Montagem

34: Porcas de cixo com
parafusos de pressio facilitam a
introdugio de buchas de
desmontagem maiores. Entre a
bucha ¢ a porca, encontra-se
um ancl.

Utilizar a prensa FAG de
émbolo anular para montar
rolamentos de maior porte

35: Prensa de émbolo anular
para a montagem de rolamentos
com furo conico sobre cixos
conicos
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Em rolamentos de maior porte sdo necessérias forgas considerdveis
ara o aperto da porca. Em casos como estes, a montagem ¢
acilitada pela porca de eixo com parafusos de pressao, detalhada na

figura 34.

Para ndo haver um empenamento do rolamento ou da bucha, a
porca deverd ser apertada somente até o ponto de se obter um
assentamento bem ajustado. Aperta-se, entio, os parafusos de ago
beneficiado distribuidos uniformemente ao longo do perimetro da
porca — alternadamente, "em cruz”, até que se alcance a diminuigao
da folga radial prescrita. O dispositivo poderd ser entdo retirado, jd
que o assentamento conico ¢ auto-sustentdvel, fixando-se o
rolamento com a porca correspondente. Este principio pode ser
usado também com rolamentos assentados sobre buchas de fixagio
ou diretamente sobre assentamentos cénicos.

Ao se montar rolamentos ou buchas de tamanho maior, ¢
recomenddvel a utilizagiao de um dispositivo hidrdulico. As figuras
35 ¢ 36 mostram a introdugio de um rolamento autocompensador
de rolos, usando-se uma prensa de émbolo anular. ')

1) Denominagdes ¢ dimensies, vide a publicagio "Prensa de émbolo anular FAG”

publ. n® WL 80103,




As prensas de émbolo anular se encontram disponiveis para todas as
roscas de eixo ¢ buchas usuais. Também a montagem e,
principalmente a desmontagem siio extremamente ﬁlcilirasas pelo
método hidrdulico, descrito nos capitulos 3.3 ¢ 3.4.

3.2 Métodos térmicos

Se a prescri¢io do ajuste sobre um eixo cilindrico é com interferéncia
usa-se, via de regra, aquecer o rolamento para a montagem. Com 80
a 100 °C, obtém-se uma dilatagio suficiente. A temperatura,
dural'ltc (4] :Iquecimcnto. (.lcVCl':i ser rigorosamcnte contro adﬂ. R':l
ndo poderd passar dos 120 °C, pois provocaria uma modificagio
estrutural dos componentes do rolamento, reduzindo a dureza ¢
alterando as dimensoes.

Os mesmos limites de temperatura de outros rolamentos valem
também para aqueles equipados com gaiolas macigas de poliamida
reforgada com fibra de vidro.

Os rolamentos blindados, fig. 37a ¢ os vedados, fig. 37b ji saem de
f:ibrlc:‘a preenchidos com graxa. Para a montagem podem ser
aquecidos a até 80 °C, mas nunca em banho de 6leo.

Montagem

36: Montagem de um
rolamento autocompensador de
rolos com uma prensa de
émbolo anular.

a: Colocagio sobre buchas de
fixagio

b: Prensagem de bucha de
desmontagem

37: Rolamentos blindados ou
vedados ndo poderio ser
aquecidos em banho de éleo. A
temperatura também nio
deverd ultrapassar os 80 °C.

a: Rolamento blindado

b: Rolamento vedado
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Montagem

38: Entre uma placa de
aquecimento nio regulivel c o
anel de um rolamento
autocompensador de rolos,
coloca-se um anel ou uma
arruela.

39, 40: Em banho de éleo os
rolamentos se aquecem por
igual: a temperatura de 80 °Ca
100 °C ¢ facilmente
controlivel, A desvantagem
reside no risce de contaminagao

ar Aquecimento de um
rolamento lixo de esleras em
Lanho de dleo

: Aquecimento de anéis
internos de rolamentos de
rolos cilindricos em banho

(lL‘ 6"‘.'(’
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3.2.1 Placa de aquecimento

Como um recurso, pode-se valer de uma placa de aquecimento
reguldvel para aquecer rolamentos. Para tanto, deve-se vird-lo virias
vezes, para que o seu aguecimento seja uniforme,

Se a temperatura ultrapassar incontrolavelmente os 120 °C as
gaiolas de poliamida nio poderio encostar na placa. Isto ¢
contorndvel, colocando-se um anel entre a placa e o anel interno do
rolamento, fig. 38.

3.2.2 Banho dc éleo

A maioria dos rolamentos ¢ aquecida em banho de dleo. Este
método propicia um aquecimento uniforme ¢ a temperatura de 80
a 100 °C ¢ obtida com seguranga. No fundo do recipiente de éleo
deverd ser colocada uma grade, para que nao haja um aquecimento
desigual ,bem como risco de contaminagio por  particulas
sedimentadas, fig. 39. Os rolamentos também podem ser suspensos
no banho de 6leo, fig. 40. Apéds o aquecimento, o dleo deveri
escorrer bem e as superficies de assentamento ¢ de encosto devem
ser perfeitamente limpas.
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A colocagio de andis aquecidos exige uma certa habilidade, fig. 41.
As pegas sio empurradas sobre o assentamento, rapidamente e sem
empenar, em um sé movimento até atingirem o encosto do eixo.
Um leve movimento giratério ao introduzi-los sobre o eixo auxilia
o rdpido movimento. Durante a montagem, deve-se usar luvas de
asbesto ou panos, nunca estopa.

Os rolamentos de maior porte podem, em sua muaioria, ser
cransportados s6 por guinchos. O rolamento ¢ pendurado em uma
pinga de montagem, hg. 42.

Montagem

Montar rolamentos de maior
porte aquecidos

Nio usar estopa durante a
montagem

41 A introdugio dos andis
deveri ser feita de uma sé vez,
rapidamente ¢ sem empenar é
atingirem o encosto. Um leve
maovimento de rotagio facilita a
montagem.
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42: Pinga de montagem

Reter o anel no lugar
imediatamente apds a
montagem

FAG | 32

Ap6s a introdugio o anel interno deverd ser imediatamente fixado
contra o encosto axial ¢ permanecer fixo até o seu esfriamento.
Também entre dois anéis justapostos nio deverd permanecer fresta
alguma,

3.2.3 Cabine de ar quente

Um método seguro ¢ limpo ¢ 0 aquecimento em uma cabine de ar
quente. A temperatura ¢ |'cgu|;t?|;\ por um termostado e isto a
mantem muito precisa. Praticamente nio pode ocorrer qualquer
contaminagio. A desvantagem, entretanto, reside no aquecimento
demorado do ar quente, obrigando A necessidade de, em uma
montagem em séric serem necessdrios armidrios de  grande
capacictiudc.

3.2.4 Dispositivo de aquecimento por indugao *

Uma extrema rapidez e seguranga e, acima de tudo, limpeza é o que
oferece o dispositivo de aquecimento por indugio FAG AWG3,5
(fig. 43) e AWG 13 (fig. 44), paraatingir as temperaturas necessdrias
A montagem. Os aparelhos sio projetados para todos os tipos de
rolamentos, mesmo os engraxados ou vcd:\d[os. Os rolamentos sio
aquecidos por indugiio, pelo principio dos transformadores. O
aparelho tem um consumo de energia muito baixo. Necessdria ¢
somente uma tomada de 220 V/50Hz A poténcia mdxima
consumida ¢ de 16A.,

O aparelho ¢ adequado para rolamentos com um furo minimo de
20 mm. O peso pode ser de até 40 kg *. Mesmo outras pegas
circulares simétricas de ago, como anéis 5&' retragio ou de labirinto
podem ser aquecidos.

As  pegas, apds o au]lur:cimmm. sio  automaticamente
desmagnetizadas pelo aparelho,

Particularidades veja publicago :

Aparclho de aquecimento indutivo FAG AWG 3,5 -

Publ. Nr. WL 80132,

Com o aparclho de aquecimento indutivo FAG AWG 13 pode-se aquecer
rolamentos com um furo minimo de 30 mm até peso de 200 kg,




Montagem

43, 44: Aquecimento répido,
limpo ¢ seguro s temperaturas
de montagem com o aparclho
de aquecimento por indugio

43: FAG AWG 3,5

44 FAG AWG 13
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Montagem

45: Dispositivo de monuagem
indutivo para 380 V aquecendo
um anel interno
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3.2.5 Dispositivo de montagem indutivo *

Qs dispositivos  de  aquecimento  indutivo proi}orci(mum il
possibilidade de ;uﬁuc.cinwnm de anéis internos de rolamentos
cilindricos ¢ de agulhas com furos a partir de 100 mm.

Os dispositivos aqui mostrados podem servir, tanto para
montagem, como para a dcsnmnmgcm. I’I'l’_‘d(}ll'lin&ll'ltt‘, cntreranto,
¢ a sua utilizagio para extrair anéis, capitulo 4.2.2. O aquecimento
ocarre com tal rapidez que, em rolamentos firmemente assentados.
somente pouco calor passa para o eixo, o que provoca a I';ipid;:
soltura dos anéis.

O dispositivo de montagem indutiva se torna extremamente
econdpmica, quando hid a necessidade de serem montados andéis
internos de rolos cilindricos em gr;mdc quantidade, por exemplo
em rodeiros lerrovidrios ou também, quando rolamentos maiores
como na troca de cilindros laminadores — tenham que ser montados
¢ desmontados amitde.

Os dispositivos de montagem indutiva FAG podem ser conecrados
A rede de corrente bifisica de 380 V (50 ou 60 Hz). Para o
aquecimento de anéis internos com um furo interno de até 200 mm
sao utilizados dispositivos ligados diretamente & rede de 380 V.
I‘Lgum 45. Nos rolamentos de maior porte, ¢ recomendivel baixai
para uma tensio menos perigosa de 20 a 40V com 50 Hz ou60 Hz.

Os dispositivos de baixa tensao sio ;lcnpl;ulos através de um
transformador i rede de 380 V. fig. 46. O enrolamento é refrigerado
adgua, o que melhora o desempenho ¢ torna o aparelho mais leve «
[ml'l:iliL

Detathes podem ser vistos na publicagio "Dispositivos de mantagem indutiea
FAGT publicagao n” WL 80107,




Se os dispositivos forem usados na montagem, dever-se-d ter o
cuidado de nio aquecer demais os anéis. Os tempos deaquecimento
estio indicados no manual de instrugées.

Liste também indica como desmagnetizar os anéis apés o
aquecimento, de modo simples, com o mesmo dispositivo, fig. 47.

3.2:G Super-resfriamento

Se houver a prescricio de um ajuste com interferéncia para o anel
externo, normalmente se aquece a caixa. No entanto, isto cria cerra
dificuldade em caixas volumosas ou grandes, casos nos quais se
costuma resfriar o rolamento com uma mistura de gelo seco e dleool,
nio devendo ser ultrapassado o limite de —50 °C.,

A dgua de condensagio resultante deverd ser totalmente eliminada
do rolamento usando éleo, paria evitar corrosio,

Montagem

46: Dispositivo de montagem
para baixa tensio com
transtormador EFB 125/1, para
andis internos de rolamentos de
rolos cilindricos com didmenrn
de luro de 635 mm:
— peso do anel 390 kg
I'l('.\'ll tlf)
dispositivo

aprox. 70 kg

A7 Desmagnetizacio de um
anel interno de um rolamento
de rolos cilindricos, com o
dispositive de montagem

Ver os tempos de aquecimento
no manual de instrugdes

Nao resfriar os rolamentos
abaixo de =50 °C

351 FAG




Montagem

48: Principio da montagem
hidrdulica — montagem de uma
pelicula liquida entre as super-
ficies de ajuste

49: Posigio da ranhura para o
dleo em um rolamento com
furo conico
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3.3 Método hidriulico

No método hidrdulico bombeia-se Sleo entre as superficies de
ajuste, usando-se 6leo de mdquina ou um dleo com aditivos
Jissolvcntcs de ferrugem. O dleo separa o contato das pegas
ajustadas a ponto de ser possivel desloci-las, com um reduzido
(Hispéndiu de forga e sem causar danos s superficies. A ferrugem
inerente aos ajustes é dissolvida com querosene ou por um solvente
adequado adicionado ao éleo.

Pegas com ajustes conicos podem ser montadas ¢ desmontadas
usando o processo hidrdulico. Os ajustes cilfndricos sao juntados
sob aquecimento ¢ separados com o auxilio do mérodo hidrdulico.
Para 0 bombeamento do dleo deverio ser previstas ranhuras ¢ os
dutos necessdrios, bem como as conexoes roscadas para as bombas,
figs. 49, 50. Recomendagdes construtivas estao contidas no
prospecto FAG  "Métedo  hidriulico para a montagem ¢
desmontagem de rolamentos” publ. n® WL 80102,

Na montagem de rolamentos com furo cénico, assentados
diretamente sobre eixos conicos, ¢ necessdria somente uma pequena
quantidade de dleo para a montagem hidrdulica. Sio suficientes
simples injetores, com pequeno v0ﬁ|mc de injegio, fig. 51. A FAG
fornece injetores em trois tamanhos, com conexdes roscadas de
R," ¢ RY,." O menor pode ser usado para cixos com didmetro de
até 80 mm, o maior de até 150 mm,




Bico de vilvula

A perda de dleo através das bordas dos ajustes cilindricos de buchas
de fixagio e desmontagem exigem o bombeamento de uma

uantidade maior de éleo, de forma a tornar necessdrio o emprego
:L:. uma bomba, figs. 52 a 54

Comeo fluido de pressio ¢ usado éleo de mdquina com uma
viscosidade média. Para a montagem ¢é recomendado um éleo com
uma viscosidade de aprox. 75 mm?/s a 20 °C. (viscosidade nominal
de 32 mm?/s a 40 °(IS para que o 6lco escoe totalmente da fresta de
ajuste.
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50: As buchas de fixagio ¢
desmontagem de maior porte
dispoem de furos ¢ canais para
dleo

a: Bucha de fixagio execugio
G

b: Bucha de desmontagem
exceugio |

51: Injetor de dleo ¢ bico de
Vilvula para conexao Gy
Injetor FAG 107640
Bico de vélvula  FAG 107640

Para conexao GY,":
Injetor FAG 107641
FAG 107643

52: Jogo de bomba de émbolo
FAG 173746 composto por
uma bomba de émbolo de dois
estigios de 800 bar com
reservatdrio de dleo de 3 1,
mandmetra, mangucira de alea
pn:sc-.’m ¢ conexio roscada {rosca
)
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