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(T HOJAS DE SIERRA CIRCULAR DE METAL DURO - NOTAS DE APLICACION

CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES - APPLICATION NOTES

Aluminio - Cobre - Laton - Bronce
Aluminum - Copper - Brass - Bronze

Recomendacion del valor de corte - Recommended cutting values

Determination of feed rate Vf

La determinacion de la velocidad de Vf alimentacion

o _fz-n-Z
\%i lm/mm]_—1000

Determinacién de la velocidad de giro n
Determination of revolution speed n

Vc - 1000 - 60

n (min-1) = Do

Grupo de materiales Ejemplos de materiales Vel V;: (:ZSI A & (mml:_l
Material Group Material examples SRS CONE vance por diente
Cutting speed Feed per tooth
Aleacién de aluminio forjado AlMn (AIMn1Cu) (3003), AIMg 30-80 Perfile - Profile 0,005-0,03
Al wrought alloy (AIMg2) (5251, AICuMg 30-70 Sélido - Solid 0,02-0,07
(AIZnMg3Cu) (7022)
Aleacidn de fundicién de aluminio AlMg3 (51300), AIMg5SI (51400) 30-70 Perfile - Profile 0,005-0,03
Al cast alloy Sélido - Solid 0,02-0,07
Aleacién de Aluminio fundicion de silicio AlSi12 30-40 Perfile - Profile 0,005-0,02
Al cast alloy SI Sélido - Solid 0,01-0,05
Manganeso forjado MgMn2 (3.3520), MgAI3Zn (3.5312) 30-60 Perfile - Profile 0,005-0,02
Mg wrought alloy Sélido - Solid 0,01-0,05
Aleacion de fundicién de magnesio MgAI8Zn1 (MC 2111 0), MgAI4Si 30-60 Perfile - Profile 0,005-0,02
Mg wrought alloy 30-50 Sélido - Solid 0,01-0,05
Cobre Cu58 7-14 Perfile - Profile 0,01-0,02
Copper Sélido - Solid 0,03-0,05
Latén CuZn40Pb, CuZn30 5-9 Perfile - Profile 0,01
Brass Sélido - Solid 0,03-0,05
Bronce CuSné, CuSnéZn 3-7 Perfile - Profile 0,01-0,02
Bronze Sélido - Solid 0,04-0,08
Revoluciones por minuto [ (rpm) « Revolution per minute [ (rpm)
00 000 00 850 000 000 00 000 600 6000 8000 9000 0000 000 8000
80 @ 6,5 8,5 10,5 12 13 17 19 21 23,5 26 34 38 42 76
90 @ 7 9,5 12 13,5 14 19 21 24 26,5 28 38 42 48 //56 84
00 @ 8 10,5 13 15 16 21 24 26 29 32 42 48 }2’ 54 96
00 9,5 13 16 18 19 26 28 32 35 38 52 561/64 76 112
& 10 13,5 16,5 18,5 19,5 27 29 33 36,5 39 54 9 66 78 118 )
03 1" 15 18 21 22 30 33 36 41 4b / 66 72 88 13}/
0% 12 15,5 19,5 22,5 23,5 31,5 33,5 39 4b 47 63 70,5 78,5 94,5 M,S
60 @ 13 17 21 24 26 34 38 42 47 ‘AZ 68 76 84 104 152
80 @ 14 19 24 27 28 38 42,5 48 56 76 85 96 11 170
00 @ 16 21 26 30 32 42 47 58,5 b4 84 94 104 28 188
@ 18 24 30 33,5 36 48 ;e/ 60 66 72 96 106 144 212
0 D 20 26 33 37 40 52 ‘/59 66 73,5 80 104 132 160 236
00 @ 24 31,5 40 45 48 71 80 88 96 1 142 160 192 284
0 @ 28 36,5 47 52 73 88 94 105 112_ e 166 188 224 332
00 @ 32 42 54 b4 84 94 108 1 —T28 168 188 216 256 376
0 @ 35,5 47,/5f 67,5 70,5 94,5 106 jﬁ/r132 141,6 188 211 236 283 424
00 @ 40 _4—53 67 74,5 80 106 9‘18/ 134 146,5 160 212 236 268 320 472
Velocidad de corte en m/s - Cutting speed in m/s
@ Metales no ferrosos Vc(m/s) = Velocidad de corte - Cutting speed
Marifzrrows eizle Vf (m/min) = Avance - Feed rate
@ Limite de sequridad fz(mm/z) = Avance por diente - Feed per tooth
Safety limits _ . ) aa )
D (mm) = Hoja de sierra didmetro - Saw blade diameter
- _ , . ;
Determinacidon de la velocidad media Vc Ve (m/s) - D-m-n n(min!) = Numero de revoluciones - rpm
Determination of cutting speed Vc 60 - 1000 z = Numero de dientes - Number of teeth

Para obtener mas informacién, llame al nimero +49 6203-4039-0 o escriba un correo electrénico a info@karnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.tools.



