

















































































































MADERAS Y DERIVADOS

Massaranduba 1320 I:ng_,,/ Louro-vermelho 770 I:ngsl
Ipé 1315 K93/ Amendoeira 750 K93/
m m
Angelim-vermelho 1260 I:ng_,,/ Araucaria 550 I:ngsl
Angelim-pedra 1190 I:ng_,,/ Peroba-rosa 790 I:ngsl
Goiabao 1190 Kg/ Grapia 800 Kg/
m m
Cambara 1110 K93/ Bacuri 820 K93/
m m
Cedrinho 1110 Ko/ Eucalipto- 867 Kg/
m citriodora m
Tauari 1100 Kg/ Garapa 830 Kg/
m m
ltatiba 960 Kg/
m
Cedrorana 960 K93/
m
Eucalipto Kg/
(Grandis, saligna) S m3
Pinus 420 Kg/
(taeda, ellioti, caribea, oocarpa, tucunumani) m?
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Sierras Fita

ESPESOR X APERTURA DE CORTE

AciigicE Dura 0,40mm a 0,55mm
Kg/m3

Até 900 Kg/m?® Media 12° 0,60mm a 0,70mm

Até 450 Kg/m?® Blanda 15° 0,80mma 1,0mm

Maderas duras y secas requieren una forma de dientes mas resistentes.
Maderas blandas y verdes aceptan un tipo de diente menos exigente.

ESPESOR DE LA LAMINA X DIAMETRO DEL VOLANTE

El espesor de las cintas debe estar dimensionado de acuerdo
con el diametro del volante.

Ejemplo: cuando la hoja de la sierra tiene menos de 1,2 mm de
espesor, el diametro de los volantes debe ser
aproximadamente 1.000 veces el espesor de la cinta.

Las sierras cinta mal dimensionadas en relaciéon con el
diametro de los volantes sufriran una curvatura excesiva, lo
gue, sumado a otros esfuerzos, puede llevar a la aparicién de
fisuras por fatiga.
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Perfilinadecuado de los
dientes

* Dientes demasiado altos

*Radio del diente demasiado
pequeno

La hoja es demasiado gruesa em
ralcion com el diametro de
losvolates

Afilado excesivamente fuerte (el
acero se quemo))

Laminado excesivo.

La linea de dientes no fue
totalmente rectificada.

Periodos excesivamente largos
entre afilados.

Estiramiento elevado.

Vibraciones de la sierra de cinta.

Volantes conresiduos pegados.

Excentricidad de los volantes.

Lalinea base de los dientes esta ubicada
demasiado lejos o muy cerca del borde de
los volantes.

Mancal y rodamientos
desgastados y danados.

La hoja de sierra de cinta no fue
aflojada.

Velocidad excesiva de la hoja.

Solucion

La altura admisible de los dientes debe correspondera 8 - 10
veces el grosor de la hoja

El radio del diente debe ser modelado, modele el muela
para no dejar un angulo demasiado agudo.

Sustituir las hojas por otras con el grosor adecuado
en relacion con el diametro de los volantes.

Uso de una muela mas "blanda" con la granulometria correcta
(A46 - A60) con igualizacion frecuente, rotacién adecuaday
avance moderado, especialmente al final del afilado.

Medicion de la desviacion de rectilineo del dorso de las
sierras con una regla, para verificar la adecuacion de las
sierras a los volantes, (*). SIEMPRE QUE SEA NECESARIO
REALIZAR ESTE PROCEDIMIENTO, DEBE PASARSE UNA VEZ
CON EL CILINDRO LAMINADOR CERCA DE LA PARTE
DELANTERA DE LA SIERRA, PARA CONTRARRESTAREL
DESPLAZAMIENTO DEL DORSO DE LA SIERRA.

Afilar toda la linea de dientes hasta que aparezcala
superficie del material singrietas.

Debe afilarse con tal frecuencia que los dientes atin
mantengan el corte.

La fuerza de tensién admisible depende del grosor y
del ancho de la hoja de sierra.

La excentricidad y los juegos de los cojinetes deben ser
eliminados, los tornillos sueltos deben ser reajustados, las
guias ajustadas y, si es necesario, instalar guias
suplementarias.
Mantener los raspadores y felpas de limpieza de los volantes

bien ajustados, evitando que la suciedad se adhiera al
volante.

Rectificacion de los volantes de sierra de cinta.

La linea base de los dientes debe ubicarse a unos 3
a 5 mm fuera del borde del volante.

Reemplazarlos mancais y rodamientossi es necessario (se
recomenda hacerlo junto conel processo de rectificacion.

La hoja de sierra de cinta debe ser aflojada cuando no esté en uso,
incluso durante intervalos cortos y, principalmente, a bajas
temperaturas.

La hoja de sierra de cinta no debe exceder los 50
m/s. Lo ideal es entre 30 y 40 m/s.
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Sierras Cinta

EL AFILADO DE SIERRAS DE
CINTA 'Y SUS CONSECUENCIAS

Grietas enel
cuerpo de la
sierra

Grietas en la espalda
y dorso de la sierra

rRANZOI

Excesso de tension en la
sierra (estallando/blanda)

Accion fisica

Tensionado incorrecto

Reducir la tension, haciendo la sierra
mas firme, sin estallidos (pasar el
tensionador bien cerca de la parte
posterior de la sierra y, si es necesario,
también cerca de la base del diente).

Evitar todo tipo de golpe en la parte
posterior de la sierra.

Desviaciones de tensionado (regla de la parte
posterior negativa). Ajustar la tension.

HERRAMIENTAS



Sierras Cinta

PRUEBAS DE ADAPTACION DE TENSION

Tanto las hojas nuevas como las reacondicionadas deben
someterse a la prueba de adaptacion sin cortar durante
algunos minutos.

El objetivo de esta operacion es verificar el comportamiento de
la hoja antes de someterla a las tensiones de trabajo y permitir
gue se adapte a la maquina.

Esto se aplica especialmente a hojas de sierra anchas

CUIDADO CON LAS MAQUINAS DE CORTAR

e Lubrificacién

e Nivelacion de los volantes

e Limpieza de los volantes y de la hoja
e (uia de ajuste/Rodamientos
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Sierras Circulares

VELOCIDAD DEL AFILADO
Y SU IMPORTANCIA

e Afilado en seco: 90% del uso e Afilado en himedo: 10% del uso
e Muela de granos: D 126 a D 181 e Muela de granos: D 46 a D 91
e \elocidad: de 15a 20 m/s e \elocidad: de 20 a 40 m/s

DESGASTES X INFLUENCIAS
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DESGASTE Y DANOS EN LAS DESGASTE Y DANOS EN LAS DESGASTE Y DANOS EN LAS
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DESGASTE Y DANOS EN LAS DESGASTE Y DANOS EN LAS DESGASTE Y DANOS EN LAS
ARISTAS DE CORTE ARISTAS DE CORTE ARISTAS CORTANTES
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