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Maquina: Maquina de esquadrejamento/chanfradura para grés porcelanico e
monoporoso




1.  INFORMAGOES GERAIS

1.1 FABRICANTE

BMR S.p.A.

IVa 01431820354

Via Giovanni Fattori, 6

42019 scandiano (re) - ItalY
teléfono: +39 0522 857868
Fax: +39 0522 856475
www.bmr.it

email: bmr@bmr.it

1.2 IDENTIFICAGAO DA MAQUINA

Maquina de esquadria/chanfradura a seco para grés porcelanico e monoporoso

Modelo: SQUADRA
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2. INFORMAGOES DA MAQUINA

21  FUNGAO DA MAQUINA

A maquina foi projetada e fabricada para realizar retificagao lateral, com 6timo esquadria e biselamento de 90° de
porcelanato esmaltado e grés ceramico monoporoso. A estabilidade da telha durante a producao € garantida pela
pressao controlada aplicada a dois pares de correias dentadas superiores que pressionam a telha sobre as correias
inferiores principais. Os mandris de calibre lateral podem montar rodas de ferramentas com didmetro de 345 mm.
As laterais da telha sao retificadas com mandris laterais que possuem ferramentas diamantadas frontais

e entdo eles sdo chanfrados.

A quadratura é completada com o empurrador que acompanha o material no segundo médulo por meio de pinos
que garantem perfeita ortogonalidade.

Ao final de cada médulo sdo apresentados os mandris para realizagcdo do chanfro, os quais sdo montados em

suportes com movimento flutuante; entdo uma superficie chanfrada uniforme pode ser obtida independentemente
da planaridade do material.

2.2 COMPONENTES PRINCIPAIS

De acordo com o ciclo de produgéo, cada maquina é constituida essencialmente por:

1- SISTEMA DE TRANSPORTE
O transporte do material a realizar é realizado por duas correias dentadas inferiores sincronizadas com duas correias
dentadas superiores que estabilizam a telha durante a producao.
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2- SISTEMA DE PRESSAO

O sistema sYncroBelt exerce uma forga ajustavel entre 100 e
mais de 900 Kg em cada ladrilho.

Portanto, mesmo os ladrilhos com ligeira convexidade ou
concavidade permanecerao perfeitamente parados e em
posicao durante o processo de lixamento.

acima de tudo, o sYncroBelt se diferencia pelo sistema de correia
superior com alavancas para envio da for¢ca de impulso e
regulacao da presséao entre 1 e 2,5 bar.

O sistema de alavancas permite diferentes pressdes entre as
areas de entrada, retificacdo e saida do ladrilho de acordo com
a escala das ferramentas.

3- DISPOSITIVO DE EMPURRO DE QUADRAGAO

Dispositivo empurrador posicionado na entrada do segundo
modulo que introduz no segundo médulo o material previamente
retificado no primeiro médulo, garantindo perfeita ortogonalidade
do produto a ser produzido. ‘
A telha é empurrada entre as cintas de pressao pelos dois bragos
do esquadro, que possuem uma velocidade de translagdo maior *
que a da cinta inferior. Os bracos de esquadria s&o ortogonais
ao leito do mandril de retificagao.

4- UNIDADE DE CALIBRAGAO

Unidade motora lateral com eixo horizontal de calibra¢éo do ladrilho
acoplamento para rebolo circular de 300 - 345 mm de diametro.
recupera¢do manual do consumo do rebolo por manivela. capacidade
de remocao entre 0,5 e 2 mm em todos os materiais. A largura da
borda da ferramenta diamantada é de aproximadamente 12/30 mm €
esta inclinada em relagdo ao avanco do ladrilho. A roda dianteira,
quando deve realizar grandes remogdes, esmerilha o ladrilhc
quebrando as bordas em pequenos pedacgos. O principio de
funcionamento das rodas dianteiras com grande afastamento, reduz ¢
forga de impulso lateral das rodas sobre a telha e permite reduzir a
pressao vertical e o desgaste dos respetivos componentes. O
processamento da borda do ladrilho apresentara uma pequena faixa
vertical, devido a agressividade das ferramentas: utilizando o mandri
final com rebolo de resina, a borda do ladrilho sera lixada suavemente
e no final da linha a borda sera suave e homogéneo.

5- BISEL

Motor lateral inclinado 45° em relagcdo a superficie de transporte para realizar um chanfro lateral superior da telha.
acoplamento para ferramenta circular de 130/150 mm de didmetro. recuperagao manual do consumo da ferramenta
por meio de manivela. Cilindro pneumético para levantar e abaixar a ferramenta. Montagem de motor flutuante para
criar um disjuntor de borda simples.

6- PAINEL DE CONTROLE

ciclo de producdo controlado por plc. painel de controle principal com teclado e tela para programar e exibir
parédmetros de trabalho. quadro elétrico aquecido (quando necessario) e separado da maquina. prote¢cdo contra
poeira e agua grau Ip 54 (en60529).

7- GIRADOR
O transporte é realizado através de correias com duas velocidades que permitem a rotacdo da telha 90°.

8- QUADRO ELETRICO




2.3 USO PREVISTO

Esta maquina de esquadrejar/chanfrar foi projetada para uso industrial, com a finalidade de obter ladrilhos esquadrados
em 90° com o respectivo bisel. Pode ser utilizado para revestimentos ceramicos em Grés Porcelanico, esmaltados
MONOpPOrosos.

A maquina pode ser usada nos modos manual e automatico, 1 operador pode cuidar de uma ou mais linhas dependendo
da complexidade e organiza¢do da empresa.

25 DADOSTECNICOS

Caracteristicas Uanedade SQUADRA
medida
Dimensdes da maquina
Primeiro moédulo (axb) mm 2200 x 7100
Segundo maédulo (cxd) mm 2800 x 7400
Girador (exf) mm 1400x3800
Altura maxima (H) - na linha h 900 mm - mm 2100
Comprimento total (G) mm 18300
Quantidade maxima unidades de calibragcdo n. 48
Quantidade maxima unidades de moldura n. 4
Pesos da maquina
Primeiro médulo kg 7000
Segundo médulo kg 7500
Gaveta kg 280
Painel elétrico kg 580
Peso total maximo kg 15360
Instalacgao elétrica
Tensao de alimentagdo Volt 400
Frequéncia de alimentagao Hz 50
Unidade de calibragéo de poténcia n. x kW 55
Moldura da unidade de poténcia n. x kW 24
Poténcia total instalada max. kW 287
Instalagdo pneumatica
Ar comprimido I/min 300
Press&o operacional bar 6
Instalagdo de sucgao
Diametro da boca mm @300
Formatos a serem preparados
Espessura minima - max. mm 6-25
Largura minima - max. mm 200-600/1200
Beneficios e limites de emprego
Ciclos para formato 200x200 cant. /min. 60
Materiais a serem feitos grés porcelanato, monoporoso, marmore, granito e tijolo
Temperatura do material a ser processado °C max 60°-65°

Para paises nao pertencentes a UE, verifique a tensao de alimentagao nos diagramas de cablagem.
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27  VIBRAGOES

se as condi¢des de utilizagdo respeitarem as indicagdes de utilizagdo correta, ndo aparecerao vibragoes.

2.8 AMBIENTE ELECTROMAGNETICO

a maquina foi concebida para funcionar corretamente nhum ambiente eletromagnético industrial, respeita os limites

de emissao e esta protegida contra as perturbagdes induzidas.

2.9 QUADRO ELECTRICO

Em geral, o painel elétrico € o unico disponivel para a serra de mesa deslizante.

Caracteristicas Unidade de medida Medida
Dimensoes do painel elétrico

profundidade mm 500
largura mm 4500-6000
altura mm 2300
peso kg 800-1200




210 RUIDO EMITIDO

Quando se trata de uma maquina de grande porte, a indicagao do nivel de poténcia sonora é substituida pela indicagao
dos niveis de pressao sonora medidos em pontos pré-estabelecidos ao redor da maquina.

Os niveis de pressao sonora emitidos nas posicdes especificas de teste foram obtidos respeitando as prescricoes.
¢des da norma ISO 11202.

A medicao é feita a 1,60 m. altura do solo e na posigao prevista para o operador.

Dados acusticos:

Os valores sao expressos em dBa e foram arredondados para o decibel inteiro mais préoximo.

Para reduzir ainda mais o ruido emitido pela maquina no ambiente de trabalho, o usuario devera aplicar outros
métodos como:

O uso de protegao auditiva, como tampoes de ouvido ou fones de ouvido, é obrigatério para
qualquer pessoa que trabalhe ou esteja perto da maquina.

Posigdo de medigdo L.
p1 97
p2 98
p3 99
pd 100

Tabela referente a: Formato 45x91x10 cm, pingas por peca 8+bisel, rebolos 330 cm, velocidade 7-8 Pz/min.

| diagrama com posic¢des de medicao |
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DISPOSITIVOS DE SEGURANCA E PROTECOES DA MAQUINA
Os dispositivos de seguranca e os protetores nunca devem ser manipulados.

Antes de colocar a maquina em funcionamento, verificar o seu funcionamento, a sua posi¢ao correta e o seu rendimento.
e verificar a sua eficécia.

A maquina esta equipada com protetores fixos e méveis e com protetores adequados para evitar o
contacto com partes internas méveis ou perigosas (pec¢as e materiais).

E proibido efetuar qualquer outra operagdo. Em caso de perigo, premir o cabo de emergéncia.

2.31 PARADA DE EMERGENCIA
1 - Interruptor principal Localizado na parte frontal do painel elétrico.

2 - O botao “EMERGENCIA” produz a parada imediata da maquina. Deve ser pressionado apenas em caso de
perigo imediato e ndo deve ser pressionado para interromper o ciclo operacional normal. uma vez pressionado, para
destrava-lo sera necessario gira-lo no sentido anti-horario.

E proibido desbloquear o botdo de emergéncia até que a situagado perigosa que gerou o
acionamento seja eliminada.

3 - Seletor com chave (se disponivel) localizado no painel de controle. Posicione a chave em 1 para parar a
maquina e retirar a chave. Terminada a manutencgao, reinsira a chave e posicione-a em 0.
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2.3.2 CABOS DE EMERGENCIA
1 - O dispositivo de emergéncia com fio que esta em toda a linha da: esquadrejadeira/chanfradeira.

Obs.: Dependendo da complexidade da linha, o cabo pode causar a paralisagao apenas do trecho afetado.

: EIBMR
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2.3.3 MICRO DETENGAO AZULEJO DUPLO
1 - O microdispositivo interrompe o transportador de rolos e arrasta no caso de ladrilhos sobrepostos.

DESCRIQAO DO CICLO DE OPERAQAO
A telha é transportada por uma linha de transporte até a entrada do primeiro médulo (1) onde é centralizada através do
dispositivo de centragem (2) em relagao as esteiras de transporte da maquina. Apos a centragem, a telha é transportada por
quatro correias, duas inferiores e duas superiores, por meio das rodas calibradoras (4) que aplainam as duas faces da telha.
Na saida deste processamento estdo as rodas chanfradoras (5) que fazem um chanfro no angulo agudo da superficie do
ladrilho; A profundidade do bisel pode ser ajustada de acordo com o efeito estético que se deseja obter. Ao final do
biselamento, a telha é introduzida no médulo giratério (7), uma correia transportadora onde € posicionado o rotador que
permite girar a referida telha em 90°.
Ap6s ser girado, o ladrilho entra no segundo médulo. E centrado através do dispositivo de centragem que posiciona a telha
paralelamente as correias de transporte. Em seguida é acionado o dispositivo de empurrar (3), que introduz a telha abaixo
das cintas de pressao superiores, intervindo no lado ja executado, ortogonalmente ao sentido de movimento da mesma
telha.
Neste modulo sao realizados desbaste, calibragcéo e biselamento das demais faces das telhas.

A maquina foi projetada para ser alimentada exclusivamente em modo automatico através de conexdes

de linha motorizadas posicionadas na entrada da maquina (alimentagéo) e na saida da maquina
(descarga). E proibido alimentar a maquina introduzindo manualmente o material a ser processado. E
proibido extrair ou descarregar o material manualmente quando a maquina estiver em movimento. E
proibido remover manualmente material inserido incorretamente na maquina quando a maquina estiver
em movimento.
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