Sciage sur machine

CONSEIL

OTELO

1) QUELLE VITESSE DE COUPE ET D'AVANCE?

La vitesse de coupe est réglée en fonction de |'alésage et de la dureté
de I'acier. Plus la dureté est élevée, plus la vitesse de coupe est lente.
Plus I'alésage est élevée, plus la vitesse est lente.

L'avance (pression) varie en fonction du diamétre a couper. Du plein
épais demande une pression élevée. Un tuyau mince demande une
avance tres réduite, de préférence constante.

Rendement en cm?min

Avec de I'huile de coupe, on obtient ue ues vunis résultats pour la
coupe d'aciers de cémentation, d'aciers d'outillage hautement alliés,
d'aciers de trempe, d'aciers inox et du titane.

4) COMMENT CHOISIR LA DENTURE APPROPRIEE?

La denture est uniquement déterminée en fonction de la section a couper :
soit du plein, soit des tubes ou profilés, en coupe unitaire ou en paquet :

e Grands diameétres = grosse denture
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2) RODAGE D'UN RUBAN NEUF Jusqua10 mm 10/14 ou 14 - -
La durée de vie d'un ruban neuf dépend beaucoup d'un bon rodage. 10-25 8/12 ou 6/10 50 - 100 4/5 ou 4/6
Les conditions suivantes sont préconisées : 20 - 40 6/10 ou 5/8 70 - 150 3/4
Aprés avoir déterminé la vitesse de coupe idéale et le nhombre de 30 - 50 5/6 ou 5/8 150 - 300 2/3
dents, il faut commencer a scier a la vitesse choisie, mais seulement 40 - 60 4/6 ou 5/6 200 - 400 1,5/2

avec 50% de I'avance. Apres avoir coupé 400 - 600 cm? (par exemple
20 x 30 cm), on peut continuer a augmenter la pression jusqu'a
atteindre I’avance maximum.

3) LUBRIFIANT

Le lubrifiant permet d'éviter un échauffement des dents de la scie ou
du matériau, il dégage ainsi les copeaux qui se forment et empéche
que ceux-ci ne collent ou ne se soudent a la matiere.

En général, la fonte est sciée a sec. Cependant, tous les aciers sont
sciés avec une émulsion de lubrifiant & mélanges différents.

Incidents de sciage et solutions

La coupe en paquets :

Si vous coupez plusieurs barres, tubes ou profilés de mémes caracté-
ristiques en paquets, il convient de choisir une denture 2 fois plus gros-
siére que celle préconisée pour une piéce seule.

Par exemple :

1 piece de plein en @ 50mm = 4/6 T/I

4 pieces de plein en @ 50mm en paquet = 3/4 T/I

1 tube de @ 50/5mm = 6/10 T/I

4 tubes de @ 50/5mm en paquet = 4/6 T/I

Type de scie

Les incidences de sciage et leurs solutions

Fraise Ruban Alternative  Incidence de coupe

Cause

Solutions

Usure prématurée

Mauvais choix de denture, afflitage mal adapté, mauvaise
pression de travail, lubrification mal adaptee, vitesse de
coupe inadaptée, mauvais montage

Réduire la vitesse, choisir le lubrifiant adapté et arroser en
exces, augmenter la pression pour garder les dents en
contact avec le matériau, vérifier le montage du ruban.

Arrachement des dents

Denture mal adaptée a la section de coupe, mauvais angle
d'attaque de la piéce a travailler, pression de sciage trop
forte.

Adapter le pas en fonction des épaisseurs & couper, réduire
la pression, controler le calage de la piéce, réduire 'avance.

Rupture du ruban
ou de la lame

Tension de la lame trop forte, mauvais blocage de la lame,
pas de denture trop grand, mauvaise fixation de la piéce.

Réduire la vitesse et/ou la pression, diminuer la tension du
ruban, ajuster les guides de coupe, lubrifier.

Rupture de la fraise

Affitage insuffisant, grippage, mauvais choix du pas de
denture, attaque trop brutale, mauvaise fixation de la piece
ou de la lame, bourrage du copeau.

Vérifier I'aff(itage, adapter le pas en fonction des épaisseurs
a couper, diminuer la pression, contréler I'évacuation des
copeau, le réglage de la lame et la fixation de la piéce.

Coupes biaisées

Tension ou fixation de la lame insuffisante, mauvais choix
du pas de denture, pression ou avance trop importante,
matériaux hétérogénes, machine en mauvais état.

Vérifier I'état de la lame, modifier la tension de la lame, rédui-
re 'avance, adapter la denture au matériau a travailler.

Débit de sciage insuffisant

Mauvaise vitesse de coupe, mauvais choix du pas de den-
ture, pression et lubrification inadaptée.

Augmenter la vitesse en utilisant un pas plus grand, aug-
menter la pression, lubrifier en excés.

Mauvais état de surface

Pas et vitesse inadaptés au matériau, pression trop forte.

Augmenter la vitesse et réduire la pression, en utilisant un pas
plus fin, lubrifier.

Vibrations du ruban

Mauvaise vitesse de coupe, pression trop faible, piece mal
calée, tension du ruban trop faible.

Adapter la vitesse et la pression, augmenter la tension du
ruban, utiliser un pas plus fin et vérifier le calage de la piece.

Disparition prématurée
de la voie

La largeur du ruban ne correspond pas au rayon de coupe,
vitesse de coupe trop forte, mauvaise lubrification.

Choaisir un ruban plus fin, réduire la vitesse de coupe, lubrifier.




