HMBS 5000 CNC X

Scie a ruban horizontale entiérement automatique a deux colonnes
pour une utilisation en industrie lourde avec un temps de coupe optimal.

Des arguments convaincants en qualité, performances et prix

Utilisation industrielle - Tension de lame hydraulique
Pour le sciage, par exemple, de ’acier inoxydable, - Contrdle du tracé de coupe
de 'acier a outils, des profilés et des matériaux pleins - Guides hydrauliques de la lame
Réglage a variation continue de la vitesse de la lame - Réservoir de liquide de refroidissement disposé
de 15 a 150 m/min. a l’avant de la machine
- Avec systéme ARP : Contrdle automatique de la vitesse - Guide-lame robuste avec réglage automatique
d’avance de coupe en fonction - Tension de lame a double guidage
de la section du matériau ou de la vitesse - Volants avec palier de contre-appui pour une coupe
Programme carbure pour l'utilisation de rubans de scie plus en douceur
au carbure - Rincage du canal de coupe
-+ Avance du matériau et cadre de scie entrainés par des vis - Fabrication Européenne
a billes

Bibliothéque de matériaux avec paramétres des conditions
de coupe et courbes caractéristiques prédéfinies pour
des résultats de coupes parfaits

Systéme ARP

Mode ARP : Voir page 423
Régulation automatique
de 'avance de découpe
optimisée, de sorte que Zmetalllsaft
l'opérateur ait

uniquement besoin de
régler les paliers de
charge (@mpéres)
pendant la découpe.
Nous recommandons
d’utiliser cette fonction
lors de la découpe de
matériaux ayant des
épaisseurs de paroi
différentes (coupe
transversale).

Plus de détails sur les
panneaux de commande
a partir de la page 421

A
HMBS 5000 CNC X 1i

Accessoires de série

- Deux éclairages du poste de travail
Lame de scie
Outils de service
Convertisseur de fréquence,

Réglage automatique du
guide-lame

Brosse a copeaux motorisée
Systéme ARP

Convoyeur de copeaux

Fig. : HMBS 5000 CNC X

Modéle HMBS 5000 CNC X 3980 ‘ 2300
Code article 369 1500 ® 3740 )
Q N
Q
Spécifications techniques - °
Puissance du moteur 3 x 400 V/50 Hz 15 kW S X
Vitesse Variable en continu J ) ~
Vitesse de lame 153150 m/min.
Dimensions de lame 7680 x 54 x 1.6 mm Gamme de serrage HMBS 5000 CNC X
Encombrement (L xl x h) 3980 x 2300 x 2930 mm
Hauteur de la table de travail 800 mm mm [I] 0°
Poids net (brut) 7735 kg (8450 kg)
Longueur résiduelle min. de piéce 10 mm @ 550 X
Diamétre minimal du matériau 75 mm ' 550 X
Longueur de piéce restante en mode HA 30 mm Nous pouvons effectuer
Longueur de piéce restante en mode CNC 35 mm pour vous des échantillons [ 550x620 550 x 350
Avance minimale du matériau 3 mm de découpe.
Longueur d’avance 750 mm il e e |E| 550 x 550 X
Longueur d’avance maximale 9999 mm contacter pour plus

d’informations ! . P . X
valeurs recommandées avec un matériau plein

454  Toutes nos machines sont fabriquées selon les normes CE c E



Accessoires pour HMBS 5000 CNC X %netalllﬂaft@

Metalibearbeitungsmaschinen

W 3640011 M 3640196 +9002000 [l 3640126

(O =R

\t)) Pression d’air
+6 bar

Qualité
européenne

364 9054 3640131

364 0065 [l 364 0062 364 0063

1 N

3649053 3649052
@ nécessite 364 9052
364 9117
@ nécessite 364 9042
@ nécessite 364 9042

364 9797
@ | nécessite 364 9790
@ | nécessite 364 9791

3649796
| nécessite 364 9795

364 9795

B 364979 364 9791 364 9066 364 9043 364 9042
Accessoires en option (a la commande machine) Code Art. €horsTVA  Convoyeurs a rouleaux exécution lourde 1700 kg/m Code Art. € hors TVA
Lubrification centralisée 36401250 Convoyeur d’évacuation a rouleaux 1000 x 620 mm
Dispositif de serrage hydraulique de paquets 36401260 avec un rouleau de guidage latéral 36490650
Convoyeur de copeaux a chaine 36401310 Convoyeur a rouleaux 900 x 620 mm avec un rouleau
Ligne de découpe laser 36400110 entrainé par électromoteur capable de soulever le matériel
Systéme de micropulvérisation 364 0196 0 hydrauliquement au-dessus du niveau des autres rouleaux.

S o m—— Le rouleau a son propre panneau de commande 364 9066 ®
Montage systéme de micro-pulvérisation 900 2000 . s
. Accessoires convoyeurs a rouleaux lourds
Accessoires .
- — o Support rouleaux, réglable en hauteur, largeur 620 mm,
Il?terface pour la malntene?nce a dlst?nse 364 0241 charge admissible 1000 kg 364 9054
Llfence annuellt‘e\pour maintenance a distance 364 02400 Rouleau de guidage latéral, fixe 364 9052 ©
Rece~ptacle de piece 36400620 Support pour rouleau de guidage latéral, réglable 36490530
pac d copeaux . ; - 364 00630 Rouleau supplémentaire 620 mm 36491170
C.har.lot potl ba‘f é copeaux et recept‘acle. de piece 36400650 Convoyeurs a rouleaux exécution extra lourde 2000 kg/m
Liquide de refr‘O!dls.semen.t ConcEntic 5.l|}res 36017520 Convoyeur a rouleaux 1000 x 570 mm avec rouleaux trempés 364 9790 ®
AgenF de pulv?r!sat!on 5 litres, pour unité Convoyeur a rouleaux 2000 x 570 mm avec rouleaux trempés 364 9791 @
de micro-pulvérisation 3608020 ® . o
C 3 roul écution lourde 1700 kg/ Accessoires convoyeurs a rouleaux extra lourds
onvoyeurs‘ a roufeaux execution fourde g/m Rouleau de guidage latéral, fixe - hauteur 650 mm 36497950
Convoyeur a rouleaux 1000 x 620 mm 364 90420 . A A
C - 0 T G 364 9043 @ Rouleau de guidage latéral mobile - hauteur 650 mm 3649796 ®
onvoyeurarouteaux X mm Rouleau supplémentaire 570 mm 3649797
Lames pour la mécanique
Lame 7680 x 54 x 1.6 (2 - 3 TPI) INTENSS PRO FEGP7682 ®
Lame 7680 x 54 x 1.6 (3 - 4 TPI) INTENSS PRO FEGP7683 ®
Lame 7680 x 54 x 1.6 (4 - 6 TPI) INTENSS PRO FEGP7684 ®
Lorsque vous commandez Lames pour la chaudronnerie
un convoyeur a rouleaux, précisez Lame 7680 x 54 x 1.6 (2 - 2 TPI) VERSATIX FEGV7682®

"SR\ Choix de lames et toujours si vous souhaitez un Lame 7680 x 54 x 1.6 (3 - 4 TPI) VERSATIX FEGV7683 ®
| informations page 473 convoyeur d'amenée ou d'évacuation Lame 7680 x 54 x 1.6 (4 - 6 TPI) VERSATIX FEGV7684 ®
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Scies a ruban

Une gamme professionnelle haute qualité. Fabrication européenne.
Utilisation simple et coupes impeccables.

BMBS 230 x 280 H-DG BMBS 300 x 320 CNC-G BMBS 300 x 320 HA-D

1 - e P q
*  Description des différents équipements et accessoires :

L )

\‘[‘,‘ +6 bar air VW

Explications des abréviations des modéles
e de série Metallkraft

BMBS|_Scies @ métaux avec archet pivotant
HMBS| Scies a métaux horizontales

HVMBS| Scies a métaux horizontales et verticales
G| _Coupe d’onglet a droite
DG| _Coupe d’onglet a droite et a gauche

AT

Eclairage de la Dispositif de serrage Systéme de Affichage digital

zone de travail zydrfaullque micro-pulvérisation  sur écran de l'angle H|_Machines avec fonctions hydrauliques partielles
es fagots de coupe HA| Machines semi-automatiques
NC|_Machines a commande numérique partielle
o-Im> T QI el CNC|_Machines a commande numérique compléte
SgnZ g ~, . Py . sz

@ H o N s X| Fonctions électroniques tenant compte des propriétés
I = de la matiére usinée
NI €

Systéme hydraulique Brosse a copeaux
de tension de la motorisée
lame

Systéme de
régulation de la
pression de l'étau

Ecran de réduction de la
vitesse sur panneau de
commande (mm/min.)

_— S I

. =

(ONN®

Surveillance de
la trajectoire de
coupe

Capteur de

au toucher matiére

Prestations d’installation,
prise en main et formation

Lorsque vous faites l’acquisition
d’une scie professionnelle
Metallkraft, nous vous recommandons
fortement d’opter pour nos
prestations de prise en main et/ou de
formation sur site.

OIPTistart

Vous rend opérationnel

Installation
Mise en service
Prise en main

420

Ligne de
démarrage de coupe découpe laser

Réglage automatique
de la position zéro
de travail

Exemples de prestations

Installation machine*

» Branchements de la machine

P Nettoyage, dégraissage et mise a niveau
de la machine

P> Contrdle intégral de toutes les fonctions de la
machine

P Essais de coupe

Prise en main

P Explication exhaustive des fonctionnalités de
la machine

» Paramétrage et explication des paramétres
basiques de la machine

P Explications des instructions de sécurité et
des bonnes pratiques

P> Sensibilisation a I’entretien et a la
maintenance

Toutes nos machines sont fabriquées selon les n

Pour les modéles programmables (NC et CNC) :
nous consulter*

*Le transport, déchargement, acheminement

vers ’emplacement d’installation; les arrivées et
cables de courant électrique ou de l'air comprimé;
’ancrage au sol et le montage des options

lourdes sont sous la responsabilité exclusive du
client final. Le client doit fournir I'aide nécessaire
au technicien (outillage, moyens humains,
matiéres...) afin de garantir le bon déroulement de
linstallation.

En fonction de vos souhaits, nous pouvons adapter
nos sessions de prise en main et de formation.
Nous prenons toujours en compte le niveau initial
des utilisateurs, les différents types d’usinages
envisagés. Nos formateurs sensibilisent également
les utilisateurs a la maintenance des matériels.
Une machine bien utilisée et bien entretenue

est gage de longévité et donc de rentabilité de
investissement.



metallisraft

Pa NNEaAUX dE comma ndE Metalibearbeitungsmaschinen

Le pupitre de commande sur nos modéles H.

Fonctionnement de nos modéles H manuellement. En mode gravité, 'opération La découpe est exécutée a la vitesse de lame

Les modéles H sont équipés d’un vérin de sciage est enclenchée en appuyant sur un sélectionnée et la lame s’arréte automatiquement
hydraulique qui commande la descente de bouton-poussoir. L’archet descend par son propre lorsque opération de sciage est terminée.
’archet. Un sélecteur permet a I'opérateur de poids. La vitesse de descente se régle grace a une  L’archet se reléve toujours manuellement.

passer du mode manuel au mode gravité. En valve située sous le pupitre de commande. Le vérin de descente s’arréte automatiquement
mode manuel, la descente de l'archet se fait dés qu’il arrive en butée haute.

Systéme d’arrosage - Sélecteur de vitesse du ruban a deux niveaux :
Position 1 : 35 m/min - Position 2 : 70 m/min.
. Voyant de contrdle de tension de la lame - Ce sélecteur est également le commutateur principal
- Vert: latension de la lame est correcte et le carter
de protection est fermé

Ce voyant indique la mise
sous tension de la machine

Démarrage du cycle - Appuyer sur ce
bouton pour démarrer 'opération de
sciage - Arrét d’urgence - arréte la machine

pendant un cycle

Commutateur permettant de passer
du mode manuel au mode gravité
(descente du bras de sciage par son
propre poids)

- Commutateur permettant de passer du
mode manuel au mode gravité (descente
du bras de sciage par son propre poids)

BMBS 300 x 320 H-DG

- Voyant de contréle -+ Unvoyant lumineux indique
de tension de la lame si linterrupteur principal est
- Vert: la tension de la lame allumé
est correcte et le carter
de protection est fermé

Bouton d’arrét d’urgence
(arréte la machine pendant

Commutateur de sélection
un cycle)

de la vitesse de lame
(2 positions)

Position 1 : 35 m/min.
Position 2 :70 m/min.

Démarrage du cycle
(en appuyant sur le bouton,
le processus de sciage démarre) START

Bouton d’arrét
Bouton RESET (arréte la machine
(réinitialisation) pendant un cycle)

www.opti-metal.fr 421



Panneaux de commande
I ——

Le pupitre de commande sur les machines semi-automatiques (HA).

— | Fonctionnement des machines automatiquement la piéce. de sorte que l'opérateur n’a plus qu’a déplacer la
’T ¢ semi-automatiques : La découpe est exécutée a la vitesse de lame piéce. L’opération de sciage peut étre interrompue
Les scies de la série HA sont équipées de sélectionnée. Le mouvement de descente est a tout moment par la fonction STOP. Le ruban est
dispositifs hydrauliques qui permettent ~ automatiquement arrété en butée basse. L’archet  libéré et le bras de sciage s’écarte de la zone de
un mode de fonctionnement semi-automatique. se déplace vers sa position de butée haute. L’étau  coupe sans nécessité d’ouvrir ’étau ni d’éteindre
Aprés le démarrage de la machine, 'étau serre s’ouvre automatiquement la machine.
Grand écran numérique affichant les fonctions suivantes : - Arrét d’urgence - arréte la machine

1. Le bouton MENU permet d’activer différents pendant un cycle
éléments affichés

2. Compteur de piéces et de découpes

3. Fonction BRP*

4. Affichage de 'état du systéme hydraulique

5. Affichage de la tension de lame

6. Affichage de la position du bras de sciage

7. Affichage de la vitesse de lame

Zone de commande

Interrompt 'opération

de sciage a tout moment
STOP . Le cycle reprend en

appuyant sur le bouton Start

Démarrage du cycle - Appuyer sur ce bouton
pour démarrer opération de sciage. L‘archet . e - En mode semi-automatique,
doit &tre en butée haute démarrage du sciage
START Pour des raisons de sécurité,
Commande de I’étau - Si ’étau est ouvert avant . m il faut appuyer sur les deux
le démarrage du cycle, 'unité commande sa (] boutons de démarrage
fermeture automatique aprés le démarrage du simultanément

cycle et sa réouverture lorsque 'opération est
achevée

*BRP - Surveillance de la lame

L’afficheur BRP est activé en cas de dépassement d’une valeur maximum
(en ampéres) du moteur de la lame. L’archet stoppe son mouvement de
descente pendant que la lame poursuit sa course et évacue les copeaux de
Commande de l’archet - Commande la montée la zone de coupe. Lorsque la charge sur la lame a été réduite au minimum,
et la descente du bras de sciage 'opération de sciage se poursuit normalement.

Le pupitre de commande sur les machines semi-automatiques et automatiques versions CNC.

Les scies équipées de commandes CNC peuvent —| Mode Full-Automatique : automatiquement par ordinateur. Il est possible
fonctionner en mode semi-automatique et en mode T ¢ Neuf taches différentes peuvent étre de prévoir plusieurs séquences de découpe et
automatique. <—7"] programmées sur les versions CNC de lancer automatiquement et a la suite des
— | Mode Semi-Automatique : En mode entiérement automatiques. Le programme définit programmes avec des longueurs de coupe
T ¢ semi-automatique, le fonctionnement de  les étapes et les longueurs de coupe pour chaque différentes.
la scie est le méme que sur les machines  tache. Les différentes étapes

semi-automatiques (voir ci-dessus). d’amenée de la piéce sont calculées

Grand écran
Les valeurs sélectionnées dans I’écran
d'information s’affichent ici.
Champ de commande

Interrompt la découpe dans

n’importe quelle position
STOP . Le cycle continue aprés avoir

appuyé sur le bouton Start

En mode semi-automatique,
pour démarrer la découpe
START - Pourdes raisons de sécurité,
les deux boutons Start doivent
&tre enfoncés en méme temps

- Serrage de la matiére

| - Réglage en hauteur
de l’archet de la scie

Déplacement de ’étau amovible

*BRP - Surveillance de la lame

La fonction BRP est activé en cas de dépassement d’une valeur maximale du
courant (en ampéres) du moteur de la scie a ruban. Le mouvement d’avance de
’archet de la scie s’arréte alors que la lame continue de tourner et décharge les
copeaux de la rainure de découpe. Une fois que la charge sur la lame de scie a
été réduite a une valeur minimale, le processus de découpe se poursuit
normalement.

422 Toutes nos machines sont fabriquées selon les n




Panneaux de commande

metallisraft

Metalibearbeitungsmaschinen

Le panneau de commande sur les modéles HA-X semi-automatiques.

- Réglage en hauteur
de larchet de la scie

- Commande de 'amenée

- Shift

- Serrage de la matiére

SIEMENS. SIMATIC HMI

- Commutateur d’arrét d’urgence -
arréte la machine pendant un cycle

- Interface USB
- Réinitialisation
- Interrompt la découpe dans
n’importe quelle position

STOP . e cycle continue aprés avoir
appuyé sur le bouton Start

- En mode semi-automatique,
pour démarrer la découpe
START . Pour des raisons de sécurité,

SIEMENS SIMATIC HMI

les deux boutons Start doivent
étre enfoncés en méme temps

- Orientation de ’archet de la scie

Fonctionnement du systéme ARP pour des découpes de grande précision et une longue durée de vie.

ARP

4 : N Y N N Y O Y
X-CNC T(s)
A-CNC

Le systéme ARP garantit une régulation
automatique des mouvements de ’archet en
fonction de la valeur actuelle de la résistance a

la coupe du matériau, laquelle est basée sur les
forces de coupe produites. Le systéme ARP réduit
automatiquement la vitesse de descente a mesure
que la résistance augmente, garantissant ainsi des
résultats de découpe optimaux avec un haut degré
de précision angulaire.

- i ARP

X-CNC T(s)
A-CNC

Lorsque la résistance chute, 'ARP accélére la
vitesse de descente. La diminution automatique de
la vitesse de descente automatise le processus et
augmente la durée de vie de la lame. Le systéme
ARP est fourni avec toutes les scies en version X.
Celui-ci vous permet de réaliser des économies
tout en améliorant les résultats de la coupe et

en vous faisant bénéficier d’une durée de vie
améliorée de la lame de scie.

www.opti-metal.fr 423




Panneaux de commande

Le panneau de commande sur nos modéles X pour des découpes a 90°.

- Commande de
’archet de la scie

- Commande de 'amenée
- Shift

Démarrage du cycle

- Commande du 1er étau

- Commande du 2éme étau

SIEMENS SIMATIC HMI avec touches en acier inoxydable robustes

k [~ joimen 1555 [+ |
[~ |wimve 0.0 22[ + ||

- Commutateur d’arrét d’urgence — arréte la

machine pendant un cycle

Interface USB

Réinitialisation

STOP

- Interrompt la découpe dans n’importe

quelle position

- Le cycle continue aprés avoir appuyé sur

le bouton Start

START

Pour démarrer le processus

- Pour des raisons de sécurité, les deux

boutons Start doivent étre enfoncés en
méme temps

Em e mw

Environnement convivial :
Le systéme de commande communique avec
l'opérateur de la machine dans sa langue
maternelle
Ecran graphique avec commande intuitive
pictogrammes compréhensibles
Quatre fenétres qui optimisent les paramétres
requis pour un démarrage rapide des opérations

Description technique

- Option de transmission de données via
interface USB
Multiples niveaux d’accés protégés par des
comptes d’utilisateur

- Téléchargement aisé de nouvelles versions
du logiciel

Description du fonctionnement :

- Le systéme de commande vous permet de créer
jusqu'a 1000 programmes avec des paramétres
de découpe. Vous pouvez retrouver facilement
chaque programme en utilisant un filtre de
recherche (en fonction de la qualité du matériau,

du numéro de commande, du nombre de piéces a

usiner, des longueurs de découpe, des
données de découpe et bien plus encore).
Mode KKR (option) : La régulation du trajet

de découpe mesure en permanence la rectitude
de la découpe

Mode ARP : Régulation automatique de l’avance
de découpe optimisée, de sorte que l'opérateur ait
uniquement besoin de régler les paliers

de charge (@ampéres) pendant la découpe.

Nous recommandons d’utiliser cette fonction lors
de la découpe de matériaux ayant des épaisseurs
de paroi différentes (coupe transversale).

Mode RZP : Régulation de l’avance de découpe
en réglant les zones de découpe de telle sorte
qu’elles correspondent a la forme et la taille en
section transversale du matériau a traiter
(recommandé avec les lames de scie au carbure)

Reglage de ’amenée du matériau :

Normale, par paliers, TOF (= incrémentale),
CMU (= amenée avec ouverture automatique
de la zone de découpe)

- Mode GTO amélioré : Amenée jusqu’a la

position sélectionnée. Fonctions : ABS, REL, ATB

- Mode ATB : Mouvement automatique du

matériau dans la zone de coupe, sans qu’il soit
nécessaire d’effectuer une découpe test aprés
avoir inséré un nouveau matériau dans

la machine.

Disponible comme option montée en usine pour les modéles HMBS 300 x 300 CNC, HMBS 400 x 400 CNC, HMBS 510 x 510 CNC, HMBS 700 x 750 CNC, HMBS 850 x 1000 CNC :

== O

Détection automatique du point final
supérieur du matériau : deux
capteurs envoient un signal au
systéme hydraulique une fois que

la barriére photoélectrique atteint

le point final supérieur du matéri-
au. La commande bascule alors du

- ATB: Ouverture automatique de la
zone de découpe. La lame de scie
sort de la rainure de découpe au
cours d’une opération a contact
nul, garantissant ainsi une durée
de vie prolongée de la lame de
scie (adapté pour les lames au
carbure).

KKR : Surveillance du trajet de
découpe. Le guide de la lame est
équipé de capteurs qui surveillent
le trajet de découpe. En cas d’écart
de la découpe, cette information est
envoyée a la commande et la vitesse
de découpe est réduite.

OPTICAL
BAND=CUT
A ABALAL

Détection automatique du début
du matériau : un laser détecte le
début du matériau (position 0 de
la commande).

déplacement rapide a la vitesse de

traitement.

424  Toutes nos machines sont fabriquées selon les normes CE c E
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Panneaux de commande Metallbearbeitungsmaschinen

Panneaux de controle pour les modéles H

BMBS 220 x 250 H-G BMBS 230 x 280 H-DG BMBS 300 x 320 H-DG

Panneaux de controle pour les modéles HA

BMBS 230 x 280 HA-DG
BMBS 300 x 320 HA-DG
BMBS 360 x 500 HA-DG
BMBS 460 x 600 HA-DG

Panneaux de contrdle pour les modéles CNC

. !

BMBS 230 x 280 CNC-G
BMBS 300 x 320 CNC-G
BMBS 360 x 500 CNC-G
HMBS 400 CNC

Panneaux de controle pour les modéles X

HMBS 340 CNC-DG-X HMBS 4000 CNC X
HMBS 300 x 300 CNC-X HMBS 5000 CNC X

www.opti-metal.fr 425




Lames de scie

Géométriede la lamede s

cie Pas de denture

t w
’ o > —>| max. |<—>| min. |<— <
\T( b = largeur de la bande
i h s = épaisseur de la bande
h = profondeur de la dent
1 b t = pasde ladent
a = angle de coupe
—>la|<— y = angle de dépouille
w = largeur d‘étranglement
e
Dans un groupe de dents, l‘espacement des dents change.
La denture combinée de la lame de scie est nommée
. Procédés en fonction de la plus grande ou de la plus petite dent
Bimétal de soudage de chaque groupe de dents.
Qu‘est-ce qui fait son succés ? Fil plat HSS spéciaux

Si flexible :

La bande support de la lame de scie bimétal est constituée d‘un acier de
traitement spécialement allié. Trés flexible, il présente une résistance
d‘environ 50 HRC. Durable et d‘une excellente tenue, il constitue une base
optimale pour le travail de la lame..

Dur et résistant:

Les pointes de dents en acier HSS trempé dans les qualités M42 et M51
garantissent une résistance maximale a l‘usure grace a un traitement
thermique sophistiqué et a un état structurel défini.

Connexion optimale:

La bande support et le fil plat HSS sont assemblés de maniére optimale
et indissociable par un procédé de soudage par électrons ou par faisceau
laser.

Tous les avantages:

La lame de scie bimétal de haute qualité allie la flexibilité du support a
I‘énorme résistance a l‘usure de l‘acier rapide HSS. Chaque pointe de dent
du ruban de scie fini est en acier HSS trempé, résistant aux charges lourdes
et énormément performant..

T gy S gy S gy 57

Formes de dents

Outre la forme et le pas des dents, l‘inclinaison exacte d‘un ruban de scie est
déterminante pour ses performances. Le dégagement correct de la lame de
scie résulte de l‘avoyage spécifique a l‘application. Il empéche le ruban de
se coincer, ce qui est particuliérement important pour les aciers difficiles.

Le type et la largeur de [‘avoyage sont exactement adaptés a la tache
d‘enlévement de copeaux.

Seule une forme de dent bien choisie permet d‘usiner le matériau de maniére optimale et avec peu de vibrations. Il existe a cet effet différents types de base :

0 degré positif
T b N N Nous fabriquons volontiers
des coupes d‘échantillons
pour vos matériaux spéciaux.
N‘hésitez pas a nous en faire
la demande.
Adapté pour: Adapté pour:

Enlévement de copeaux
avec peu de vibrations
Profilé

Données:

- Angle de coupe de 0°
Pas de dent variable
de 3/4210/14 ZpZ

Déclaration des symboles

Matériau Matériau Matériau
plein rond plein rond plein rond
petit moyen grand
Tube rond Paquet Tube carré
a paroi épaisse  de tubes petit

566 Toutes nos machines sont fabriquées selon les normes CE c E

Enlévement de copeaux avec peu de vibrations
Matériau plein

Données:

- Angle de coupe positif
Pas de dent variable de 0.75/1.25 a 8/11 ZpZ

BE®&mE-—_ 0 00

Matériau Matériau Matériau Matériau Plaque de tdle Petit tube Petit tube Tube rond
plein carré plein matériau plein plein rond a paroi rond a paroi a paroi
grand spécial rectangulaire rectangulaire normale mince normale
moyen grand
Tube carré Aluminium- Poutre en Poutre en Poutre en Matériau durci Acieren U AcierenL
grand profilé aciernormale  acier large acier a paroi par couche
épaisse superficielle



Lames de scie

Lames de scie pour toutes les scies a ruban Metallkraft

I Lames de scie M42 Sprint
Voir détails en page 567

Lames de scie pour série VMBS - L‘unité

Lames de scie pour scie a ruban
VMBS 1408 (Bi-Metall M 42)
2880 x 13 x 0.65 mm 6-10 Vario
2880x 13 x 0.65 mm 8-12 Vario
2880 x 13 x 0.65 mm 10-14 Vario

Lames de scie pour scie a ruban
VMBS 1610 / VMBS 1610 E
(Bimétal M 42)

3140 x 13 x 0.65 mm 6-10 Vario
3140 x 13 x0.65 mm 8-12 Vario
3140 x 13 x 0.65mm 10-14 Vario

Lames de scie pour scies a
ruban

VMBS 2012/ VMBS 2012E
(Bimétal M 42)

4030 x 13 x0.65 mm 6-10 Vario
4030 x13 x 0.65 mm 8-12 Vario
4030 x 13 x 0.65 mm 10-14 Vario
4030 x 20 x 0.9 mm 6-10 Vario
4030 x 20 x 0.9 mm 8-12 Vario
4030 x 20 x 0.9 mm 10-14 Vario
4030 x 27 x 0.9 mm 6-10 Vario
4030 x 27 x 0.9 mm 8-12 Vario
4030 x 27 x 0.9mm10-14 Vario

Lames de scie pour scies a ruban
VMBS 2613 / VMBS 2613 E
(Bi-Metall M 42)

4680 x 13 x 0.65 mm 6-10 Vario
4680 x 13 x 0.65 mm 8-12 Vario
4680 x 13 x 0.65 mm 10-14 Vario
4680 x 20 x 0.9 mm 6-10 Vario
4680 x 20 x 0.9 mm 8-12 Vario
4680 x 20 x 0.9 mm 10-14 Vario
4680 x 27 x 0.9 mm 6-10 Vario
4680 x 27 x 0.9 mm 8-12 Vario
4680 x 27 x 0.9 mm 10-14 Vario
Lames de scie pour scies a ruban
VMBS 3612 /| VMBS 3612 E
(Bimétal M 42)

5020 x 13 x 0.65 mm 6-10 Vario
5020 x 13 x 0.65 mm 8-12 Vario
5020 x 13 x 0.65 mm 10-14 Vario
5020 x 20 x 0.9 mm 6-10 Vario
5020 x 20 x 0.9 mm 8-12 Vario
5020 x 20 x 0.9 mm 10-14 Vario
5020 x 27 x 0.9 mm 6-10 Vario
5020 x 27 x 0.9 mm 8-12 Vario
5020 x 27 x 0.9 mm 10-14 Vario

Code Art.

36512100
36512120
3651214©

Code Art.

36513100
3651312@
3651314@

Code Art.

36517100
3651712@
3651714@
36517200
3651722@
3651724 @
36517300
3651732@
3651734@

Code Art.

36518100
3651812@
3651814@
36518200
36518220
3651824 @
36518300
3651832@
3651834@

Code art.

36519100
36519120
3651914©
36519200
36519220
36519240
36519300
36519320
36519340

Qualité Made
in Germany

Lames de scie pour série MBS - L‘unité

Lames de scie pour scie a ruban

MBS 105 Code Art.
1335x13 x0.65mm 6-10 ZpZ 36500110
1335x13 x0.65mm 10-14 ZpZ 36500120
Lames de scie pour scie a ruban

MBS 125 Code art.
1440x 13 x 0.65mm 6-10 ZpZ 36500140
1440x 13 x0.65mm 10-14 ZpZ 3650015@
Lames de scie pour scie a ruban

MBS 150 Code art.
1735x13 x0.9 mm 6-10 ZpZ 3650017
1735x13 x0.9 mm 10-14 ZpZ 36500180
Lames de scie pour scie a ruban

MBS 155 Code Art.
1735x13 x0.9 mm 6-10 ZpZ 3650017
1735x13 x0.9 mm 10-14 ZpZ 36500180

Denture de la lame

La denture détermine le nombre de dents au pouce (25.4 mm).

Une régle empirique s’applique :

Plus la section de matiére est fine (ex. les profilés), plus la denture doit étre fine.

Plus la matiére est épaisse (ex. le carré plein), plus la denture est grosse.

Une denture trop grossiére provoque la casse des dents. Les copeaux sont mal évacués
et la lame dévie de sa ligne de coupe.

Une denture trop faible génére des casses de lames, la force de coupe appliquée

aux dents étant trop élevée.

En tout état de cause, au minimum 3 dents doivent étre engagées

La formation de copeaux
La formation de copeaux demeure le meilleur indicateur des choix d’avance
et de vitesse de coupe.
Les différentes formes de copeaux présentées ci-dessous vous permettent
d’identifier si ’avance et la vitesse sont adéquates

Copeaux fins et pulvérulents (en poudre)
- Augmenter 'avance (pression de coupe)ou
réduire la vitesse de lame

®
€

@
®

Q Copeaux lourds, épais ou bleus
O Réduire ’'avance et/ou la vitesse de lame

G @
: =

k.
)

&

[

TN

Copeaux défaits et enroulés
Avance et vitesse de coupe optimales.

Recommandation de pas de dent
pour les matériaux pleins :

Denture variable
@ du matériau

Dents par pouce

Denture combinée 1,4/2,
2/3,3/4, 4/5, 4/6 avec un

l:nm . Nb hotme angle de coupe de 10°: ces
a partir 550 0.75/1.25 ¢ formes de dents conviennent
380-750 1/1.5 C particuliérement bien au
250-550 1.4/2 C sciage de matériaux pleins
120-350 2/3 C des qualités d‘acier

80 - 140 3/4 C fortement alliées et a
60-110 4/6 C copeaux longs ;

40-70 5/715/8 C Ainsi, l‘utilisation‘de la t!en-
30- 60 6/10 C ture 3/4 permet d‘obtenir
20 - 40 8/1118/12 C une bonneAsurface de coupe
jusqu‘a 25 10/14 C propre, méme dans la plage

C = Denture combinée

de @ supérieure jusqu‘a 140
mm de section de matériau.

Recommandation de pas
de dent pour les tubes :

Profilés a paroi mince (angle de coupe de 0°)

Epaisseur Diamétre extérieur du profilé (D) en mm
en mm

20 40 60 80 100 120 150
2 14 14 14 14 14 14 10/14
3 14 14 14 14 10/14 10/14 8/1118/12
4 14 14 10/14 10/14 8/1118/12 8/1118/12 6/10
5 14 10/14 10/14 8/1118/12 8/1118/12 6/10 6/10
6 14 10/14 8/1118/12 8/1118/12 6/10 6/10 5/715/8
8 14 8/1118/12 6/10 6/10 5/715/8 5/715/8 5/715/8
10 - 6/10 6/10 5/715/8 5/715/8 5/715/8
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Lames de scie

metallisraft

Metalibearbeitungsmaschinen

Lames de scie M42 Sprint

Idéales pour les parois de petite et moyenne épaisseur

C = Denture combinée

Lames de scie M42 Sprint Plus

Idéales pour les matériaux de moyennes et grandes dimensions

Dimensions Groupes de dents variables

0.75/1.25

80x1.60
C = Denture combinée

Lames de scie M42-X-FIT

Polyvalentes pour les piéces de petite et moyenne taille

Dimensions es de dents variables

C = Denture combinée

Polyvalentes pour les piéces de petite et moyenne taille

C = Denture combinée

Lames de scie M51 Blizzard

Dents extra résistantes a l‘usure pour l‘acier et les
alliages de dimensions moyennes

Dimensions Groues de dents variables

C = Denture combinée

ey

% anchants extra-résistants a l‘usure en acier rapide haute
\Ierformance obtenu par métallurgie des poudres.

La denture combinée avec un angle de coupe 0°, associée a
l‘avoyage groupé, permet de scier des profilés a parois fines
avec particulierement peu de vibrations. Les matériaux a
copeaux courts sont usinés sans probléme. La lame de scie
bimétal M42-SPRINT augmente la durée de vie et crée une
bonne qualité de coupe..

Spécialisée pour:

- Profilés a épaisseur de paroi fine ou moyenne
Matériau a copeaux fins
Panneaux de tole sur des installations

de sciage
O eelolc:

de panneaux verticaux
La denture combinée avec un angle de coupe positif, associée a
‘avoyage groupé, permet d‘usiner les matériaux pleins et les profi-
|és a parois épaisses avec un minimum de vibrations, d‘augmenter
le rendement de coupe et de produire une surface lisse..

Spécialisée pour:

- Scies aruban de production
Utilisation universelle dans les aciers et les métaux non ferreux
Résistance a la traction jusqu‘a env.

1400 N/mm?2
OEmEO ‘ﬁ

Profilés a parois épaisses
Lame a usage général. Forme de dent spécialement
développée

- Traitement d‘une gamme de matériaux particuliérement large
Economique et réduction des stocks

Spécialisée pour:
Poutres en acier, profilés et tubes
Piéces en paquet

OONE O3S
CIHLA

Le professionnel avec des dents particuliérement
résistantes a ‘usure. Pour les processus de sciage
utilisant une lubrification minimale. Performant a des
vitesses de coupe et des avances élevées

Spécialisée pour:
Poutres en acier, profilés et tubes

Piéces en paquet
OOEOS

CITHLA

Spécialisée pour:

- Matériaux durs et tenaces jusqu‘a env. 1700 N/mm2
résistance a la traction

- Aciers inoxydables et résistants aux acides
Cuivre et alliages de cuivre

- Titane et alliages de titane

Profilés a parois épaisses “
OEmmEO ‘&

Conseils techniques au: 0320036917 567



