Homag Profiline FPL525

Aplicacao desta maquina

Este Homag Profline FPL525 é o que chamamos de uma Perfiladora de Dupla Extremidade" ou DET.
Perfilagem significa fazer um recorte em uma pega de madeira para que ela possa ser conectada a outra pega
de madeira, seja colando ou, no caso desta maquina, encaixando as pegas juntas.

Logo, uma perfiladora de final duplo € uma maquina que pode fazer esse corte em ambos os finais de
uma pecga de madeira.

Trinta anos atrds, essa pericia e o avango da tecnologia dessas maquinas levaram ao desenvolvimento
do Uniclick. O uniclick é, em esséncia, um método de perfilagem que nos permite conectar duas pegas de
madeira sem colé-las, apenas encaixando-as. O sistema Uniclick é utilizado principalmente na industria de
pisos para a aplicagdo sem cola de laminado, vinil, madeira maci¢ca e madeira industrializada.

A Homag é lider da industria quando se trata de maquinas de perfilagem. Eles também estiveram
envolvidos no avango da tecnologia necesséria para criar o Uniclick (métodos de perfilagem muito mais
precisos e rapidos foram necessarios para alcangar isso).

Principais partes da maquina

Uma perfiladora de dupla extremidade como a Homag Profiline FPL525 é composta por 3 partes
principais:

1. Trilho de corrente esquerdo
2. Trilho de corrente direito
3. Eixo de transmisséo principal

4. Bases da maquina (compostas por varias vigas, colocadas sobre uma laje de concreto)

Os dois trilhos de corrente (esquerdo e direito) sdo usados para guiar as tabuas através da maquina
enquanto realizamos a "perfilagem". Essencialmente, sdo duas grandes correntes com almofadas de borracha
acopladas a elas. As almofadas de borracha garantem que possamos segurar as pegas de trabalho o mais
firmemente possivel. Ambas as correntes funcionam simultaneamente (sincronizadas pelo eixo de transmissao
principal, 3) a uma velocidade maxima de 100 m/min (no caso desta maquina, uma Homag Profiline FPL525).



A corrente é composta por almofadas de corrente (5), elos de corrente (6), hastes de conexao (7) e
rolamentos (8). A corrente corre dentro de uma guia (9).
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Os trilhos de corrente (10) sdo montados em colunas (11), que estéo fixadas na estrutura inferior (12)
da maquina. Um dos lados (neste caso, o lado esquerdo, 1) da maquina é fixo nas bases da maquina (4). O outro
lado (neste caso, o lado direito, 2) pode deslizar sobre as bases da maquina. Isso possibilita abrir/fechar a
maquina para diferentes tamanhos de pegas de trabalho.
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Em cima da corrente, hd também uma correia (13) que pressiona as tdbuas contra a corrente. Isso é

feito apenas na parte da méquinalonde \realizamos a perfilagem/aplicagéo, pois € somente nessa area que essa
presséo é necessaria para garantir a estabilidade do processo de perfilagem.

Portanto, o movimento da corrente e da correia (esquerda e direita) na maquina é o seguinte:
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The tenoning process happens in 3-4 stages

O processo de perfilagem ocorre em 3 a 4 estagios.

14.
15.
16.
17.

Etapa de alimentagao e alinhamento
Etapa de fresagem

Etapa de aplicagao

Etapa de saida (da pecga)

[JD1]: O texto original estava "were"(passa
do ser/estar no plural). Interpretei como um erro de
grafia, e traduzi 'where" que faz mais sentido.
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Na etapa de alimentagédo e alinhamento (14) nos certificamos que as tdbuas estdo propriamente
alinhadas alinhando estas contra a guia na borda da tdbua. Também asseguramos que as tdbuas estejam
corretamente desempilhadas. Se detectarmos tdbuas que ndo foram desempilhadas adequadamente (isso
pode ocorrer em altas velocidades de 100 m/min), a maquina sera desligada. Na maioria das vezes, as tabuas
sdo alimentadas para uma maquina com uma correia transportadora. Essas maquinas séo frequentemente
usadas em combinagado com outras maquinas (geralmente ha uma serra na frente desta maquina).

Na etapa de fresagem (15), temos 6 motores de fresagem neste caso (18). Cada um desses motores
remove uma parte do perfil Uniclick. Isso geralmente é feito com ferramentas de fresagem com didmetro de 250

mm, girando a 6000 rpm nesses motores.
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Os motores de fresagem estdo montados em guias X-Y, que permitem mover a ferramenta para a
esquerda e para a direita (X) e para cima e para baixo (Y). Os motores também podem ser inclinados. Isso é feito
para garantir que a ferramenta possa ficar na posicdo correta para a fresagem.



O movimento dos motores é feito manualmente com catracas; a rotagdo dos eixos move o motor para cima e
para baixo, e para esquerda e para direita. A rotagdo é realizada desapertando 3 porcas, ajustando
manualmente o motor para o angulo correto e, em seguida, apertando o motor novamente.

Na etapa de aplicagdo (16), podemos aplicar tinta ou verniz nas bordas do nosso produto. Isso é feito
com diferentes sistemas. Esses sistemas néo estédo incluidos com esta maquina. A maquina também pode ser
equipada com motores de fresagem adicionais aqui, se necessario.

Na etapa de saida (17), as tdbuas saem da maquina. Frequentemente, as tabuas séo transferidas para
uma correia transportadora que as leva para a préxima maquina.

Esta maquina é o que chamamos de "maquina de lado longo". Ela fresa as bordas longas das tdbuas
(frequentemente, as tdbuas laminadas séo retangulares). Ap6s esta maquina, geralmente é instalada uma
"maquina de lado curto". Esta é uma maquina muito similar, mas fresa as bordas curtas das tabuas. Portanto,
para fresar os 4 lados de uma tadbua, sdo necessérias 2 maquinas: uma de lado longo e uma de lado curto.

Processo de fresagem uniclick (no laminado)

Neste capitulo, explicarei brevemente o que fazemos na etapa de fresagem (15) para fresagem
uniclick. Isso servirda como um exemplo do uso de uma maquina como esta.

O uniclick é um método de perfilagem de tdbuas que pode ser instalado sem cola para pisos
laminados. O uniclick pode ser montado de duas maneiras: por angulagéo e por encaixe.



Angling method

Figure 1 - Método de Angulagdo

Snapping method

Figure 2 - Método de Encaixe

O encaixe pode ser feito com 4 posicdes de fresagem em cada lado. Mas, frequentemente, mais
posicdes sdo necessarias para diferentes espessuras de tdbuas, diferentes perfis (sistemas de encaixe) e para



chanfrados:

Standard setup tools

1st PF 2nd PF Finisher

Hogger

GROOVE

TONGUE

Figure 3 - Tongue (lingua); Groove (vinco); Hogger (fresadora de desbaste); 1°PF; 2°PF; Finisher (finalizador)
¢ O “Desbastador” é usado para fresar a maior parte do material excedente.
* O “Primeiro perfilador” € uma das 2 ferramentas que fazem o sistema de encaixe real.

¢ O “segundo perfilador” ou “perfilador de encaixe” é a segunda ferramenta, que faz o recorte para o
encaixe.

* O “finalizador” cria a borda final da tabua (a borda que vocé vé quando o piso esta instalado).

O laminado é fresado com o lado de referéncia na almofada da corrente (voltado para baixo). O lado
de referéncia é o lado decorativo, o lado que vocé vé uma vez que o piso estd instalado.



Controle da maquina (instalagao elétrica)
Esse tipo de maquina geralmente possui um painel de controle que controla o seguinte:
¢ Pontos de ajuste dos eixos da maquina:
o Velocidade da corrente
o Largura da maquina
o Largura entre a correia superior e a corrente
* Seguranga
o Quatro interruptores de porta (duas portas de cada lado da maquina)
o Monitoramento de parada dos motores

O controle da maquina é feito por meio de um PLC Siemens S7-300; um PC com Windows com
Siemens WiInCC (para visualizagdo), drives KEB, relés de segurancga Pilz, relés comuns e disjuntores.




Cada um dos outros pontos de ajuste é configurado manualmente com eixos e indicadores de posigéo
mecénica Siko.

Esta maquina funciona com 3x380V+N+PE (50Hz ou 60Hz) e precisa de 6 Bar de pressédo de ar. A carga
maxima é de 203A.

Placa da maquina




