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Introducao as laminas

SECAO 1 INTRODUGCAO AS LAMINAS

A Wood-Mizer é a lider mundial em serrarias com serra de fita portateis e outros
equipamentos para o processamento de madeira. A Wood-Mizer é também o Unico
fabricante de serrarias que produz laminas de serra de fita estreitas. Quando
introduzimos nossa primeira serraria com serra de fita portatil ha 30 anos, um aspecto
ficou imediatamente claro: Precisavamos de Iaminas melhores do que as disponiveis no
momento.

Apods a avaliagado dos materiais e processos usados por outros fabricantes de Iaminas, a
Wood-Mizer decidiu que a Unica opcao era fabricar suas proprias laminas. Esta decisao
levou a avangos nos materiais e no processamento de laminas, que revolucionaram o
setor. Os avangos no desenvolvimento de serrarias maiores e melhores, combinados
com incontaveis horas e doélares investidos em tecnologia de Iaminas, fizeram com que
fosse possivel aos clientes serrar mais madeira mais rapido usando menos poténcia do
gue as serrarias tradicionais.

A lamina pode causar o éxito ou o fracasso de uma operacéo de corte. E importante para
os serradores entender as definicdes e teorias sobre laminas. O que nossas pesquisas
mostraram como o mais produtivo nem sempre coincidiu com o que os livros dizem.
Acreditamos que isto se deve a baixa poténcia e a largura reduzida de nossas laminas
quando comparadas com serrarias de producdo maior. Esta seg¢ao explica as laminas de
fita estreita usadas pela Wood-Mizer®.

As laminas Wood-Mizer® estdo disponiveis em varias larguras, espessuras e perfis de
dente para satisfazer a qualquer aplicacdo de corte. Os capitulos a seguir fornecem
informagbées que ajudardo a determinar qual lamina usar. Um Representante do
Atendimento ao Cliente também pode ajudar a decidir qual I1dmina é melhor para a sua
aplicagao de corte (1-800-525-8100).
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Introducao as laminas
As melhores laminas do setor

As melhores laminas do setor

A Wood-Mizer® é o unico fabricante de serrarias que produz suas proprias laminas.

A Wood-Mizer® coloca qualidade em cada lamina fabricada. Da selecdo da matéria prima
até a saida do produto final, cada etapa do processo de fabricagdo é controlada e
inspecionada. Mais de setenta e cinco testes e inspegbes individuais garantem a
qualidade de cada Iamina que chega até vocé em uma caixa de laminas Wood-Mizer®.

Cada dente da lamina Wood-Mizer® é medido e ajustado individualmente por
equipamentos controlados por computador durante o processo de fabricacao.

A Wood-Mizer® é a unica empresa que estampa um numero de identificagdo em cada
I&mina que fabrica. Esse numero permite acompanhar as Iaminas da matéria prima até o
usuario final, VOCE. Se em algum momento surge uma questdo relacionada ao
desempenho ou a qualidade, temos condi¢des de rastrear a lamina por todo o processo
de fabricacdo e identificar as areas que podem ser melhoradas. O numero de
identificacdo garante um produto com bom desempenho atual e que continuara sendo
aprimorado a medida que descobrimos métodos ainda melhores para a fabricacado de
laminas, que proporcionem um desempenho ideal de maneira consistente.

Laminas DoubleHard

As laminas Wood-Mizer DoubleHard combinam duas técnicas metalurgicas diferentes
gue resultam em dureza e resisténcia superiores, ndo encontradas em outras laminas.
Combinamos duas técnicas metallurgicas diferentes que resultam em dureza e
resisténcia superiores, nao encontradas em outras laminas. As |aminas DoubleHard
usam aco de alta qualidade e os dentes sdo temperados por indugdo (DoubleHard), de
modo que permanecem afiados por mais tempo e podem ser afiados novamente muitas
vezes. O desempenho dessas laminas se traduz em maior produtividade e menor custo
por board foot (pé tabua).

Laminas SilverTip

A SilverTip oferece especificacbes de fabricacdo mais rigidas que as laminas dos
concorrentes. A SilverTip é feita com maior teor de carbono que as laminas DoubleHard,
com acgo de alta durabilidade, apropriado para ambientes com grande volume de
serragem.
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Introducao as laminas
Que ldmina usar?
1.2 Que lamina usar?

Trés fatores devem ser considerados ao se determinar qual |amina é a mais adequada
para sua aplicagao:

1. Angulo de ataque (hook angle).

O angulo de ataque (o angulo de inclinacao da face do dente para frente) deve ser
escolhido com base no tipo de madeira a ser cortado. Madeiras moles necessitam de
angulos de ataque maiores (10°-13°). Madeiras duras, congeladas ou nodosas
necessitam de angulos de ataque menores (4°-10°). O angulo de ataque de 10° é um
bom perfil para uso generalizado, recomendado para a maioria das aplicacées de
serragem.

2. Espessura da lamina.

Laminas mais grossas proporcionam taxas de alimentacdo mais rapidas e melhor
desempenho de corte, mas exigem poténcia mais alta. Elas também apresentam melhor
desempenho em condi¢cdes de serragem dificil, como material nodoso, congelado, seco
ou extremamente duro. LAminas mais finas proporcionam vida Util de flexado mais longa e
sdo recomendadas para serrarias com poténcia mais baixa em que o fator
producéao/velocidade n&o é o principal na sua aplicagao.

3. Largura da lamina.

Assim como a espessura, a largura da lamina proporciona taxas de alimentacdo mais
rapidas e melhor desempenho de corte, mas exige poténcia mais alta. Laminas largas
também podem ser afiadas com mais freqiiéncia, resultando em maior produgao durante
a vida util da [damina. Laminas estreitas tém melhor desempenho em serrarias de baixa
poténcia e em algumas condi¢gdes de serragem dificil.

Introdugio as laminas BMdoc072114 1-3



Geometria da lamina
2 Espacamento entre dentes

SEGCAO 2 GEOMETRIA DA LAMINA

Consulte a figura 2-1. Esta figura € mencionada em toda a segéo.
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FIGURA 2-1.

A = Espagamento entre dentes

B = Altura do dente (Profundidade de garganta)
C = Angulo de ataque

D = Trava do dente

Espacamento entre dentes

O espacamento entre dentes é a distancia da ponta de um dente até a ponta do dente
seguinte.

O termo "passo" também é usado em relagdo ao espagamento entre dentes. Passo
corresponde ao numero de dentes por polegada em uma lamina de serra de fita.

Altura do dente (Profundidade de garganta)

A altura do dente € a distancia do ponto mais baixo da garganta até a ponta do dente. A
garganta é a area entre dentes que acomoda o po-de-serra até a saida do corte. A altura
do dente deve ser suficiente para que a garganta possa acomodar todo o p6-de-serra do
corte.

As laminas Wood-Mizer® sido fornecidas com varias alturas de dentes. Laminas
projetadas para cortar madeiras moles tém dentes mais altos. As laminas para serrar
madeiras extremamente duras ou toras congeladas tém dentes curtos.
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Geometria da lamina
Angulo de ataque
Angulo de ataque

Angulo de ataque, trava do dente, fio do dente e altura adequada do dente s&o os fatores
mais importantes na capacidade de corte de uma lamina. Todos tém um efeito importante
na qualidade do corte e na produgéo.

O angulo de ataque é o numero de graus que a face do dente se inclina para frente,
passando os 90 graus. O angulo de ataque permite que os dentes se "enganchem" na
madeira. Os dentes devem retirar madeira suficiente, de modo que a lamina avance por
si mesma na tora. Se o angulo de ataque for muito grande comparado a taxa de
alimentagao, podera causar vibragado e o corte sera irregular e de baixa qualidade. Se o
angulo de ataque for muito pequeno, a lamina sera forcada na tora para que a serra
corte.

Um angulo de ataque muito grande ou muito pequeno causara tensao adicional na
lamina e resultara em sua quebra prematura.

Como regra geral, o angulo de ataque é aumentado para a serragem de madeiras moles
e diminuido para madeiras duras.

Trava do dente

A trava do dente é um fator importante na capacidade de corte de uma lamina.

A trava do dente é a distancia de curvatura de um dente em relagédo ao corpo da lamina.
A trava permite que a parte traseira da fita passe pela ranhura (rasgo) cortada pela
lamina.

As laminas Wood-Mizer® sao fornecidas com varios tipos de trava dependendo da
espessura da lamina e do tipo de madeira a ser cortado.

Quanto maior a trava do dente, mais largo o caminho de corte da lamina e maior a
poténcia necessaria para taxas de corte maximas.

Como regra geral, a trava do dente € aumentada para a serragem de madeiras moles e
diminuida para madeiras duras.
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D Armazenamento das laminas

SECAO 3 ARMAZENAMENTO DAS LAMINAS

ADVERTENCIA! Use sempre luvas e protecdo para os
olhos ao manusear laminas de serra de fita. Mantenha as
pessoas afastadas da area de trabalho ao enrolar ou
movimentar laminas.

Tenha cuidado ao mover, armazenar ou manusear as laminas. Quando as laminas sao

empilhadas ou amontoadas de forma desordenada, as pontas podem ficar cegas ou a
trava ser alterada.

Se for armazenar laminas por longos periodos, confirme se as laminas estdo secas e
cubra-as com lubrificante.
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Quebra da lamina

Diagnostico de problemas D

SECAO 4 DIAGNOSTICO DE PROBLEMAS

Nossos técnicos do servigco Resharp passaram anos avaliando as laminas enviadas por
nossos clientes. As recomendagdes fornecidas nestas se¢des podem ajuda-lo a evitar os
erros comuns e maximizar o desempenho da serragem e a vida util da lamina.

4.1 Quebra dalamina

Uma lista de algumas das causas evitaveis mais comuns de quebras prematuras da
ldmina é fornecida a seguir:

Acgao Resultado Solugao

Serragem por longo periodo Tenséao na fita Alterar a lamina em intervalos

com uma lamina cega ou regulares.

danificada
Alterar a lamina imediatamente
apos choque com um objeto ou
material estranho.

Pontos planos desgastados na Vibragao e aquecimento da Substituir os roletes de guia da

superficie do rolete de guia da lamina I&mina se necessario.

[&mina

Ranhuras no flange do rolete de  Danos a borda traseira da Substituir os roletes de guia da

guia da lamina l&mina I&mina se necessario. Ajustar a
folga adequada entre o flange e
a lamina.

Mancais dos roletes de guiada  Acumulo de calor Lubrificar ou recondicionar os

lAmina emperrados ou mancais dos roletes se

desgastados necessario.

Coxins de compensagédo daguia Danos a superficie da lamina Retificar ou substituir os coxins

da lamina lascados/quebrados Se necessario.

Guias da lamina desalinhadas Danos a superficie da 1amina Verificar o alinhamento da guia
da lamina em intervalos
regulares e ajustar se
necessario.

Coxins de compensagédo daguia Aquecimento da superficie da Ajustar os coxins para folga

da [Amina muito proximos a l&mina adequada.

lamina

Correias das rodas da lamina Aquecimento causado pelo Substituir as correias das rodas

desgastadas contato da lAmina com a roda da l&amina.

Correias de acionamento soltas  Vibragao Ajustar ou substituir as correias

ou danificadas de acionamento
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Diagnostico de problemas

gzuebra da ladmina

Po6-de-serra entre roda da
lamina e correias das rodas da
lamina

Tensionamento inadequado da
|amina

Queda da lamina tensionada
sobre uma tora ou canto

Acumulo excessivo de seiva na
lamina ou nas correias das
rodas da lamina

Lamina bate na extremidade da
tora ou em outros objetos fixos

Acumulo excessivo de resina
nas laterais dos dentes

Queima da garganta da lamina
durante afiagao

Grandes rebarbas criadas
durante afiagao

Angulo de ataque muito grande
ou muito pequeno no dente

Afiacdo incompleta do perfil do
dente

Faltam cantos externos (pontas
de corte) da trava dos dentes

Remocgéo insuficiente de
material da garganta

Roda de esmeril desagastada

Forma incorreta da roda de
esmeril

Vibragao, escorregamento da
l&mina

Tensao na fita

Torceduras

Acumulo de calor

Torceduras na lamina

Aquecimento, cortes ondulados

Ponto de ruptura

Ponto de ruptura

Vibragéo e/ou estresse da
lamina e velocidade lenta de
corte

Lamina cega, ponto de ruptura

Lamina cega

Falha na remogao de trincas por
estresse

Acumulo de ago na roda de
esmeril reduz a capacidade de
esmerilhamento

Raio agudo na base do dente
propicia trincas por estresse

Verificar se ha p6-de-serra nas
rodas da lamina em intervalos
regulares e remover se
necessario.

Verificar regularmente a tensao
na lamina durante a serragem e
ajustar para o intervalo
recomendado se necessario.

Substituir a [amina.

Usar lubrificagdo a agua para
evitar acumulo. Se necessario,
remover a lamina e limpa-la.
Raspar o acumulo das correias.

Substituir a lamina.

Limpar ou substituir a lamina.

Usar refrigerante durante o
esmerilhamento.

Realizar varias passagens pelo
afiador, removendo menos
material de cada vez.

Usar refrigerante durante o
esmerilhamento.

Realizar varias passagens pelo
afiador, removendo menos
material de cada vez.

Ajustar o afiador para
proporcionar angulo de ataque
adequado para o material a ser
serrado.

Afiar perfil completo.
Afiar perfil completo.
Ajustar afiador para retirar mais

material da garganta da lamina.

Substituir a roda de esmeril.

Reparar roda de esmeril com
perfil adequado.
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Diagnostico de problemas
Quebra da lamina

Muita ou pouca trava na lamina  Vibragao e/ou estresse da
Idmina e velocidade lenta de

corte
Ponto de trava muito baixo no Distorce o corpo da lamina,
dente criando um local para a

ocorréncia de trincas

Laminas armazenadas
passiveis de ferrugem

Armazenamento das laminas Oxidos e 4cidos podem causar
sem remover residuos de danos microscopicos a
pé-de-serra/seiva superficie da lamina

Ajustar o travador para
proporcionar trava adequada
para o material a ser serrado.

Ajustar o travador, para que o
ponto de trava toque o dente de
forma adequada.

Secar as laminas antes de
armazena-las.

Limpar a lamina antes de
armazena-la.

Diagnostico de problemas BMdoc072114
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Diagnostico de problemas

D Desempenho da lamina

4.2 Desempenho dalamina

Usar a lamina adequada para as espécies e condigdes da madeira que esta sendo
serrada é fundamental para qualquer operagcao de serragem. O uso de laminas com o
perfil errado pode causar trepidacdo, muito pé-de-serra, velocidades lentas, quebra e
perda do fio prematuras da lamina. Se a lamina adequada é usada, os problemas de
desempenho da serragem podem ser atribuidos normalmente as causas comuns
relacionadas abaixo:

Problema

Cortes
ondulados

Causa
Serragem muito rapida

Serragem muito lenta (aumenta o
po-de-serra que nao € eliminado do
corte rapido suficiente)

Lamina subtensionada

Acumulo de seiva ou resina na lamina
ou nas rodas da lamina

A lamina nao esta posicionada
adequadamente sobre as rodas

Guia da lamina desalinhada

Tensao incorreta da correia de
acionamento

Correias das rodas da lamina
desgastadas/danificadas

Coroa da roda da lamina desgastada
(apenas rodas de lamina de ago sem
correia)

Mancais das rodas da lamina soltos ou
desgastados

Coxins do mastro ajustados
inadequadamente

A lamina néo esta paralela a bancada
da serraria

Braco da guia da Iamina solto

Solugao
Usar taxa de alimentagdo mais lenta.

Usar taxa de alimentagédo mais rapida.

Verificar e ajustar a tenséo da Iamina.

Limpe ou substitua a lamina e/ou as
correias das rodas da lamina.

Verificar e ajustar o posicionamento da
[&mina.

Verificar e ajustar as guias da [amina.

Verificar e ajustar as correias de
acionamento.

Substituir as correias das rodas da
lamina.

Substituir as rodas da lamina.

Substituir os mancais das rodas da
lamina.

Ajustar os coxins do mastro
adequadamente.

Alinhar o cabecgote da serra e os trilhos
da bancada.

Ajustar os roletes do brago da guia da
[&mina.
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