CODIGO DESCRICAO QUANTIDADE*
98.0850.21.59 CAPA DE ROLO RV1829 D-10 21W DIAM 10
98.0503.87.56 DEFLETOR 21W 1
98.0503.87.57 EIXO EXCENTRICO 21W 1
98.0850.14.18 FACA 21W 3
98.0850.21.63 MATRIZ M989 DIAM 4.5 X 57 / 57 21W 3
98.0850.14.15 RASPADOR 21W 3
98.0850.21.91 SEGMENTO AJUSTE ROLO 21W 6
98.0503.38.20 ANEL LABIRINTO EXTERNO 21 W 6
98.0503.35.39 PORCA TRAVA CENTURY 19
98.0503.38.21 ANEL LABIRINTO INTERNO 9
98.0503.44.97 ANEL ELASTICO EXTERNO 21 W 18
98.0850.44.68 CAPA DE ROLO 59
98.0503.17.22 CAPA DEROLO 21 W
98.0503.46.60 CAPA DO ROLAMENTO 742 12
99.0503.49.39 CAPA E CONE 742/749 10
98.0850.02.72 CONE ROLAMENTO 749 TK 11
97.0503.12.01 EIXO EXCENTRICO
98.0503.03.88 MATRIZ PARA EXTRUSORA E 240 99 FUROS
95.0503.52.33 FAK-440026 SUPORTE FRONTAL DOS ROLOS 22

6
99.0503.19.22 CORREIA 5V1800
98.0503.33.30 ANEL DE DESGASTE CONICO 21W 5

*Podendo haver variagbes
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A prensa Sprout-Wladron € de Gtima qualidade, construida com precisdo pa
ra obter centenas de horas de manufatura. Seguindo as instrucoes destas fo

thas, voce obtera um Tongo e proveitoso desempenho da sua prensa.

Para methores resultados, a operagao e manutencio da prensa deve ser exe
cutada somente por tecnicos qualificados. Quando possivel, essa responsabi
lidade deve ser designada para um técnico da Koppers. A manutencao planeja
da e sistematica The assegura servico continuo e baixos'custos da prensa.
Siga cautelosamente e regularmente as instrugaoes de tubrificacao. Mantenha

todos os parafusos apertados.

Estamos honrados com a nossa reputagac designada no campo de prensas, e

satisfeitos pelo alto desempenho e precisao obtida por nossa prensa.
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- Acrescentando a nossa Lei Federal, Estado e Leis Locais, o operador e o
o pessoal de manutengao deve seguir as sequintes instrucoes de seguranca:

i

A. Desligar todos os motores antes de fazer qualguer manutengao na prensa

_F;_ {eletricamente). -

.(

— B. Nao acionar a prensa antes de co]ocar todas as protecces e tampas no
- Tugar, e feche todas as portas.

e
*il C. Nao abrir qualquer porta ou remover qualquer tampa quando a maquina es-
L tiver funcionando.

|
T D. Nao ponha as maos ou ferramentas em qualquer abertura da prensa enquan-
L_:_ to a mesma estiver funcionando.

S
L_. E. A prensa {ou especificamente o anel) nao deve virar enguanto a manuten- |

J- cao e executada na camara de pellet, tais quais:
‘*il ajustando os rolos ou pé de alimentagdo, trocando os rolos ou anel, et
‘_; As regras de seguranca acima que forem ignoradas, em consequencia pode

se resultar ferimentos. A Koppers e o segurc nao serio responsaveis.

]
N
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-“mh_:“.hnﬁ ' INSTALACAO DA PRENSA

-Esta prensa & completamente montada e ajustada em nossa fabrica, mas pa-
ra tacilitar o manejo, € geralmente transportada em tres partes {prensa, con

dicionador e centrifeeder).

Instala a prensa num nivel de superficie livre de vibragoes, de preferen
cia em concreto. Nos recomendamos o uso de material que amortega vibracoes

ou dispositivo entre a prensa e a superficie de montagem.

Instale a Tuva no wotor de ac1onamento principal e & prensa conforme i -

lustrado na pagina N9 428-810.

Instale o motor principal e alinhe a Tuva conforme descrito na seguinte
fotha de instrucac KO 428-110. Na prensa de duas velocidades, verifique e
realinhe se necessar1o, a luva entre a prensa e a transm1ssao pr1or1tar1a da

instalagao do motor.

IMPORTANTE: Alinhe a luva ap@s a prensa estar seguramente chumbada no Tugar
| Quando o alinhamento da luva estiver completo, fixe o motor (e
transmissao na prensa de duas ve1oc1dades) na base com do1s pi--

nos de Diam. 1/2“ espacado e atravessado.

Conectar os tubos ({tubos de vapor, sistema adicional de 17gquido, agua de

resfriamento, etc.) a prensa de modo que os controles de ajuste possam ser '

~alcangados facilmente pelo operador da prensa. 0 esquema proprio de tubula

cao (para o sistema mencionado acima) sdo enviados separadamente em cada ma-

nual,

0 sistema de bloqueio el&trico & feito de tal forma due, deve ser acioqg
do primeiramente o equipamento de retirada do pellet aCabado, dépo%s 0 motof
principal da prensa, centrifeeder, e finaTménte o condicionador e alimenta -
dor, Esquema de 1nstalagao eletrica F-2029, mostra as conexdes recomenda -
das para os bloqueios eletricos e dispositivos de seguranga para a para112a-

¢ao automatica da prensa, se surgir problemas ver pagina 4.
Dentro da prensa, hd dofs interruptores eletricos de sequranca: Interrup

-1 -



tor 1im}tador do pino de seguranca e a chave de pressEo de 61eo.'- Estes de-
vem ser conexados no .circuito dz controle do motor pr1nc1pa1 da ;;ensa ._kg
se motor deve parar quando tiver uma perda de pressao de 5leo ou a falha - dc
pino de seguranca para previnir danos na pfensa. 0 interruptor Timitador °
do pino de seguranca e a chave de pressao do 8leo sdo conexados no  circuito
de controle de arrangue do motor através de contatos de rele. Para ligar o
moior, O botao de "LIGAR" deve ser pressionado para dentro ate que a chave '

de pressao do oleo feche, operando os contatos de raje do circuito de contro

i do arranque do motor Para manter o motor principal funcionando apos o bo-

tac de "LIGAR" ser solto.

0 tipo exato de "LIGAR" e equipamento de controle & geralmente a prefe -
rencia do cliente. Codigos eletricos, local e especificagoes deve ser cui-

dadosamente estudados para uma devida instalagao eletrica.

NOTA: Um amperimentro de tamanho certo deve ser colocado em uma posigao pa-
ra que o operador possa facilmente 18-1o¢ quando ajustando o alinhamen
to e controles de vapor. Isto vai fazer possivél 0 carregamento pr§

prio da prensa para seu otimo rendimento.

PROCEDIMENTO DO _ALINHAMENTO DA POLIA

R execucdo do alinhamento da polia usa-se o metodo "quatro-pontos" neces
sitando-se de um esquadro (pode ser substituido por barbante ou corda de pia
no). 0 alinhamento & executado pondo um esquadro em cada canto extremo de
cada potia (ou fixando-se barbante ou corda de piano) -- ver figura A. A po
sicao do motor € ajustada de modo que 0s dois cantos extremos e cantos proxi
mos (quatro-pontos) das duas polias estejam tocands o esquadro -- ver figura

B.  Se o barbante e corda de piano & usado, certifique-se que esta em linha

reta.

Vire as polias meia volta (1809) para verificar se ainda os quatro-pon -

tos permanecem alinhados.




fi POLIA

CANTO EXTREMO Ei

' RS ANT T
CANTOS PROXIMOS %_ CANTO EXTR

PRENSA ACIONADA MOTOR

FIGURA A - POLIAS ANTES DE SEREM ALINHADAS !
ESQUADRO ( CORDA DE PIANO OU BARBANTE
TOCANDO 0S CANTOS PROXIMOS E EXTREMOS D
"AMBAS AS POLIAS
i
_ POLIA
POLIA JACIONADA ACIONADORA

) _
* i

PRENSA ACIONADA MOTOR

FIGURA B - POLIAS ALINHADAS

0 metodo acima provem um alinhamento somente ( o mais Tmportante) em um

plano hor1zonta1 Para se a11nhar as polias em um.. p]ano vertical use um ni
velador na parte superlor da polia e faca os aJustes necessar1os (usando cal

¥
¢os) no calgo do motor. ' ' )
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VERIFICACOES DE PRE-ACIONAMENTG'

- Verificar o alinhamento da polia no ac1onamento pr1nc1pa1 (ver pag.3) e

certifique-se de que as corre1as "V" est3ao com tensio satisfatoria e car
regamento prévio para 0 periodo "de funcionaments® como descrito no arti

go "Substituicao de Correias® paragrafo 4. (pag. 21)

Lubrificar teodos os motores, motoredutores, etc., verificar o n1ve1 do

oleo nas caixas de engrenagens. Veja seccao de lubrificacdc para ins -

trucoes com maiores detalhes, (pag.7)
Examinar todos os blogueios efetricos e os equipamentos associados.

Verificar a rotagcac de todas unidades. 0 pellet mill deve girar com o

anel virando no sentido do -relogio quando estando de frente para maquina

.~ Remova o pino de S€guranga, e gire o cubo do mesmo manualmente em circy-

- Tos.  Note que o colar no cubo do pino de seguranca vai desengatar 3

chave 1imifadora. NOTA:~ FEssa chave limitadora deve ser reajustada ma

. nualmente,

Com a éhave selecionadora na posicao "manual®, ligue o peliet mill e al1
mentador, depo1s desengate a chave mimitadora. Se a instalacao est1ver
Correta, ambos os motores pr1nc1pa1s de ac1onamento 0 alimentador e o
centrifeeder irao imediatamente para. Facga a tentat1va de 11gar . sem .-

reajustar a chave a]1mentadora, Se nao for possivel a 1nsta1a;ao esta

correta,

- ~Verifique os parafusos da carcaca e da tampa 1atera1 do ane1, se estao '

bem aparafusados. Veja a secgao de manutengao para ma1ores deta]hes

(pag. 16)

Lubrificar os tres rolos e ajustar todos conforme descritos nos artigos'

separados. Veja seccao de manutengdo para majores detalhes. (pég.iB)



ACIONAMENTO INICIAL

E recomendado borrer um pauco de fagiq através de todas moegas e . todos
0s equipamentos forhecedores,'descarregando este material no chao, ahtes de
tentar pelletizar por imediato. Isso & feito na tentativa de remover to -
dos os refugos metaiicos, residuos de solda, porcas, parafusos, etc., que
pode ser acumulado nestes sistemas durante o processg de construgao.  Isso
impede que 0S restos metalicos cheguem ate o tambor de pel]etizagéa.

Jogar fora esta racao.

Acionamente da prensa.

1. A posicao da chave *manuatl-automatico" deve ser colocada no “manual".

2. Acione o motor principal.
3. Acione 0 centrifeeder o condicionador.

4. Acione o a11mentador sabendo-se com certeza de que esta colocado  ho
'seu rend1mento maximo de. a]1mentagao. CAUTELA: - Ajuste a velocidade *

do motovariador somente quando o motor estiver em func1onamento.

5. Ver1f1cando 0 amper1metro para nao sobrecarregar 0 motor aumente a pro
porcao da alimentacao, se o pellet mil] ace1tar a alimentagdo inicial '
sem entupir.  (Definigdo de Entupimento: Quando 0 material que esta v
sendo'a1imentado no anel estiver esticando e comega acumular na camara'
@ frente dos rolos). Se entupir o anel, desTigue e I1mpe a camara da

prensa de 1med1ato antes que a ragdo endureca.

- 6. Potencia do motor. Para maior rendimento o motor deve funcionar mais

perto possivel de sua carga maxima. Faga-uma Tinha no_amperimetro'pa-

ra indicar o ponto maximo da potenéia obtida.. A amperagem da potencia

maxima do motor principal pode ser 1oca1izada na placa do mesmo.

Elevar a potencia do motor aumentando gradua]mente a a11mentagao . Pa-~
ra diminuir a potencia do motor pr1nc1pa1 deve se acrescentar mars vapor '
ou 1iguido a0 condicionador, para a proporgao nd-qual sua-pe]letizag&o exi-

gir. Falando em dgeral, o pe]]et m111 vai ter sua capac1dade max1ma quando

‘a temperatura da malha no condicionador apr0x1mar se a 830 - 930 C



LUBRIFICACAG DE GRAXA

(Ver forma - 1943 ¢ 1865) h

b 0 pellet mill (incluindo condicionador e centrifeeder) e designado pa-

. ra um tipc isolado de engraxamento manual, o que faz possivel lubrificar to

dos o5 rolamentos e pecas (exeto aclopamento) enquanto o pellet mill esta °

— funcionando.
By LUBRIFICANTES_RECOMENDADOS (graxa)
' ~ Deve ser usado somente graxa de alta qualidade no qual & designado para-.

. ro]amentos anti-fricgao e tem as . seguintes caracteristicas:
!!;( T Ponto de queda 2050 C.
10 . .
fL :

Nao toxico.

Nao corresivo.

‘ . Resistente a exposicdo de umidade.

CAUTELA:

e

_ Sempre limpar engraxade1ras e a ponta do revolver antes de 1ubr1f1car .
—= ' Manter as latas de graxa tampadas para previnir contaminacgao.
L ROLOS DE PELLETIZAcKD

T Os tres rolos de pelietizacao sao engraxados atraves da ponta do eixp '

¥ principal.  As engraxadeiras "maiores" sao providas para facil identifica-
L . gao.

~ Lubrificar os tres rolos cada duas ou tres horas de trabalho.

. - ) \ S . - |
R - NOTA: A quantidade e tempo_de intervalo entre as lubrificacbes ird variar’
= de'ap1icag6es diferentes e deve ser determinado por experiencia.
Ej : | Quando lubrificando os rolos pela primeira VeZ, sugerimos que faga
- com a prensa desligada, para.determinar a quantidade de graxa exigida. De
[: | ve ser ingerida graxa suficiente para a remocao da graxa gasta atraves do '

retentor do ro]amento frontal.
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ROLAMENTOS PRINCIPAIS: : o - -

Duas engraxade1ras sao fornecidas para lubrificar os rolamentos pr1nc1--
pa1s Uma no fim do eixo (engraxadeira curta) e a outra pode se localizar

do lado direito junto a protecao das correias.

A engraxadeira curta Tubrifica o rolamento principal frontal, e a outra .
tubrifica o rolamento principal trazeiro. A graxa gasta destes rolamentos
vai ser forcada a sair atraves da gaxeta frontal para a camara de peT]etlza

c2o. A Tubrificagao deve ser feita semanalmente {ou 40 hs )-

A quantidade necessaria @ conforme descrito para os rolos.

BUCHAS DE BRONZE: (sustentando o eixo principat)

Sdo fornecidas duas engraxadeiras: uma em cima do pedestal(perto do
pino de seguranga) e a outra & localizada do lado da protecac das corre1as(

na parte traze1ra) no Tado esquerdo

Esta lubr1f1cagao deve ser feita cada vez que o p1no de seguranga e rom
pide. Se o pino de seguranga nao precisar de reparos frequentes a Tubr1f1

cagao deve ser feita semanalmente (ou 40 hs.).

ROLAMENTOS DO CENTRIFEEDER:

Para este tipo de rolamento & necessario uma quantidade pequena de gra-

xa {uns dois tiros ou mais). Muita graxa pode provocar danos no rolamenta

A lubrificagdo deve ser feita semanalmente'(ou 40 hs.}.

ROLAMENTOS DO CONDICIONADOR:

Deve se usar a mesma cautela quanto ao excesso de graxa conforme descri

to acima.

Lubrificar todos os pontos semanalmente (ou 40 hs.}.

NOTA: Para Tubrificagao dos motores e redutores seguir as recomendacoes do

fabricante (se for usado).
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ACIONAMENTO PRINCIPAL ~ MOTOR

Recomendamos antes de acionar os motores dos equ1pamentos pe]Tetxzado -
res, lubrificar os ro1amentos dos mesmos. Isto ira garantir 0s rolamentos
estarem bem Tubrificados com graxa nova, eliminando possibilidades de falha

dos.roiamentos por motivos de perda e deterioragao da graxa durante estoque

e despachos._

Isto e particularmente importante para o motor principal e o método pro

prio de puxar o plug de drenagem e injetak por completo graxa nova. Oplug

de drenagem deve ser retirado antes de 1ubr1f1car os rolamentos do motor pa
ra evitar 'danos no mesmo. S0 pode-se obter fluxo proprio da graxa guando

o plug estiver fora para nao haver pressao contraria dentro do rolamento.

 Estes pTugs foram colocados para direcionar o fluxo de graxa atraves do ro-

tamento, eliminando graxa velha e residuos que possam ter penetrade., E eﬁ

graxamento dos motores menores variam e recomendamos seguir as 1nstrugoes

dos fabricantes.

Deve-se verificar o nivel do Gleo nas -caixas de engrenagem antes de a -

cionar o motor-

Engraxar cada semestre (ou 1.000 hs).



LUBRIFICAGCAO DE GRAXA DO CONDICIONADOR

18 x 56 (SIMPLES 0U DUPLD ACIONAMENTO)
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Lubrifique todos pontos semanlamente, ou conforme

sua experiencia mandar.
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L ROLAMENTOS DO suPoRTE Do i
EIXO - CENTRI-FEEDER ,
LUBRIFIQUE SEMANALMENTE (40hs. )

- PRENSA 21v-200

CENTRI-FEEDER

///:Z;AMENTOS PRIN

LUBRIFIQUE SEMANA
oo (4

BUCHAS DE BRONZE. LUBRIFIQUE EM
~— CADA TROCA DO PINO DE SEGURANCA

—YENGRAXADEIRAS CUMPRIDAS" DOS RoLOS
=ﬂiLUBRIFIQUE CADA 3 - 4 hs,

doo
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LUBRIFICANTES RECOMENDADGS (8leo):

Para assegurar-se de uma vida 1onga dos roTamentos e engrenagens, deve-

se ysar oleo de pr1me1ra qualidade e multi-finalidade industrial, que re -
- quer as segu1ntes especificacoes:

1. Estabilidade de.a1ta oxidagao

2.. Alta desemulsao (seﬁaragao.de agua)

3. Indice de alta viscosidade {85 oy mais)

4. Reservé de alta alcolinidade (ajuda controlar ferrugem)

b. Material de alta desativacao (protege de efeitos cataliticos do cobre e

bronze).

6. Deve conter: inibidor de espuma e adetivo contra o desgaste.

Para protecao de condicoes normais, a viscosidade deve ser similar a

SAE-40. Tambem deve obedecer a especificacao acima NO 4.

Alguns oleos comerciais disponiveis que tem todas as prdpriedades dese~

Jadas s3zo:
Chevron "Industrial 0il Box 80X" -~—--e-- Chevron 0i1 Co.-
Gulf "Harmony 76" — —cm-——oeee Gulf 0il1 Corp.
Sinclair "Duro 900 0il1® ~-==-m=--ww----—— Sinclair Refining Co.

"Nuto 76" e L LR LR Humble 011 And Refining Co.

TROCA DE OLEO RECOMENDADA:

Qualquer oleo que obedecer as especificacoes citadas acima & adequado

para 0 minimo de 2.000 horas de servico. Para assegurar esta vida de ser-

- Vigo, deve -se manter o 6leo Timpo.

1. Quando necessario trocar elementos do filtro.
2. Drenar a agua acumulada no coletor de oleo (mensalmente) apos a prensa’

estar des]1gada por aproximadamente 12 horas. Completar com o1eo_nov0

ateé o nivel normmal.

Ignorando quaisquer condicges de operagao existentes, o oleo deve ser .

trocado pelo menos uma vez por ano.
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3 PARAFUSOS DE .

-  grerme——, - o o _
APERTO DOS R"“’S“éi e\ -\ \\ Y
DISCO CENTRAL ;5 ° =3 ‘f'

PARAFUSO DE
REGULAGEM

CONTRA PORCA

GUIA DO PARAFUSO B
_SEGMENTO DE AJUSTAGEM DG ROLO

AJUSTE DOS ROLOS

Esta & a ajustagem mais importante da prensa. 0 ajuste correto resul-

tara em:

Capacidade maxima
Desgaste minimo dos roles e anel

‘Minima tens@o destrutiva na prensa

Cada rolo & montado num eixo excéntrico que deve ser ajustado para  a

folga apropriada da seguinte maneira:

A.. Limpar as faces do rolo.e anel.

B. Soltar os tres parafusos de aperto dos rolos e as contra porcas em cada
parafuso de regulagem. - Ascentar 0s rolos girando o segmento de regula
gém no sentido do relogio, (batendo suavemente com marte1o) ou uéandq 0
pafafuso de regulagem para um ajuste mais. precisc. 0 folo deve ficar

0 mais perto pessivel do anel (ou quase tocar levemente).

NGTA: Usando-se os rolos com ruftex, somente os pontos majs altos devem to

car levemente o anel.



CAUTELA: Nio se deve forgar os rolos contra g anel, isto ira resultar em
- furos danificados na face do anel o tjue reduzira s capacidade da

prensa, a vida do rolo e anel.

C. Certifique-se de que os parafusos de requlsgen est3o ennostados contra’
0 segmento (mantendo o ascentamento correty, dos rolos) « aperte os tres

parafusos. Travar os parafusos de regulagem com a contra porca.

NGTA: Chegando ao final da ajustagem (quando.o comprimeﬁtg do parafuso de
ajustamento chegou a0 seu méximo)'remoﬁa o disco central, volite a co
locar os parafusos de regulagem, Tevante og segmentbs dos terminais'
da engrenagem e reponha-o mais perto possivel dé guia do parafuso dé

regulagen.
Conforme a produgao, havera um desgaste no anel e rolos.  Isto deve
ser verificado e ajustado periodicamente conforme a sua experiéncia mandar.

Se os rolos nao estiverem acentados propriamente dito, ira resultar nas

seguintes dificuldades operacionais:

Problemas de imiggao
Operacao irreguiar {amperimetro variando)

: Eﬁtopimentos_frequentes



MPos:gﬁo MAX | MA
EM DIRECAQD DO ROLOQ

PLACA DE APOtOQ

PARAFUSO CENTRAL-

AL I MENTADORA

J1GAD MAX!MA
~IDISTANTE DO ROLO

DISCO CENTRAL DE
APERTO DO ROLO

AJUSTE DAS PALETAS DE ALIMENTACAO

A finalidade das paletas de alimentacao e para espalhar a ragao por i-
~gual na face do anel e avante do rolo. Isso @ muito importante para dimi

nuir o desgaste do anel.

~ As tres paletas s3o montadas em uma base regulavel, na qual € sustenta
da em posicao por um parafuso e disco central que aperta os rolos. Para
ajustar as paTetas desaparafuse o disco central, g1re as paletas em qual-

quer diregao atraves de batidas no suporte.

Para detenminar a direcao:

A. Gire a paleta em d1regao do rolo para espa]har a ragao no sentido da '

| capa do anel. Ajuste desta maneira quando a face traze1ra do anel. es
tiver desgastando mais rapido. |

B. Gire a paleta afastando-a do ro]o para espa]har a ragao em d1regao do

eixo oco. AJuste desta maneira quando a face frontal do anel estiver

desgastando mais rapido,



A densidade da ragao e relacao de pe]]et1zagao ira 1nf1uenc1ar na ajus-

tagem correta das paletas.

_Use os nﬁmeros do indice (1, 2, 3,4 e 5 }oca11zados na “Placa de -Apo -

o") para referencia da maneira propria de montar as pa]etas Verificar pe

rwdicamente € reajustar se necessario.

SUBSTITUICAD DO ANEL

Quando removendo ou montando 0 anel, deve-se ter muito cu1dad0 para pre-
vini; deslocamento no ombro de montagem da carcacga (ou capa do anel). 0a |
nel de desgaste Tnoxidavel (na carcaga e na Chapa) & mais mole do que 0 a -
nel (matr1z), consequentemente um anel des]ocado pode desgastar as faces do

anel de desgaste, o que ira resu]tar em um encaixe forjado.

Quando isso acontecer 0 anel de desgaste deve ser trocado conforme des

crito no paragrafo D.

‘NOTA: E essencial que tenha um encaixe forcado entre o enal e a_cartagq(ou

capa}. Um encaixe folgads resultars em quebra do parafuso ou algu-

mas vezes do anel.

SUBSTITUIR O ANEL DAS SEGUINTES FORMAS:

A. Retire a capa e o anel de reforco do anel (matr1z) usando quatro maca 7

cos de parafuso para que possa romper o enca1xe forgado

B. Cologue os rolos distantes da face do ane] para que possa remover o- a-

nel sobre o mesmo.

NOTA: Se os rolos estiverem montados profundamente no anel, entio Cem
vez de virarem para traz, deve-se remover 0 disco central e os

tres segmentos de ajuste. Use uma chave com encaixe de engrena

gent para girar o rolo.

~C. Remova o ane], usando quatro macacos de parafuso para que se possa rom- - -

© per.o encaixe forgado do eixe oco.

-~ 16 -
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CANEL DE

b.

_"_NOTA _ Se dec1d1r trocar os rolos ao mesmo tempo, entao pross1ga confor

me descrito nd art1go separado

L1mpe e verifique a face do ane] de desgaste no e1xo 0Co e reforgo do a

nel. Se houver um bom’ desgaste, substitue o anel de desgaste.

NOTA: 0 anel, e1xo oco e anel de reforgo devem estar na mesma tempera-
tura para determ1nar 0 encaixe correto { 0,05 fo]gado para 0,101

Justo)

[3

Substituir o anel de desgas

te das seguintes formas: Tire as soldas com o esmeril para que se pos-

RESGATE—_—~—~\k

i
. E1X0 0CO ou ANEL pE

" REFORGO

sa remover o anel cum uma entalhadeira frig .

Esmerilhe seis pontos em Toca1s diferentes pa
ra profund1dade 3x 20 comp Cologue o anel
conforme. demonstrado e solde nesses pontos

Use arame de solda ingx e evite excesso de !

solda para diminuir a caloria nas zonas afeta

das pela mesma, o que podera causar em falhas

no €ixo 0co ou anel de reforco.

Instale os tres prisoneiros guia (espacados, equidistantes) num Tado do -
anel, deixando a3 face retificada para fora. Puxe o anel para dentrg!
do alojamento .com as borcas de 5/8" nos prisoneires. Retire os pr1so—:
neiros e fixe o anel em sey 1ugar com os parafusos do anel que devem !
ser apertados para um torque de 21MKaf. Sempre use arve]as e parafu_?

sos (GR-5) temperados.

Instale os mesmos prisoneires no lado restante do anel e 1nstaTe 0 re -

»
forgo do anel da mesma maneira descrita acima.

CAUTELA: T1.- As laterais do ane] devem ser pfesas entre o eixo 0co e g g -

nel de reforgo {0 que deve ser verificado por toda volta na
parte interna do anel) com a finalidade de ev1tar desalinha -
mento.

2.- E muito importante que os vinte e quatro parafusos do - anel.
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sao apertado para 21MKgF conforme descrito acima.

G. Ajuste os rolos conforme descrito no artigo separado.

H. Co]oque & capa do anel.

'SUBSTITUICAD DOS. ROLOS

A maneira mais facil para substituir os rolos seria retirando a capa do
anel e o anel (matriz) que estd gasto. Depois ret1re 0 disco centra}, seg

mentos, paletas de aT1mentagao e a chapa suporte do rolo (forma triangular).

Ret1re os rolos gastos.

Limpe e engraxe 0 1ado no qual suporta os rolos e instale novos o-rings

- nos seus devidos rasgos.

- NOTA: Na troca dos rolos e necessario ‘sempre co]ocar novos o- r1ngs porque'

geralmente eles s3o dan1f1cados, de1xando que a graxa passe, no quai
Possa resultar em falha do rolamento por motivos de falta de Tubrifi

cagao.

Limpe completamente os furos noe eixo pr1nc1pa1 que suportam o ro]o e

instale os rolos novos.,

NOTA: Para ter certeza que ¢ novo oFrings estE'corretamente inst$1ado e !
nao esta vazandb, deve-se Tubrificar cada rolo através da ponta do
eixoe principal. 0 g- rings pode ser danificado se a instalagdo ndo
'for feita com cuidado.

Coloque os rolos em direcio central do eixo pkihcipé] girando o eixo
excentrico através da chave com encaixe de engrenagem (fornec1do com a pren

sa) em ordem para obter folga no.anel com rolos.

Apos a 1nsta1agao das pecas que suportam 0s rolos (p}aca central pale-
tas de alimentacgio, segmento disco central, etc.) ajuste as paletas de élj;

merta;ao & 0s rolos conforme descritos num artigo separado.
NOTA: No caso de ter que trocar rap1damente um rolo, somente ret1re a capa

- 18 -



— _ . do anel, do reforgo e prossiga conforme descrito acima,

IMPORTANTE:: Deve-se ter certeza qQue o0s rolos estap lubrificados antes . de

comegar a pe]let1zagao

SUBSTITUICAD po PINO DE SEGURANCA

A finalidade do pinﬁ de seguranca & para . proteger a prensa de sobrecar—

ga como em caso de meta] entrar na camara de pe]let1zagao e prender-se en -

tre 0 anel e rolos. Quando isso acontecer, o pino de seguranga quebra dei

Xando o eixo principal e o colar do mesmo, girar. ¢ colar do ping.de segu

ranga ativa a chave 11m1tadora.e.de51iga a prensa.

: . NOTA: A chave Timitadora deve ser reajustada manualmente para que possa 17
., gar novamente a prensa. -
- ' '
| _ "~ Substituir o pino_de seguranga da'seguinte.forma-

Retire a metade frontal do pine deslizando para fora a chapa retentora’

do mesmo. A outra metade ira caip para dentro da base. Gire a p011a da

prensa (através do furo para mio na trazeira da protegao) para alinhar a bu
—2
|

L cha do pino para colocar outro novo.

i NOTA: Verificar'a.bucha.retentora do'pino para ver.se nao esti rachado ou
. : - quebrado.  Se estiver substitua por buchas novas, antes de colocar'
s 0 pino de seguranga. -

1 IMPORTANTE !

Nao substituir o pino de seguranga por parafusos ou ferro redondo pelo!

tamanho proprio do Pino.  Este pino de seguranca & calculado para que-

| _ brar em uma carga mais ba1xa que possa dan1f1car a prensa sempre que te

hha em maos um bom- suprimento de pinos.
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MONTAGEM DO ACIONAMENTO PRiNCIPAL E'ROLAMENqufLM

( Veja Forma -_1944—A)_

A po]1a ac1onadora (major) € montada por forma de anel no eixo deo e to
ta:mente isolada pela protecao de chapa e carcaca. - Dois rolamentos coni -
~cos de esferas suportam o eixo 0CO ho eixo principal.. A outra ponta do ej

X0 que se estende @ suportada pela base em duas buchas de bronze. 0 colar

do pino .de seg ranga e chavetado e preso na ponta do eixo, o m0t1vo pelo !

qual ¢ .colar ndo gire (somente quando o pino de seguranga quebra). Na ex~
trema ponta do eixo tem uma porca grande no qual ajusta e prende os rolamen_.

tos principais em posigao.

SUBSTITUIGAG DAS .CORREIAS "V"

. Retire a protegao do acionamento principal e pos1c1one 0 motor (em seus
triThos de regulagem) mais perto possivel da prensa Retire a tampa

da protegao da polia maior (lado oposto da protecao}.

2. Retire o conjunto de vedacao (protecao da polia), pr1me1ramente retire
0 anel bipartido e a gaxeta, depois retare 0 anel suportador da gaxeta

(bipartido) no quai & parafusado na protecao da polia.

3. Ret1re as correias gastas atraves do furo fronta1 (esta esposta pe]a re

mogao do conjunto de vedagao).

4. Instale as correias novas e certifique-se de que elas nio estejam torci
das nos canais. Ajuste a tensio das correias conforme descrito na pla
queta de instrucio (montada na parte trazeira da protegao do Tado da po

1ia). Verifigue o alinhamento das olias e reajuste se necessar1o con
p

forme descrito na pag. 3) -

NGTA: Inicialmente as novas correias "V" devem ser tencioﬁadas | para
3 kg. sobre a forga de desviamento recomendada; Durante o pe -
riodo "Funéionamentq" (24 a 48 hs.) as correias se asséntam nos

“canais, ent3o o esticamento inicfa1 e retiréda; - Apds 0 per?odo

"Funcionamento“ a prensa deve ser des]1gada e ver1f1car novamen-

te a tensig Correts.



- - o T T
e tetalt d Yrolecao das correias e a tampa da protegao da polia maios na

_prensa Instale o COﬂJUHtO da gaxeta na frente da protecdo com uma no

va gaxeta (fita amianto 1/4" x 3/4v 160 comp.).

NOTA; Em ordem para formar um anel de fita amianto, bater com o marte=

loem sua borda externa, ate adquirir sua forma.

AJUSTAGEM DOS ROLAMENTOS PRINCIPAIS

Existem varios sinais que irao indicar um rolamento soito (ou desgasta- .
do}: |
A. Enquanto a prensa estiver funcionando em cond1goes normais pode se  ou-

vir um ru1do saido por traz da protegao

B. 0s roles podem ser propriamente colocados. ~ (ir3 encravar 0 anel, ou i

ra entupir frequentemente).

C. Pare a prensa, retire a chapa frontal da capa do anel e puxe 0s  rolos
distantes do mesmo. Cologue uma barra comprida (madeira ou tubo mais
ou menos 152 de 51 x 102} entre 0s dois rolos superlores e apoia a pon—- |
ta na parte superior do eixg principal, Levante a barra e observe o ! _'5
Jjogo entre o eixo pr1nc1pa1 € a capa do anel, e est1ver para mais de I

0.381 (medindo-se na frente da capa do anel) os rolamentos principais '

estao soltos.

PROSSIGA O AJUSTAMENTO DAS SEGUINTES MANEIRAS:

- T. Puxe os rolos distantes do anel e certifique-se de que a face do anel

esta livre de racaoc. Retire a protecao e afrouxe a. tensio das corre -
ias "V* no acionamento principal. (de sua posigao est1cada empurie '
mais ou menos 38 o motor contra a prensa).

2. Desaperte o "Parafuso de Aperto do Colar® do pino de seguranca @ o5

dois parafusos que fixa a "Porca Ajustadora do RoTamento" no tugar. B !§

3. Gire lentamente a polia principal (com a mao), e a0. mesmo tempo 'aperte

a "Porca Ajustadora do Rolamento” (use uma chave especial e uma marret@'

atée que se possa sent1r um Teve aumento de arrastamento na p011a - A

- 22 -



esse ponto ja se foi eliminado o Jogo dos rolamentos, e para mante-los’

~— nessa posicao, aperte o "Parafuso de Aperto do Colar". Desparafuse a
“Porca Ajustadora do Rolamento". Mais ou menos meia volta e coloque u
ma ]am1na de aaustagem 0,305 entre essa porca e o "Co]ar“ G1re a '

porca contra a lamina e marque topo a topo a porca (naquela pos1ga0)com

o "Colar"”.

Retire a lamina de ajustagem e desaperte o “Parafuseo de apérto do "Co -

lar".  Cologue um toco de madeira contra a ponta do eixo principal (para °

proteger as éngraxadeiras) e guie para frente {use marreta) para remover a -

folga (0,305) entre a "Porca” e o "Colar®, Ajuste @ porca (se necessar1o)

para a]1nhar com a linha tpo a topo e aperte o"Parafuse de Aperto do Co -

tar®, Aperte 0s dois parafusos para reter a Porca Ajustadofa do Rolamen -

' to"
4. Ajuste as correias "V" conforme descrito na pTaqueta de 1nstrugao e cer

t1f1que se de que as polias estao alinhadas conforme: descr1to na pag.3)

5. Instale a protegao da polia e reajuste os rolos.

SUBSTITUICAO DOS ROLAMENTOS PRINCIPAIS
Existem diversos sinais que indicam falha do rolamento.

A. Jogo excessivo (0,762 ou mais} entre ¢ eixo principal e capa do anel

Veja o"Artigo Ajuste dos Rolamentos Principais™ parégrafo-c para proce--

dimento de verificacao.

B. Se o ajuste do rolamento nio for efetivo o ruido nos rolamentos permane

cera, eic...

C. Rolamentos travades ( ou desgastado)devido ao.exagerado aperto do'mesma

PROSSIGA COM A SUBSTITUICAO DAS SEGUINTES FORMAS:

1. Retire a tampa do anel, anel e rolos.

2. Retire o “Parafuso que Prende a Polia", pelo furo de mao na trazeira da

protecao da polia.

3. Retire a "Porca Ajustadora do Rolamento” e o "Colar do Pino de Segquran-

- 90
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NOTA: Se os rolamentos estiverem travados, inverta o prosseguimentg '

10.

11.

12,

13.

3 com 2, para que se Possa girar o conjunto do eixo na base e al-

cangar todos os "Parafusos que prendem a Polia“.

Retire a protecao das correias e tampa da "Protecao da Polia" depais a-

frouxe a tensdao das correias do acionamente principal.

Ca]gamento da "Polia Principal”. Use dois calgos de madeira adequados
entre a base e os dois Tados da polia (para suporti-la).

Retire o “Conjugtd de Vedacao" e seus aneis.

Besiize para fora da base o conjunto central,{eixo oco, eixo pfintipa]
rolamentos, etc.) suportando 0 MESMO Nno eixo 0co por um d1spos1t1vo de

suspengao adequado (gu1nch0 elevador tipo forquilha, etc. ).

Retire o parafuso sustentador da tampa frontal do ro1amento e reti?e 0

mesmo.
Retire a "Tampa do Rolamento Trazeiro".

Retire o "Eixo Principal® do eixo 8co.

NOTA: O rolamento trazeiro possivelmente estard travado no eixo, entio

para ajudar a retirada do eixo use um dispositivo hidraulico.

Retite o cone do rolamento frontal do eixo principal. |

NOTA: Use o macarico oxiacetilena para esquentar o cone do fd?émento R
somente num pontd {de comprido com o eixo) e cologue nesta zona'
guente uma talhadeira fria, no qual batendo com a talhadeira ira

expandir o cone para facilitar a sua retirada.

CAUTELA: Nao esquente demais o rolamento. 0 calor excessivo pode cqg'

sar danos na tempera do eixo’

Inspecione o "Anel de Desgaste" se estiver dentado troque-o,

NOTA: Retire o anel de desgasté da mesma maneira que o cone (descrito’

no paragrafo anterior).

Inspecione os acentos do rolamento no ejxo principal,(antes de colocar'
rolamentos novos).

Diametro do eixo para rolamento frontal 146,113 - 146,088

Diametro do eixo para rolamento trazeiro 127,012 - 127.

™A




14.

15.

16.

17.

Se os acentos dos rofamentos estiverem mais gastos.que OS'IimiteslindiF
Ea&og;wﬁeve ser récondicionadp-por.um revestimento de cromo e retifica-
do para o diﬁmetfo indicado. Mas se éstiver abaixo de 0,203 nio pode-
ra ser recondicionado. |

NOTA: 0 eixo & feito de uma liga de ago forfe (temperado!), nEo_pqderE

ser reconstituido por conjunto de partes soldadas, porque 0o ca -

lor introduzido destruird suas propriedades fisicas.

Substituir o “retentbr Borda" na “Tampa do Rolamento Frontal" (borda pa
ra frente_paré deixar a graxa passar) e se esta tampa estivér excessiva
mente gasta (em volta do centro na sessao do retentdr 1abirinto); éntEo
use nova tampa e retentor borda. |

Deslize a "Tampa do Rolamento Frontal" (com retentOr novo) no lugar,(so

bre o eixo principal, contra a cabega) com cautela para n3o danificar o

retentor.

Monte o "Cone do Rolamento Frontal" no eixo.  Este cone & acentado com -

encaixe forgado 0,0127 - 0,0635.

NOTA: Aquega o cOne para 939 - 1040 C. em dleo quente para.deslizar no

Tugar. Certifique-se de que esteja firme contra o anel de des-'

gaste (durante seu periado de resfriamento).

Deslocar as duas capas dos rolamentos do "Eixo Oco" e verifique os dia-
metros nos acentos .dos rolamentos.

Diametro para Rolamento Frontal: 268,217
268,236

Diametro para Rolamento Trazeiro: 234,873

234,899

- Se os furos estiverem maiores, reconstruT-los com conjunto de partes !

soldadas ou revestimento de cromo, retificar ou tornear para seu diametro '

proprig.

18.

Prensar duas capas novas de rolamento no "Eixo Oco¥, certificando-se de

que estao empu rados firmemente contra o ombro. Estas "Capas de Rola-

19.

~zeiro" no eixo.  Estes cones sao acentados folgados 0,0025 para encai-.

mento" sao acentadas no furo com encaixe forgado 0,305 - 0,101,

Deslize o eixo principal no "Eixo Oco" e instale 0"CGne do Rolamento Tra

- PR




_20.

21.

22.

- etk T I S _
Instale novo "Retentor Borda“ dentro da "Tampa do Rolamento Trazejro® ¢
(borda em direcd@o do rolamento para segurar @ graxa) e parafuse a "Tag- .
pa do Rolamento" no fim do "Eixo Oco". o
Inspecione o "Anel Ajustador do Rolamento" (aparafusado na base), se o
retentor arranhou excessivamente o -ombro externo ou o "Cone dg Rolamen-
to" desgastou mais de 0,762 na face, substitua-o. ~ {deminsoes extefnas
do anel: 47,879 - 47,625). | -

Inspecione .as "Buchas de Bronze" na base, 0 diﬁmeiro interno do furg®

€ : 124,002 - 123,926.  (conforme instalado na base) Se o d1ametro'

- estiver mais de 0, 127, ent3o substitya- -0s das seguintes maneiras:

23.

A. Desloque as buchas gastas.

B. Congele os novos rolamentos Por uma hora, em gelo seco (1sso ira f'
deixar com que o rolamento deslize para dentro).

C. Coloque a chaveta no seu rasgo (na parte externa da bucha) e desli-
zea para dentro da base. Tomar cuidado para nao dan1f1car a bu -
cha enquanto prensando. ou guiando-a no. lugar (se for necessar1o fa |
zer deste modo).

Instale o "Conjunto Central" (eixo.princfpal, rolamentos e eixp oco, '

elc.) para dentro da basé: | Evitar que o eixo raspe as buchas de bron-

ze, po meios de alinha-las o mais perto possivel,

Instale o conjunto do pino de seguranca e a "Porca.Ajustadora do Rola -

. mento®.

Instale a "Polia Maigr" (principal) no eixo oco £ aperte os parafusos '

para 28 Mkgf.

24,
25,

26.

27.

- tos novos. Cont1nue a 1ubr1f1cagao ate que um pouce de graxa passe a- _

Ajuste os rolamentos pr1nc1pa1s (conforme descr1to no art}go separado)
Ajuste o acionamento das corre1as "V" (conforme descrito no artigo sepa
rado) e instaje ¢ “Conjunto de Vedacao" com seus aneis suportadores |
Instale a protecaoc da polia e o resto -das partes da prensa ane, rolo&
paleta de al1mentagao tampa do ane], etc... |

Lubr1f1que 0s rolamentos principais. [ preciso uma grande quant1dade

‘de graxa (apr0x1madamente 10 kg) para encher 0 espago entre 0s rolamen~_

- 96 _




28.

29.

traves da tampa do rolamento frontal {(atraz da cabeca do eixo principal,

dentro do eixo oco). Mais ou menos 10% do total da graxa, deve ser !
bombado através dos rolamentos trazeiros,
Lubrifique as buchas de bronze, As buchas novas devem funcionar {mais

Ou menos 2 - 3.minutos) enquanto esti sendo lubrificada. Para fazer !

isto, retire o pino de seguranca e a chave limitadera {com seu suporte),

depois calge um pedago de made1ra entre 0 anel e o ro]o para girar o ei
X0 principal.
instale o pino de s€guranca e a chave limitadora, depois lubrifique e

acente o rolo antes de acionar a prensa.




e " RECONSTRUCAO DOS ROLOS

Para uma manutencdo segura e econdmica nos rolos eomo nos rolamentos |,
gaxela e reposicao de capa, & obrigatorio. o uso dos seguintes equipamentos:
A. Prensa hidraulica (capacidade minima 20 toneladas)

B. Alicate dos aneis retentores (fornecida com a prensa)

[}

Tubos de prensagem, um curto e outro mais comprido

-B.  Calibrador de quadrante com sua base.

DESMONTAGEM DO ROLO USADO-

1

Tire o retentor e a porca de seguranga no eixo do rolo.  Suportar o

conjunto do rolo em qualquer Tado da capa do rolo e prensar para fora do ei

X0.  Retirar as duas gaxetas Tabirinto externas e o retentor maior. - Pren

sar para fora as restantes cabas dos rolamentos, o anetl espagador e os re - .j
(L
tentores internos. ' | ' li
_ i
. - )/
ENCATXES RECOMENDADOS PARA ROLAMENTOS : ;
Capa de rolamento: 0,305 =~ 0,101 For¢ado na capa do rolo [
- : i
Cone de rolamento: 0,000 - 0,305 Forgado no eixo do rolo
§
MONTAGEM DO ROLO {
PASSO A
1. Cologue um retentor em qualquer lado do . | F
i TUBO DE PRENSAGEM  _ rolo. |
| 4 ' ' 2 Des]ize a gaxeta labirinto contra o re-
. ~: CHAPA DO ROLO . ©- g | |
° CAPA DO RO - . tentor. o 3
LAMENTO. 3. Encoste o cone do rolamento cohtra a . °
ANEL ESPA[ ] e
/ éggﬂ Dq: _ parte interna da gaxeta labirinto.
?t]_fROLAHT E;;j 4. Prense a capa do rolamento contra a ga-

7 = L L xeta labirinto.
//Wi/ / Z A//EL: EETENTOR

GAXETA LABIRINTO INTERNQ

. Coloque o anei espacador no lugar.

o

. Prense para dentro a outra capa do rola
mento.



PASSO B | S

3 N .h _ o B i
. J . 7. Instale o anel retentor no eixo.
0 DO ROLO-_ y/fTUBU DE PRENSAGEM 8. Coloque a outra gaxeta Tabirinto con -~
' K\{ ' tra b anel retentor. . _
9. Levante a pre-montagem do rolo (confor
Fcout3c - -
/ROLAM.} _ _ me demonstrado no passo A) e prense o
Z@ ANEL S cone ro rolamento contra a gaxeta Tabi
= /RET. 4 _ - rinto. |
. f - ]
I = R
7////%; 5~ GAXETA LABIRINTO EXTERNO
=,
)
PASSD C
_ 10. Prense no lugar o outro cone de rolg -
_[ : mento mas deixe uma folga para o ajus-

te final.

* i E . . 3 o
CALIBRE DE QUADRANTE . & 11. Instale o calibrador de guadrante con-

forme demonstrado e cologue o martelo
~hidraulico em cima do eixo Gco para ga
rantilo firma na base. Levante a ca-

pa-do rolo para medir a folga (folga a
xial) que deve ser 0,076 a 0,127. 0 a

///f:’j;/’;/?7‘ juste final pode ser feito cuidadosa-

mente batendo-se levemente no cone do

e __"Q"N‘..""\u - -

rolamento até que o jogo acima & alcan
gado.

PASSO D

: . 12. Deslize para dentro em seu 1ugar a ga-
TA LABIRINTO xeta labirinto interna.
PORCA DE SEGURANGA 13. instale o anel retentor na capa doro]of
14. Deslize para dentro contra o rolamento
ARRUELA DE SEGURANGA a gaxeta labirinto externa. -

15. Coloque a arruela e porca de kBeguranga

r

mas nao aperte demais, pois ira mudar

a montagem dos rolamentos.

! L R

16. Fixe a porca em seu Tugar com a arrue-

ai_ﬁ%il%rzxzzttr_ = la de seguranga por meios de dobrar u-
“—*;;f;%j ' ma de suas linguetas no rasgo apropria

LABIRIN ) _ 3 - ’ proprid
NTERNO do da porca.

17. Instale novos G-R ings.



PECAS DE RESERVA

ENSTRUQGES PARA ENCOMENDA

Quando encomendar as pegas de reserva ou para substituicdo, certifique-

-se de que estard incluindo todas as informagOes necessirias. Isto e para

atender sua encomenda como .deve ser. Relacione:

1. Numero de série da prensa (Veja pagina A)

Z. Quant1dade de descrigdo de cada item desejado.
3. Numero do item de cada peca {uma combinagao do numero da forma € 0o da

peca).

PECAS RECOMENDADAS PARA RESERVA

Sempre tenha as seguintes pecas em estoque para manutengao de rotina:

QUANT. DENOMINACAO : o NO DO ITEM
12 Pino de Seguranca | _ | ?-?945—2]
24 ' Parafusos (montagem do anel) | - F-1946-4
24 _ Arruela- TEmperada {para parafuso do anel de 5/8"}F-1946-5

6 Arrue]a—Temperada (para parafuso 3/4" F-1946-16
2 Anel de Desgaste. (montagem do anel) _ F-1946—7_-
3 Raspadores {eixo oco) _ F~]946-23
3 Segmento - Ajuste do Rolo | _ F-1946-12
12 ~ 0-Rings (para eixo do rolo) | F-1946-21
3 Conjunto do Rolo (completo) | F-1919-A

Nota: Encomende gs itens individuais (tapa do
rolo, rolamento, vedagEo; etc.) em sepa
rado e os identifique com o nﬁmero do i
tem correto;

2 Faca |  F-1937A-8

- %




NG DO ITEM

10
11
12
13

14
15
16

17
18
19
20

21
22
23

LISTA DE PECAS DO CONJUNTO GERAL  ~ =

QUANT.
1
2
2

19
16

PRENSA 21y - 200

FORMA 1945

DENOMINAGAQ

‘Base

Bucha de Bronze -
Chaveta -~ 3/8" x 5-1/2"
Engraxadeira 1/8" NPT

Conj. de Tubo Tipo Cotovelo (conexdo de lu -
brificacgao) '

Conj. de Tubo Tipo "Z" (conex?o de Tubrifica

' ¢ao)

Anel Ajustador do Rolamento
Parafuso Ailen com Cabega 3/8" x 5/8"

Protecao da Polia

- Parafuso Cabeca Sextavado 1/2" x 2" (GR-5)
“Arruela de Pressao - 1/2" |

"Polia - Diam. Externo 46", 17 Canais®5y"

Conjunto Centra?I(veja Iista separada de pe-
gas)

Chaveta 7/~ x 1-1/4" x 3-7/16"

Parafuso Cabega Sextavado 3/4" x 3-1/2"(GR-5)

Arruela-Temperada, Diam. Interno 25/32" x Di -
ametro Externo 1-3/8" x 3/16" Esp.

Colar - Pino de Seguranga |
Parafuso Cabega Sextavado 3/4" x 5 (GR-5)
Porca Castelo de Aperto 3/4f

Bucha Diam. Furo 1" x Diam. Externo 1-3/4" x
1-3/8" '

Pino de Seguranca

"LChaveta Retentora do Pingc

Parafuso Cabega Sextavado 3/8" x 1" (GR-5)




~ N9 DO ITEM

2
25
26
27
28
29
30
‘3?
32
33
34
35
36
- 37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51

QUANT.

17

16
16

30 -

DENOMINAGAO

Arruela Lisa 3/8"

Porca Ajustadora do Rolamento
Chave-Micro NO EX-XR3

Suporte (chve—micro)

Correia Tipo "y" DY 71800

Anel Ajustador

‘Parafuso Cabeca Sextavado 3/8" x 3/4"(aco inox)

Arruela Lisa 3/8" (ago inox)

Anel Suportador da Gaxeta

Parafuso Cabeca Chata 3/16" x 578" (aco inox)

- Fita Asbesto

Anel Bipartido

'Tampa de Protecao

Parafuso Cabeca Sextavado 3/8-II X 3/4"
Tampa (fufo da base)

Porta (veja lista Separada de pegas)

“Sequidor de Came, McGiTl No CF2S

Suporte do Seguidor de Came

- Parafuso Cabeca Sextavado 172" x 1-1/2¢

Protegao das Correias

Chapa De?]etora (ar)

Base do Motor (opcional)

Trilho

Motor do Acionamento Principal

Polia {maior) _

Parafuso Cabeca SextavadolNO 10-32 x 1/2¢
Parafuso Cabeca Sextavado 3/4" x 2

Arruela Lisa 3/4"
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NO DO ITEM

5w N

10
1
12
13
14
15
16

17
18
19
20
21

22
23
24
25

LISTA DE PECAS DO CONJUNTQ CENTRAL - -mo oo o=

PRENSA 21V - 200

" FORMA 1946-A

QUANT. DENOMINAGAO
1 Téﬁpé Conica do Anel
N N Parafuso Cabéga Sextavadb_S/B" X 1-1/4" (GR-5)
1 Reforgo db Anel N o
s 24 Parafuso Cabega Sextavado 5/8" x 2-1/2" (GR-S)'_E'
¥ 24 Arrﬂe]a—Tempetada Didm. Interno 21/32" x Diam.
Externo 1-3/16" x 3}}6"
W 8 Parafuso Cabe@a Quadrada 5/8" x 3" (aco inok)'
z Ane] de Desgaste |
1 | Anel _ _
w o3 Parafuso Cabeca Sextava@o 5/8" x 2-1/2" (GR-5)
- 4 Arruela de Press3o 5/8" | | '
| 1 ' Disco Central
3 “Segmento de Ajuste do Rofo
1 | Paréfuso.Cabega Sextavado 5/8" x 2-1/2"'(GR-51
1. : Paleta AIihentadora
| Chapa Suportadora_do Rolo
% 1  Arruela Temperada Diam. Interno 25/32" x Diam.
Externo 1-5/8" x 1/4*% |
¥ 3 . Parafuso Cabega Sextavado 3/4" x 3" (GR-5)
w3 Parafuso Cabeca Sextavado 5/8" x 3" (aco inox}
%3 Contra Porca 5/8"
3 Conjunto :do Rolo (Veja lista separada de pecas) e
6  0-Rings - Didm. 1/8" x Diam. Externo 2-1/4" x .
~ Diam. Interno 2"
1 Eixo Principal (com tres bhchas) |
3  Raspador do Eixo Oco .
B 5 | - Parafuso Cabega Sextavade 3/8" x 1" (ago inex) _'f:
ak”ﬁl Arruela de Pressdo 3/8" {aco {nox)




NO DO _ITEM QUANT. = DENOMINAGKO R

- 26 1 Anel de Desgaste Temperado {ago inox)
27 1 | Chapa do Rolamento Frontal __
28 ‘?L 6 : Parafuso Allen com Cabega 3/8" x 3/4" (a?;o'inox),i

29 2 Retentor Carlock NO 53X3492 (eixo 7")
30 1 Rolamento Timken - Capa N¢ 1-7105 - Céne NO ...Q{
EE107057 :
3] R Eixo Oco N
33 1 Rolamento Timken - Capa NO 959\2/5 .-_ Cone NO 95500/25
34 | : 1 ~ Capa do Roalemento Trazeiro | ..

35 % 6 Parafuso Cabeca Sextavado 3/8" x 1-1/4" = - |
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- - LISTA DE PEGAS DO ROLO

PRENSA 214 - 200

FORMA 2023
NG DO ITEM QUANT. -DENOMINACAO
1 1 - Chapa do Rolo (larg. 6-17/4")
2 o 1 ijo Excentrico do Rolo (comp. total 12"}/
3 - 1 Anel Retentor Externo - Tﬁuarc Ne 5100 - 334
4 2 Retentor Labirinto (externo)f
5 2 Anel Retentor Interno - Truarc N¢ 5000 - 600/ .
6 2 - Retentar Labirinto (interno) /
7 2 Rolamento Timken - Cdne NO 749, Capa no 743
8 1 “AneT Espacador (larg. 1- 9/16“)/
9; T Arruela de Seguranga SKF N9 W17/
0 1 Porca de Seguranca No B2769-500/1¢
mn : 2 O-Rings - Diam. 1/8" x Diam. Externo 2-1/4" x

Diam. Interno 2"

FORMA. - 2023 -




LISTA DE_PEGAS DA PORTA COM AS FACAS .. .. ..

PRENSA 271 - ZOb
FORM@_TQ37—A
N2 DO ITEM QUANT. DENOMINﬁgﬂD
1 1 Porta .
2 o Base de Fixagdo do Centri-Feeder i
3 6 Arruela de Pressdo 172" | ﬁ;
4 6 - Parafuso Sextavadoe 1/2" % 1-1/4" |
5: T | Base do Suporte da Faca
6 4 - Parafuso Allen com Cabegé 1/2".x 2”
7 | ' 1 ‘Suporte da Faca
8 1 Faca
g 2 - Arruela de Pressas 3/8" (ago inox)
10 | 2 Parafuso Cabega Sextavado 3/8" x 1* (ago_inox) _.
11 _ 1 .Bragade1ra de Face (articulacao) |
12 1 o Parafuso comResalto 5/8" x - ]/4“ -
13 ' 1 Parafuso Cabe;a Sextavado /4" x 1-3/4"
14 T Colar Limitador
15 1 Parafuse Cabeca Quadrada 3/8" x 1" {ago inox)
16 i | Porca Castelo de Aperto 1/4"
17 1 Tirante Rosqueado 5/8" x 11-7/8"
18 | 1 Maganeta
19 1 Porta de Inspecdo
20 2 Parafuso Cabeca Redonda ]/4“ x 3/4" (ago inox)
2]. 1 Etiqueta de Seguranca _
25 2 Parafuso Allen com Cabeca 1" x 3°
26 - 2 Arruela Lisa 1"
27 | 2 . Porca Sextavada 1"
28 2 Seguidor de Came McGill NG CFH2S
29 8  Parafuso Allen sem Cabeca 5/8" x 1-1/2" (ago i -
_ nox) _ _ o _




No DO ITEM

30 
31
32
33
34
35

36

Porca Sextavada 5/8" (a¢o inox)

Tampa (no Tugar do conjunto da faca)
Arruela de Press3o 1/2"

Parafuso Cabeca Sextavado 1/2" x 3/4" (agco inox)

QUANT.  DENOMINACAO
8
2 Gaxeta 3/16"
1
4
4
2

Parafuso Cabega Sextavado 1/2" x 1-1/4" lago i -
nox) ' :

Chapa Suportadora. (porta)
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