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Abrasive to shear, each method has its place 
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Many factors are involved in choosing a particular method or technology for cutting tube or pipe. 

Many factors are involved in choosing a particular method or technology for cutting tube or pipe. The basic 
factors that affect the cut are the tube or pipe material, wall thickness, squareness of ends, end‐conditioning 
requirements, and secondary process requirements. Other factors that play a role include production volume, 
cutting efficiency, overhead costs, and special requirements of 
the tube or pipe material. 

Abrasive Cutting 

Abrasive sawing is a basic, manual method of cutting‐to‐length 
product to the customer's specification in any alloy. An 
abrasive saw operates with a circular abrasive blade or resin‐
composition wheel—either wet or dry—that grinds through 
the product. 

Cut size capabilities depend on the machine. Some abrasive 
cutting machines can handle a solid round up to 4 in. outside 
diameter (OD). This general‐purpose method is useful for 
hand‐loading applications and small product runs that do not require critical end conditions. 

While an abrasive saw is easy to use and requires little or no setup time, it cannot provide a square cut or tight 
tolerances. Because the process uses a cutting or burning action, it is not efficient for thick‐walled material. It 
also might leave a heat‐affected zone (HAZ) that can affect secondary processing. 

While abrasive sawing is inexpensive and quick, it produces significant kerf and a heavy burr that might have 
to be removed by deburring. 

Band Saw Cutting 

Band saw cutting is a fully automatic process and the most common method for cutting rod, bar, pipe, and 
tubing. This process is excellent for large‐volume cutting. Some band saws can handle large product bundles. 

The blade is a continuous band of metal, available in various tooth configurations, that rotates on two wheels. 
Depending on the model's design, the blade's approach to the metal may be horizontal or vertical. Each 
configuration has advantages for particular products or applications. 



Band saw cutting is a viable method for cutting a variety of shapes, such as squares, rectangles, channels, I 
beams, and extrusions. A band saw's capabilities vary depending on the model. Most are automated, and 
some feature CNCs. Shuttles make it possible to cut any material length. While shuttles typically are 20 to 24 
in. in length, longer ones are available. 

Despite the many advantages of band saw cutting, it is not an efficient process for cutting thin‐walled 
products. Moreover, band saw cutting produces a burr and does not achieve tight tolerances. 

Cold Sawing 

High‐precision cold sawing is suitable for cutting smaller‐diameter or thin‐walled material that requires tight 
tolerances. A circular cold saw uses a wheel blade and cutting fluid, which usually is applied with a mist 
lubricator. While some cold saw units can handle round tube up to 3.5 in. and round solid up to 2 in., they are 
most effective at cutting product with a maximum OD of 1.75 in. 

A cold saw's steel blade is fixed and does not walk or wander. Cold sawing produces square or perpendicular 
cuts and minimal or no burrs. This automated cutting method can bundle‐cut material with a length tolerance 
of ±0.004 in. and squareness tolerance of 0.002 in. per diameter inch. 

Because it is a cold cutting process, cold sawing does not produce a HAZ, which can be a benefit for product 
that requires subsequent finishing. 

Laser Cutting 

Despite the high capital cost, a laser cutting system provides a range of capabilities and associated advantages. 
Easily controlled with automation equipment (CNC), a laser allows an operator to cut, deburr, inspect, and 
even pack material while the laser runs continuously. Lasers, which concentrate a tremendous amount of heat 
energy into an extremely small area, produce narrow kerf widths, tight tolerances, and minimal HAZs. They cut 
with little distortion to the workpiece and can cut harder materials, including stainless steel alloys, nickel 
alloys, and titanium. However, the inside of the tubing must be coated with antispatter fluid. 

A laser is best as a contouring tool. It can be programmed for a variety of special requirements, such as making 
small holes (with diameters smaller than the material thickness), etching part numbers, and cutting difficult‐
to‐reach areas. 

Lathe Cutting 

Single‐spindle lathe‐type machines are designed for high‐volume production cutting‐to‐length of round tubing, 
pipe, and solid bar‐stock. The operator feeds the stock through the spindle to a stop, which gauges the cut 
length. The stock is held by a collet and rotated as it is cut off by tools mounted on cross slides. A cooling liquid 
is necessary to control the temperature and reduce tool wear. 

Lathe cutting is ideal for thin‐walled material, producing square cut ends with minimum burr. Multiple cross 
slides permit deburring orchamfering the OD of both ends during the lathe cutting process. 

Lathes vary in their capabilities. Depending on the machine, precision cuts can be made on product ranging 
from 0.25 to 8 in. in diameter. While a standard lathe cutting shuttle is 24 in., longer shuttles are available, 
enabling cutting of 60‐in.‐long product with ±0.010‐in. tolerance. Depending on the lathe unit, secondary 



tooling, slides, or attachments provide the capability to groove the OD at the ends or deburring, chamfering, 
boring, or grooving the ID at one end of the tubing. 

High production yields are a significant benefit of lathe cutting. However, setup time ranges from 30 minutes 
to an hour. Depending on the cutting tools, the kerf loss may run as high as 0.125 in. Another limitation of 
lathe cutting is that it can handle round products only, one piece at a time. 

Shearing 

A tube shear is a completely automatic, high‐speed machine that uses two shearing plates and two ID punches 
under extreme pressure to cut tubing. The shearing action is the same for all sizes and wall thicknesses with 
maximum limits. 

Speed and volume are the benefits of tube shearing technology. The shorter the cut piece (minimum of 0.25 
in.), the higher the production rate. This extremely high‐output operation can produce as many as 7,000 
pieces per hour in an eight‐hour shift. Specific capabilities depend on the shear and the material's wall 
thickness. 

Shearing produces no kerf loss. For high‐production, smaller‐OD product, this benefit can provide a significant 
savings in material. 

Tube shearing can achieve tight tolerances. However, because of the shearing action, sheared tubing is slightly 
out‐of‐round. Other disadvantages include tooling cost—dies are custom‐made for specific ID requirements—
and setup time, which can take one to two hours. Therefore, shearing is not cost‐effective for small runs. 
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