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Bem-vindos ao Manual da Serra de Fita da Bahco.

E com grande satisfagao que he apresentamos este manual de utilizador,
que o pode ajudar a prestar o menor custo por corte.

A qualidade é a nossa primeira prioridade e acreditamos que o fator de
sucesso tanto para a produgéo como para a finalidade do corte € a con-
sisténcia do produto. Para tal, desenvolvemos o sistema Quality Forward
System, o qual assenta na norma ISO 9001-200.

Continuamos a tentar melhorar o nosso sistema de gestéo da qualidade,
focando nas necessidades e na satisfagdo do cliente. O rapido aperfei-
goamento continuo é fundamental para 0s nossos processos de produ-
¢ao, onde acreditamos continuar a melhorar os nossos produtos, todos
os dias.
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Tipos de Trava
A trava € a inclinag&o, ou o angulo, do dente da lamina de serra que da abertura
ao corpo da lamina e as extremidades do dente. Eis alguns tipos de trava:

Trava Raker
Na trava Raker, um dente tem a trava para a esquerda, outro dente tem a trava
para a direita e um outro (Raker) ndo tem trava. Este tipo de trava é usado na
maioria das laminas espagadas, como as regulares e as de gancho. Também é
usada para laminas de serra por fricgdo e de contorno, nas maquinas de serra
de fita vertical.
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Trava Combo

Na trava Combo, utilizada em laminas com dentes Combo, uma Raker (sem
trava) é seguida de dentes numa sequéncia de esquerda, direita, esquerda,
direita. Este padréo repete-se em cada série de dentes que comegam e acabam
com o dente maior do padrao.
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1. Analise a aplicacao

Maquina Outras necessidades
Que tipo de maquina esté a utilizar? Além das especificagdes da maquina,
Nome da marca, tipo de marca e tipo € muito importante verificar o estado
de méaquina. As dimensdes corretas da mesma. E importante verificar
da lamina dependem da maquina o estado das rodas, das guias, da
usada. escova das aparas e do liquido de
refrigeracao.
Material
Barra Barra Vigas Barra Fardo de
quadrada plana redonda barras
redondas
Perfis Tubo Fardo de Perfis de varias Fardod!as
especiais tubos camadas camadas

—
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2. Determine o produto
Bimetalico ou de Carboneto?

Laminas bimetalicas

Com arestas de dentes em ago de alta velocidade, combinadas com material
flexivel em liga de ago de apoio, s&o as laminas de serra de fita mais rentaveis
para a maioria das utilizagdes de serra para metais.

As laminas bimetélicas da serra de fita abrangem quase todos os requisitos do
mercado, incluindo as laminas multifungdes e o corte de contorno, corte de
tubos e perfis, corte de fundigao e produgéo.

As laminas da serra de fita Sandflex® cortam diferentes tipos de ago (de constru-
¢&o, maquinagao, temperado, corte rapido, nitruragao), bem como latdo, cobre,
niquel, ferro fundido, titanio e muitos outros materiais.

Laminas de Carboneto

Na Bahco produzimos uma vasta gama de laminas para serra de fita em carbo-
neto com e sem trava, de modo a garantir que satisfazemos as necessidades
dos nossos clientes.

O elevado desempenho do aco de apoio e as classes de carboneto melhoradas
proporcionam o melhor trabalho quanto a serragem com serra de fita. Estes
produtos cortam mais rapido e duram mais tempo do que qualquer outra lami-
na de serra de fita, numa grande variedade de utilizagdes de serra. As laminas
foram concebidas e produzidas para elevada eficiéncia de corte de materiais
dificeis e abrasivos, bem como para o elevado desempenho de corte de pecas
a trabalhar grandes e dificeis de cortar.




Espaco entre dentes para pecas
de trabalho sélidas

Espaco entre dentes para pegas de
trabalho sdlidas. O gréfico ird ajuda-lo
a selecionar o passo correto para
cortar sélidos. A escolha ideal esté no
ponto mais largo de cada campo.
Exemplo 1: Ao cortar uma barra de
@ 150 mm (6 pol.) use um DDP 2/3,
ou um DDP 1.4/2 se escolher uma
lamina espagada de modo variavel.
Use um DDP 2 se optar por uma
lamina espagada regular.

Exemplo 2: Se esta a serrar materiais
suaves (pléstico, aluminio, madeira),
opte por um espaco de dois passos
mais grosseiro do que o recomendado.
Ao cortar pecas espessas de aluminio
com 13-20 mm (1/2-3/4 pol.), use
uma l&mina com DDP 5/8 ou 6.

3. Determine o DPP
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Cortar tubos e perfis

O esquema ira ajuda-lo a escolher

0 espago entre dentes correto para
cortar tubos e perfis. O espago entre
dentes recomendado para cortar perfis
encontra-se no campo onde a largura
encontra a espessura da parede de

um perfil.

Exemplo 3: Ao cortar uma viga em U
com 100x10 mm (4 pol. x 0,4 pol.) sele-
cione uma ldmina de DDP 5/8 ou 4/6. O
espago entre dentes recomendado para
cortar perfis encontra-se no campo
onde o diémetro exterior encontra a
espessura da parede do tubo a cortar.
Exemplo 4: Ao cortar um tubo de
40x1,6 mm (1,5 pol. x 0,06 pol.), selecio-
ne uma lamina de DDP 10/14.

—
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CORTE FACIL
Selecione S (pequeno), M (médio) ou L (grande) dependendo da variagéo de
corte que necessita.

Order Code Blade Size Material Size (mm)

Width Thickness 2 10 20 30 40 50 75 100 150 200
MELOSEEE  1daak - '
MELISOEEEM a0l I |
BATEMOBERL w06 — .
MAT-0QIEDS WAl — 1
ST ROMEIM a0l I |
aearrbopErL Ma08 SR
MATITOMERS  ITa09 .
L s S|
mararoMiL maow T |
METHLHEZS M) ; = — ]
BTN TELM Ml IS |
BETMLEEL  Matt —

Em todos os tamanhos S = Boa superficie de

acabamento

Tabela de raios

Largura da fita:

A largura da fita € medida desde a
aresta do dente até a parte traseira

da lamina.

Nas maquinas horizontais a largura da
fita depende de a maquina de serra de
fita estar a ser utilizada ou ndo.

No entanto, existem algumas varia-
¢Oes possiveis nas maquinas verticais.
Para a serra de contorno, a lamina
deve estar tao alargada quanto
permita a maquina, mas estreita o su-
ficiente para cortar a forma pretendida.
Consulte 0 esquema.

—

140mm 5-1/2"

15mm 58"
8mm 5/16"
3mm 1/8"

65mm 2-12"
40mm 1-12°

,
B
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Raio minimo

mm 25 6 5 3
inch 1 3/4 5/8 12 3/8 1/4 316 1/8
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Dente por Polegada (DPP)

O numero de dentes por polegada (DDP) define o espago da lamina e pode variar
de menos de 1 até 24.

Pegas de trabalho com paredes finas, como tubos e chapas, requerem dentes
finos ou, caso contrério, ha o risco de dano ou rutura dos dentes.

As grandes secgoes transversais devem ser cortadas com uma serra de espago
mais grosso, ou seja, menos dentes por polegada. Quanto menos dentes estive-
rem na pega de trabalho, maior seré a capacidade de corte. Isto deve-se a capaci-
dade de penetragao de cada dente individual ser maior se a presséo de avango da
serra for distribuida por um menor nimero de dentes. Um espago grosso (menos
DDP) aumenta, assim, a produtividade e apresenta um grande espaco para apa-
ras. Os materiais suaves, como o aluminio e o bronze, precisam de um grande
espago para aparas. Um espago grosso previne que as aparas se amontoem entre
os dentes da serra, o que pode prejudicar a serra e danificar a lamina.

4TPI

Velocidade de avango/Aparas

E importante que cada dente da 1amina da serra de fita corte uma apara com a
espessura certa. Isto € determinado pela selegdo do espago entre dentes, da ve-
locidade da fita e de avanco. Pode, agora, definir a velocidade de avanco correta
analisando as aparas que a lamina da serra de fita produz ao cortar. Use as imagens
(abaixo) e ajuste em conformidade a sua velocidade de avango ou da fita. Para mais
informagdes sobre dados de corte contacte o seu representante local da Bahco,
o qual o pode ajudar a encontrar os dados certos para a sua utilizagao especifica.

1. Aparas finas ou pulverizadas: maior velocidade de avango ou menor velocidade de fita

2. Aparas ligeiramente laminadas: dados de corte corretos

3. Aparas espessas, pesadas ou azuis: velocidade muito alta, menor velocidade de avango ou
maior velocidade de fita

1. 2. 3.
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4, Colocar a lamina

[ Maquina
Verificar frequentemente:
* O funcionamento da escova das e Certificar-se de que o fluido de corte
aparas chega ao corte com baixa pressao e
® O desgaste e 0 alinhamento das guias grande fluxo
* Atens&o da fita com um tensiometro
* A velocidade da fita com um ¥ Peca a trabalhar
refratémetro ¢ Certifique-se de que a peca a
* A concentragéo do liquido de trabalhar esta devidamente fixa, de
refrigeragdo com um refratdbmetro modo a nao vibrar nem rodar
¢ Nao utilize pegas de trabalho
¥ Liquido de refrigeracao/ dobradas ou danificadas
de corte
O liquido de refrigeragao lubrifica, = Protetor de dentes
arrefece e transporta as aparas desdeo  ® Mantenha o protetor de dentes
corte. E importante: na lamina até estar devidamente
e Usar o fluido de corte apropriado colocada na maquina, de modo a
e Usar a concentragao recomendada evitar a raspagem prematura das
do fluido de corte arestas dos dentes

5. Ligar a lamina

Laminas bimetalicas: Para obter a longevidade méxima da lamina use a veloci-
dade da fita recomendada, mas diminua a velocidade de avanco para 1/3-1/2 du-
rante os primeiros 10 minutos de corte. Durante os 10 minutos seguintes aumente a
velocidade de avanco, por fases, até atingir a velocidade de avango recomendada.
Laminas de carboneto: E necessario outro procedimento. Contacte 0 nosso
servigo especializado em serras de fita sobre este procedimento.
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Bi-metal Metros por minute @ mm
Material 10-65 100-300  400-800 >1000 Refrigerante
1 | Structural steels, ining steel 100 85-95 60-75 40-60 6%
2 | Structural steels, quenched and tempered steels 80 70-80 60-68 40-50 6%
3 | Case hardened, spring steels, quenched and tempered steels || 75-100 60-80 45-65 30-40 8%
4 | Unalloyed tool steel, ball and roller bearing steel 60-65 55-60 35-45 25-35 8%
5 | High speed steel 45-50 40-45 30-35 20-25 8%
6 | Cold work tool steel 30-35 25-30 20-25 15-20 Seco
7 | Tool steels, alloyed 45-65 45-60 40-60 20-40 8%
8 | Nitriding steels, high alloyed hot working steels 40-45 35-40 25-30 20-25 8%
9 | Castiron 50-60 45-50 30-40 25-30 Seco
10 | Rust and acid-resistant steels (light) 40-45 40-45 35-40 30-40 10%
11 | Rust and acid-resistant steels (heavy) 35-40 30-35 20-30 19-22 10%
12 | Duplex and heat resistant steels 25-30 20-25 15-20 14-16 10%
13 | Nickel and nickel-cobalt alloys 15-20 13-15 10-12 10 10%
14 | Titanium, titanium alloys; inium bronze 30-35 25-30 20-25 16-18 10%
15 | Horizontal machines, ini inium alloys 120 120 120 120 25%
16 | Vertical machines, ini inium alloys 3000 2100-2500 | 1250-2000 | 500-1200 25%
17 | Brass 120 120 90-120 80-100 4%
18 | Copper 120 110 80-100 60-80 15%
Carbide
Material 10-65 100-300  400-800 >1000 Refrigerante
1 | Structural steels, ining steel 200 160-190 | 110-150 60-90 12%
2 | Structural steels, quenched and tempered steels 140 120-140 85-115 50-70 12%
3 | Case hardened-, spring steels, quenched and tempered steels || 120-130 110-120 75-110 40-60 10%
4 | Unalloyed tool steel, ball and roller bearing steel 100-120 90-100 60-90 40-50 10%
5 | High speed steel 100-110 80-90 60-75 50-60 10%
6 | Cold work tool steel 80-100 60-90 60-75 45-65 Seco
7 | Tool steels, alloyed 85-95 80-90 60-70 50-60 8%
8 | Nitriding steels, high alloyed hot working steels 75-85 70-80 60-70 45-60 8%
9 | Castiron 90-105 90-95 60-75 40-55 12%
10 | Rust and acid-resistant steels (light) 80-110 80-100 70-95 65-80 12%
11 | Rust and acid-resistant steels (heavy) 80-90 70-80 60-70 40-50 13%
12 | Duplex and heat resistant steels 100-115 80-100 65-80 50-60 12%
13 | Nickel and nickel-cobalt alloys 30-40 25-30 20-28 15-20 12%
14 | Titanium, titanium alloys; inium bronze 50-60 40-50 35-45 16-18 12%
15 | Horizontal machines, ini inium alloys 250 250 250 250 25%
16 | Vertical machines, init inium alloys 5000 | 4000-5000 | 3000-4000 | 2000-3000 |  25%
17 | Brass 250 250 180-240 | 140-160 4%
18 Copper 240 220 130-190 | 100-120 15%

Quanto maior o tamanho, menor é a velocidade

—
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Desempenho do corte

A melhor forma de controlar o desempenho de corte é calcular o avango por
dente. Para encontrar o melhor avango por dente utilizamos uma férmula.

Avanco/Dente
f,  Avanco/Dente (mm)
h Altura da pega a trabalhar ~ (mm)
TPl Espaco médio entre dentes (TPI)
t Tempo de corte (min)
v Velocidade da fita (m/min)

40 é uma constante, porque um metro tem cerca de 40 polegadas

Exemplo

200 mm de diam.

DPP uso de 2/3

Velocidade da fita 40 MPM
Tempo de corte 10 min i

Avanco maximo/dentes

Inconel .0025 mm (.000094")
Aco para ferramentas .0035 mm (.00013”)
Aco inoxidavel/Titanio .0050 mm (.000207)
Aco de baixa liga/Liga de ago .0080 mm (.00031”)
Bronze/Cobre/Aluminio .0120 mm (.000477)

Avanco por dente varia de acordo com:
- largura da lamina
- tamanho da peca a trabalhar

—



1 = Escova das aparas

Itens verificados/procedimento

Verifique o estado da escova das aparas. Substitua quando for necessario.

Problemas causados

Rutura de dentes, lapidagéo em bruto e desgaste prematuro dos dentes.




2 = Tensao da lamina

Itens verificados/procedimento
Mega a tensdo com um tensidmetro e registe essa medida. A tensao
correta tanto para as laminas de carboneto como para as bimetdlicas
deve ser de 250 em 330 N/mm2, dependendo do tamanho da lamina e
do tipo de maquina.

Problemas causados

Rutura da lamina, corte desviado, vibragao e deslize entre a fita e a roda.




3. Velocidade da lamina

Itens verificados/procedimento
Verifique o funcionamento dos controlos da velocidade da fita e os indica-
dores da velocidade.

Problemas causados

Dentes danificados, corte desviado, desgaste de dentes prematuro.




4. Avanco da maquina

Itens verificados/procedimento

A redugao do avango é medida em mm/min.

Se a maquina néo tiver uma leitura, pode medir vocé mesmo.
Verifique o quao longe a cabega cai em 1 minuto.

E recomendavel colocar um iman na coluna e medir ai.




5. Fluxo do liquido de refrigeracao

Itens verificados/procedimento

Verifique o fluxo do liquido de refrigeragéo em todas as mangueiras e canos.
Verifique a concentragdo do liquido de refrigeragdo com um refratémetro.
Recomendamos a concentragdo minima de 7% para bimetélicas e 10%
para carboneto.

Problemas causados

Desgaste prematuro do dente, rutura de dente e corte desviado.




6. Guias

Itens verificados/procedimento

Desmonte as guias, verifique se tem fendas e/ou aparas. A superficie de
guia em carboneto deve ser superior a superficie do suporte de ago. Ve-
rifique se h& desgaste excessivo nos cantos das laminas de carboneto.

Verifique se as guias do tipo de rolamento estéo soltas entre o eixo central
e a superficie de rolamento exterior. Certifique-se de que os rolamentos
rodam livremente.

Problemas causados
Rutura da fita, cortes desviados, vibragdo da lamina.

Os rolos-guia apertados vao puxar a lamina para fora da roda intermedia-
ria. A lamina deve deslizar livremente entre os rolos-guia.




7. Percurso das laminas

Itens verificados/procedimento
Verifique a posicao da fita nas rodas de fita. A 1amina ndo deve tocar na
flange da roda. A lamina deve ser colocada de forma a que a parte maior
da mesma seja suportada pela superficie da roda.

Problemas causados

Rutura e/ou rachadura da lamina. Corte desviado, causado por trava da-
nificada ou lamina torcida. Dano na roda devido a desgaste da flange.

Coloque o seu cartdo empresarial entre a fita e a roda e rode-a. Se o
cartdo ficar cortado € porgue a lamina toca na flange.
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8 = Rolamento da roda (verificagao geral das rodas)

Itens verificados/procedimento
Verificar se ha marcas planas nas superficies da roda.
Rode as rodas lado a lado para verificar os rolamentos.
Problemas causados

Rutura da fita, deslize da lamina.
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9. Avanco e sistema de bloqueio

Itens verificados/procedimento

Verifique a sequéncia correta do sistema de avango, certificando-se de
que a lamina nao tem materiais durante o ciclo de avango automatico.

Problemas causados

Rutura da fita e/ou danos nos dentes.




Itens verificados/procedimento
Verifique o estado e o funcionamento dos grampos da serra e do avango,
e indique os problemas encontrados.

Problemas causados

Danos nos dentes, corte desviado, rutura da lamina.




1 0. Mecanismo de acionamento

Itens verificados/procedimento
Verifique o estado de todas as correias.
Faga uma lista das fugas de fluido na caixa de engrenagem.

Registe os sons invulgares dos rolamentos da engrenagem.
Verifique o bom funcionamento de todas as pegas.

Problemas causados

Danos nos dentes, corte desviado.




1 1 = Niveis de fluido hidraulico

Itens verificados/procedimento
Verifique o nivel de fluido hidraulico.
Verifique o nivel de 6leo em todos os lubrificadores de ar.
Verifique o nivel de dleo na caixa de engrenagem.

Problemas causados

Mau funcionamento da serra radial. Tensdo errada da lamina. Controlo
irregular da velocidade da lamina.

-'ill Maximum loval




1 2 = Lubrificagao (bocais)

Itens verificados/procedimento

Verifique a lubrificagdo. Deve ser cheio com dleo lubrificante.

Problemas causados

Mau funcionamento da serra radial, da ponte, das guias ou de outras
pecas da maquina de serra, que necessitam de ser lubrificadas.
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[ A seguranga é importante. Deve ser usado o equipamento de protecao
adequado sempre que estiver no local de trabalho.

¥ O corte dos materiais pode causar lesdes nos olhos, devido a pedagos ou
lascas soltas. Um olho lesionado nunca podera ser substituido!

Use SEMPRE protecéo ocular.

ENROLAR
AS SERRAS
DE FITA

'ENROLAR1

ENROLAR 2 ENROLAR 3

ENROLAR 4




DESENROLAR
AS SERRAS
DE FITA
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1 = Retire a protecao de dentes quando a lamina
estiver na maquina

Muitos funcionarios retiram a prote¢éo de dentes antes de colocar a lami-
na. Mesmo nas laminas de carboneto.

Isto ndo é recomendavel, pois os dentes ficam danificados, a longevidade
da lamina diminui significativamente e a lamina precisa de ser substituida
mais cedo. As segurancas sao usadas como medida de precaucéo.
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2 = Corte antigo

Nunca comece a cortar num corte “antigo”. A lamina da serra pode ficar
danificada por estar a bater em dentes escondidos pela serra de fita

anterior.
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3. Escova das aparas

As aparas ao lado da entrada da fita indicam que a escova das aparas nao
esta a funcionar devidamente.
Verifique isto e repare assim que possivel.

Isto pode causar:
Rutura dos dentes
Desgaste rapido dos dentes
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4. Unidade acionadora

A direcéo do corte é importante.

Nem sempre o circuito é feito na diregdo correta da maquina.
E um processo simples de dar a volta & lamina.

A direcéo do corte é, normalmente, na diregdo do motor.

FRENTE DO DENTE
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5. Aparas

Verificar as aparas € um bom método para avaliar como é que a lamina
estd a cortar.

Repare na forma e na cor.
Se tiver as aparas de varias fases de lado, durante o ensaio, pode ver o
efeito da alteragdo dos parametros durante os cortes.
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6. Corte de fardos

Pode ser complicado, pois as barras podem mover-se ou rodar.
Principalmente com barras suaves e redondas.
Se soldar as extremidades pode evitar isto.

A movimentacéo das pegas de trabalho pode causar a rutura dos dentes
e da fita.
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7. Cortar materiais com tensao

As tensdes internas do material podem fazer com que a lamina quebre
(Normalmente acontece em pecas forjadas).
Pode prevenir isto com o uso de um calgo.
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8. Aco para ferramentas

No ago para ferramentas costuma usar-se o corte a seco (D-2, D-3, D-4, D-7).
No entanto, alguns funcionarios referem que um pouco de lubrificacéo fa-
cilita o trabalho de corte.




BandCalc on CD and iPad

Bandcalc para iPad esta disponivel na App store

1 = SELECIONAR A MAQUINA DA SERRA DE FITA
Estado da méaquina, largura da fita, espessura e comprimento

= SELECIONAR O MATERIAL A CORTAR

3 = SELECIONAR AS DIMENSOES DA PECA A TRABALHAR
Tipo, dimensdes, superficie e tipo de fardo

A APLICACAO APRESENTA-LHE A
LAMINA BAHCO RECOMENDADA E
0S PARAMETROS

A Bandcalc™ também permite aos
utilizadores da serra de fita da Bahco:
- Identificar o tempo por corte
- Calcular o custo de cada corte na
sua maquina

- Comparar diferentes
Resultadoados entre diferentes
laminas Bahco
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Danos na extremidade traseira

Resultado

Rebordo na extremidade traseira

Causa

Guias da maquina gastas ou danificadas
Excesso de forca de avango

e Sy,
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Danos na extremidade traseira

Resultado

Danos na extremidade traseira

Causa

Guias da maquina gastas ou danificadas
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Danos laterais

Resultado

Bragos de guia da maquina desalinhados

Causa

Excesso de pressao na guia da maquina
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Apresentacao de danos laterais - Rutura da fita

Resultado

Presenca de marca da guia num lado da lamina

Causa

Avaria da guia
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Apresentacao de danos laterais - Rutura da fita

Resultado

A mesma fita apds um pequeno teste de enrolar

Causa

Avaria da guia
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Desgaste devido a tensido excessiva

Resultado

Uma fissura seguira a via mais curta, exceto se sofrer a influéncia do
excesso de tensédo

Causa

Tensé&o elevada
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Curta longevidade

Resultado

Excesso de geragado de calor nas arestas do dente
Descoloragéo azul

Causa

Excesso de avango ou velocidades
Liquido de refrigeragéo fraco
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Uso incorreto

Resultado

Lamina torcida

Causa

Tens&o muito alta de um dos lados das guias

—
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Cortar arestas soldadas nas arestas do dente

Resultado

Excesso de avango ou velocidades
A escova das aparas nao esta a funcionar

Causa

Liquido de refrigeragao fraco
Espaco entre dentes muito fino
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Desgaste dos dentes

Resultado

Excesso de avango ou velocidades
A escova das aparas ndo esta a funcionar

Causa

Liquido de refrigeracao fraco
Espaco entre dentes muito fino
Abertura incorreta

A peca de trabalho nado esta fixa

—
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Corte desviado

Resultado

Corte irregular

Causa
As guias estao muito afastadas Espaco entre dentes muito fino
Baixa tenséo de fita Dente danificado

Excesso de avango Banda gasta
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