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' THE M. K. MORSE COMPANY

OPERATEURS

SIOLi

Barres
Rectangulaires

Barres
Rondes

Dimetp§ion Dimet[|§ion Epaisseur Epaisseur
3 : matiere matiere de Parois de Parois
Selectlonnde la .Denture . (Patices) S (mm) Bonsd s
Coupez vos colits en faisant le bon choix 0 — ~0 116 - 18
Pour une productivité maximum et un co(t '
par coupe le plus bas, il est important de 1 -1 14118 14/18 |~ 2.5 1/8 -
selectionner la lame avec le bon nombre de 2 - 10/14 - 5.1
dents par pouce (TPI) selon la matiére a couper. 3 = 10/14 |~ 7.6 316~
Lz forme et la taille de la matiére conditionnent 4 - 8/12 - 10.2 14 -
le choix de la denture. 5 - 8/12 |~ 12.7
6 —| 6/10 - 15.0 516 - §
Prendre en Compte: J = , o |78 38 - &
(1) La largeur de la Coupe: 8 - 5/8 —20.0
Soit la distance dans la coupe que la dent 9 = = 22.9 76 -
doit effectuer du point d’entrée dans la 1 5/8 — 254
matiére jusqu'a la sortie. 1-1/4 —~ 31.8 1/2-
(2) La forme de la piéce. 1-1/2 - 38.1 9/16 -
1-3/4 - 445 5/8 =
2 4/6 |- 50.8
2-1/4 - 57.2 11/16 -
Utilisation du Tableau 2-1/2 ~ 63.5 34 -
Les différents pas sont indiqués dans les colonnes. 2-3/4 ~ 69.9
Reportez la dimension de la matiére et trouvez 3 ~ 76.2 13/16 -
Iz denture appropriée. 3-1/4 - 82.6 7/8 -
Pour les cornieres, tubes, tuyaux et autres formes 3172 3/4 |~ 88.9 15/16 -
structurelles, reportez I'épaisseur de parois dans la 3-3/4 - 953
colonne Epaisseur (mm) et trouvez la 4 - 101.6 I
denture appropriée. 5 - 127.0
6 B 1504 18-
7 D3| — 1778 1-1/4 -
8
Vitesses De Coupe - 9 1-3/8 -
- Profilés Régle d’Or 10 1-1/2 -
Pour la coupe de profilés utilisez les vitesses: 15
76-99 M/min avec Lubrification « 61-76 M/min a sec. 30 O H A

Tubes, Tuyaux, Profilés
(Mesurez I'épaisseur de parois)



APERCU DE LA GAMME RUBAN M. K. MORSE

Cette page présente une vue générale sur les types de rubans M. K. Morse
adaptés aux différentes applications de coupe.

Classement Basé sur I'Application Cible
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MATRIX

M42

THE MORSE ACHIEVER®
= INDEPENDENCE II°
INDEPENDENCE EXS®

Classement Basé sur I'Application Cible

ACIERS ALLIES
ACIERS ACIERS ALUMINIUM & ACIERS DE ACIERS ACIERS ALLIAGES ALLIAGES
CARBONES STRUCTURELS ALLIAGES LEGERS MOULES D'OUTILLAGES INOXYDABLES BASE NICKEL TITANE
A 1010, 1020 - 6061, 2011 J—— A2, H13, S7 316. 304 INCONEL, MONEL —
1045 2024, 5052 M-SERIES 17-4 PH 155 PH WASPALLOY .
61,2011 44 HD11, SHD12
5 E—— 60 SCM 440(H) SHD11. SHD SUS316 - 4650
2024, 5052 SCM 445(H) SKDB1, SKS41 SUS304 H4600
& — AICUPE, AICUMc2 J— X15507VMoV51 X5CRNIMo18 10 NICH19NaM:
. AIMGMI0.3 s (G)X40CkMoV5 1 X5CrNI18 10 NICr19Co14Mo4T)

ALUMINIUM & |ACIERS ALLIES
ACIERS ALLIAGES ACIERS DE ACIERS ACIERS ALLIAGES ALLIAGES ACIERS FONTES BOIS
CARBONES LEGERS MOULES D'OUTILLAGES | INOXYDABLES BASE NICKEL TITANE |CEMENTES | D'ALUMINIUM | ABRASIFS | COMPOSITES | GRAPHITES
1010, 102! 1 " 1
. 0 6061, 201 4140, P20 A2, H18, S7 . 316, 304 INCONEL, MONEL TAGAIAY
1045 2024, 5052 M-SERIES 17-4 PH 15-5 PH WASPALLOY

6061, 2011 SCM 440(H) SHD11, SHD12 SuUS316 H4650
S20C. S4 L
SeliEReise 2024, 5052 SCM 445(H) SKDG1, SKS41 SUS304 RelEe H4600
Skd5 G618 A/T(I:C“’;Trz A CHE4 X155CRVMoV51 X5CrNIMc18 10 NIC=19NaM«
Cr4 G 41CrMo:
i . (G)X40CrMoV51 X5CiNi18 10 NICz19Co14Mo4T

AlMaMn0.3

FONTE ACIEREE
4CIER TREMPE

M-FACTOR BY MORSE"-

GP

M-FACTOR - EXOTIC

CH

Classement Basé sur I’Application Cible

CERAMIQUES

VERRE PRESSE

FIBRE DE VERRE

CABLE TORONNE
FIL D'ACIER

CIMENT
BETON

PNEUS & TORONS
CAOUTCHOUC ARME

M-FACTOR -

GRAPHITES

FB/FBS

COMPOSITES

Classement Basé sur I'Application Cible

MATERIAUX NON
METALLIQUES/PLASTIQUE

ACIERS CARBONES ACIERS DOUX METAUX NON-FERREUX

| DENTS TREMPEES DOS RIGIDE / DENTS TREMPEES DOS FLEXIBLE




TYPES DE DENT Avantages Bénéfices

— Goujures a Profondeur - Excellent dégagement de copeau - Améliore la durée de vie

’ P ﬂS ”ﬂl’ lﬂh’ﬂ Variable - Réduit les Vibrations Sonores - Réduit les sifflements
T R — Angle de Coupe a 0°

— Pas Variable entre
chaque Dents

- Coupe plus douce et plus efficace

— Goujures a Profondeur - Meilleure formation de copeau - Coupe plus douce

Pa s ”a’ iahl g : Variable

Coupe Positive - Excellent dégagement de copeau » Réduit les sifflements
< < — Ecart Variable entre
e A (\ r\ 1 r\ - chaque Dentj - - Réduit les Vibrations Sonores - Gammes d'application plus larges
_ Angle de Coupe Positif - Coupe plus agressive - Meilleure production de copeau
. - ‘ - — Ecart Constant entre - Excellent dégagement de copeau - Utilisation Générale
P 38 00”5’”” ' chaque Dents
‘ Rakrerr — Angle de Coupe a 0°
aaaanasasssaa 2
- Angle de Coupe Positif
’ (@ - Goujures Larges et Plates g Excellent dégagement de copeau - Excellent dans les matériaux et
ﬂ Gﬂﬂl ” 8 - Angle de Coupe a 0° - Permet de gros pas sur des petits rubans floTFferteu (B(.”%’ Lanor; uive,

Bronze & Aluminium)
— Ecart Constant entre

chaque Dents + Aide a briser les Copeaux longs

. — Goujures Larges et « Excellent dégagement de copeau dans - Bonne performance de coupe dans les
0,00”0’ creusées les applications non métalliques matériaux a faible formation de
o = . copeau (fonte aciérée
a1 X AT k1 (@ - La coupe positive permet une meilleure Real )
— Ecart Constant entre pénétration de la dent avec moins de
chaque Dents i pression d'avance

BRIDAGE AR —t—t—
5000 R —— AAA/
Charger des bottes plus petites peut ‘ =iii=l ‘( (s{{s‘» :l

optimiser votre sciage. En Alvéole En Paquet Serrage des Corniéres

Chaque scie a une capacité maximale = :
d'utilisation — cependant, la capacité optimale Sciage
est toujours inférieure. Horizontal j— '

Ces schémas représentent le chargement et

bridage idéal si les conditions le permettent. Sc:age
Vertical ‘ ' }l l
Sécurite Les Outils Coupants peuvent se briser et/ou casser en cas d'utilisation impropre ou excessive.

Porter des équipements de protection, et particulierement des protections oculaires (lunettes, masque),
gants et protections auditives (bouchons d'oreille), en tout temps a proximité de ['utilisation. @ @ @

Toujours suivre les recommandations du fabricant de la scie a ruban.

mkmorse.com




RODAGE ET DIAGNOSTIC

Trés Important!

Les pointes des dents extrémement affutées et les angles acérés des lames
neuves doivent étre rodés avant d'appliquer la pression maximum sur la lame.
Une bonne comparaison est celle de 'écriture avec un crayon a papier

qui vient d'étre taillé.

Procédure Recommandée

(1) Conservez la vitesse de coupe recommandée pour la matiere a couper.

(2) Réduisez la pression ou la vitesse d'avance de 50% pendant les
325 a 650 cm? de coupe.

(3) Aprés le rodage, augmentez progressivement la pression ou la vitesse d'avance jusqu’aux parameétres maximum recommandés.

TABLEAU DE CONVERSION METRIQUE
Conversion du Diamétre en Centimétre Carré pour calculer le rodage

Aire d’un disque

A=(PixR?)
Pi (m) =3.1416
ngon (R) =1/2Diamétre
10 08 120 1 4155 340 9079 450 15904 560 TG il
15 18 125 1227 235 4337 345 934.8 455 1,6260 565 2507.2  Exemple:
20 BV B0 1327 | 240 4524 350 962.1 460 1,661.9 570 25518  Aire d’un Rond diaméter
25 49 135 1431 245 4714 355 989.8 465 16982 575 2,597  120mm
30 R B 1539 250 4909 360 1,017.9 470 1,735.0 580 IENE
35 96 145 1651 255 5107 365 1,046.4 475 17721 585 26878  120=2=60
40 126 1150 1767 260 5309 370 1,0752 480 1,809.6 590 DR .
45 159 155 1887 265 5516 375 1,1045 485 18475 595 27805  gox60=3600
50 196 160 S0 B0 5726 380 1,1341 490 1,885.8 600 28274
55 38 165 2138 275 5940 385 11642 495 19244 605 28748 8716 2o iR
60 penEl Bl 227.0 280 6158 390 1,1946 500 1,963.5 610 29225
65 32 175 205 285 6379 395 12254 505 2,003.0 615 2,970.6
70 385 180 2545 290 660.5 400 1,256.6 510 20428 620 3,019.1
75 42 185 2688 295 683.5 405 12883 515 2,083.1 625 3,068.0
80 503 190 2835 1300 7069 410 1,3203 520 21237 630 31173
85 568 195 2987 305 730.6 415 13527 525 21648 635 3,166.9
90 636 200 3142 1310 7548 420 1,3855 530 22062 640 3,217.0
95 709 205 3301 315 7793 425 14186 535 2,480 645 3,267.5
100 785 210 3464 320 8043 430 14522 540 22902 650 33183 @ @ @
105 86.6 215 3631 325 829.6 435 14862 545 23328 655 3,369.6
110 950 220 3801 1330 8553 440 1,5205 550 23758 660 3,4212
DIAGNOSTIC PAR
L’ANALYSE DU COPEAU Forme du

Vous pouvez augmenter la productivité de votre
sciage en analysant attentivement les copeaux

générés pendant la coupe. Aspect Epais, Fin et il Fin

. . ) . du Copeau | Duret Court |  Enroulé Imaliis et Serré
Ce tableau pointe les problémes récurrents qui
peuvent étre identifiés et résolus en analysant Couleur Bleu ou
les copeaux. du Copeau| Marron Argent Argent Argent

== Vitesse Réduire Convenable Réduire Convenable

Liquides de coupe de Coupe J v J v
Les liquides de coupe améliorent l'efficacité du sciage et
allongent la durée de vie du ruban a la fois en refroidissant Vitesse Réduire Convenable | Augmenter Réduire
et en lubrifant. d’Avance
Un mélange trop pauvre en huile ne permettra pas une
lubrification efficace et peut entrainer une usure Vérifier le Vérifier
prématurée des dents et donc une coupe défectueuse. Autres libifant ot s I tille
Lors des remises a niveau, ne pas ajouter que de l'eau. concentration des dents
Conserver toujours a portée de la scie une réserve de

mélange a la bonne concentration.

mkmorse.com

Copeau




Support Technique

Information sur les Applications &
Réponses aux Problémes

Support Ruban

Performance produit, résolution des
problémes par téléphone ou sur site.
Techniciens terrain Employés d'Usine

00

TOTALE GARANTIE

Service

Morse est confiant dans notre capacité a vous offrir un service haut de gamme.

Qualite

CONTACTEZ NOUS

Contactez votre Représentant Morse

K E N I®
Cutting Tools
www.keni-sa.com

27, rue Lavoisier - ZAC Montvrain - 91540 Mennecy
Tél: +33 169906010 - Fax : +33 1 69 90 23 48
Mail: infos@keni-sa.com - Web: www.keni-sa.com

Contactez votre Distributeur Local

Morse est confiant que nos produits répondront ou excéderont la qualité demandée.

Lames d’Essai

Morse est confiant dans la capacité de nos lames a répondre aux attentes de performance des utilisateurs.

NOTRE PROMESSE
Prompt

Livraison a temps quand vous en avez le plus besoin.

Tarification
Responsable au quotidien.

Fiable

Commerciaux terrain et support technique.

Fabrication Américaine
Lames dotées de la derniére technologie.



