 DPP
1.5/2.3 DPP
2/3 DPP

3/4 DPP

Nota: O corte de aluminio e outros materiais macios em maquinas com extrema velocidade de corte po-
dem alterar a selecao de DPP. Solicite Suporte Técnico LENOX para maiores informacoes.
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TABELA DE SELECAO DE PRODUTOS BIMETALICOS

ALTA PRODUCAO
- Aco com baixo Aco com alto ; Aco para Aco para Aco Ligas de Ligas a base
AT teor de carbono | teor de carbono| A9°1198 | rolamentos | Moldes | Inoxidével | A¢oFerramenta | ‘oo de Niquel

ARMOR® (0™
RX@+ pequenos. CONTESTOR GT@

para vida superior — aplicagdo em
grandes blocos

LXP® Ideal para aplicagéo de alta produgéo

Rx@+ ideal para estruturais e feixes

PERFORMANCE —J»>

FAcL 4—————————— USINABILIDADE 3 DIFICIL

APLICACOES GERAIS

Aco _Ago de Aco para Aco
Carbono Liga Leve Moldes Ferramenta

CLASSIC® Serras de 3/4" ou mais largas
Para melhor assisténcia,

D’EMASTER 2® Serras de 1/2" e mais estreitas -
. . contate o Suporte Técnico
FACIL 4— USINABILIDADE _> DIFICIL LENOX: (11) 3718-1600

Aco Inoxidavel

PERFORMANCE ->

TABELA DE PARAMETRQS PARA VELOCIDADES DE
CORTE - SERRAS BIMETALICAS

Essas tabelas sdo baseadas no corte de um material de 4” (100mm) de largura, com uma serra bimetalica
e grande fluxo de fluido de corte:

Ajuste a velocidade de corte para diferentes tamanhos de materiais Para Materiais Temperados
Material: Velocidade de Corte: REDUCAO Quando Cortando Material endurecido:
1/4” (6mm) Velocidade de tabela + 15% Velocidade de Corte: Rockwell Brinell
3/4” (19mm) Velocidade de tabela + 12% 0% Até 20 226
1-1/4" (32mm) Velocidade de tabela + 10% 5% 22 237
2-1/2" (64mm) Velocidade de tabela + 5% 10% 24 247
4" (100mm) Velocidade de tabela 15% 26 258
8" (203mm) Velocidade de tabela - 12% 20% 28 mn
25% 30 286
* Reduza a velocidade de corte em 15% quando usar lubrificantes por pulveriza- 30% 32 301
cao. 35% 36 336
* Reduza a velocidade de corte em 30% a 50% quando cortar a seco. 40% 38 353
45% 40 3n
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TABELA DE VELOCIDADE DE CORTE PARA SERRAS BIMETALICAS

Materiais Nome Comum N° Stoff Alemao JIS Pés/min
Ligas de Aluminio 2024, 5052, 6061, 7075 3.1355, 3.3525, 3.3211, 3.4365 2024, 5052, 6061, 7075 275-340* 84-104*
CDA 220 2.0230 C2200 210 64
. CDA 360 2.0375 C3601 295 89
Ligas de Cobre Copper Nickel (30%) 2.0835 - 200 61
Beryllium Copper - 1700, C1720 160 49
AMPCO 18 - - 180 55
AMPCO 21 - - 160 49
AMPCO 25 - - 110 34
. Leaded Tin Bronze 21177 - 290 88
Ligas de Bronze Aluminum Bronze 865 20976 AIBCIn1 150 46
Manganese Bronze 2.0602 - 215 65
932 - - 280 85
937 - - 250 76
Ligas de latdo Cartridge Brass, Red Brass (85%) - BC6 220 67
Naval Brass - YCuZnSn 200 61
Acos carbono de 1145 - y 210 82
facil usinagem 1215 1.0736 SUM 25 325 99
12L14 1.0718 SUM 24L 350 107
Ago Estrutural A36 1.0132 - 250 76
Acos com baixo 1008, 1018 1.0310, 1.0453 S9CK 270 82
teor de carbono 1030 1.1178 S30C 250 6
Acos com médio 1035 1.0501 S35C 240 73
teor de carbono 1045 1.0503, 1.1191 S45C 230 70
Agos com alto 1060 1.0601 S58C, S60CM 200 61
teor de carbono 1080 1.1259 1080 195 59
1095 1.0618 SUP 4 185 56
Ago Mn 1541 1.1167 SMn 438 (H) 200 61
pés/min = Pés por 1524 1.0499 SCMn1, SCMn21 170 52
Minuto 4140 1.7225 SCM 440 (H) 225 68
Ago Cr-Mo 41150 - - 235 l
m/min = Metros por 1501 - = 200 ol
. 6150 1.8159 SUP 10 190 58
Minuto Ago Cromo 52100 1.3505 SUJ 2 160 49
5160 1.7176 SUP 9 (A)5 195 59
4340 1.6565 SNCM 439, SNCM 8 195 59
. 8620 1.6523 SNCM 220H, SNCM 21 215 65
Ago Ni-Cr-Mo 8640 16546 SNCM 240 185 56
E9310 1.6657 - 160 49
Aco Ferr. de baixa liga L-6 1.2714 SKT 4 145 44
Aco Ferr. Temperado a agua W-1 1.1673 SK1 145 44
Aco Ferr. p/ trabalho a frio D-2 1.2379 SKD 11 90 27
A-2 1.2363 SHD 12 150 46
Aco Ferramenta
Temperado a ar A6 ) ) 135 4
A-10 - - 100 30
Aco Ferramenta para H-13 1.2344 SKD 61 140 43
trabalho a quente H-25 - - 90 27
Aco Ferramenta 0-1 1.2510 SKS 3 140 43
Temperado a dleo 0-2 1.2842 - 135 4
M-2, M-10 1.3343 SKH 9 105 32
Ago Rapido Ferramenta M-4, M-42 1.3348, 1.3247 SKH 54, SKH 59 95 29
T1 1.3355 SKH 2 90 27
T-15 1.3202 SKH 10 60 18
P-3 - - 180 55
Ago para Moldes P-20 12328 - 165 50
Aco Ferramenta S-1 1.2542 SKS 41 140 43
resistente ao choque S-5, S-7 1.2823 - 125 38
304 1.4301 SUS 304 115 25
316 1.4401 SUS 316 90 27
Aco Inoxidavel 410, 420 1.4006, 1.4021 SUS 410, SUS 420 J1 135 4
440A 1.4109 SUS440A 80 24
440C 1.4125 SUS 440 C 70 21
Aco Inoxidavel temperado 17-4 PH 1.4542, 1.4568 SUS 630, SUS 631 70 21
% . por precipitagao 15-5 PH 1.4545 - 70 21
Estas velocidades de Aco Inoxidavel de 220F - - 150 I
corte sao para cortar facil usinagem 301 1.431 - 125 38
aluminio com serras . I 24375 - 70 21
Ligas de Niquel .
para metal. Locais que $ ! D”ra”'Cke'®3®m - - 95 16
cortam aluminio como Super ligas & A2i|36, Incoloy®825 1.4980 SUH 660 80 24
- ncoloy® 600 - - 55 16
produgéo, normalmen- base de Ferro Pyrome®X-15 B B 20 21
te usam serras de alta Inconel®600, Inconel® 718, Nimonic®90 2.4816, 2.4668 NCF-600 60 18
velocidade que cortam Ligas & base de Niquel NI-SPAN-C®902, RENE 41° 2.4973 - 60 18
. 1gas a base de Nique Inconel® 625 2.4831 - 80 24
em velomdad'es entre Hastalloy B, Waspalloy 2.4800, 2.4654 Ni-Mo28 55 16
84 —104 m/min. Nimonic? 75 RENE 88 24951 - 50 16
Ligas de Titanio CP Titanium 3.7025 - 85 25
Ti-6Al-4V 3.7615 - 65 20
Ab36 (60-40-18) 0.7040 FCD 40 225 68
A536 (120-90-02) 0.7080 - 110 34
Ferro Fundido A48 (Class 20) 0.6010 FC 10 160 49
A48 (Class 40) 0.6025 FC 25 115 25
A48 (Class 60) 0.6040 - 95 28
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GUIA PARA SERRAS DE FITA

SELECAO DE DENTES PARA SERRAS BIMETALICAS

1. Identifique o tamanho e a forma do material a ser cortado.
2. Localize a tabela a ser usada (sélido quadrado, sélido redondo ou tubos e estruturas).

3. Encontre o DPP que se alinhe ao tamanho do material.

Sdlidos quadrados / retangulares
Localize a largura de corte (W)

POLEGADAS | 1 2 3456 7891 2 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
| L1 1

?,%'{Egigg? 14 (10| 86| 5 4 |3 |2| 14 10 7
P 18 (12 121100 8 |6 |2 |3] 20 13 10
I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
mm 5 10 15 20 50 75 100 150 200 250 300 350 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200

Solidos redondos
Localize a largura de corte (D)

POLEGADAS |1 23 45678 9 1 2345 10 15 20253035 40 45 50
| |

| | | L1 LIl 1l IR NN
?,%'{EE%SUA? 14 (10| 86| 5 4 | 3 2] 14 10 7
s 18 |14l 120100 8 | 6 | 2 [3] 20 13 10

I I I I I | I I I I I I I Frrrrrr T

mm 5 10 15 20 25 50 75 100 150 200 250 300 350 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200

Tubos e Estruturas
Localize a largura de corte (T)

}1* N

POLEGADAS .05 .10 .15 .20 .25 .30.35.40.45.50.60.70.8090 1 15 2
| | L1 1 | | S I I O |
¥ DENTES POR |14 |10(g |6 | 5 4 3 2
T POLEGADA/
25mm 18 | 14112 |10 | 8 6 4 3
mm % 2 3 4 5 fli 7 8| s'y 1'0 15 2'0 2'5 3'0 4'0 5'0
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GUIA PARA SERRAS DE FITA

AMACIAMENTO DAS SERRAS BIMETALICAS

Obtendo maior vida util de uma serra de fita nova

O que é amaciar uma serra?

Uma serra de fita nova tem as pontas dos dentes muito
afiadas como resultado do processo da formagao do dente.
Para resistir as pressoes de corte, a ponta do dente deve ser
desgastada para formar um micro arredondamento. Cortar
com altas pressoes sem fazer esse processo causara danos
microscopicos nas pontas dos dentes, resultando em perda
na vida util da serra.

Por que amaciar uma serra de fita?

com SEM

Fazer o amaciamento apropriado em uma serra de fita nova AMACIAMENTO AMACIAMENTO

aumenta muito sua vida util.

Como amaciar uma serra de fita

1. Use a velocidade apropriada para o material a
ser cortado (veja a tabela de velocidade bi-metal
nas paginas 17 e 18).

2. Reduza o avanco em aproximadamente 20%
a 50% do avango normal. Materiais “moles”

requerem maior redugao no avanco do que em
materiais mais resistentes. AVANGO

3. Comece o primeiro corte com o avancgo reduzido
(A), assegurando-se de que os dentes estejam cor-
tando. Uma vez que a lamina entrar totalmente no
material, aumente um pouco o avango (B).

4. Faca aumentos graduais no avanco durante
varios cortes até que a chegue no avanco normal
estabelecido (cortando um total 150 a 300 cm?) (C).

Nota: Durante o amaciamento, pequenos ajustes
na velocidade da serra podem ser feitos caso haja
ruido ou vibragdes excessivas. Quando a serra
estiver amaciada, a velocidade da serra deve ser
retornada ao normal.

Nota: Produtos ARMOR e serras de metal duro
podem precisar de procedimentos especiais para
amaciamento. Entre em contato com o Suporte
Técnico LENOX para assisténcia.
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GUIA PARA SERRAS DE FITA

MANUTENCAO BASICA VALE A PENA!

Sao necessarias manutencoes periddicas nas maquinas de serras de fita para manter um corte apro-

priado e eficiente, para as superligas atuais, isto € mais importante do que nunca. Além de seguir as

instrugcdes de manutencao do fabricante, observar estes itens adicionais vai assegurar maior vida util
para a serra e operacao eficiente.

Volantes — Remova qualquer cavaco. Assegure-se que eles girem livremente.
Tensao da Lamina — Use um tensGmetro para assegurar precisao.

Alinhamento - Certifique-se que a serra estd bem posicionada e desliza livremente entre as guias, veri-
fique o alinhamento da serra com um esquadro.

Escova Limpa Cavacos - Posicione-a corretamente para evitar que o cavaco entre novamente na area de
corte.

Guias — Assegure-se de que as guias nao estao danificadas ou quebradas. Elas devem guiar a serra com
a pressao adequada e serem posicionadas o mais proximo possivel do material.

Fluido de corte — Assegure-se de usar lubrificante limpo e com a concentragao adequada, aplicando no
ponto do corte. Confira a proporgcao com um refratdbmetro e inspecione visualmente. Se for necessaria a
troca do fluido, misture corretamente, comegcando com agua e depois adicionando fluido lubrificante de
acordo com as recomendacgoes do fabricante.

§OLUG6ES PARA PROBLEMAS DE CORTE
INDICE DE CONTEUDOS

Observacao 1 - Desgaste excessivo nas pontas e cantos dos dentes.

Observacao 2 — Desgaste em ambos os lados dos dentes.

Observacao 3 — Desgaste em apenas um lado dos dentes.

Observacao 4 - Dentes lascados ou quebrados.

Observacao 5 — Pontas dos dentes manchados devido a excesso de atrito.

Observacao 6 — Quebra dos dentes.

Observacao 7 - Cavacos incrustados nas pontas dos dentes (Aresta Postica).
Observacao 8 — Gargantas cheias de material.

Observacao 9 — Desgaste excessivo em ambas as laterais da lamina.

Observacao 10 — Desgaste irregular ou estrias em ambos os lados da Iamina.
Observacao 11 - Quebra da lamina ou trincas a partir da garganta.

Observacao 12 - Quebra angular da lamina — A fratura propaga-se em diregao angular.
Observacao 13 — Quebra da lamina ou trincas a partir do dorso.

Observacao 14 — Desgaste excessivo e/ou esmagamento nas costas da lamina.
Observacao 15 — Quebra na solda.

Observacao 16 — A lamina depois de usada € “longa” no lado dos dentes.

Observacao 17 - A lamina depois de usada é “curta” no lado dos dentes.

Observacao 18 — A lamina depois de usada fica torcida em forma de “8"

Observacao 19 - A lamina quebrada apresenta uma tor¢ao ao longo de seu comprimento.

Observacao 20 — Desgaste excessivo somente nas gargantas menores.



GUIA PARA SERRAS DE FITA

Obs. n° 1 Desgaste excessivo nas pontas e cantos dos dentes

Provavel causa:

. Processo de amaciamento foi feito de maneira
incorreta.

B. Velocidade de corte excessiva para o tipo
de material a ser cortado. Isto gera uma alta
temperatura na ponta do dente acelerando o
desgaste do dente.

C. Baixo avanco faz com que o dente “esfregue”
em vez de penetrar no material. Isto € muito co-
mum em materiais de alta resisténcia mecani-
ca, como aco inox e acos ferramenta.

O desgaste nos dentes € homogéneo nas
pontas e os cantos das travas tornaram-se ar-
redondados.

D. Cortando materiais de alta dureza ou materiais
abrasivos com compostos roforcados de fibra.

E. Fluido de corte insuficiente, proporgao da mis-
tura inadequada e/ou aplicagao incorreta.

Obs. n° 2 Desgaste em ambos os lados dos dentes

Provavel causa:

A. Guias superiores quebradas, faltando ou des-
gastadas, permitindo que os dentes tenham
contato com as guias laterais.

B. Guias laterais improprias para a largura da
lamina.

C. Retirada da lamina em um corte incompleto.

As laterais dos dentes em ambos os lados
da lamina apresentam marcas de desgaste
excessivo.

Obs. n° 3 Desgaste em um lado do dente

Provavel causa:

A. Flange do volante desgastada permitindo que
um lado dos dentes tenha contato com a super-
ficie do volante ou pista do volante improépria
na parte da flange do volante.

B. As guias laterais estao soltas ou posicionadas

incorretamente.
C. A lamina nao esta perpendicular para efetuar o
corte.
D. A lamina esta “esfregando” contra a superficie
Somente um lado do dente apresenta marcas de corte do brago da maquina.
de desgaste excessivo. E. Os dentes estao “esfregando” em alguma parte
da maquina tal como conjunto de limpeza, pro-
tecoes, etc.
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Obs. n° 4 Dentes lascados ou quebrados

Provavel causa:

. Procedimento de amaciamento feito de manei-
ra incorreta.

B. Escolha incorreta da lamina.

C. Danos causados devido a maneira incorreta de
se abrir a lamina dobrada.

D. Posicionamento ou fixagcao imprépria do mate-
rial.

E. Avanco excessivo ou pressao excessiva
Quebra das partes e carjtos dOAS d_entes em . Impactos ou incrustacoes duras em alguns pon-
grande parte da extensao da lamina. tos do material.

Obs. n° 5 Pontas dos dentes manchados devido a excessivo de atrito

Provavel causa:

. Fluido de corte insuficiente, proporgao da mis-
tura inadequada e/ou aplicagao improépria.

B. Velocidade da serra excessiva.
C. Avanco incorreto.

D. A lamina foi instalada de forma invertida.

As pontas dos dentes apresentam uma super-
ficie manchada devido a um calor excessivo
durante o corte.

Obs. n° 6 Quebra dos dentes

Provavel causa:

A. Negligéncia no processo de amaciamento, ou
processo de amaciamento feito de maneira
incorreta ou insuficiente.

B. Escovas gastas, faltando ou mal posicionadas.
C. Avanco ou pressao de corte excessiva.

D. Movimentagao ou vibracao do material a ser
cortado.

E. Denticao incorreta para a segao de material a
ser cortado.

I:zen-tes quebrados em grande extensao da F Posicionamento incorreto do material.

lamina. G. Fluido de corte insuficiente, proporgcao da mis-

tura inadequada e/ou aplicacao improépria.
H. IncrustacOes duras no material a ser cortado.

I. Velocidade de corte insuficiente para o tipo de
material a ser cortado.
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Obs. n° 7 Cavacos incrustados nas pontas dos dentes (aresta postica)

Provavel causa:

A. Fluido de corte insuficiente, propor¢cao da mis-
tura inadequada e/ou aplicagao improépria.

B. Escovas gastas, faltando ou mal posicionadas.
C. Velocidade de corte inapropriada.

D. Avanco inapropriado.

Alta temperatura ou pressao gerada durante o
corte fez com que os cavacos se incrustassem
nas pontas e nas faces dos dentes.

Obs. n° 8 Gargantas cheias de material

Provavel causa:

. Dentes muito pequenos — capacidade da gar-
ganta insuficiente.

B. Avanco excessivo produzindo uma grande
quantidade de cavacos.

C. Escovas gastas, faltando ou mal posicionadas.

D. Fluido de corte insuficiente, proporcao da mis-
tura inadequada e/ou aplicagao improépria.

A area da garganta esta cheia com o material
cortado.

Obs. n°9 Desgaste excessivo em ambas as laterais da lamina

Provavel causa:

. Guias laterais lascadas ou quebradas.

B. Guias laterais muito apertadas.

C. Passagem insuficiente de fluido de corte
através das guias laterais.

D. Fluido de corte insuficiente, proporcao da mis-
tura inadequada e/ou aplicagao improépria.

Exemplos de laminas com desgaste excessivo
em ambas as laterias.
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Obs. n° 10 Desgaste irregular ou estrias em ambos os lados da lamina.

Provavel causa:

. Guias soltas.

B. Guias laterais lascadas, desgastadas ou defeitu-
osas.

C. Alamina esta “esfregando” em alguma parte
da maquina.

D. Os bracos guias estao abertos em sua capaci-
dade maxima.

E. Acumulo de cavacos nas guias laterais.
O exemplo mostra desgaste de um lado da
[dmina préximo a area do dorso.

Obs. n° 11 Quebra da lamina ou trincas a partir da garganta.

Provavel causa:

A. Pressao excessiva nas guias superiores (rola-
mentos) “PRE-CARGA"

B. Tensao da lamina incorreta.

C. Os bracos guias estao abertos em sua capaci-
dade méaxima.

D. Alinhamento das guias incorreto.

E. Guias laterais muito apertadas.

A - . . Desgaste excessivo dos dentes.
A lamina se rompe a partir da garganta. A ori-

gem da fratura é indicada por uma area plana
na superficie da fratura.

Obs. n° 12 Quebra angular da lamina - A fratura propaga-se em direcao angular.

Provavel causa:

. Flexao excessiva, fadiga da lamina.

B. Os bragos guias estao abertos em sua capaci-
dade maxima, causando flexao excessiva da
ldmina em relacao as guias.

C. Os bragos guias estao muito abertos embora
cortando pequenas secgoes.

D. Pressao excessiva nas guias superiores “PRE-
CARGA"

A fratura origina-se no dorso e imediatamente
percorre angulo até o dorso da lamina.
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Obs. n° 13 Quebra da lamina ou trincas a partir do dorso.

Provavel causa:

. Pressao excessiva sobre as guias superiores
ocasionando endurecimento do dorso, propici-
ando o aparecimento de trincas.

B. Avanco excessivo.

C. Posicionamento da lamina incorreto — O dorso
“esfrega” demasiadamente na flange do vo-
lante.

D. Guias superiores desgastadas ou defeituosas.

A fratura se origina no dorso da lamina. A E. Tensao da lamina incorreta.
origem da fratura é indicada por uma area F

- Entalhe (Corte no dorso, devido ao manuseio
achatada na superficie da fratura.

incorreto na abertura da lamina).

Obs. n° 14 Desgaste excessivo e/ou esmagamento nas costas da lamina.

Provavel causa:

. Avanco excessivo.

B. Pressao excessiva nas guias superiores “PRE-
CARGAY

C. Posicionamento incorreto da lamina — O dorso
“esfrega” demasiadamente na flange do vo-
lante.

D. Guias superiores desgastadas ou defeituosas.

O desgaste excessivo nas costas da lamina
apresenta uma aparéncia polida ou estrias
anormais junto a superficie. Deformacoes dos
cantos podem ocorrer simultaneamente.

Obs. n° 15 Quebra da solda.

Provavel causa:

A. Alguns fatores que causam o rompimento da
lamina podem também provocar a quebra na
solda.

(Veja observacoes 11, 12 e 13).

Para se constatar que uma lamina quebrou na
solda, inspeciona-se ambos os lados da que-
bra para ver se existem marcas provenientes
do processo de acabamento da solda.
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Obs. n° 16 A lamina depois de usada é longa no lado dos dentes.

Provavel causa:

A. Guias estao muito apertadas — “esfregando”
préoximo as gargantas.

B. Pressao excessiva sobre as guias superiores
— A lamina “esfrega” demasiadamente o dorso
nas guias superiores, efeito denominado “PRE-
CARGA’

C. Volantes desgastados causando tensoes irregu-
lares.

O

Longa no lado dos dentes é um termo usado - Avanco excessivo.

para descrever a retilinidade da lamina. Os E. Os bragos guias estdo muito abertos, embora
dentes estao externos ao arco formado quan- cortando pequenas secoes.
do a lamina ¢ esticada em uma superficie F Posicionamento da lamina incorreto — O dorso

plana. esfrega demasiadamente na flange do volante.
Obs. n° 17 A lamina depois de usada é curta no lado dos dentes.

Provavel causa:

A. As guias laterais estdao muito apertadas — “es-
fregando” préximo ao dorso.

B. Volantes desgastados causando tensoes irregu-
lares.

C. Bragos guias muito distantes.

D. Avanco excessivo.

Curta no lado dos dentes é um termo usado
para descrever a retilinidade da lamina. Os
dentes estao internos ao arco formado quan-
do a lamina é esticada em uma superficie
plana.

Obs. n° 18 A lamina depois de usada fica torcida em forma de “8"

Provavel causa:

A. Tensao da lamina excessiva.

B. Alguns fatores que fazem com que a lamina
figue longa (16) ou curta (17) no lado dos den-
tes.

C. Corte de contornos com pequenos raios.

A lamina nao mantém sua forma original,
isto mostra que o alinhamento da lamina foi
alterado durante o uso.
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Obs. n° 19 A serra quebrada apresenta uma torcao ao
longo de seu comprimento.

Provavel causa:

A. Tensao da lamina excessiva.

B. Alguns fatores que fazem com que a lamina
figue longa (16) ou curta (17) no lado dos den-
tes.

C. Corte de contornos com pequenos raios.

Quando uma lamina quebrada é esticada em
uma superficie plana, apresenta uma torcao
de uma ponta a outra, isto indica que o ali-
nhamento da lamina foi alterado durante o
uso.

Obs. n° 20 Desgaste excessivo somente nas gargantas menores.

Provavel causa:

A. Avanco excessivo
B. Velocidade da serra muito baixa.

C. Denticao equivocada para o material a ser cor-
tado

Desgaste excessivo somente nas gargantas

menores € uma indicacao que a capacidade

da garganta é insuficiente para a quantidade
de cavaco que é produzido.
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POSSIVEIS CAUSAS DE FALHA EM UMA SERRA DE FITA

Observacao Velocidade | Volantes | Amacia- | Escovade | Fuidode | Avango | Guias Guias Condicdo | Tensdoda | Torcdo | Denticdo
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GLOSSARIOS DE TERMOS

Velocidade de Corte

A velocidade com que a serra de fita se desloca
através da secao do material sendo cortado.

Base inicial para determinacao de avancos

Lista de recomendacoes de avanco para corte de
metais, tomando como referéncia uma pega de 4"

Bimetal

Um filete de ago rapido é soldado eletronicamente
a um corpo de aco mola.Tal construgao propor-
ciona a melhor combinacgao entre desempenho de
corte e resisténcia a fadiga.

Largura

Os dentes sao organizados em um dorso consti-
tuido de uma resistente liga de ago-mola.

As pastilhas de metal duro sao afixadas nos dentes
através de um exclusivo sistema de solda.

Dentes Retificados de Metal Duro

Os dentes sao organizados em um dorso consti-
tuido de uma resistente liga de aco-mola.

As pastilhas de metal duro sao afixadas nos dentes
através de um exclusivo sistema de solda.

Avanco de Corte

A quantidade de material sendo removido durante
um determinado periodo de tempo. Medido em
centimetros quadrados por minuto (cm2/min).

Profundidade de Penetracao

A distancia que a ponta de cada dente penetra no
material sendo cortado.

Distancia de Corte

A distancia que a serra percorre no instante em
que penetra o material até o ponto de saida do
material.
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Avanco Linear

A velocidade média (em milimetros por minuto)
que a serra percorre a secao de corte.

Avanco de Aproximacao

A velocidade (em milimetros por minuto) que a
serra percorre em posicionamento.

Garganta
A area curva na base do dente.

Capacidade da Garganta

Quantidade de material suportada pela garganta
de cada dente.

Formato do Dente

O formato do dente incluindo travas, angulo de in-
clinacao e formato da garganta. Entre eles: variav-
el, variavel positivo, standard, skip e hook.

Passo do Dente

A distancia entre as pontas de dois dentes con-
secutivos.

Travas

A inclinacao dos dentes a direita ou esquerda deix-
ando espaco livre para o corpo da serra.

Secao de Corte

Distancia percorrida pelo dente da serra através da
secao do material cortado.
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LENOX&

SERRAS DE FITA

SERRAS DE FITA DE METAL DURO

¢ Nos usamos somente materiais de alta qualidade
Em toda nossa linha de produtos.

* Serras com grande resisténcia ao desgaste
Devido ao nosso processo de fabricacao patenteado.

¢ Excelente resisténcia dos dentes para maior vida util da serra.
Um resultado do nosso processo de solda de metal duro.

e ARMOR™ CT BLACK e GOLD sao serras que
proporcionam excelente produtividade Com
velocidades de corte extremas e 6tima resistén-
cia ao desgaste. Elas proporcionam melhor
qualidade de corte com excelente acabamento
€ cortes mais precisos.

O que é ARMOR™?

¢ ARMOR™ é mais do que uma cobertura
Processo de cobertura exclusivo.
e Superficie extremamente preparada e
limpa para receber a cobertura
¢ Aplicacao da cobertura com 6timo nivel de
adesao e performance superior

e ARMOR™ protege os dentes

ARMOR™ faz com que o calor seja
transferido dos dentes para o cavaco. Isso
proporciona:
e Aumento da resisténcia dos dentes
e Aumenta a vida util da ferramenta
® Resisténcia a abrasao.



SERRAS DE FITA DE METAL DURO

ARMOR" CT BLACK

Para Cortes Extremamente
Rapidos

CORTES EXTREMAMENTE RAPIDOS

ARMOR™ CT BLACK : <¢— 47 SEGUNDOS!

Minutos 0

Material: 6-1/2" (152mm) Redondo 17-4 PH Ago INOX
Baseados em resultados de testes internos.

5 10 15 20 25

LENOX- ADVANTAGE"

¢ Dentes de Metal duro microgranulado de alto
desempenho
Construido para cortar uma grande gama de
materiais

¢ Novo dorso de maior vida util
Excelente resisténcia a fadiga

¢ AITIN ARMOR™ para maior produtividade
Cobertura dura e resistente que protege cada
dente do aquecimento e do desgaste, como
um “escudo”

¢ Baixa condutividade térmica ARMOR™
O aquecimento é transferido para o cavaco e
nao para a serra e a peca.

Especificacoes
Largura x Espessura DPP
pol. mm 09/11 1.4/16 1820 2534 Aplicacoes
1-1/4x.042  34x1.07 < Aco Carbono, Ago Liga, Aluminio,
1-1/2x.050  41x1.27 2 2 Y 2 Acos para rolamentos, Aco INOX,
2x.063 54 x 1.60 2 Acos para moldes, Acos ferramenta,
2-5/8x.063 67x1.60 <o Ligas de Titanio, Feixe de tubol em
3x.063 80 x 1.60 < aco carbono
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SERRAS DE FITA DE METAL DURO

ARMOR™ CT GOLD

Para Vida Util Superior

LENOX- ADVANTAGE"
' ¢ Dentes de Metal duro microgranulado de alto
VIDA UTIL SUPERIOR! desempenho

Lamina Bimetalica com Dentes Retificados 20000 cmz ConStrl‘”’d9 _par_a ,Ofe.recer maior reSiSténCia
ARMOR™ CT GOLD 65.000 cm2! em materiais dificeis de cortar.
H cm<!

cm? 10000 30.000 60.000 * Novo dorso de maior vida util
Excelente resisténcia a fadiga

Material: 3" (76mm) Chapa A-36 ago de liga média
Baseados em resultados de testes externos.

¢ TiN ARMOR™ para maior vida util
Cobertura de TiN oferece uma grande re-
sisténcia ao desgaste, proporcionando uma
vida util superior a serra.

Especificacoes
Largura x Espessura DPP
pol. mm 0.9/1.1 1.8/2.0 Aplicacdes
1-1/2x.050  41x1.27 L 2 Acos com baixo teor de Carbono, Agos para molde,
2x.063 54 x 1.60 L L 2 Acos Liga, Aco INOX, Acos para rolamento
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SERRAS DE FITA DE METAL DURO

TNT CT"

Extremo Desempenho em

Super Ligas

Especificacoes
LENOX: ADVANTAGE™
Largura x Espessura DPP
pol. mm 0911 1820 2534 Aplicacdes * Dentes de Metal Duro e geometria de
dente especiais

1-1/4x .042  34x1.07 '3 Titanio, Ligas de Titanio, Inconel®, Ligas Maior resisténcia ao desgaste quando
1-1/2x.050  41x1.27 L3 Aeroespaciais, Ligas a base de Niquel, cortando materiais de dificil usinagem.
2 x.063 54 x 1.60 ' 3 Aco INOX, Aco Cromo, Aco Ferramenta,

2-5/8x.063  67x1.60 2 2 Acos Especiais, Aluminio. * Novo dorso de maior vida util

3 x.063 80 x 1.60 ¢ Excelente resisténcia a fadiga.

TRI-MASTER®

Serra Versatil
com Dentes de Metal Duro

Especificacoes .
LENOX> ADVANTAGE
La:o;:;axdgsD::;ira VAR’E)T;:,OTH@) e Afiacao precisa do dente “Triple Chip”
'?ol P mm 1218 23 T Aplicagdes Cortes mais suaves com excelente

acabamento.

Materiais nao ferrosos
abrasivos, corte de
Madeira, Ago Liga,

< Aco Ferramenta,
Aco para rolamentos,
Aco Carbono, Aco INOX,
Aco para Moldes

* Novo dorso de maior vida util
Excelente resisténcia a fadiga.

1x.035 27 x0.90
1-1/4x .042 34 x1.07
1-1/2x.050 41x1.27
2 x.063 54 x 1.60
2-5/8 x .063 67 x 1.60
3x.063 80 x 1.60

000

L 2 2 4
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SERRAS DE FITA DE METAL DURO

HRc"™

Serras com Dentes de Metal Duro

para Materiais Endurecidos

Especificacoes
LENOX: ADVANTAGE™
Forma do Dente VARI-TOOTH® e Metal duro microgranulado de alta
Largura x Espessura DPP DPP Padrao qualidade.

pol. mm 23 34 3 Aplicacdes Otima durabilidade.
1x.035 27x0.90 L J Acos para Eixos IHPC, Bronze Ampco, ¢ Dentes resistentes.
1-1/4x .042 34 x1.07 < '3 Materiais Endurecidos, Corte de A ° et AN
1-1/2x.050 41x1.27 < Pneus, Trilhos de Trem. SAunpg:]eL:-li(())rdée :Ei%l:: de 0%, resistencia
2x.063 54 x 1.60 L 2 ’

* Novo dorso de alta performance.
Excelente resisténcia a fadiga.

® Substitui operacoes de corte em
materiais abrasivos.

MASTER-GRIT"

Lamina de Metal Duro Granulado
para o Corte de Materiais Abrasivos

e Endurecidos

Especificacoes

LENOX° ADVANTAGE™

Tipo de Preparagdo da Lamina e Corte através de particulas de car-

Largura x Espessura Com Garganta N -
] R boneto de Tungsténio
pol. mm Med/Grosso Aplicagges Particulas soldadas ao longo da
1x.035 27 x0.90 ® Fibra de vidro,Plastico reforgado, Grafite, Pneus lamina

e Garganta
Para aplicacoes maiores que 1/4” (6,4
mm) na segao transversal.

e Continuo
Para aplicagdbes menores que 1/4”
(6,4 mm) na secao transversal.
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SERRAS DE FITA DE METAL DURO

WOODMASTER® CT

Serra com Dentes de Metal
Duro para Madeira

Especificacoes

LENOX® ADVANTAGE™

¢ Dentes de metal Duro retificados com precisao
promovem um acabamento suave.

« Otimo desempenho em madeira dura

¢ Corta madeira para pisos laminados com suavi-
dade e precisao.

Forma do Dente
Largura x Espessura  Kerf
pol. mm

VARI-TOOTH®
DPP
n

2x.035 54x0.90  0.065
2x.042 54x1.07 0.072
2x.042 54x1.07 0.085

¢
*
L 4
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SERRAS DE FITA

SERRAS DE FITA BIMETALICAS

¢ Por que as Serras Bimetalicas da LENOX sao
as melhores:

Desenhos de dentes patenteados e
aprovados.

Materiais: A LENOX usa somente matéria-
prima de alta qualidade em toda sua linha
de produtos.

Processo: Nossa vantagem competitiva
diferenciada é resultado de processos
patenteados.

* Processo de Solda Bimetalica: A LENOX
solda seus proprios matérias bimetalicos
para aumentar o nivel de controle de
qualidade.

¢ Processo de tratamento térmico.
Produzindo durante aproximadamente 90
anos serras da mais alta qualidade fez da
LENOX a lider no processo de tratamento
térmico.



SERRAS DE FITA BIMETALICAS

CONTESTOR GT”

Serras de Fita Bimetalicas
de Alta Performance

LENOX® ADVANTAGE™

¢ Dentes retificados
Corta com menos pressao de avanco.

¢ Lamina de acgo rapido
Padrao M-42 disponivel conforme tabela abaixo.

¢ Design Unico da garganta
Maior resistencia ao esforco de viga.

¢ Indicada quando vida util e precisao de corte forem
mais importantes.

Especificacoes
Largura x Espessura DPP
pol. mm 071.0 1013 14/20 2/3 3/4 4/6 Aplicacoes
1x.035 27 x0.90 ® ¢ o Ligas Metalicas Aeroespaciais, Ago
1-1/4x .042  34x1.07 ¢ ¢ o Ferramenta, Ago INOX, Ligas baseadas
1-1/2 x .050 4 x1.27 ¢ ¢ ¢ o em Niquel, Ligas de Titanio
2 x.050 54 x1.27 X 2 ¢ ¢ o
2 x.063 54 x 1.60 ¢ ¢ ¢ o
2-5/8 x .063 67 x 1.60 ¢ ¢ ¢
3x.063 80 x1.60 ¢ ¢
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SERRAS DE FITA BIMETALICAS

LXP°

Para Aplicacoes de
Extrema Producao

Especificacoes

LENOX® ADVANTAGE™

e Garganta com grande capacidade
Melhor desprendimento do cavaco. Para alta
producao em acos Carbono e Ligas.

¢ Dentes positivos
Oferece menor resisténcia ao corte.

Largura x Espessura
pol. mm

DPP

1.01.3 15/20 2/3 3/4 4/6 5/8 Aplicacdes

1x.035 27x0.90
1-1/4x.042  34x1.07
1-1/2x.050 41x1.27
2x.063 54 x 1.60
2-5/8x.063 67 x 1.60
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Cortes de Produgéo, Aluminio, Ago Carbono,
¢ o Aco para Rolamentos, Aco Liga,
< Aco Ferramenta, Sélidos, Ago INOX,
Tubos de paredes Grossas

*
*

L R 2R 2
LR B R X 4




SERRAS DE FITA BIMETALICAS

Rx**

Para aplicacoes de corte
em acos estruturais, tubos

e feixes de materiais

LENOX® ADVANTAGE™

¢ Dente Positivo
Seu dente positivo especial penetra melhor evi-
tando a quebra do mesmo.

e Geometria
A geometria Rx+ minimiza as vibragdes durante o
corte, reduzindo o nivel de ruido e aumentando a
resisténcia a quebra.

eTravamento
Travamento especial para o corte de material estru-
tural.

Especificacoes

o
-
-

Largura x Espessura
pol. mm 2/3 3/4 4/6 5/8 Aplicacoes
3/4 x .035 19x0.90
1x.035 27 x0.90
1-1/4x.042 34x1.07
1-1/2x.050 41x1.27
2 x.050 54 x1.27
2 x.063 54 x 1.60
2-5/8 x.063 67 x 1.60

Feixes de aco e tubulacdes, Materiais
com grandes Secdes Transversais

LR B X X 4

LK B R R X 2
L A B & & 2
000000
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SERRAS DE FITA BIMETALICAS

CLASSIC

A Lamina Definitiva para
Aplicacoes Gerais

LENOX® ADVANTAGE™

e Gargantas rasas
Para maior resisténcia ao esforco de viga.

¢ Design TUFFTOOTH" patenteado
Maior resisténcia a quebra. 00TH"
¢ Lamina de ago rapido M-42

Para maior durabilidade.

Especificacoes
Forma do Dente TUFF TOOTH™ VARI-TOOTH® Hook
Largura x Espessura DPP DPP DPP
pol. MM 2/3 3/4 4/6 6/8 | 5/8 6/10 8/12 10/14 3 Aplicagdes
3/4x.035 19x0.90 < ® ¢ o o < Aco Carbono, Agos de Liga Leve,
1x.035 27x090 & & ¢ ® ¢ o o Aco para Moldes, Ago
1-1/4x.042 34x107 @ & & & | & < Ferramenta, Ago INOX
1-1/2x 050 41x127 @ & & TS
2 x.050 54 x 1.27 <
2 x.063 54 x 1.60 ¢
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SERRAS DE FITA BIMETALICAS

DIEMASTER 2°

Desenhada para Corte
de Contorno

LENOX® ADVANTAGE™

¢ Dentes em aco rapido M-42
Para maior durabilidade.

* Projetada para trabalhar em alta velocidade
Trabalha com o dobro da velocidade que o aco
Carbono. Podendo durar até dez vezes mais.

¢ Aplicagcoes gerais com avanco manual
Para uso em ferramentarias, oficinas de usinagens
e manutencao.

Especificacoes

Forma do Dente VARI-TOOTH® Hook
Largura x Espessura DPP DPP

pol. mm 6/10 8/12 10/14 14/18 3 4 6 Aplicacoes
1/4x.025 6.4x0.64 ® o Aco Carbono, Agos de Liga
3/8x.025 9.5x0.64 < < Leve, Aco para Moldes,
3/8x.035 9.5x0.90 ® O Aco INOX, Chapa Metalica
1/2x.025 127x064 & & & & L 2
1/2x.035 12.7x0.90 L 2 T
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SERRAS DE FITA BIMETALICAS

WOODMASTER® B

Serra de Fita Bimetalica
para corte de Madeira

LENOX® ADVANTAGE™

e Corta mais rapido e dura mais que serras de aco
carbono.

e Construcao Bimetalica
e Dentes com Pontas em Aco Rapido ao Cobalto
e Dorso em Aco Mola Duravel

Especificacoes
Forma do Dente Espaco
Largura x Espessura Kerf doDente 1/2° 3/4 1" 114" VARI-TOOTH®
pol. mm DPP 2 13 1 .78 1.0/1.3
1x0.035 27x0.90 0.072 ® o
1-1/4x 0.035 34x0.90 0.072 L 2
1-1/4x 0.042 34x1.07 0.080 L 2
2X0.042 54X 1.07 0.085
2X0.050 54X1.27 0.090 L 4
2X0.050 54X1.27 0.092 L 2
2X0.050 80X1.27 0.100 L 4

L 2R 2R 2

Tensometro o

OTensémetro proporciona uma maior vida Util  direta em PSI.
a sua serra de fita, indicando a tensao que estd  QTensometro é leve e feito em aluminio.
sendo aplicada. Isto reduz possiveis quebras Mostrador claro e de facil leitura. Vem dentro

das serras, alertando para uma tensao alta ou de uma caixa de aco acompanhado das in-
baixa antes que seja tarde. strugdes de uso.

Um indicador de precisao disponibilisa leitura
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