La denticion o el numero de dientes por pulgada (25,4mm) debe ser
seleccionado en funcion de la seccion de corte. Materiales normales
o normalizados requieren por lo menos tres dientes en contacto con
la seccion del material, siendo lo ideal de 6 a 12 dientes. Seleccione
la denticion adecuada consultando la siquiente tabla.

MACICOS / MACIZOS

Seccao a ser cortada Passo CD?’r;stante Passo Variavel
Seccion a s(er:'1 c':Ztada (mm) Paso Co(nstan)te (dpp) Pase Variable
4a10 32 ou 24 14-18
6a13 18 ou 14 10-14
13a19 14 ou 10 8-12
19 a 25 10ou 8 6-10
25 a 38 8 ou 6 5-8
38 a 88 6oud 4-6
88 a 180 40u3 3-4
180 a 250 3 2-3
250 a 400 — 1.4-2
400 a 800 1.3 1-1.2
Acima de 750 1 0.8-1.3/0.9-1.1

Superior a 750



Para cortes de tubos y perfiles, utilice la linea horizontal para encontrar el diametro externo (tubo) o la mayor seccién de corte (perfil), y en la
columna vertical, encuentre el espesor (tubo) o el alma/saliente (perfil). Con las dos informaciones, cruce los datos para encontrar la denticion
recomendada (tabla abajo).

TUBOS E PERFIS / TUBOS Y PERFILES

Espessura da parede Diametro externo do tubo ou comprimento maximo do perfil (mm)
Espesor de la Pared Diametro externo del tubo o longitud maxima del perfil (mm)

(mm) / (mm) 10 20 40 60 80 100 120 150 200 300 400 500 600
2 14-18 14-18 10-14 10-14 10-14 10-14 8-12 8-12 8-12 8-12 6-10 6-10 5-8
3 10-14 10-14 10-14 10-14 10-14 8-12 8-12 8-12 6-10 6-10 6-10 5-8 5-8
4 8-12 8-12 8-12 8-12 6-10 6-10 6-10 5-8 5-8 4-6 4-6 4-6
5 6-10 6-10 6-10 6-10 5-8 5-8 5-8 5-8 4-6 4-6 4-6 4-6
6 5-8 5-8 5-8 5-8 5-8 5-8 5-8 4-6 4-6 4-6 4-6 3-4
8 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 3-4 3-4 3-4
10 4-6 4-6 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4 2-3 2-3
12 4-6 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4 2-3 2-3 2-3
15 4-6 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4 2-3 2-3 2-3 2-3
20 4-6 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4 2-3 2-3 2-3 2-3
25 3-4 3-4 3-4 3-4 2-3 2-3 2-3 1.4-2 1.4-2
30 3-4 3-4 3-4 3-4 2-3 2-3 2-3 1.4-2 1.4-2
40 3-4 3-4 3-4 2-3 2-3 2-3 1.4-2 1.4-2
50 3-4 3-4 2-3 2-3 1.4-2 1.4-2 1-1.2
60 2-3 2-3 1.4-2 1.4-2 1-1.2

Starrenn



