Serras circulares

Serras circulares sao discos dentados que trabalham
em maquinas muito solicitadas em marcenatrias,
carpintarias e serrarias. Estas serras efetuam cortes
longitudinais, paralelos, transversais e obliquos.

Sua construcao, formato e divisao de dentes sao bem diferenciados,
pelo fato de serem ferramentas rotativas que sofrem esforcos
elevados.

A forma dos dentes, bem como os angulos de corte, variam com o tipo
de operacao e com a natureza do material que vai ser serrado.



Serras circulares

Serras inteiricas: serras comuns
de cromo vanadium, aco
carbono

Serras pastilhadas: de metal duro
em vista da necessidade de
aumento de resisténcia do gume
nos dentes para corte de
aglomerados, compensados,
chapas duras, MDF e materiais
termo-plasticos. Cortes mais
precisos e melhor acabamento




Serras circulares

Serras pastilhadas com metal duro:

 Tempo de duracao do gume de 10 a 20 vezes maior

« Solucao tecnologica para corte de materiais de dificil
usinagem

 Varios materiais diferentes e varios tipos de maquinas =
obrigam a escolher o tipo de serra adequada para cada
operacao.

« Serras circulares especiais, pastilhadas com diamante
policristalizado (PKD), supera em dezenas de vezes 0
tempo de uso sem troca.



Serras circulares

Tipo de Material das Ferramentas

O Atualidade
80% - | 75%
200, | B Proximos 5 anos
60% -
50% -
40% -
30% -
20% -
10% -

0%

5%

0%

HSS Metal Duro PKD MKD




Dados Importantes de uma
Serra Circular

* Diametro Serra;

* N2 de Dentes;

* Qualidade da pastilha ( HM / DIA);
* Diametro da Flange;

* Espessura de Corte;

* Espessura da Chapa;

* Tipo de Afiacao;

* Rotacao;

* Avanco da Peca;

* Sentido de Giro;

* Altura de Corte;

* Material a ser Trabalhado;

* Maquina;

* Sentido de Corte (Topo / Longitudinal);



Serras circulares

ELEMENTOS DOS DENTES

No tracado de um dente, varios elementos determinam sua forma e
deverao ser calculados em funcao de diferentes fatores.

A) Altura do dente (h)
A altura do dente corresponde a distancia vertical entre a ponta € o
fundo do dente. Aumentando-se a altura dos dentes, havera um maior vao
entre eles, o0 que possibilita uma maior velocidade de alimentagao. Sua

resisténcia depende da relagdo entre sua altura e distancia de um dente a
outro. Na pratica, um valor aconselhavel para esta relacao é:

h 1 onde:

— __  h=alturado dente
3 p = passo do dente ou distancia de um dente a outro



Serras circulares

B) Passo dos dentes (p)

O passo de um dente corresponde a distancia entre dois dentes
consecutivos. A escolha do valor do passo é em funcao de alguns fatores
como tipo de madeira, velocidade de rotacao, velocidade de alimentacao.

Um passo grande demais aumenta o esfor¢co sobre cada dente, gastando
rapidamente o gume. Um passo pequeno produz uma superficie serrada
mais regular, mas exige maior consumo de energia.

Um passo pequeno implica necessariamente num fundo de dente
pequeno e restringe o avango da madeira a serrar. Se o0 angulo da ponta do
dente (B) e o angulo de corte (y) forem grandes, as costas do dente podem
ser fortemente convexas, a fim de se evitar um passo excessivamente
grande.




Formatos dos dentes de serras pastilhadas com
metal duro

Empregam-se principios idénticos na geometria de corte aos dentes de serras
comuns.

Serras circulares com dentes retos so
podem ser utilizadas no corte de f\
materiais que posteriormente serao |
usinados para melhor acabamento, de
preferéncia para pré-corte de madeiras 5

macicas. Oferece afiacdo simples,
porque sao poucas regulagens. /
Fornece péssima usinagem em cortes

]

,_
!
T

concordantes. N
« Todos dentes retos, ( | ) —
: : , — s
« Corte longitudinal de madeiras - | a
macicas;
* Pré-corte em aglomerados; Figura 171 - Tipo de dente reto

« Altura de corte: 1/5 min e 1/3 max do @
da serra.



Foram desenvolvidos outros formatos de
dentes com o objetivo de alcancar
resultados mais satisfatorios em \
cortes concordantes ou discordantes.

Dente com formato alternado

77

[

« Dentes com angulo superior
(tangencial) alternadamente
inclinados um para um lado e outro

para outro lado; 2E
« Serra de uso universal: corte Pt |
longitudinais e transversais de H | - _\JY_ i
| e |

madeira macica e esquadrajamento
de chapas;

* Altura de corte: 1/5 do @ da serra, Figura 172 - Tipo de dente alternado
com o maximo de 100 mm.




Dente com formato alternado peito e
costa

» Dentes com angulo superior
(tangencial) alternado e angulo de
inclinagao frontal alternado; i

» Corte de chapas revestidas
(laminadas) com laminas de madeira

ou plasticos macios; — i
o Altura de corte: até 1/8 do diametro - } ~— —--\—..._.*_-__._Hr_.h.:_.,
da serra. |

Figura 174 - Dente alternado peito e costa




Dente com formato reto e trapezoidal

« Dentes alternadamente retos e trapezoidais;
« Os dentes trapezoidais sdo mais salientes, como resultado, 0s cavacos sao
quebrados em trés partes;
« Corte de chapas revestidas com material sintético (ex. laminados plasticos,
melanimicos) e metal leve (aluminio). Para cortar metais leves usam-se
serras deste tipo, mas com dentes negativos.
« Altura de corte: até 1/5 do diametro da serra.
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Figura 174 - Dente trapezoidal e reto
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Dentes com formatos especiais

Dente concavo:

Dentes com angulo de ataque
cbncavo;

Corte de chapas revestidas com
material sintético, chapas folheadas
com laminas de madeira e destopar
madeiras macias sem nos;

Altura de corte: 1/5 do & da serra

Dente concavo e facetado em ambos os

N
"T'_"‘--I .
L

lados

Dentes com angulo de ataque concavo
superior e inclinado em ambos o0s
lados (facetado);

Corte de chapas revestidas em ambos
os lados com material sintético;

Altura de corte: até 40 mm de
espessura do material.

Figura 176 - Dente cdncavo facetado em
ambos os lados



Dentes com formatos especiais

Dente com formato pontiagudo:

Dentes com angulo de ataque reto e

angulo superior (tangencial) pontiagudo
(tipo telhado);

« Corte de chapas revestidas com
laminados plasticos ou para cortar
pacotes;

« Altura de corte: 1/5 do @ da serra
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Figura 177 - Dente pontiagudo tipo telhado

Dente concavo em
combinacao com dentes
retos e anqulo frontal
trapezoidal

« Corte de chapas revestidas
com laminas de madeira ou
laminados plasticos;

« Altura de corte: no maximo | ===

1/5 do @ da ferramenta.

Figura 178 - Dente cdncavo em combinagao com

ret



Dentes com formatos especiais

Dente com formato alternado e dentes retos:

« Alternadamente, dentes com angulacao superior reta e angulacao superior
inclinada, ataque dos dentes retos;

« Corte de chapas revestidas com laminas folheadas de madeira ou
laminados plasticos e corte de madeira maciga, principalmente para
destopo;

« Altura de corte: até 1/5 do G da serra.

= =0 - - R oA

Figura 179 - Dente especial



Largura do corte

Ha um perigo a ser observado durante o corte com serras circulares,
guando efetuado com um largura de corte muito estreita, a serra é
pressionada pelo material e por isso aguece exageradamente.

Para evitar este incidente, € preciso que a serra efetue o corte livre de
atrito: a largura do corte deve ser nitidamente maior do que a
espessura do disco da serra.

O corte livre também é necessario
para outras ferramentas de uso
mecanico. Pode ser executado
atraves de varios processos:

1. Travamento

Serras de fita estreitas e serras
circulares comuns




Largura do corte

2. Dente com saliéncia

Serras circulares, fresas e brocas.

3. Dente recalcado 4. Dente cor

Serras de fita largas.




Fatores importantes

@ SERRA

1/3 @ SERRA

©

-
AN




Divisao dos dentes

A divisdo dos dentes é a distancia de uma a outra ponta do dente. E
denominada passo do dente e dimensionada em milimetros.
A divisao dos dentes e o tamanho do passo dependem do tipo de corte.

A principio, deve estar um dente (dois) A,,’
encaixados na ranhura de corte ao (/l ; J \Z/\
mesmo tempo, para que proporcione b
corte suave e eficiente. J

1. Divisao grande
Passo maior do que 26 mm.

Utilizada em cortes de materiais macios e
extensos e pouca exigéncia quanto a
qualidade.

Aplicacao: ma}delra macia, corte bruto, Figura 184 - Serra circular
transversais, ranhuras. divisio 26mm



Divisao dos dentes

2. Divisao média

Passo dos dentes com distancia de
15 a 25 mm.

Utilizada em cortes de materiais mais
duros, cortes transversais
menores € com maior exigéncia
quanto a qualidade, cortes de
chapas folheadas com laminas de
madeira. Ex. serras com dentes
alternados e de uso universal.

Figura 185 - Serra circular
divisdao media



Divisao dos dentes

3. Divisao pequena

Passo dos dentes menor do que 15
mm.

Utilizada em cortes de materiais
duros e cortes transversais
pequenos e em corte de chapas
contrachapadas com exigéncia de
alta precisao.

Ex. serras com dentes alternados e
serras com multiplos tipos de
dentes (serras com dentes
trapezoidais)

Figura 186 - Serra circular
divisao pequena




Valores normativos

Regra geral:
Material duro: velocidade de corte baixa
Material macio: velocidade de corte alta
Corte longitudinal: madeiras macicas 50 — 7

Corte transversal: madeiras macicas

Material sintético, madeira contra
chapadas




Altura de corte

A altura de corte é importante quando se trabalha com serras
circulares, para que nao ocorra lasqueamento nas bordas.

Altura da serra muito alta:
« Aresta superior com corte limpo;
 Aresta inferior lasca com mais facilidade.

Altura da serra baixa:
« Aresta superior lasca com maior facilidade;
 Aresta inferior corta melhor, o corte é

A altura de corte mais favoravel es



Formas de utilizacao

Usinagem concordante por baixo: Serras riscadoras, perfiladeiras
duplas.

Usinagem concordante por cima: perfiladeiras duplas, serra de
péndulo.

Usinagem discordante por baixo: serras circulares convencionais de

mesa, esquadrejadeiras simples e duplas, serras destopadeiras de
pedal.

Usinagem discordante por cima: serras multiplas, serra circulares
elétricas manuais.

Precaucao: por motivos de segurancga, deve-se utilizar as ferramentas
de usinagem concordante com avanco mecanico, somente com
acessorio da maquina com alimentador, ou se ja estiver implantado
na maquina um sistema de fixagcao do material por rolos ou correias.



Fatores importantes

Diametro da Flange:

Para que a serra circular trabalhe corretamente, deve-se observar o0 &
da Flange, que nao deve ser inferior a 1/3 do diametro da serra.

Exemplo: /m%\
Se a serratem um G de 7 SERRA

250 mm, seu flange nao deve ser
de @ menor do que 83 mm. /3 0 SERRA

A principal
consequUéncia de uma flange FLANGE
menor do que o recomendado, é
a vibracdo e torcao do disco da
serra, causando um mal
acabamento no material e as
vezes inutilizando a serra.




Fatores importantes

A serra sempre deve ultrapassar o material a ser cortado entre 10 —
15 mm ou no minimo a altura da pastilha, para garantir durabilid
e bom acabamento.

Pelo angulo de ataque positivo, 0 material fica pressionado co

Pressao de corte
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Fatores importantes

* Quando a serra € NEGATIVA (angulo de ataque negativo em
relacao ao eixo radial da serra), também deve-se respeitar uma al
minima.

'G-¢ Errado
Certo




Fatores importantes

Outro ponto importante a ser observado, tem como foco o conjunto
Serras e Riscadores, onde este ultimo tem apenas a finalidade de fazer o canal
onde a serra percorrera cortando o material.

Sua afiagao lateral em angulo, faz um canal cénico, que permite que a
serra trabalhe somente na camada interna do material, nao afetando o
acabamento das arestas do material.

A profundidade maxima de trabalho de um riscador, deve estar entre

1,5a2 mm.
\-__/_-——-—\

Serra

Riscador




Serra Universal

a RINMY:

INFORMACOES TECNICAS

Serra Universal

Formato do dente:
Alternado (WZ), reto (FZ) positivo

WK 150-4

Material de corte:
HW - metal duro

i [mln"'] —

58828884888

WK 150-4
e Altura de corte:
Dependendo do D até 150 mm
e Avanco por dente:
Corte longitudinal: fz = 0,25 mm
Corte transversal: fz = 0,10 mm

D [mm] —=

RECOMENDADO para Madei



Serras Multiplas

Serra Multipla
WK 100-2



Serras Multiplas

g

Aplicacao

Para cortes finos de sarrafos em eixos horizontais com espessura de corte reduzida para
maior aproveitamento da madeira.

Maquina

Maquinas simples, multiplas assim como serras circulares de um e dois eixos e perfiladeiras.
Materiais: Madeiras moles e duras, umidas.

Recomendada para avango de dente FZ: 0,20 : 0,25
Aplicacao

Para cortes laterais e centrais.
Materiais: Madeiras moles e duras, umidas.
Recomendada para avango de dente FZ: Mad. mole: 0,70 : 1,00 mm, Madeira dura: 0,70

G100

n {min-1) —
g § § 8

250 280 300 315 350 400 430

280 30 315 360 400 450 470
D (mm) —=

200 225 250 280
D (mm) —= D (mm) —==



Serra p/ Seccionadoras e Esquadrejadeiras

:" 9\(:\.;‘\,\,\ mmﬁ

Formato do dente: _ :
FZ/TR positivo Serra circular para corte em

Avanco por dente:
FZ=0,15 mm

Material de corte maquinas com serras circul
Qualidade HW de alta resisténcia  S€ccionadoras e seccio

n [mln"] —

b S,

seccionadoras e esquadrejadeiras
WK 250-2-31/-32/-36/ -37

Para seccionar chapas compos

horizontais, esquadr

G000

5500

S000 O i
P Pgra chapas i
4000 conjunto co
3500

w0 -

2500

2000

1500

1000 | |

300 350 400 450 500 550 600 650 70O
D [mm] —=



Serras Riscadoras

Formato do dente: Alternado (WZ) cbénico pos/neg {JU
¥

Profundidade de corte: 1,5-2,0 mm
Avanco por dente: FZ = 0,15 mm
RPM: ]
D-125 mm: n max.18300 min-1

D-140 mm: n max.16300 min-1

D-180 mm: n max.12700 min-1

D-250 mm: n max. 9100 min-1

WK 856-2-01 / 05

» Para serra principal: SB = 3,2 mm ou 4,4 mm
« Formato do dente: KON/WZ positivo ou negativo angulo de quina 5° | \

Z
A ’/
O ajuste da espessura do corte se da iy

pela profundidade de corte do riscador. / /
A cada 01 milimetro de profundidade, a

espessura aumenta em 0,2mm.




Serras para Abertura e Desdobro

Formato do dente:

Dente reto (FZ) alternado (WZ) positivo

WK 100-2-01

« Corpo com grande estabilidade

« Para cortes laterais, ideal para madeiras secas
» Altura de corte: Dependendo do D até 125 mm

Para corte longitudinal em madeira macica -
costaneiras - lamina individual, - laminas
multiplas, - eixo individual - maquinas com dois
eixos e moldureiras.

» Formato curvo do corpo com excelente saida de
cavacos.

» Grande saida lateral no dente.

O

Recomendada para avanco de dente FZ:
Madeira macia: 0,40 - 0,50 mm =10 250 280 560 350 ;T:“::f Su:
Madeira dura: 0,30 - 0,40 mm




Serras para Acabamento fino

. )
8 4
XTI ET TN ) - —y

Formato do dente:

WZ / FA para acrilico até 10 mm

» Altura de corte dependendo do D:
Madeira macica até 60 mm e Chapas compostas até 30 mm

WZ / FA para acrilico até 5 mm
» Altura de corte dependendo do D:
Para pacotes de laminas de madeira até 20 mm e Sintéticos até 5 mm

» Altura de corte dependendo do D:
Madeira macica até 40 mm
Chapas compostas atée 50 mm e
Madeiras revestidas até 20 mm

12000

n [rrlin"] — -

150 180 200 250 300 350 400
D [mm] —=




Serras para Acabamento e uso
Universal

A NG

Para corte universal (longitudinal e transversal)
em madeira macica e chapas compostas,
esquadrejadeiras e maquinas destopadeiras.

* Serra circular para corte universal de materiais
compostos revestidos ou nao revestidos e cortes
transversais em madeira.

Formato do dente:
Alternado (WZ) positivo
Avanco por dente:

FZ = 0,05 até 0,2mm

WK 850-2-01

» Altura de corte dependendo do D:
Madeira macica: até 60 mm
Chapas compostas: até 30 mm 0 55 180 200 250 300 350 200 450 500
» Acabamento médio - bruto D [mm] —=




Geometrias de Corte




Tipos de Afiacao

Square tooth FZ [ Dente reto -corte bruto/desdobrar ou seccionar

Bevel to one side ES ™ Unilateral - usado c/ riscador ou p/ coladeira de borda
Bevel to one side (with bevel)  ES/FA M Unilateral ¢/ chanfro — usado no destopo de fitas de b
Trapezoidal tooth TR () P Dente trapezoidal — Painel laminado nas duas fa
Conical tooth KON M Conico — como incisor p/ nao lascar o revest

Inverted V tooth DZ M Ponteagudo - ideal p/ corte de chapas

Hollow tooth HZ ™M Dente concavo — corte universal

Bevelled hollow tooth HZ/FA ) Acabamento fino — excelent

Alternate top bevel tooth WZ = Dente alternado — co

Alternate top bevel tooth WZ/FA M Dente alternado

(with bevel)

Square-/trapezoidal tooth FZ/TR M

Square-/inverted V tooth FZ/DZ My

Inverted V/hollow tooth DzHZ I

Trapezoidal/hollow tooth TR/HZ r

Conical/alternate top bevel tooth KON/WZ ~ FY

Square tooth bevelled to FZ/FAFZIFATY

one side (alternately)




) / feitas.

Fatores importantes

/ Afiacao de ferramentas:

Em sua maioria, as grandes empresas do ramo
madeireiro e Moveleiro atualmente, tem sua propria linha de
afiacao de ferramentas, em geral de serras, para baixar seus
custos em relacao a manutencao de ferramentas.

Um erro que frequentemente é \/

cometido, e acaba se tornando caro para
as empresas, € a maneira cComo sao
afiadas as ferramentas.

Observe os dentes de serra ao
lado, alguns tipos de afiacdes que sao

19 caso, a serra é afiada somente no
PEITO (ERRADO). 2° Caso, a serra é
afiada somente no TOPO (ERRADO)

CORRETO, é feita afiacdo no TOPO e
no PEITO, prolongando a vida util da
SERRA.




Serra Universal

a RINMY:

INFORMACOES TECNICAS

Serra Universal

Formato do dente:
Alternado (WZ), reto (FZ) positivo

WK 150-4

Material de corte:
HW - metal duro

i [mln"'] —

58828884888

WK 150-4
e Altura de corte:
Dependendo do D até 150 mm
e Avanco por dente:
Corte longitudinal: fz = 0,25 mm
Corte transversal: fz = 0,10 mm

D [mm] —=

RECOMENDADO para Madei



Serras Multiplas

g

Aplicacao

Para cortes finos de sarrafos em eixos horizontais com espessura de corte reduzida para
maior aproveitamento da madeira.

Maquina

Maquinas simples, multiplas assim como serras circulares de um e dois eixos e perfiladeiras.
Materiais: Madeiras moles e duras, umidas.

Recomendada para avango de dente FZ: 0,20 : 0,25
Aplicacao

Para cortes laterais e centrais.
Materiais: Madeiras moles e duras, umidas.
Recomendada para avango de dente FZ: Mad. mole: 0,70 : 1,00 mm, Madeira dura: 0,70

G100

n {min-1) —
g § § 8

250 280 300 315 350 400 430

280 30 315 360 400 450 470
D (mm) —=

200 225 250 280
D (mm) —= D (mm) —==



Serra p/ Seccionadoras e Esquadrejadeiras

Formato do dente: \

FZ/TR positivo Serra circular para corte em
seccionadoras e esquadrejadeiras

WK 250-2-31/-32/-36/ -37

Avanco por dente:
FZ=0,15 mm

Material de corte maquinas com serras circul
Qualidade HW de alta resisténcia

n [mln"] —

SEE452548

1500

1000 [
00 380 400 480 500 550 GO0 G50 70O

D [mm] —=




Serras Riscadoras

Formato do dente: Alternado (WZ) cbénico pos/neg {JU
¥

Profundidade de corte: 1,5-2,0 mm
Avanco por dente: FZ = 0,15 mm
RPM: ]
D-125 mm: n max.18300 min-1

D-140 mm: n max.16300 min-1

D-180 mm: n max.12700 min-1

D-250 mm: n max. 9100 min-1

WK 856-2-01 / 05

» Para serra principal: SB = 3,2 mm ou 4,4 mm
« Formato do dente: KON/WZ positivo ou negativo angulo de quina 5° | \

Z
A ’/
O ajuste da espessura do corte se da iy

pela profundidade de corte do riscador. / /
A cada 01 milimetro de profundidade, a

espessura aumenta em 0,2mm.




Serras para Abertura e Desdobro

Formato do dente:

Dente reto (FZ) alternado (WZ) positivo

WK 100-2-01

« Corpo com grande estabilidade

« Para cortes laterais, ideal para madeiras secas
» Altura de corte: Dependendo do D até 125 mm

Para corte longitudinal em madeira macica -
costaneiras - lamina individual, - laminas
multiplas, - eixo individual - maquinas com dois
eixos e moldureiras.

» Formato curvo do corpo com excelente saida de
cavacos.

» Grande saida lateral no dente.

O

Recomendada para avanco de dente FZ:
Madeira macia: 0,40 - 0,50 mm =10 250 280 560 350 ;T:“::f Su:
Madeira dura: 0,30 - 0,40 mm

Retorna



Serras para Acabamento fino

L LN
e = == -
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Formato do dente:

WZ / FA para acrilico até 10 mm
» Altura de corte dependendo do D:

SN\ W, H

Madeira macica até 60 mm e Chapas compostas até 30 mm

WZ / FA para acrilico até 5 mm
» Altura de corte dependendo do D:
Para pacotes de laminas de madeira até 20 mm e Sintéticos até 5 mm

» Altura de corte dependendo do D:

Madeira macica até

Chapas compostas atée 50 mm e
Madeiras revestidas até 20 mm

40 mm

12000

n [rrlin"] — -

150 180 200 250 300 350 400
D [mm] —=

Retorna




Serras para Acabamento e uso

Universal

™I

Para corte universal (longitudinal e transversal)

ok

em madeira macica e chapas compostas,
esquadrejadeiras e maquinas destopadeiras.

* Serra circular para corte universal de materiais
compostos revestidos ou nao revestidos e cortes
transversais em madeira.

Formato do dente:
Alternado (WZ) positivo
Avanco por dente:

FZ = 0,05 até 0,2mm

WK 850-2-01
» Altura de corte dependendo do D:
Madeira macica: até 60 mm
Chapas compostas: até 30 mm
» Acabamento médio - bruto
Retorna

u'IE-D 160 200 260 300 350 400 450 GO0

D [mm] ——=




