1. Armazenagem de rolamentos

13 f\l’lﬂ&l;".l'l'l:lgclﬂ de rolamentos

a: Os rolamentos de maior porte
nio deverio ser armazenados
verticalmente.

: A armazenagem horizontal ¢
mais vantajosa, devendo os

m]:l mentos cstar [nf:'lll“(.'“(c
:|]lni:11|us.

O rolamento devera permanecer
na \‘Illll.‘l.l!.:t.‘"‘] llrigillill

Guardar os rolamentos maiores
horizontalmente

Listocar os rolamentos em
ambientes secos
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Durante a armazenagem no almoxarifado, os rolamentos deverao
permanccer em sua embalagem original. Deverio ser desembalados
somente logo antes de sua montagem, ji no local. Evita-se, desta
forma, o risco de contaminagio e corrosio.

Os rolamentos de maior porte, cujos anéis tém uma espessura
relativamente pequena, nio deverio ser armazenados vert it::hnmmc
(figura 1a), mas sim deitados e totalmente apoiados sobre a
prateleira (figura 1b).

Os rolamentos FAG saem de Fibrica protegidos por uma camada de
Sleo anticorrosivo. Este éleo ¢é neutro, ndo endurece, sendo miscivel
com os lubrificantes disponiveis no mercado. Os rolamentos em sua
embalagem original estio protegidos contra influéncias externas.

Durante a armazenagem ndo deverd haver a influéncia de meios
agressivos como, por exemplo, gases, neblina ou acroséis de dcidos,
lixivias ou sais. Também deverd ser evitada a luz solar direta. Para
evitar a formagio de dgua de condensagio, é recomenddvel:

~ temperatura de +6 até +25 °C, 30 °C por curto tempo

— variagoes de temperatura dia/noite < 8 "C

— umidade relativa do ar < 65 %

Respeitando  estas  condigoes, o  prazo  permissivel para a
armazenagem dos rolamentos corresponde a 5 anos. Se este periodo for
ultrapassado, o rolamento deverd ser examinado antes do uso
quanto ao seu estado de conservagio e i existéncia de corrosao. Sob
consulta, a FAG se coloca i disposigao.

Os rolamentos vedados nio deverio ser armazenados até o prazo
limite, pois a graxa pode envelhecer (veja também o cal;ilt)gn FAG

41520).




2. Preparativos para a montagem e a desmontagem

2.1 Esquema de trabalho

Para a montagem ¢ desmontagem dos rolamentos devem ser
tomadas todas as providéncias para que o tabalho possa ser
realizado sem contratempos.

O montador deverid se familiarizar, pelo desenho do projeto, acerca
dos detalhes e da seqiiéncia da montagem. Antes de inicid-la, deverd
ser montado um esquema de todas as fases do trabalho e certificar-
se das temperaturas de aquecimento, forgas de montagem ¢
desmontagem dos rolamentos ¢ da quantidade necesséria de graxa.

Se, durante a montagem ou desmontagem de um rolamente, forem
necessdrias medidas especiais, 0 montador deverd estar instruido,
mediante uma descrigio detalhada dos pormenores como: meios de
transporte,  dispositivos  de  montagem ¢ desmontagem,
instrumentos de medigio, dispositivos de aquecimento, tipo e
quantidade do lubrificante ete.

2.2 O rolamento "certo"

Antes de iniciar a montagem, o montador deve se certificar de que
a designagao carimbada na embalagem do rolamento corresponde
as indicagoes do desenho ou da lista bisica. Para tanto, deverd estar
familiarizado sobre a constituigio da designagio de rolamentos
(tabelas 7.1 € 7.2, pégs. 83 a 85)

Os rolamentos normalizados sio identificados pelas suas de-
si%mqéus. conforme aparecem nas normas DIN e nos catdlogos de
rolamentos. A designagaio ¢ composta de um  conjunto de
algarismos ou de letras e algarismos. O primeiro grupo deste
conjunto indica o tipo construtivo ¢ a série de didmetro, em alguns
também a série de largura. O segundo grupo corresponde ao codigo
do furo ¢ indica, na faixa de 20 a 480 mm, o furo em mm se for
multiplicado por 5.

Se as condigdes de servigo exigirem uma execugio especial do
rolamento, a sua designagio scri completada  por sufixos
correspondentes (tabela 7.1, pdg. 83).

Os rolamentos FAG nio normalizados sao identificados pelos
nimeros 500 000 ou 800 000.

Baseado no desenho do
I)l'lTiL“l‘ montar um L'\llllL'll'lil

Comparar a designagao
carimbada na embalagem com
os dados indicados no desenho
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Preparativos

Eliminar o élco anticorrosivo

Lavar rolamentos usados ou
sujos

Nio retrabalhar os anéis

Manter o local da montagem
seco ¢ livre de poeira

Observar a limpeza do cixo e
da caixa
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2.3 Manuseio do rolamento antes da montagem

Os rolamentos FAG sio conservados em sua embalagem original
por um 6leo anticorrosivo. Este éleco nio necessitard ser lavado
antes da montagem pois, em servigo, se mistura com o lubrificante
¢ proporciona por curto tempo, uma lubrificagio suficiente durante
a partida.

O ébleo anticorrosivo do assentamento e das supcrﬂcics de encosto,
entretanto, deverd ser removido.

Para se obter um assentamento firme ¢ seguro dos rolamentos com
furo cénico sobre o eixo ou sobre a bucha, recomenda-se lavar o furo
climinando o éleo anticorrosivo. Apds a limpeza com um solvente
adequado umedece-se ligeiramente o furo com éleo de méquina de
viscosidade média.

Os rolamentos usados ou sujos deverdo ser cuidadosamente limpos
antes da montagem com querosence ou um solvente apropriado e,
imediatamente ﬁlbriﬁcndc)s. I: desaconselhivel qualquer usinagem
posterior & fabricagio do rolamento. Assim, niao devem p.ex. ser
executadas ranhuras nos anéis, furos para lubrificagio entalhes ou
semelhantes pois desta forma seriio geradas tensées nos anéis que
CONCOITEIo para uma prematura (chtruigio do rolamento pela
entracla de cavacos ou limalha.

2.4 Limpeza durante a montagem

Os  rolamentos  deverio  ser  resguardados, sob  quaisquer
circunstancias, contra sujeira ou umidade pois, a menor particula
que sc introduza no rolamento danificard as superficies de rolagem.
Nio deve, p.ex. ficar perto de retificadoras, rebolos etc. O uso de ar
c(mlprin‘.i{!o deve ser evitado. Também deverd ser dada atengio 2
limpeza do eixo e da caixa como também 2s pegas adjacentes da
mdquina. As pecas fundidas deverio estar livies de areia de
fundigio. Ap6s a limpeza, as superficies internas da caixa deverio
receber uma camada protetora para evitar o desprendimento de
pequenas particulas quando em servigo. Dos assentamentos do
rolamento sobre o eixo ¢ na caixa deverdo ser climinados quaisquer
restos de anticorrosivos ou tinta. m pegas torneadas deve-se notar
que sejam retiradas quaisquer rebarbas e que todas as arestas tenham
sido arredondadas. ’




2.5 Pegas adjacentes

Todas as pegas pertencentes ao  assentamento  deverio ser
controladas antes da montagem quanto a precisio de suas formas e
medidas.

Tolerancias nao respeitadas, eixos ou caixas ovalizadas, superficies
de encosto inclinadas etc., prejudicam o giro perfeito do roiamcnm
e podem concorrer para um desgaste prematuro. Apés um certo
tempo, nem sempre serd possivel identificar cais deficiéncias como
sendo as responsiveis por uma falha, Perde-se, entio, um tempo
precioso para encontrar a causa.

2.6 Ajustes

Para o giro perfeito de um rolamento ¢ imprescindivel que sejam
rcipcirados os ajustes dos andis prescritos no desenho ( tabelas 7.3 e
7.4, pigs. 86293 ).

Assim sendo, faz-se necessdrio saber que a questio do ajuste
"correto,” nio pode ser respondido com um dado simples, comum.
Os ajustes deverio ser, principalmente, adequados ao regime de
trabalho da mdquina ¢ & montagem construtiva do mancal.

Basicamente, ambos os andis devem ser bem apoiados pelos
assentamentos ¢, portanto, bem ajustados. Nem  sempre,
entretanto, isso ¢ possivel pelas dificuldades de montagem ou
porque em mancais livres, um dos dois anéis deve ser levemente
deslizante.

A sobremedida em ajustes com interferéncia Iln'mfoca a expansio do
anel interno ¢, com isso, uma redugio da folga radial. Portanto, a
folga deve condizer com os ajustes.

O montador deve verificar as dimensaes do eixo ¢ da caixa. Se o
assentamento for muito frouxo, o anel se deslocard sobre o cixo:
poderd ocorrer danificagio tanto do eixo como do anel, Além disto,
a precisao de funcionamento da méquina serd prejudicada ou a pista
do anel sofrerd fadiga prematura, por nio estar suficientemente
apoiada. Por outro ano\ um assentamento firme demais pode
acarretar pré-carga ¢ provocar agquecimento.

Pela espessura relativamente pequena dos anéis dos rolamentos,
(r1m1lc]l|c1' irregularidade das pegas adjacentes se transmite is pistas.
¢ necessdrio, portanto, controlar além das tolerancias de medida
dos assentamentos cilindricos, também a tolerincia de forma. Em
assentamentos cilindricos se controla a forma cilindrica (DIN
7184). Em assentamentos cdnicos, se controlard a circularidade
(DIN 7184), a conicidade ¢ se a geriatriz estd retilinea (DIN 7178)

A superficie do ¢ixo e da caixa se regularizam ao montar, o que nio
ocorre com as superficies dos rolamentos. Quanto mais dspera for a
superficie, portanto, maior a perda da sobremedida. Por isto,
também deverd ser controlada a rugosidade dos assentamentos.

Preparativos

Controlar as pegas adjacentes
antes da montagem, quanto i
precisio de formas ¢ medidas.

Observar sempre os ajustes dos
anéis prescritos no desenho.

Controlar as medidas do cixo ¢
da caixa.

Controlar as tolerancias de
forma dos assentamentos.

Verificar a rugosidade dos
assentamentos.
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Preparativos

2. Micrdmerros externos servem
para medir didmerros de eixos.

3. Um posicionamento seguro
¢ uma medigio perfeita de
assentamentos cilindricos ¢
I”'(}I'll’l'ci“":]ﬂl:l l“.:lll Arco
comparador FAG que,
inicialmente deve ser aferido
com um anel calibrador,

FAG | 12

2.7 Controle dos assentamentos

Durante os trabalhos de medigao, os aparclhos de medigio deverao
apresentar temperatura semelhante & das pegas a serem controladas.

2.7.1 Assentamentos cilindricos

Para o conuole dos cixos, emprega-se, normalmente um
micrémetro externo, fig. 2. A precisio de medigio deverd ser
previamente aferida,




A par disto, loi comprovada a eficiéncia do arco comparador,
desenvolvido pela FAG, fig. 3. TFunciona como instrumento
comparador ¢ a sua pré-regulagem ¢ aferida mediante anéis
calibradores. Listes anéis, para qualquer didmetro, sio fornecidos
])cl;l IFAG.

A medicio de furos ¢ feita com micrémetros internos, fig. 4

Também sdo usados instrumentos comparadores  disponiveis
usualmente no mercado.

Preparativos

4. Furos internos sio medidos
COM UM micrémetro interno,

5. Para a medigao de furas sio
especialmente adequados os
instrumentos comparadores.
O anel da figura ¢ usado para a
regulagent.
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Preparativos

6: O furo de uma caixa ¢
medido com o dispositivo para
medigio de furos.

7: Principio de medigio com o
dispositivo para medigio de
luros. Desta forma se determina
a menor medida,

Controlar diametro ¢
cilindricidade do eixo e da
caixa.

8, 9: Usnalmente se controla a
cilindricidade do cixo e da
caixa, medindo os didmetros em
dois cortes transversiis ¢ em
vitrios planos (medigio em dois
pontos).,
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Além dos didmetros do eixo e da caixa, também se verifica a sua
cilindricidade.

Usualmente o didmetro ¢ medido (pelo sistema de dois pontos) em
dois cortes transversais diferentes em diversos planos (figs. 8 ¢ 9).




Desde que ndo haja uma prescrigio explicita em um desenho, ¢
regra geral que, para a cilindricidade nio pode ser ultrapassada a
metade da tolerincia de didmetro. Isto se refere ao sistema de
medigio em dois pontos.

Conforme a Norma DIN [SO 1101, a wlerincia de cilindricidade
¢ baseada sobre o raio. Os valores de tolerincia fixados por esta
norma, portanto, no sistema de medigio em dois pontos, devem ser
multiplicados por dois.

2.7.2 Assentamentos cOnicos

Para que se tenha um perfeito assentamento do rolamento, o cone
do eixo terid que coincidir com o cone do anel interno.

A conicidade dos anéis ¢ normalizada. Na maioria dos rolamentos
corresponde a 1:12, em algumas séries de rolamentos mais largus a
1:30.,

O método mais simples para se medir assentamentos cénicos
pequenos ¢ com o :lt'wlpculiln'adm' cbnico, fig. 10. A verificagio com
este equipamento ¢ feita com o auxflio de azul da prassia, que
orientard o ponto a ser corrigido até que o anel calibrador assente
em toda a superficie. A FAG fornece anéis calibradores para
didmetros conicos de 25 a 150 mm.

Osanéis internos dos rolamentos nio deverio ser usados como anéis
calibradores.

Para o exato controle dos assentamentos cdnicos, a FAG
desenvolveu os dispositivos FAG MGK 133 ¢ FAG MGK 132,
Com o auxilio de um cone ou segmento comparativo, o didmetro ¢
a conicidade dos assentamentos podem ser medidos com extrema
precisio. Ambos os aparelhos sdo ficeis de manusear ¢ a pega nio
precisa ser retirada da médquina para ser conferida.

Preparativos

Nio utilizar os anéis internos
como anéis calibradores
L'(.'lnit'{l.\.

Para um controle exato usar os
dispositivos para medigio de
conicidade FAG MGK 133E
FAG MGK 132,

10, Assentamentos conicos
pequenos sio controlados com
o anel calibrador conico,
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Preparativos

11: Para medir cones de até
80 mm de comprimento, usa-se o
dispositivo para medir

conicidade FAG MGE 133,

Dependendo do tamanho do
aparclho, podem ser medidos
diimetros externos entre 27 ¢
205 mm,
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Cones de até 80 mm de comprimento, podem ser medidos com o

aparelho FAG MGK 133, fig. 11.

Faixa de medidas

aparclho

para medigio  |MGK | MGK | MGK MGK | MGK | MGK | MGK
de conicidade  [133A | 133B | 133C | 133D | 133E | 133F | 133G
didmetro

docone  [mm]|27..47 | 47..67 | 67..87 | 87...115 |115...145/145...175 |175...205
conicidade 1:12 ¢ 1:30 (outras conicidades sob consulta) -
comprimento

minimo

docone  [mm]| 17 21 28 34 42 52 65
distincia dos

planos de

medigio  [mm]] 12 15 20 25 33 45 - 58




=

O aparelho para medigio de conicidade FAG MGK 132 ¢ usado
para cones com didmetros a partir de 90 mm ¢ que tenham, no
minimo, 80 mm de comprimento , fig.12 .

Faixa de medidas

aparelho

para medigio MGK MGK MGK MGK MGK
de conicidade 132B 132C 132D 132E 132F
didimerro

do cone {mm] {90...210 |190...310 | 290...410(390...510 | 490...820
conicidade 1:12 ¢ 1:30 (outras conicidades sob consultas)
comprimento ;

minimo

do cone [mm]| 80 80 110 1256 140
Comprimento de )

teferéncia da medigio 20 20 25 30 36

deinclingio  [mm]

Preparativos

12: O aparclho para medigio de
conicidade FAG MGK 132 ¢
apropriado para comprimentos
de cone a partir de 80 mm e
diimetros do cone entre 90 ¢
820 mm.
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