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PROCEDIMENTO DE MONTAGEM SNLN 00

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

* 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 (vedacdes e rolamento);

+ Oleo (bucha adaptadora);

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

» Calibrador de laminas;

* Torquimetro e chaves soquete diversas.

Montagem do conjunto SNLN 00, com rolamento autocompensador de rolos de furo cénico
com bucha adaptadora, utilizando vedacéao FS (feltro).

Montagem da base:
* Posicionar a base do mancal sobre a superficie de montagem;
* Montar os parafusos de fixacdo da base sem aperta-los totalmente;

* Montar a vedagdo FS no canal de vedagdao da base do mancal. Atencdo, antes de sua
montagem, as tiras de feltro devem ser mergulhadas em oleo pré-aquecido a temperatura
entre 80°C e 85°C por cerca de 2 minutos, até que estejam impregnadas pelo dleo.

* Recomenda-se dividir a vedagdo FS em duas partes, montando-se uma parte na base e a
outra na tampa da caixa do mancal.
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Montagem do subconjunto do eixo:

Lubrifique o eixo com uma fina camada de 6leo;
Com o auxilio de uma chave de fenda, deslize a bucha adaptadora até a posi¢ao requerida;

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

Verifique, com um calibrador de laminas, a folga radial interna (execute a medi¢do entre o
anel externo e os trés rolos superiores);

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

Folga interna radial antes da montagam

Morms @ o

de &té | min @ mix | min @ méx | min @ max

30 40 | 0035 0050|0050 0,065 (0065 0085

40 50 | 0,025 00E0 | 0.0G0 0.080 [ O.OBD 0100
50 65 | 0,055 0075 | 0.075 0.095 (0950 0020

B5 80 | 0,070 0085|0095 0,120 (0,120 0,150

BO 100 (0080 0010 (0070 0040 | 0,140 Q080

100 120 | 0,100 0135 0135 Q170|070 0220

Exemplo:
Rolamento: 23024K C3.
Eixo: @110 mm.
Folga inicial: 0,150 mm.
Folga minima: 0,135 mm.
Folga maxima: 0,170 mm.
Deslize o rolamento e acople a parte conica do rolamento na parte cdnica contraria a bucha;

Lubrifique a porca de fixagdo com 6leo e monte na bucha adaptadora;
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» Com uma chave gancho, gire a porca de fixagao até apertar;

» \Verifique a folga radial externa (execute a medi¢cao 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, nao
sendo menor que a folga minima admissivel.

Folga interna radial antes d
ga a 8 montagem Rodugio da

folga interna

radial do
Mormal e ca rolamenio

de até | min  mdx | min max | min maEx | omin mdx

30 40 | 0,035 0,050 | 0,030 0065 (0,065 0,085 | 0020 0,025

40 50 | 0,045 0,060 | 0,060 0,080 | 0,080 000 ( 0025 0,030

50 G5 | 0,055 0,075 ) 0.075% 0,095 | 0,950 0120 | 0,030 0,040

65 B0 0,070 0,095 [ 0,035 0120 [ 0130 0,050 ( 0040 0050

a0 10 | 0080 0,010 | 00 0,140 | 0,040 0,180 | 0045 0060

00 120 (0400 0,135 ©0,3% 0170|0170 0,220 | 0,050 0,070

Exemplo:
Rolamento: 23024K C3.
Eixo: @110 mm.
Folga inicial: 0,150 mm.

Folga final minima:
0,150 mm = 0,070 mm = 0,080 mm.
Folga final maxima:
0,150 mm — 0,050 mm = 0,100 mm.

Folga minima residual admissivel depois da montagem: 0,065 mm.
Folga interna radial antes da montagem Deslocamento axial

g Reducio da Folga minima
Eoal folga interna . . residual
1:'":"“ radial do Conicidade | Conicidade admissivel depois
e Normal @ ca rolamento 1:12m 1:30m da montagem®

Bucha Bucha

de até | min méx | min @ mdx | min @ max | min @ max | min @ méx | min max [Normal C3 ca

30 40 | 0,035 0,050 (0050 0065|0065 0,085)0020 0,025 (0,350 0,400 0,015 0,025 0,040
40 50 | 0,045 0,060 0060 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 0095|0950 0,120 |0030 0,040 0,450 0,600 0,025 0,035 0,055
65 &b | 0,070 0,095 (0095 0,120|0,120 0,150 | 0,040 0,050 | 0,600 0,750 0,025 0,040 0,070

80 100 | 0080 0,010|0,10 0,140 0,140 0,180 | 0,045 0,060 | 0,700 0,900 | 1,750 2,250 (0,035 0,050 0,080

100 120 | 0,100 0,135 0,135 0,170 | 0,170 0,220 | 0,050 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 fixagao.
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* 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 puncgao, a aba da arruela sobre o encaixe da porca de fixagao;

» Lubrifique o rolamento com a quantidade de graxa especificada na tabela 85 — quantidade
inicial de graxa;

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

* Insira o anel de bloqueio na lateral do rolamento (em sistemas expostos a dilatagdo térmica
recomenda-se retirar 0 anel 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);

* Montar a vedacéo FS no canal de vedagao da tampa do mancal.

* 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 sé&o intercambiaveis e
néo deve ser montada uma tampa diferente do conjunto original.

o Com o auxilio de um torquimetro, verifique o torque de aperto dos parafusos da tampa
superior conforme a tabela 84 — torque de aperto dos parafusos, disponivel em
www.frm.ind.br .

Torque de aperto

SNLN Tampa Base
Paraf.! Torque | Paraf."™ Torque

3024 ~3028 M20 200 mM24 B65
30303032 M24 350 M24 665
3034 —3040 M24 350 M230 1310

Aperte alternadamente os parafusos da base conforme o torque especificado, com o auxilio
de um torquimetro realize a verificacdo. Finalizando deste modo a montagem do conjunto.
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