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PROCEDIMENTO DE MONTAGEM SNAL 500

Antes de montar, verifique:
» Toleréncias do eixo até h9;
* Acabamento da superficie de apoio com rugosidade superficial Ra: 12,5 ym;

» Planicidade da superficie de apoio devera ter grau de tolerancia de IT7.

Ferramentas e acessorios necessarios:

» Parafusos e arruelas (fixagdo do mancal na base conforme tabela www.frm.ind.br);

* Graxa (vedacgdes e rolamento);

+ Oleo (bucha adaptadora);

* Chave de gancho (bucha adaptadora);
* Chave de fenda;

» Calibrador de laminas;

* Torquimetro e chaves soquete diversas.

Montagem do conjunto SNAL 500, com rolamento autocompensador de rolos de furo cénico
com bucha adaptadora, utilizando vedacdo modelo TG (labio duplo em borracha nitrilica).

Montagem da base:
* Posicionar a base do mancal sobre a superficie de montagem;
* Montar os parafusos de fixacdo da base sem aperta-los totalmente;
» Posicione o anel de labio duplo TG nos canais inferiores na base do mancal;

* Preencha com graxa o espacgo entre os labios da vedacao;
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Montagem do subconjunto do eixo:
* Lubrifique o eixo com uma fina camada de dleo;
* Com o auxilio de uma chave de fenda, deslize a bucha adaptadora até a posigcao requerida;

* Retire o rolamento da embalagem (o rolamento deve ser retirado da embalagem somente no
momento da instalagdo, deste modo evita-se a sua contaminagao por agentes agressivos).
Apoie sobre uma base plana e gire algumas vezes o anel interno.

» \Verifique, com um calibrador de |&dminas, a folga radial interna (execute a medicao entre o
anel externo e os trés rolos superiores);

* Observe se a folga inicial verificada esta entre os valores minimos e maximos indicados para
o eixo conforme a tabela 71 - Redugao de folgas para rolamentos autocompensadores de
rolos de furos cénicos, disponivel em www.frm.ind.br .

Folga interna radial antes da montagem

nominal
do furo
Normal @ ca

de até | min méx | min @ mdx | min @ max

30 40 |0035 0,050 (0050 0,065 | 0065 0,085

40 50 | 0045 0,060 (0,060 0,080 0,080 0,100

50 65 |0055 0075|0075 0,095 0950 0,120

65 80 | 0070 0,095 (0095 0,120|0,120 0,150

80 100 0,080 0,110 (0,110 0,140 | 0,140 0,180

100 120 | 0,700 0,135 |0,135 0,170 | 0,170 0,220

* Exemplo:

* Rolamento: 22220K C3.

* Eixo: @90 mm.

* Folga inicial: 0,120 mm.

* Folga minima: 0,110 mm.

* Folga maxima: 0,140 mm.

* Deslize o rolamento e acople a parte conica do rolamento na parte cdnica contraria a bucha;
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* Lubrifique a porca de fixagdo com 6leo e monte na bucha adaptadora;
» Com uma chave gancho, gire a porca de fixagao até apertar;

» \Verifique a folga radial externa (execute a medicao entre o anel externo e os trés rolos
inferiores).

o Calcule os valores de limites para a folga final. Observe a reducdo de folga
correspondente ao eixo conforme a tabela 71

o Observe se a folga verificada esta entre os valores minimo e maximo calculados, nado
sendo menor que a folga minima admissivel.

Folga interna radial antes da montagem .
Redugao da

el folga interna

radial do
do furo
Normal @ c4 rolamento

de até | min max | min mdx | min @ max | min max

30 40 | 0,035 0,050)|0,050 0,065)0,065 0,085 0,020 0,025

40 50 | 0,045 0,060 0,060 0,080 |0,080 0,100 | 0,025 0,030

50 65 | 0,085 0,075 (0,075 0095|0950 0,120 | 0,030 0,040

65 80 | 0,070 0,095|0,095 0,120 0,120 0,150 | 0,040 0,050

80 100 0,080 0,110 |0,110 0,140 0,140 0,180 0,045 0,060

100 120 | 0,100 0,135|0,135 0,170 (0,170 0,220 | 0,050 0,070

* Exemplo:
« Rolamento: 22220K C3.
* Eixo: @90 mm.

* Folga inicial: 0,120 mm.

* Folga final minima:

0,120 mm — 0,060 mm = 0,060 mm.
* Folga final maxima:

0,120 mm - 0,045 mm = 0,075 mm.

* Folga minima residual admissivel depois da montagem: 0,050 mm.
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Folga interna radial antes da montagem N Deslocamento axial ..
g Redugao da Folga minima
inal folga interna residual
nomina radial do Conicidade Conicidade admissivel depois
do furo 1:12m 1:30M i2)
Normal c4 rolamento c e da montagem
Bucha Bucha
de até | min méx | min mdx | min max | min @ mix | min max | min max [Normal C3 c4
30 40 |0,035 0,050 | 0,050 0,065 | 0,065 0,085 | 0,020 0,025 | 0,350 0,400 0,015 0,025 0,040
40 50 | 0,045 0,060 (0,060 0,080 | 0,080 0,100 | 0,025 0,030 | 0,400 0,450 0,020 0,030 0,050
50 65 | 0,055 0075|0075 0,095 |04950 0,120 | 0,030 0,040 | 0,450 0,600 0,025 0,035 0,055
65 80 | 0,070 0095|0095 0,120)|0,120 0,150 | 0,040 0,050 | 0,600 0,750 0,025 0,040 0,070
80 100 0,080 0110|0110 0,140 )|0,140 0,180 0045 0,060 |0,700 0,900 (1,750 2,250 (0,035 0,050 0,080
100 120 |u,mn 0,135 | 0,135 0,170 | 0,170 0,220 |u,050 0,070 | 0,750 1,100 | 0,900 2,750 | 0,050 0,065 0,100
*Caso a folga interna final ndo corresponda aos valores definidos, aperte ou afrouxe a

porca de fixacao.
* Encaixe a arruela de trava;
* Monte a porca de fixacdo na bucha adaptadora.
» Com a chave de gancho, gire a porca de fixagao até apertar;

* Dobre, com o auxilio de um puncéao, a aba da arruela sobre o encaixe da porca de fixagao;

Montagem do subconjunto na caixa do mancal:
* Aplique o subconjunto eixo / rolamento, sobre a base do mancal;

* Lubrifigue o rolamento conforme tabela 81 - Quantidade inicial de graxa, disponivel em
www.frm.ind.br .

* Insira os anéis de bloqueio na lateral do rolamento (em sistemas expostos a dilatacédo térmica,
recomenda-se retirar os anéis de bloqueio no lado oposto ao sistema de transmissdo de
poténcia, deste modo permitindo o deslocamento axial do conjunto sem diminuir a vida util
dos componentes);

* Na tampa superior do mancal, repita o processo de montagem de vedagao executado na
base;

* Monte a tampa sobre a base do mancal (atente-se para a existéncia dos pinos guia de
montagem). Atencéo, as tampas superiores das caixas de mancal ndo sdo intercambiaveis e
néo deve ser montada uma tampa diferente do conjunto original.

* Aperte alternadamente os parafusos que unem a tampa com a base;

o Com o auxilio de um torquimetro, verifique o torque de aperto dos parafusos da tampa
superior conforme a tabela 80 — torque de aperto dos parafusos, disponivel em
www.frm.ind.br .

Rua Rudi Labsch, 123 | CIC | Curitiba | Parand | CEP 81.350-210 | frm@frm.ind.br |
I T



http://www.frm.ind.br/
http://www.frm.ind.br/

®
F R M +55 41 3245-6800

Torque de aperto
SNAL Tampa Base
Paraf."! Torque|Paraf." Torque®

205 505 M10 50 | M1z 80

206 305 S06 605 | MI0 50 | M1z 80

207 306 507 GOG | MIO 50 | M1z 80

208 307 508 607 | MO 50 | M12 8D

209 509 M10 50 | M1z 80

* Aperte alternadamente os parafusos da base conforme o torque especificado. Finalizando
deste modo a montagem do conjunto.
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