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1. Introducao

O estudo dos transportadores continuos de areia de fundiciio exige um detalhamento de
cada um dos itens, ou seja, um estudo mais aprofiundado dos transportadores continuos,
da areia e das etapas do processo de fundigio.

Dentro de uma mesma fundigio podem ser utilizados tipos diferentes de
transportadores, dependendo da posigio relativa de carga e descarga da areia.

A propria areia tem suas caracteristicas alteradas ao longo do processo (temperatura,
abrasividade, umidade), exigindo que um mesmo tipo de transportador, em um
determinado ponto do processo, possua caracteristicas diferentes de um outro similar,
instalado em outro ponto.

Assim, esse trabalho de inicio estudara cada item separadamente para, no capitulo 5,
reunir todas as informagdes anteriores e dimensionar um elevador de canecas para ser

utilizado em uma fundicdo de médio porte.



2. Fundicao

A transformagfo dos metais em pecas de uso industrial pode ser realizada por diversos
processos sendo que, a maioria tem como ponto de partida o metal liquido ou fundido
que € derramado no interior de um molde. Apés solidificado e resfriado, ele da origem a

peca. Esse processo de fabricac@o ¢ conhecido como fundigio.

Existem varios tipos de fundi¢3o, variando entre si pelo processo de produgio do molde
e pelo processo de vazamento. Os principais sdo: por gravidade ou em areia, sob

pressdo, por centrifugacgiio, de precisio entre outros.

2.1. Fundic¢do de areia

A fundigéo de areia ¢ a primeira a ser lembrada e, realmente, é o método mais utilizado,
por varios motivos: menor custo (baixo custo da matéria-prima) e técnicas simpies,
pode ser totalmente automatizado ou completamente manual, grande produtividade,
produgdo em série, a reutilizagdio da areia usada (o indice de reciclagem chega a 98%).
Ha, porém, algumas desvantagens: uma ¢ a principal, é que a precisdo dimensional é
pequena, a tolerdncia das pecas fundidas por esse método tem intervalo grande,
exigindo assim processos posteriores de acabamento e usinagem. Processos mais
modernos, € a cada dia mais automatizados, tém diminuido esse problema. Outra

desvantagem ¢ o ambiente insalubre.

Na literatura existente, o estudo da fundig¢fio enfoca sempre o processo de fabricagio das
pe¢as. Aqui a fundi¢fio serd estudada do ponto de vista da areia, através das sucessivas
etapas as quais ela € submetida e como ela tem suas caracteristicas fisico-quimicas

alteradas e retomadas.




Vale ainda ressaltar que a transferéncia do material entre as diversas etapas do processo
deve ser estudada, pois, pode ser necessario o uso desde a simples agio da gravidade
para a movimentacdo do material até transportadores projetados especificamente para

esse fim. Estes serdo estudados no capitulo 4.

2.2, Ftapas do processo de fundigio

2.2.1. Moldagem

A partir de um modelo fabricado em madeira ou aluminio, podendo ainda ser
emplacado ou ndo, € feito o molde que recebers o metal liquido.

Inicialmente, o molde deve preencher uma série de requisitos, sem os quais a fundicio
ndo se realiza adequadamente, podendo inclusive pdr em risco a seguranga do operador.
Séo eles: os modelos devem apresentar resisténcia suficiente para suportar o peso do
metal liquido, devem suportar a ac¢3io erosiva do metal liquido no momento do
vazamento, devem gerar a menor quantidade de gas, de modo a evitar a erosio do
molde e contaminagio do metal ou devem facilitar a fuga de gases gerados para a

atmosfera.

A moldagem pode ser feita em bolo ou em caixa. No primeiro caso, a areia é socada
dentro de uma caixa, dividida em duas partes mas s6 o bolo (molde) vai para a linha de
vazamento. No caso da moldagem em caixa, também dividida em duas ou mais partes, a
caixa acompanha o molde no vazamento, conferindo ao conjunto uma maior resisténcia

mecénica,

A areia, ja preparada ( com suas caracteristicas fisico-quimicas adequadas e
homogéneas), alimenta o setor de moldagem onde sera compactada para a produgio do
molde. Essa compactagdo, também chamada de socagem, pode ser manual, mecénica ou

automatica.

Na moldagem manual a areia € compactada com a auxilio de um martelete

pneumatico.



Na meldagem meciinica, um equipamento, geralmente pneumatico, bate a caixa contra
a sua base, socando inicialmente a areia dentro da caixa inferior, sobre 0 molde, em
seguida, todo o conjunto ¢ virado e 0 equipamento soca a areia dentro da caixa superior.
Finalmente, o modelo emplacado ¢ removido dando origem ao molde, pronto para o

vazamento.

A moldagem automidtica é o método mais moderno, cujo equipamento faz todo o
processo descrito no paragrafo acima: socagem, colocagio e remocio do modelo, além
da virada do conjunto, dando origem a um sistema continuo que pode ser integrado a
uma linha de produgdo. Alguns equipamentos produzem até 150 moldes por hora

(figura 01).

Figura 01: Eduipémento parei moldaem automatica fabricado pela empresa Sinto,
modelo FBO 1II.

Os moldes ja prontos sfo colocados em uma linha de vazamento.

2.2.2. Vazamento
Quando h4 uma quantidade suficiente de moldes na linha de vazamento para satisfazer
uma corrida (termo utilizado para denominar o vazamento de uma carga completa de

um forno de indugfo), o metal liquido do forno ¢ colocado em panelas especiais que




serdo manipuladas pelo operador e vazadas nos moldes. Essa ¢ a etapa mais perigosa do
processo, pois o operador fica muito proximeo do metal liquido. Se houver problemas de
moldagem, podera ocorrer explosdes ou vazamentos do metal para fora do molde.

Os moldes ja preenchidos ficam na linha de vazamento, aguardando a solidificagio e

resfriamento das pegas.

2.2.3. Desmoldagem

Apos a solidificagdo do metal e posterior resfriamento das pegas nos moldes, estes sdo
colocados no desmoldador, onde as pegas serfio separadas da areia usada. O
desmoldador ¢ acionado por motovibradores; esse processo de separagdo é feito por
vibragio. Em seguida as pegas passarfio pelos processos de acabamento (jateamento,
desbaste, corte de canais, etc..) para posterior usinagem.

A areia usada { também conhecida como areia queimada) nio mantém suas
caracteristicas uniformes: a parte que esteve em contato com a pega possui
caracteristicas distintas daquela que ficou em contato com a caixa. Nessa mistura
podemos encontrar ainda torrdes de areia de diferentes tamanhos, machos utilizados na
moldagem, canais de alimenta¢io e de respiro ja solidificados e rebarbas.

A estrutura do desmoldador deve ser fabricado com componentes de grande resisténcia
a choques e a abrasfo.

Apoés a desmoldagem, a mistura resultante devera passar por uma série de equipamentos
para ser separada e readquirir as caracteristicas uniformes necessarias para a moldagem.

Esses equipamentos s80 0s seguintes:

2.2.4. Peneira vibratoria

Toda essa mistura passa pela peneira onde a areia utilizdvel serd separada dos demais
componentes que serdo descartados.

Esse equipamento, também acionado por motovibradores, separa a areia reutilizavel e
diminui o tamanho dos torrBes através do movimento de vibragdo continuo, quando
aqueles viio se desmanchando. Para a separagio ¢ utilizada uma tela, geralmente
fabricada em material resistente a abrasio e abertura nominal de J1/8”. Sua estrutura
também deve ser reforgada a fim de evitar desgaste prematuro dos componentes (figura
02)
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Figura 02; Peneira vibratoria

2.2.5, Separador magnético

Apesar da mistura ter passado pela peneira vibratéria, ainda existem na areia reutilizavel
particulas metalicas indesejadas. Estas serdo removidas da areia através de um
separador magnético: uma espécie de tambor magnetizado, instalado normalmente apds
um transportador de correia, atraird as particulas magnéticas, deixando somente a areia

cair.

2.2.6. Resfriador

Esse equipamento € necessario somente quando a temperatura da areia na entrada do
misturador for superior a 50°C (acima desse valor, experimental, fica muito dificil
garantir a qualidade da areia na saida do misturador). Existem na indastria diversos
tipos de resfriadores, em geral, resfriam a areia utilizando o ar soprado por ventiladores.
Equipamentos mais complexos controlam, neste ponto do processo, além da
temperatura, a umidade, injetando também agua na mistura.

Na saida do resfriador, com a temperatura controlada a areia estd pronta para receber os

demais componentes da mistura na quantidade necessaria.



2.2.7. Armazenamento pré-misturador

A areia ja peneirada, livre de particulas e com temperatura adequada, ¢ armazenada em
um stlo que ir4 alimentar o misturador. Este silo tem uma grande importincia pois, no
processo de recuperagio da areia, o misturador ¢ o Gnico equipamento que funciona em
lotes € nfio de maneira continua; a presenga do silo continua garantindo a continuidade,
impedindo que haja paradas desnecessarias dos equipamentos anteriores, € que o

misturador fique sem carga.

Este silo também tem como fun¢do armazenar a areia em processamento impedindo a
mesma de ficar nos equipamentos anteriores, no caso de manutengdo do sistema ou no

final de um dia de trabalho.

O projeto do silo de areia usada também precisa ser considerado com cuidado, pois, o
angulo de repouso da areia, a abrasividade e sua facilidade em se aglomerar podem

prejudicar o escoamento do material que deve se dar pela a¢do da gravidade.

2.2.8. Misturador

Esta é a etapa mais importante de todo o processo de recuperacio da areia usada. E no
misturador que sfo adicionados aglomerantes e aditivos, areia nova para repor aquela
perdida durante o processo e, principalmente, a adicdo de agua para o controle da
umidade. E na saida do misturador que a areia usada volta a ter todas as caracteristicas
controladas (principalmente temperatura e umidade) e adequadas para o processo de
meldagem.

Os misturadores existentes sdo de dois tipos (dependendo da produgdo):

e Continuo: sua producdo ¢ ininterrupta, havendo um sistema de monitoramento que
controla a quantidade ideal de aglomerante e aditivo a serem adicionados a um

determinado volume de areia (figura 03);
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ﬁ—g—ura 03: Misturador continuo fabricado pela empresa Sinto

¢ Em lote (mais conhecido como batch). o aglomerante, o aditivo e a agua sdo

adicionados em partes a areia até chegar 4 mistura adequada.

Vale frisar, novamente, a importancia do controle rigoroso da temperatura e da umidade

da areia, s6 isso garantira uma moldagem satisfatoria.

2.2.9. Arejador

Esse equipamento movimenta a areia para que esta possa absorver o ar da atmosfera e
ficar mais solta (arejada).

E muito utilizado quando a moldagem é automética pois a areia é soprada na caixa
(colocada com uma determinada pressdo) para s6 depois ser socada. Se algumas partes
da areia estiverem mais compactadas que outras, o sopro saird de maneira inadequada,

prejudicando a moldagem.
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2,2.10. Armazenamento da areia para moldagem

A areia preparada e com suas caracteristicas controladas e homogéneas é armazenada
em um silo que alimentara o setor de moldagem, fechando o ciclo. Novamente vale
ressaitar o cuidado com o projeto do silo, para que niio haja problemas do escoamento

devido a ago da gravidade.

As etapas citadas acima podem estar perfeitamente integradas entre si, com sensores
instalados nos diversos pontos do processo e controle central, dando origem a linhas
continuas de produgio (fundigdes automatizadas), garantindo a qualidade em todo o
processo, como podem ter as suas etapas ndo interligadas, com transporte manual do
bolo até a linha de vazamento, a areia transportada por carrinhos manuais, homens
acompanhando as caracteristicas em cada ponto, tendo como produto final pecas de

qualidade mais irregular.

2.3. Manutencgéao

A manuten¢io € um ponto vital no processo de fundigiio, pois devido &s caracteristicas
da areia como abrasividade e temperatura elevada em determinados pontos do processo
(maiores detalhes serfio vistos no capitulo 3), os diversos equipamentos estfio sujeitos ao
desgaste normal dos componentes, devendo ser acompanhados pelo responsavel.

Os componentes que apresentam maior desgaste sdo aqueles que tém contato direto com
a areia, mantendo um movimento relativo com ela. Os principais sdo: correia dos
transportadores, canecas e correia do elevador, partes moveis das maquinas de moldar,

da penetra vibratoria, e do desmoldador.

A manuten¢dio dentro de uma fundigdo ¢ dificil porque geralmente a disposigdo dos
equipamentos estd voltada para a produgfio, dificultando a inspegiio preventiva e o
ambiente apresenta caracteristicas ndio ideais como excesso de poeira, falta de

luminosidade, etc..
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2.4. Polui¢éo e seguranga

2.4.1. Poluicio

A fundigfio possui varios pontos nas diversas etapas do processo que geram poluentes,

abaixo estfo listados os principais e suas maneiras de controle:

e Particulados em suspensdio: a agitagiio da areia, devido a sua fina granulometria,
gera material particulado leve, ficando em suspensio no ar. A maneira de minimizar
esse efeito € coletar o pod, através de sistemas de filtragem de ar por via imida, nos
pontos em que a agitacio € maior, ou seja, nos pontos em que O material €

transferido de um ponto para o outro.

e Produtos quimicos em suspensio: podem ser gerados em trés pontos distintos: no
forno de indugéio durante a fusdo, o metal gera, pela queima de 6leos lubrificantes e
outros residuos; no vazamentio, quando o metal liquido em contato com ¢ molde de
areia faz os produtos quimicos presentes na areia evaporarem; na adi¢io de
aglomerantes e aditivos & areia, quando sua agitagio no misturador também polui o
ar. A prevengiio deste fato deve se dar por um sistema de exaustdo e filtragem

eficientes e, em alguns casos, é necessaria a utilizagio de filtros quimicos.

Todos esses componentes podem ser inalados pelos trabalhadores, produzindo graves
danos a salide. Assim, todos os trabalhadores devem utilizar os equipamentos de
protecdo individual (EPIs), mesmo que a fundi¢fo possua um eficiente sistema de

exaustdo e filtragem.

2.4.2. Seguranca

Além da protecio dada pelos EPIs contra a poluigio, ndo devemos nos esquecer da
seguranca. Em uma fundicio existem varios pontos de risco elevado para os
trabalhadores: o metal liquido chega a 1600°C, podendo causar sérias queimaduras,
quando em contato com o corpo humano. O momento do vazamento € o mais critico,

pois, como ja foi dito, em uma moldagem defeituosa, o bolo pode rachar, deixando
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escorrer o metal para o chio, proximo aos pés dos trabalhadores, ou um projeto
inadequado dos canais de alimentagdo e respiro do modelo pode causar até explosdes. A
alimentacdo do forno, ja com metal liquido, com pegas imidas, pode também causar
explosdes pois com elevadas temperaturas hi uma quebra da molécula de 4gua e forte

expansio do hidrogénio no ar.
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3. Areia de fundicio

A chamada areia de fundicio €, na verdade, uma mistura de varios componentes que

conferem as caracteristicas necessarias a mistura. Também é conhecida como areia

verde.

A areia de fundigdo deve apresentar certas caracteristicas que permitem uma moldagem

facil e segura. Entre elas podemos citar: compactibilidade, plasticidade, consisténcia,

moldabiliade, dureza, resisténcia, refratariedade, etc..

3.1. Componentes da areia de fundigéo

Os componentes de uma areia de fundi¢do sdo os seguintes:

Areia: constituinte basico, no qual devem ser considerados as caracteristicas de:
pureza, granulometria (tamanho do gréo, distribui¢io granulométrica e porcentagem
de finos, dureza, forma e integridade dos grédos), refratariedade, permeabilidade e
expansibilidade;

Argila: constitui o aglomerante usual nas areias de fundicdo sintéticas
(especialmente preparadas);

Carviio moido: utilizado eventualmente, para melhorar o acabamento das pecas
fundidas;

Dextrina: aglomerante orgénico para conferir maior resisténcia mecénica a areia,
quando esta perde umidade;

Farinha de milho gelatinizada (Mogul): melhora a qualidade de trabalthabilidade
da areia;

Breu em pé: também utilizado como aglomerante, conferindo, principalmente a
areia seca, grande resisténcia mecénica,

Serragem: utilizada eventualmente para atenuar os efeitos da expanséo e

Outros: podemos encontrar também outros tipos de areia em pequenas quantidades,
que sdo utilizadas para dar um melhor acabamento superficial 4 pega (faceamento)

ou para a fabricagio dos machos.



15

3.2. Caracteristicas da areia de fundicéo

As caracteristicas da areia de fundigdo dependem basicamente do ponto do processo em

que ela € analisada, mas algumas delas sio comuns a todos os pontos:

e Abrasividade: Devido a sua composigio quimica, basicamente silica, é um material
muito abrasivo, causando desgaste nas pegas com as quais mantém contato;
¢ Poluente: A areia normalmente de granulometria fina gera, quando agitada, uma

nuvem de po, como visto anteriormente.

Também podemos verificar a variagio de algumas caracteristicas fisico-quimicas

durante as diversas etapas do processo:

¢ Temperatura: durante o vazamento e posterior resfriamento da peca a diferenca de
temperatura da areia ¢ muito grande. Os pontos que estfio em contato com a pega
chegam até 300°C, enquanto os pontos em contato com a caixa tém pouca variagio
de temperatura;

¢ Umidade: a variacio da umidade é parecida com a variagio da temperatura, os
pontos em contato com a pega ficam com umidade proxima a zero, enquanto os
pontos em contato com a caixa t€ém uma pequena varia¢io de umidade;

¢ Tamanho do torrio: com a socagem realizada durante o processo de moldagem,
grandes blocos compactos de areia aparecem (sio conhecidos como torrdes) e
devem der desmanchados apés a desmoldagem para permitir o reaproveitamento da
areia;

e Composi¢io quimica: devido & alta temperatura que a areia em contato com o
metal atinge, ha variagdo da composigdo quimica da areia e, durante o processo de
reaproveitamento da mesma, essa composi¢io volta a estar dentro dos padrdes

estabelecidos.



3.3, Diferentes caracteristicas da areia preparada e usada

16

Caracteristicas Areia Preparada Areia Usada
Umidade (em peso) 2,5a3,0% 0al,0%
Temperatura (max.) 45°C 150°C

Peso especifico (ton / m’) 1,3al4 1,4a1,6
Angulo de repouso 30°a 44° 39°
Granulometria (max. mistura) 1/8” (3,175 mm) 1/2” (12,7 mm)
Caracteristicas fisico-quimicas Uniformes NZo uniformes

Das caracteristicas apresentadas acima, a umidade e a temperatura sfo as mais

importantes e devem ter um controle rigoroso durante o processo.
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4. Transportadores continuos

Serdo estudados neste capitulo apenas os transportadores de material particulado,
assemelhando-se aos transportadores de areia. Transportadores aéreos, monovias, que
geralmente transportam pegas de porte médio ¢ grande ou cagambas, contendo material

particulado, ndo serfio abordados, apesar de sua importincia na indastria.

Um ponto importante a ressaltar ¢ a poluigHo: todos os transportadores devem possuir
pontos de tomadas de exaustdo, para evitar a contaminagio do meio. Essas tomadas
devem aparecer pelo menos nos pontos de carga e descarga da areia, onde seu
movimento relativo ¢ maior, sendo a principal fonte de particulados em suspensio.

Os transportadores foram separados em grupos, segundo a localizagfio relativa entre

seus pontos de carga e descarga.

4.1. Transportadores verticais

Tém como caracteristica principal, como o proprio nome ja diz, o transporte vertical de

materiais (elevagéo). Normalmente, o ponto de carga fica abaixo do ponto de descarga.

4.1.1. Elevador de canecas

Nestes transportadores, canecas séo fixadas a uma correia sem fim (forma mais comum)
ou a uma corrente (mais raro), elas sdo carregadas com areia ou outro material
particulado na segfo inferior, também conbecida como pé do elevador e elevam o
material até a se¢do superior ou cabeceira do elevador. Apesar de carregarem o material
em pequenos lotes, podemos considerar este um transportador continuo.

O material ¢ depositado no pé do elevador e as canecas carregam-no, escavando o
material depositado. A descarga é feita pela for¢a centrifuga, onde a caneca arremessa o
material para fora do elevador, na cabeceira do mesmo (figura 04).

Seu acionamento é feito diretamente no eixo da polia acionada.

Maiores detalhes deste equipamento serdo estudados no capitulo 5.
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Figura 04: Elevador de canecas alimentando um silo de cereais

4.1.2. Transportador pneumatico

O transportador pneumatico € utilizado principalmente para pequenas vazdes e grandes
distancias. E formado por uma tubulagio submetida a altas pressdes que transportam o
material de um ponto para outro, devido 4 diferenga de pressio entre os pontos, sendo
importante para o transporte de areias especiais (para macharia e faceamento). O
acionamento deste transportador ¢ fetto por meio de compressor de ar e tanque de
pressdo. O projeto da tubulagéo deve ser bem estudado, pois, devido & alta abrasividade
da areia podera haver desgaste acentuado em curvas se estas forem muito fechadas.

O transportador pneumatico também transporta materiais na dire¢io horizontal ou
inclinada. Também sdo utilizados em hospitais, prédios de escritérios, supermercados
para o transporte de documentos, que sio colocados dentro de capsulas, entre diversos

pontos da instalacio.
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4.1.3. Caracteristicas dos transportadores verticais

Elevador de Canecas Transportador Pneumatico

¢ Grandes vazdes (70 m*/h) e Pequenas vazdes

e (Grandes alturas ¢ QGrandes distdncias

e Baixo custo e Alto custo

e Acionamento por motoredutor e Acionamento por compressor de ar

e Desgaste reduzido e Desgaste acentuado

¢ Montagem simples ¢ Montagem complexa

e Manuteng3o simples e Manutencdo média

» Correia e canecas resistentes a e Processo limpo

temperatura e abraséio

e Tomadas de exaustdo o Utilizaglio com areias especiais

e Necessita de tanque de pressido

4.2. Transportadores horizontais e com pequena inclinagao

Esses transportadores possuem os pontos de carga e descarga com alinhamento
horizontal ou com uma inclinagfo relativa pequena. Constituem a familia mais comum

de transportadores.

4.2.1. Transportador de correia

O transportador de correia é o mais comumente encontrado na inddstria. E composto,
basicamente, de uma correia sem fim e dois tambores, um de acionamento e o outro de
apoio, fazendo um movimento continuo. O material ¢ depositado em uma das
extremidades e transportado até a outra. O acionamento € feito por motor e redutor,

pedendo estar acoplados ou utilizar polias e correias ou correntes e rodas dentadas.
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A correia € geralmente de borracha e suas caracteristicas podem variar de acordo com o
material transportado (alta temperatura, alta abrasio, produtos quimicos ou explosivos).
Rolos intermediarios sfio colocados embaixo da correia para suportar o peso do
material. Esses rolos podem ser unicos ou montados dois a dois em formato de V ou
ainda trés a trés em formato de U, dependendo da largura da correia e do material
transportado. Uma estrutura fabricada, geralmente em perfis laminados, € necessaria
para a fixag@o dos rolos intermediarios além de conferir rigidez estrutural ac conjunto.
A distancia entre os pontos de carga e descarga pode chegar a ordem de centenas de

metros (figura 05).

Figura 05: Transportadores de correia instalados em uma pedreira

4.2.2. Transportador vibratorio

E um equipamento constituido por uma calha que vibra devido a agio dos
motovibradores (motores com contrapesos acoplados que geram um movimento de
vibragdo devido ao seu desbalanceamento). Este movimento transporta o material entre
pontos de carga e descarga, normalmente proximos entre si. A calha do transportador

vibratorio é revestida por material especial, resistente a abrasfo para evitar o desgaste
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acelerado dos componentes. Um conjunto de molas fixas a carcaga absorvem a vibragio
ndo deixando esta interferir nas demais instala¢des.

Este tipo de transportador permite a regulagem da vazio do material apenas alterando a
freqiiéncia de vibragio dos motovibradores, podendo ser muito util no caso de este

equipamento regular o gargalo da producio (figura 06).

L= 3

o N\

i \

Figura 06: Transportador vibratorio

4.2.3. Transportador de rosca helicoidal

O transportador de rosca helicoidal, também conhecido como rosca transportadora,
transporta material particulado em grande volume a pequenas distincias (até 8,0 m)
acima disso passa a ser necessaria a coloca¢io de um mancal intermediario. E composto
por um tubo no qual sdo soldados os fusos, formando uma rosca sem-fim. Em suas duas
extremidades sdo colocadas duas pontas de eixo, apoiadas em mancais e seu
acionamento ¢é feito em uma dessas pontas de eixo. E montada no interior de uma calha

e, com o movimento de rotagdo da rosca, arrasta o material dentro da catha (figura 07).
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LS !

Figura 07: Duas roscas transportadoras para industria alimenticia com acionamento

indireto

4.2.4. Caracteristicas dos transportadores verticais

Transportador de Correia

Transportador Vibratorio

Transportador de Rosca
Helicoidal

¢ Grandes vazdes

o (Grandes vazdes

o  Meédias vazdes

o Grandes distincias

e Pequenas disténcias

¢ Pequenas distincias

e Baixo custo

e Alto custo

e Baixo custo

e Acionamento por

motoredutor

e Acionamento por

motovibrador

e Acionamento por

motoredutor

e Desgaste reduzido

e Desgaste reduzido

e Desgaste acentuado

* Montagem média

e Montagem simples

o Montagem simples

e Manutengéo simples

s Manutencio simples

s Alto custo de manutengio

e Correia resistente

temperatura e abrasdo

0.

¢ (Calha resistente 4 abrasfo

s Segmentos de rosca

revestidos
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¢ Tomadas de exaustdo ¢ Dimensionamento dificil |e Tomadas de exaustdo

» Variagdes de inclinagdo e Equipamento complexo

4.3. Transportadores inclinados

Esses transportadores possuem os pontos de carga e descarga sem alinhamento vertical
ou horizontal 0 que exigiu a necessidade de uma nova familia de transportadores menos
comuns. S#o transportadores de utilizag&o mais restrita que os citados anteriormente,

porém de grande importancia para a resoluc@o de problemas especificos.

4.3.1. Elevador inclinado

E similar ao elevador de canecas descrito no item 4.1.1 mas nesse caso, os pontos de
carga e descarga nfo estdo alinhados verticalmente, porém com pequeno espaco
disponivel, ndo € possivel utilizar um elevador de canecas simples e um transportador

de correia.

4.3.2. Transportador de correia com taliscas

E semelhante ao transportador de correia citado no item 4.2.1, porém utilizado para
poder vencer grandes inclinagdes. Em sua correia sem-fim, sfo fixadas taliscas
(travessas) que podem ser parafusadas ou vulcanizadas, a fim de impedir que o material

particulado escorregue na correia, diminuindo a eficiéncia do equipamento (figura 08).
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Figura 08: Transportador de correia com taliscas de pequeno porte

4.3.3. Caracteristicas dos transportadores inclinados

Transportador de Correia com Taliscas

Elevador Inclinado

e QGrandes vazdes

¢ Grandes vazles

e Grandes distdncias

¢ Pequenas distincias

e Inclina¢des médias

e (Grandes inclinagtes

e Baixo custo

¢ Baixo custo

e Acionamento por motoredutor

e Acionamento por motoredutor

¢ Desgaste reduzido

¢ Desgaste reduzido

e Montagem média

e Montagem simples

e Manutengio simples

e Manutengdo simples

o Correia resistente 4 temperatura ¢ abrasio

¢ Correia e canecas resistentes a

temperatura e abrasio

¢ Tomadas de exaustio

e Tomadas de exaustdo

* Aplicagdes restritas
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4.4. Semelhangas entre elevadores de canecas e transportadores de

correia

Baseado no exposto anteriormente, podemos entender porque os elevadores de canecas

e os transportadores de correias sdo os transportadores continuos mais utilizados na

industria, no transporte de material particulado.

Abaixo estdo algumas das caracteristicas comuns a eles:

s Baixo custo;

e Manutengio simples;

o Componentes resistentes a temperatura e 4 abrasio;

e Grandes vazoes e distancias;

¢ SHo os equipamentos mais versateis,

e Aplicagdes diversas ( fundigdo, agroindistria, indGstria alimenticia, mineragdo,
linhas de produgdo) e

¢ Tem geometria e construgdo semelhante: utilizagio de uma correia sem-fim com

dois tambores {ou polias) nas extremidades.



26

5. Elevador de canecas

5.1 Tipos de elevadores

O elevador de canecas, objeto de nosso estudo, é muito utilizado na elevagdo de
materiais particulados dos mais diversos tipos (trigo, soja, produtos quimicos e
farmacéuticos em po, granalha de aco, areia, etc.). SZo fabricados basicamente em

quatro tipos, sendo o centrifugo de correia 0 mais comum:

e Centrifuge de corrente: ¢ normalmente utilizado para materiais de escoamento
facil, nfio abrasivos, que podem ser escavados ao pé do elevador. A roda dentada de
acionamento ndo permite deslizamento e garante o alinhamento da corrente e das
canecas. O deslocamento das canecas € feito em velocidade elevada, para garantir a
descarga do material, por agdo da forga centrifuga, ao passarem pela roda dentada da
cabeceira. As canecas sdo fixas a uma corrente central, ou a duas correntes laterais

(figura 09).

1 A
Figura 09: Detalhe da cabeceira de um elevador centrifugo de corrente
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Centrifugo de correia: ¢ normalmente utilizado para materiais finos, secos ¢ de

escoamento facil que ndo tenham lascas ou pontas que podem danificar a correia. Uma

vantagem do elevador centrifugo sobre o continuo é que seu ponto de alimentagdo é

consideravelmente mais baixo, o que diminui o tamanho do conjunto do pé e o custo do

equipamento.

Continuo de corrente: ¢ usado para materiais mais pesados e de maior
granulometria do que os transportados por elevadores centrifiigos. Suas canecas nio
sdo projetadas para escavar o material e sdo normalmente carregadas por uma calha,
0 que exige a elevagdio do seu ponto de alimentacfo. A descarga do material é feita
por gravidade e, por isto, o conjunto da cabeceira é maior que o dos elevadores

centrifugos. As canecas sdo fixas lateralmente a um par de correntes.

Continuo de correia: ideal para transportar materiais frageis pulverizaveis ou
fluidos, tais como cal, cimento ou produtos quimicos secos. As canecas sio pouco
espacadas entre si e velocidades elevadas sdo impraticaveis. Ndo sdo projetadas para
escavar o material e sdo carregadas através de uma calha, o que exige a elevagio do
seu ponto de alimentagéio. O conjunto da cabeceira ¢ maior que o dos elevadores
centrifugos. Como nos elevadores continuos de corrente, as canecas operam como

calhas para a descarga do material.

A utilizagio de um elevador inadequado pode acarretar problemas tais como:

Arrancamento das canecas,
Carregamento inadequado;
Descarregamento insuficiente;
Degradacio do material;
Formagéo excessiva de poeira,
Consumo excessivo de energia e

Desgaste anormal das canecas, correia ou corrente.
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5.2. Variaveis de projeto e solugoes adotadas

Abaixo estdo relacionadas as principais variagBes possiveis para um elevador de

canecas. Para cada item serfio apresentadas as diversas solugdes e aquela adotada para o

projeto. Também veremos outras solugdes para aumentar a eficiéncia do elevador.

5.2.1. Acionamento

O acionamento pode ser feito basicamente de trés maneiras: motoredutor, polias e

correias € rodas dentadas e correntes. Cada um desses métodos tem suas vantagens €

desvantagens como segue:

Motoredutor: ¢ o meio mais compacto com menor nivel de ruidos, possui um
menor numero de partes moveis minimizando, assim, o ataque externo de agentes
poluidores e abrasivos além de exigir menos manutengéo. O motoredutor ¢ uma
unidade compacta, o fabricante fornece ja acoplados motor e redutor em uma peca

unica. Poderiamos utilizar também motor e redutor independentes e monté-los.

Polias e Correias: este método necessita também de um motoredutor pois a redugio
de velocidade é grande (ver item 5.4.5) e seria impossivel fazé-la utilizando apenas
um conjunto de polias e correias. A vantagem deste método € que o redutor teria
uma reducio menor (com custo menor) e este tipo de transmissio permite ainda um
escorregamento entre as polias e as correias, protegendo os componentes do sistema
em caso de travamento. Como desvantagem podemos citar o maior namero de
componentes no sistema de acionamento e uma necessidade de manutengo mais

freqiiente.

Rodas dentadas e corrente: este sistema também necessita de um motoredutor,
conforme descrito no item anterior. Suas vantagens sdo: uma menor variagdo na
rotagio de saida, custo menor pois como descrito no item anterior, o redutor teria
uma redugido menor. As desvantagens seriam um elevado nivel de ruido e uma

maior quantidade de pegas moveis.
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Solu¢iie adotada: Motoredutor, pois apesar de possuir um custo mais elevado, a

manutencdo menos freqgiiente é importante pois o elevador estara instalado em ambiente

agressivo e muitas vezes, com acesso dificil para manutenggo.

5.2.2. Material das canecas

Este item € muito importante pois s30 as canecas que mantém contato direto com a areia

abrasiva e o principal item de desgaste do equipamento.

Normalmente elas podem ser de quatro materiais diferentes:

Ferro cinzento: fundida, tem o menor custo dentre as outras opg¢des, porém tem
uma rugosidade superficial elevada o que facilita o depdsito de areia timida,
formando torres e diminuindo o volume atil.

Aco SAE-1020; fabricada em chapa de ago possui uma rugosidade superficial
menor que no item anterior e custo um pouco mais elevado, é uma solugdo
intermediaria.

Aco inoxiddvel: fabricada em chapa, possui rugosidade superficial baixa porém tem
custo elevado (matéria prima muito cara). E utilizada na industria alimenticia.
Nylon: apresenta a menor rugosidade superficial entre os materiais citados, possui
baixa resisténcia mecénica mas ainda assim é o material mais utilizado para
fabricagdo de canecas para elevadores, principalmente, se a areia transportada for
preparada (umidade elevada).

Nyion e A¢o SAE-1020: Uma solugio interessante e eventualmente utilizada, € a
montagem de canecas de nylon e chapa (SAE-1020) intercaladas. As canecas de
nylon s30 mais resistentes a aglomeragio da areia, garantindo o volume transportado
enquanto as canecas de chapa dio a rigidez mecanica, permitindo escavar o fundo

da segdo inferior, impedindo o acimulo e compactagiio de areia no pé do elevador.

Soluciio adotada: Serfo utilizadas canecas de nylon devido 4 sua baixa rugosidade

superficial. Devido ao processo, ndo é necessario a utilizagdo de canecas de ago SAE-

1020 intercaladas.
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5.2.3. Posi¢do do acionamento

O acionamento do elevador de canecas pode ser feito no eixo inferior ou superior. Se
nédo houver nenhum problema de montagem do equipamento, a solugfio mais utilizada é
O acionamento no eixo superior, pois assim a polia acionada vai tracionar a correia
carregada e ndo empurra-la, diminuindo o risco de escorregamento entre a correia e a
polia, evitando perda de eficiéncia. A dificuldade da manutengfio pode ser superada,
pois o elevador vai descarregar a areia no silo de areia preparada e este geralmente
possui uma escada de acesso e plataforma para inspe¢io do processo. Esta mesma

plataforma sera utilizada para a manutengio do acionamento do elevador.

Solugfieo adotada: acionamento no eixo superior.

5.2.4. Posicionamento do esticador

A correia € fabricada em borracha e, com o tempo, tem seu comprimento alongado
mesmo com a presenga interna de lonas. Assim € necessaria a utilizagfio de um sistema
de esticamento que mantém a correia sempre tracionada, evitando o deslizamento da
mesma nas polias o que acarretaria perda de rendimento.

O posicionamento do esticador pode ser feito no pé do elevador ou na cabeceira. A
utilizaglio de esticador no pé do elevador é feita basicamente quando o material
transportador ndo ¢é facilmente aglomeravel. Neste caso a posigio da polia inferior varia
em relagdo 4 posigdo da alimentacdio, podendo gerar acimulo de material na se¢io
inferior.

Uma alternativa para esse fato ¢ fazer o esticamento movimentando todo o conjunto da
seclo inferior ¢ ndo apenas o conjunto da polia, eixo e mancais. Assim, é possivel
garantir que nfo havera variagiio da quantidade de material acumulado, apesar desse
conjunto todo se movimentar em relagio ao ponto de alimentacio.

O esticamento na segdo superior também é uma solucgdio utilizada, mas nesse caso o
esticador movimentaria a polia superior em relagfio ao ponto de descarga do material, o
que poderia causar perda de eficiéncia, além de movimentar junto com o conjunto eixo-

polia-mancal o préprio acionamento, no caso o motoredutor.
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Selucio adotada: Esticamento na se¢fo inferior com a movimentagio de todo o
conjunto para ndo haver variagio do ponto de carga, nem variagdo do actmulo de

material no pé do elevador.

5.2.5. Revestimento da polia acionada

O revestimento da polia acionada é geralmente utilizado apesar de ndo ser item
obrigatério para diminuir o risco de escorregamento entre a correia e a polia causando
uma diminuigdo no volume tiransportado. Ele ¢ feito através da vulcanizagio de

borracha diretamente na polia. Utilizaremos o revestimento da polia superior.

5.2.6. Diferenga de diimetro entre as polias superior e inferior

O lado de retorno da correia com as canecas vazias esta sob uma tensdo menor, fazendo
gue a correia possa apresentar, dependendo da altura, certo movimento de oscilagéo,
assim as canecas podem chocar-se com a parte interna da carcaca, causando barulho e
desgaste prematuro tanto da caneca como da carcaga. Dessa forma, com a diferenga de

didmetros os dois lados da correia (carga e retorno) deixam de estar paralelos entre si.

5.2.7. Defasagem entre os centros dos eixos superior e inferior

Esta defasagem deixa as canecas mais proximas dos pontos de carga (segio inferior) e
descarga (secdo superior), aumentando a eficiéncia do processo, principalmente na
secdio superior, onde a descarga ¢ realizada por for¢a centrifuga (a caneca arremessa a
areia para fora), evitando que uma parte do material retorne por dentro da carcaca &

secdo inferior e tenha que ser novamente elevado.
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5.3. Parametros do projeto

Para podermos executar o projeto de um elevador de canecas para areia de fundigdo
necessitamos das seguintes informagdes:
e Caracteristica da areia transportada (abrasividade, corrosividade, granulometria,
temperatura, umidade, etc.);
¢ Etapa do processo em que sera utilizado;
¢ Quantidade de areia transportada: ira definir o capacidade do elevador;
¢ Diferenga de altura entre o ponto de carga e descarga: altura total e atil do elevador;

¢ Condigdes de operagio.

Tomaremos, como referéncia, uma fundicdo de porte médio, como existem varias no

interior paulista, com grau de mecanizacfio relativo, Adotaremos os seguintes valores:

Caracteristicas da fundicio:

* Moldagem em caixa,

e Produgdo mensal de pegas: 200 ton;

¢ Material: Ferro fundido (Fofo);

¢ 5 linhas de moldagem mecanica e uma manual,
e Linha mecénica: 10 Kg/caixa e

e Linha manual: 50 Kg/caixa.

Caracteristica do misturador:

o Capacidade: 1000 Kg/lote (porte médio).

Caracteristicas do elevador:
e Alura entre os pontos de carga e descarga: 6,0 m;
e Material: areia preparada (o elevador transportara a areia saida do misturador para o

silo que fornecera areia para o setor de moldagem, areia com umidade elevada).
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5.3.1. Producio

Dados da produgio:

e Produgio liquida: 200 ton/més;

e Produgio bruta: 200 x 1,4 = 280 ton/més,

e Tumo de trabalho: 22 dias / més, 8 horas/dia ( um periodo);

e Assim, em uma hora de trabalho, serdo produzidos: 1150 Kg/h (liquido) ou 1600
Kg/h (bruto).

Densidade dos materiais:
o Areia (para moldagem): 1300 Kg/m®
e Fofo: 7850 Kg/m’

5.3.2. Moldagem

Mecinica

5 linhas em paralelo;

Dimensdes da caixa (mm); 550x650x150x2 (caixa superior ¢ inferior),

Volume total da caixa: 0,107 m’,

Producio: 3 min/caixa (20 caixas/h por linha);,

5 linhas x 20 = 100 caixas/h (10,7 m*/h);

Para o calculo do volume total de areia necessaria, despreza-se o volume das pegas (a
relagdo areia/peca geralmente varia entre 7 a 10:1), Assim,

Peso total de areia: 10,7 m*/h x 1300 Kg/rn3 = 14 ton/h,

Para as pecas temos: 10 kg/caixa x 100 caixas/h = 1000 Kg/h.

Manual

1 linha (moldes maiores);

Dimensoes da caixa (mm): 800 x 600 x 500 mm;
Volume total da caixa: 0,24 m®,

Producio: 20 min/caixa (3 caixas/h);

3 caixas/h x 0,24 m’ = 0,72 m*/h;

Peso total de areia: 0,72 m*/h x 1300 Kg/m® = 1,0 ton/h;
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Para as pecas: 50 Kg/caixa x 3 caixas’/h = 150 Kg/h,

Total da moldagem
Areia: 15 ton/h;
Pegas: 1150 Kg/h.

5.3.3. Misturador

O misturador ¢ o gargalo da produgfio, pois em todo o processo € o Gnico equipamento
que trabalha em lote, os outros todos sdo continuos, assim:

Capacidade 1.000 Kg/lote;

Duragéo do ciclo: 2 a 3 min;

Com 3 min/lote: 1000 Kg/lote x 20 lotes/h = 20 ton/h (média),

Com 2,5 min/lote: 1000 Kg/lote x 24 lotes/h = 24 ton/h.

Como o elevador deve descarregar todo o misturador, teremos uma vazéo média, no
elevador de 20 ton/h (15,4 m*/h) com uma vazio méaxima de 25 ton/h (19,3m*/h).

E interessante notar que se o elevador a ser dimensionado e projetado fosse o elevador
de areia usada, poderiamos utilizar a vazdo massica de 15 ton/h calculada no item
anterior. Como ja dito, em uma mesma fundigdo podemos ter equipamentos de
transporte semelhantes com caracteristicas diferentes. Qutras caracteristicas

diferenciadoras ser3o vistas nos itens seguintes.
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5.4. Dimensionamento

5.4.1, Caracteristicas do elevador

e Altura entre os pontos de carga e descarga: 6,0 m;

e Distincia entre eixos: H= 8,0 m;

o Capacidade: Q = 25 ton/h (19,3 m*/h);

e Material: areia preparada (o elevador transportara a areia da saida do misturador
para o silo que fornecera areia para o setor de moldagem, areia com umidade

elevada).

5.4.2. Velocidade da correia

Os valores indicados na literatura estdo tabelados em fungio do tipo de elevador, do
material e da quantidade transportada, mas o valor comum trazido em todas as

referéncias é:

v = 1,4 m/s ¢ este serd o valor adotado para o dimensionamento do equipamento.

5.4.3. Selecio da caneca

Como o material transportado ¢ a areia para moldagem com umidade elevada e fécil
aglomeragio vamos utilizar canecas de nylon.

Do catdlogo da SAMPLA (anexo B) podemos selecionar a série DRAGAR (para
abrasivos, areia de fundigfio, cor verde). A partir de dois modelos diferentes vamos

selecionar 0 mais indicado para nossas caracteristicas:

Dragar modelo 200

Dimensdes: altura (medida E): 145 mm;
largura (medida C): 215 mm,;

Volume atil: 1,251,

Peso: 0,32 Kg/caneca.

Espagamento =250 mm (nfo fazer “sombra” na caneca seguinte - elevador centrifugo)
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Canecas por hora:

v = 1,4 m/s = 5040 m/h;

5040 m/h x 4 canecas/m = 20160 canecas/h;

Areia: 19300 I/h / 20160 canecas/h = 0,95 /caneca,
Enchimento: 0,96/ 1,25 =77 %.

Dragar modelo 250
Dimensdes: altura (medida E): 168 mm;

largura (medida C): 265 mm;,
Volume util; 2,10 1;
Peso: 0,5 Kg/caneca (ng,).
Espagamento =300 mm (ndo fazer “sombra” na caneca seguinte - elevador centrifugo)
Canecas por hora:
v =1,4 m/s = 5040 m/h,
5040 m/h x 3,33 canecas/m = 16800 canecas/h;
Areia: 19300 I/h / 16800 canecas/h = 1,15 l/caneca,
Enchimento: 1,15/2,10 =55 %.

Da experiéncia em campo e das referéncias consultadas, pode-se constatar que o
enchimento, para caneca de nylon, é em torno de 60%. Assim, devemos utilizar o

modelo Dragar 250.

5.4.4. Seleciio da correia

O ideal ¢ utilizar correias proprias para elevador de canecas e um bom fabricante € a
MASTEPEN que atualmente fabrica as correias da marca GATES. Para a selegio,

vamos utilizar o catalogo GATES de Correias Elevadoras EI-15 (anexo B).

Inicialmente, vamos definir a largura da correia:

Largura da caneca = 265 mm, ento utilizaremos uma correia com largura de 300 mm.



(1) Para a determinar a tensio maxima de trabalho (TM), temos:

45360

x(H +J)xK
3xvel

Onde,

H = 8,0 m (distincia entre centros),

J=9,14 (canecas espagadas);

K = 1,80 (polia motriz revestida);,

Q = 25 ton/h (capacidade);

V = 1,4 m/s x 60 = 84 m/min (velocidade da correia);

Logo,
™ = wx(s +9,14)x1,80
T™ = 140 Kg
Largura(cm)
140

]M(Kg/cm)=5=4,7Kg/cm

(2) Da tabela de tensdo: verificamos que a correia terd 3 lonas.

(3) Boca da caneca (dimensgo A do catalogo da SAMPLA, ver anexo B) = 170 mm

A =170 mm= 17 cm = 6,7 (da tabela de lona minima) temos 5 lonas.

(4) Digmetro da polia acionada (superior) &s = 550 mm > 406 mm (recomendado).

Didmetro da polia inferior &1 = 450 mm.

37
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Os valores dos didmetros foram adotados para garantir uma grande area de contato entre
as polias e a correia, diminuindo o desgaste, aumentando a vida 0til dos componentes, e

evitando a perda de eficiéncia do elevador.

Como a capacidade requerida de correia é cerca de 10% de capacidade maxima

(4,7Kg/cm / 45 Kg/cm), ndo se justifica a utilizagdo de 05 lonas, assim utilizaremos 03.

Apesar da correia nio manter contato direto com a areia, é recomendavel utilizarmos
uma cobertura indicada para materiais muito abrasivos. Do catalogo, serd adotada a

cobertura tipo MASTER 1/8” x 1/16”, recomendada para esse fim.

Comprimento da correia

L=2xCC+Is/2+Ii/2+2xle, onde:

le é 0 comprimento da correia necessario para a emenda, le = 100 mm.
L=2x8000+550/2+450/2+2x100=16700 mm= 16,7 m.

Peso da Correia

Area da superficie da correia: 16,7 mx 0,3 m= 5,01 m%
Peso da correia: 4,668 Kg/m® x 5,01 m* = 23,40 Kg;
Peso da cobertura: 2 x 1,32 Kg/m® x 5,0 m” = 13,20 Kg;
Peso total: me, = 23,40 + 13,20 = 36,60 Kg.

Descrigiio completa da correia a ser comprada:
Correia GATES modelo EI-15, comprimento 16,7 m, largura 300mm, com 03 lonas e

cobertura Master 1/87 x 1/16”.

Quantidade de canecas
Comprimento util da correia: Cu=L -2x1le=16,7-0,2~16,5m

Quantidade de canecas: Q = Cu/e= 16,5 m/ 0,3 canecas/m = 55 canecas
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5.4.5. Rotacdo do Eixo Acionado

" 60y N 60.14 = 50rpm
(z.¢s) =055

5.4.6, Calculo da Poténcia

Pesos lineares (por metro):

Cotreia: geo = Moo X g = 36,6 Kg x 9,81 m/s* = 359,05 N/ 16,5 m = 21,8 N/m,

Correia cOm Canecas: go = Qoo + (M / €) x g =21,8 N/m+ (0,5 Kg /0,3 m) x 9,81 m/s’
Jo = 38,2 N/m;

Areia; 1= (g x Q) / (3,6 x v) = (9,81 m/s”x 25 ton/h) / (3,6 x 1,4 m/s) = 48,7 N/m;

Total: q=q, + q1=38,2 +48,7=87 N/'m.

Calculo das Tensdes
Segundo a figura 10, a menor tensdo se da no ponto 1. Podemos assim fazer o céiculo

das tensdes, baseado no ponto onde a tensdo na correta ¢ minima (S;=Sg).

Figura 10: Diagrama de distribui¢3o de tens®es ao longo da correia do elevador
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O calculo da tensio no ponto 2 (S;) ¢ realizado, tendo, como base, So mais as
resisténcias geradas pela polia inferior e pelo escavamento da areia na segéo inferior.
Segundo as referéncias, para trabalho pesado, vamos adotar os seguintes valores:

£ =1,08 e Ki=2, assim:

S:=Ex S+ Wsc=1,08xS0+Kexq =1,08x8+2x48,7

S; = 1,08 x So+ 97,4 (1)

O calculo de S; considera a aco da forga da gravidade sobre a massa transportada na

elevaciio (correia, canecas e areia):
S35=S;+qxH=1,08x8,+97,4+87x8,0
S3=1,08 x S¢ + 794 (2)

O calculo de S4 considera a agiio da forga da gravidade sobre a massa transportada no
retorno (correia e canecas):

S4=S1+qxH=S5,+382x80

S4 =Sy +305.6 (3)

Pela relagio de Euler (atrito entre polias e correias), temos.

Onde:

1 € o coeficiente de atrito entre a polia e a correia,
o € o angulo de abragamento.

Assim:

1 = 0,1 (valor para atrito entre correia de borracha e polia motora);

a=180—-(fg%”')x605130°

o =7 rad;



4]

=137,
S3<1,37 8,4 {4

Substituindo (2) e (3) em (4), temos:

1,08 x So + 794 < 1,37 x (S + 305,6)

1,08 x 8¢+ 794 < 1,37 x §p +418,7

S023753/0,29 = 8521294 N

Adotando Sg = 1500 N, vem:

Em (3): Sa = So + 305,6 = S; = 1806 N

Em (4): S3=1,37xSs = S3=2475N

W =(S;-S¢) x &= (2475 1806)x 1,08 > W=T723 W

Calculo da poténcia do motor

Para ym rendimento: n = 0,85 e um fator de servico K = 1,4 (transportadores de

canecas)

KWy 1472314
10007 1000.085

L67TKW

N=167KW=227CV
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5.4.7. Dimensionamento do eixo superior

CAlculo das reacoes

30cm

Va

Figura 11: esfor¢os ativos e reativos aplicados ao eixo superior do elevador

A forca F representada acima é uma soma de todas as componentes envolvidas no

célculo, distribuidas ao longo da largura da correia, sdo elas:

Forg¢a devido a tensiio na correia: adotando 30 % da capacidade maxima da correia, (
a tensfo requerida calculada foi de 10 % da capacidade maxima), temos do catalogo
GATES:

Capacidade maxima da correia: TM (Kg / ¢cm) =45 Kg / cm;

Largura da correia: 300 mm = 30 cm;

Feo =45Kg/emx 0,30 x 30 cm = 1350 Kg = 405 Kgf.
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Forca devido 2 carga transportada (do item 5.3.6), temos:

Lado carregado: Fe = qx H=87 N/mx 8,0 m =696 N/ 9,8 N/Kgf=71,0 Kgf,
Lado de retorno: Fre = go x H= 38,2 N/m x 8,0 m =305,6 N/ 9,8 N/ Kgf = 31,2 Kgf;
Fouga = Fea + Fr = 71,0 + 31,2 = 102,2 Kgf.

Forga devido ao peso da polia superior:

P, = 120 Kg x 9,81 m/s* x 9,8 N/ Kgf = 120 Kef

Total:
F =Fq + Fearga + Pps = 405 Kgf+ 102,2 Kgf + 120 Kgf =
F = 627 Kgf.

M, :71.620-J—V-= 71.620-21:
n 50

> MY =0=>—627300+V,-600=0=V, =313 5Kgf
3 F, =0V, -627+313,5=0=V, =313,5Kgf

3252Kgf -cm

Os esforcos na diregiio horizontal foram desprezados.

O momento maximo se d4 na segdo C e vale Mc = 313,5 Kgf x 30 cm = 9405 Kgf.cm

2
M, =M +(a-M,) =\/94052 +(3—1§- 3252] =9444Kgf - cm

»

o - 580058 (s4r1045)

cm®
—~ o, 5800
=% 2% _sook0f/cm
97338 3.38 )

M,
d=3 =3 o =5,70cm = d = 57 0mm
0l-0 Y0,1.509

Dessa forma podemos adotar, na se¢do critica C um didmetro de eixo de 60mm.
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5.4.8. Selecdo do Acionamento

Como discutido no item 5.1.1, vamos utilizar motoredutores para o acionamento do

elevador. Antes de selecionarmos o motoredutor, precisamos definir algumas

caracteristicas do mesmo:

¢ FEixos paralelos: forma compacta, alto rendimento, montagem simples;

e Eixo de saida oco: o eixo superior do elevador sera usinado na forma necessaria e
encaixara no redutor dispensando a necessidade de acoplamentos,;

e Rotag@o na saida: 50rpm;

e Poténcia: requerida: 1,67 KW,

e Motor 4 p6los: mais comum.

Assim, analisando o catdlogo de motoredutores SEW (anexo B), podemos selecionar

dois modelos:

Modelo FA 67 DZ 100 LS4 FA 47 DZ 100 LS4
Poténcia (KW) 22 22

Rotagéo na saida (rpm) 50 50

Reducao 1:34,01 1:3429

Momento Ma (Nm) 420 424

Forga Fra (N) 13000 4370

Fator de servigo 1,75 0,95

Peso (Kg) 53 40

Forma construtiva H2 H2

Diametro do eixo oco (mm) |40 30

Dos modelos acima, o FA 67 ¢ maior, mais pesado, com alto fator de servigo (1,75),

momento (420 Nm), for¢a (13000 N) e possui um custo mais elevado. O modelo FA 47

¢ menor, mais leve, baixo fator de servigo (0,95), maior momento (424 Nm), menor

forca (4370 N) e custo mais baixo.
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O nosso elevador, trabalhando no maximo da capacidade (25 ton/h), necessita de uma
poténcia de 1,67 KW. Assim o motoredutor mais adequado as nossas necessidades € o

FA 67, pelos seguintes motivos:

o TFator de servico 1,75: é um diferencial importante, neste caso, pois o elevador vai
ser montado apos o misturador que tem sua produgio em lote. Assim o elevador nido
vai trabalhar de maneira continua, com carga constante e sim com carga variavel,

atingindo seu maximo toda vez que for descarregada a areia do processo anterior.

o Escalonamento do eixo: O eixo oco do motoredutor FA 67 tem @ 40 mm enquanto
o FA 47 @ 30 mm. O didmetro na secfio mais solicitada serd de @ 60 mm, logo o
ideal é escalonar o eixo com @ 50 mm nos mancais de rolamento ¢ @ 40 mm no
motoredutor. A utilizacio do eixo com @ 30 mm geraria um acamulo de tensdes,

devido a grande diferenca de didmetro, o que deve ser evitado.

Descrigdo completa do motoredutor a ser comprado:
Motoredutor SEW modelo FA 67 DZ 100 LS4, red. 1:34,01, FC H2.

5.4.9, Seleciio dos mancais de rolamento

Para mantermos o escalonamento adequado do eixo, vamos utilizar nos pontos de apoio,
o eixo com didmetro 50 mm e mancais de rolamento para servigo pesado. Baseado no
catilogo da ROLMAX (anexo B), utilizaremos mancais tipo flange modelo

MSF-50.
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5.5. Projeto basico

Nos itens anteriores foram definidos os pardmetros para o projeto e os principais
componentes do elevador. Veremos agora outros pontos complementares para podermos

executar o projeto béasico. Sdo eles:

5.5.1. Correia e canecas

Ja foram definidas a correia e as canecas:

Canecas: SAMPLA modelo Dragar 250, com altura 168 mm, largura 265 mm,
profundidade 170 mm (ver item 5.4.3). (55 pegas)

Correia: GATES modelo EI-15, comprimento 16,7 m, largura 300mm, com 03 lonas e
cobertura Master 1/8” x 1/16” (ver item 5.4.4).

Fixacdo das canecas: as canecas serdo fixadas a correia por parafusos, porcas e arruelas

especificos para este fim, também fabricados e fornecidos pela SAMPLA.

Emenda da correia: nas duas extremidades da correia haverd uma furagio especial
para ser feita a emenda por meio de parafusos. Uma barra chata A-36 sera utilizada para

reforcar a emenda e evitar que os parafusos danifiquem a correia (figura 12).

Pargfus P rreta MEx 30
Arruelg  Lise MB _
Borre Chate 2" x 3" x 200 mm

Faorca Sextavada MB
g

D ™

o
1}

Figura 12: Detathe da emenda da correia
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5.5.2. Polias

As polias terfio um didmetro maior no centro e didmetro 20 mm menor nas extremidades
para garantir a centraliza¢do da correia durante o funcionamento do elevador.
No item 5.4.4 foi definido o didmetro das polias, baseado no catilogo GATES, entdo,

temos:

Polia superior acionada:

s = 550 mm (no centro);

Js = 530 mm (nas extremidades);

largura: 350 mm,;

revestida com cobertura vulcanizada para minimizar o escorregamento,

fabricada em chapa SAE 1020 espessura 3/8” (9,5 mm) com reforgos.

Polia inferior:

s = 450 mm (no centro),

Js = 430 mm (nas extremidades);
largura: 350 mm;

sem revestimento,

fabricada em chapa SAE 1020 espessura 3/8” (9,5 mm) com reforgos.

Defasagem de centros: Adotaremos uma defasagem entre centros de 50 mm, para

aumentar a eficiéncia do processo (ver item 5.2.7).

5.5.3. Eixos

Os eixos terdo as seguintes dimensdes:

Eixo superior:
J maximo = 60 mm (na segio critica);
& minimo = 40 mm (no acoplamento com o motoredutor);

comprimento: 800 mm,;
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matéria prima: barra trefilada & 2.1/2” (63,5 mm), SAE 1045;

rasgo de chaveta para acoplamento com a polia superior.

Eixo inferior:

(J maximo = 60 mm (na segdo critica);

J minimo = 50 mm (nos mancais de apoio);

comprimento: 600 mm;

matéria prima: barra trefilada & 2.1/2” (63,5 mm), SAE 1045;

rasgo de chaveta para acoplamento com a polia inferior.

5.5.4. Carcaca

Toda a parte do elevador fabricada em chapa e responsavel pela rigidez estrutural é
conhecida como carcaga, constituindo uma estrutura autoportante (nio necessita de

estruturas adicionais para sustentar-se).

Dimensionamento da se¢io transversal do elevador

Largura: largura das polias: 350 mm, adotando uma folga de 50 mm de cada lado (para
evitar que a correia raspe na carcaga), teremos uma largura de 450 mm.

Comprimento: & maximo da polia superior; 550 mm, profundidade das canecas: 170
mm, espessura da correia: 20 mm, teremos um comprimento minimo de 930 mm,
adotando uma folga de 85 mm de cada lado (para impedir que as canecas batam na

carcaga), assim, comprimento da carcaga: 1100 mm.

A carcaga pode ser dividida nas seguintes partes:

Secio superior

Na se¢do superior ocorre o descarregamento da areia das canecas para o funil de
descarga e, em seguida para o silo de areia preparada. A tampa superior e as placas onde
sdo fixados os mancais sdo fabricadas em chapa SAE-1020 espessura 1/4”. As laterais

sdo fabricadas em chapa SAE 1020 n°. 10. Também na segdo superior serfio montados
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reforgos estruturais para garantir a rigidez do equipamento e sua estrutura autoportante

(figura 13}.
Na segéo superior esta instalado o motoredutor que aciona o elevador (item 5.2.3).

Funil de descarga (ponto de descarga)

Localizado na segdo superior, recebe a areia arremessada pelas canecas e a transporta
para a proxima etapa do processo, no caso, o silo de estocagem. E fabricado em chapa
SAE-1020 n°. 10 (espessura 3,5 mm) soldada. Possui ainda uma tomada de exaustfio
onde esta acoplada a tubulag@o, que removera o particulado em suspensdo para o coletor
de po. No ponto de descarga é gerada a maior quantidade de p6 devido & movimentagio

da areia, que deve ser coletado por uma tubulacéo de exaustdo interligada ao coletor de

po.

Tomodo de Exoustéio

Seqgio Superior
/[ 1100

+

700
+

1500

-
AV

-+

800

Funll de Descorgo

Figura 13: Detalhe da carcaca da segfo superior incluindo o funil de descarga ¢ a

tomada de exaustio.

Secdo inferior
E responsavel pelo recebimento da areia através do funil de alimentagdo e é o ponto

onde as canecas carregam a areia para eleva-la. Neste elevador, o sistema de
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esticamento da correia esté localizado na segfo inferior, movimentando n3io s6 a polia
inferior com eixo e mancais, mas todo o conjunto (item 5.2.4).

O fundo e as placas-base para fixagio dos mancais sdo fabricadas em chapa SAE-1020
espessura 1/4” (6,35 mm), as laterais em chapa SAE 1020 n°. 10 (espessura 3,5 mm),
com reforgos estruturais fabricados em perfis laminados em material ASTM A-36.
Possui ainda, fixada a chapa do fundo, um tubo de inspe¢io com tampa parafusada para
remogio de areia acumulada, no caso de limpeza e manutengio do equipamento (figura

14).
Funil de alimentaciio (ponto de carga)
Localizado na segio inferior, recebe a areia do misturador e a transporta para o elevador

onde enchera as canecas. E fabricado em chapa SAE-1020 n°. 10 (espessura 3,5 mm)

soldada. Sua fixagio na se¢do inferior é feita por solda.

Funil de Alimentagho

— Estruturo

~—3Segdo Inferior

200l
N

g : f . _——Tuko de Inspegho

- -

A

Figura 14: Detalhe da se¢fio inferior do elevador com o funil de alimentagfio, montada

sobre a estrutura
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Secdes intermediarias modulares

Sdo responsaveis pela rigidez estrutural do elevador e ligacio entre a secdo inferior e
superior do elevador. Serfio fabricadas em chapa SAE-1020 n°. 10 (espessura 3,5 mm),
com cantoneiras 2” x 3/16” (50,80 x 4,76 mm) utilizadas com reforgos. As cantoneiras
sdo soldadas nas chapas e furadas para permitir a fixagdo entre as segdes por parafsos,
porcas e arruelas.

O elevador terd trés segbes intermediarias com 2,0 m de altura cada, sendo que a
inferior (fixada 4 segfio inferior) terd uma porta de inspegio para facilitar a manutenco,

troca de canecas, corte ¢ emenda da correta..

5.5.5. Fundacio

A fundagfo € toda a obra civil necessaria para a instalagdo de determinado equipamento.
No caso deste elevador de canecas, serd necessaria a construgiio de um fosso (pitch)
para instali-lo, pois ele esta montado apos o misturador e a descarga da areia se da por
gravidade. O misturador é um equipamento fabricado com grandes pecas fundidas e
resistentes 4 abrasdo devido ao seu contato direto com a areia. Possui, assim, peso
elevado e grandes dimensdes. Por este motivo é mais interessante utilizar um fosso para
a montagem do elevador ao invés de uma estrutura para a instalagio do misturador.

O fosso sera construido com as seguintes dimensdes:

comprimento: 3,1m;

largura: 2,1 m,

profundidade: 2,0 m.

8.5.6. Estrutura

Devido & necessidade da construgdo de um fosso para a instalagio do equipamento, o
elevador sera instalado sobre uma estrutura, fixada no fosso através de chumbadores
expansiveis, para facilitar o0 acesso do pessoal da manutengio a se¢fo inferior,
permitindo o esticamento da correia e a troca da polia inferior.

A estrutura sera fabricada em perfis estruturais: vigas “U” de 6” x 12,2 Kg/m e

cantoneiras de 3” x 3/8” e de 5” x 3/8”, parafusadas entre si. Justifica-se a utilizagio de
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perfis mais pesados, pois, € a estrutura que suportara todo o equipamento e sera fixada
no pitch.

O elevador ficara com uma altura total de 10,0 m.

5.5.7. Qutros componentes comerciais

Motoredutor SEW modelo FA 67 DZ 100 LS4, red. 1:34,01, FC H2.
Mancal ROLMAX modelo MSF-50.

5.5.8. Desenho de conjunto

A partir das caracteristicas técnicas definidas nos itens anteriores e dos componentes
comercias j& dimensionados e selecionados dos respectivos catilogos, é possivel
elaborarmos o desenho de conjunto do elevador, representando o projeto bésico do
mesmo. No desenho A1-001 - Elevador de canecas para areia de fundig¢io (ver anexo C)
¢ possivel observar detalhes construtivos da carcaga, o pitch, a montagem dos mancais €
do motoredutor nas respectivas segdes, a estrutura base, as canecas fixadas a correia em
sua correta posi¢io, o sistema de esticamento da correia através de parafuso esticador e

porcas, localizadas na se¢fo inferior.
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5.6. Painel de comando

O painel elétrico de comando do elevador € bastante simples, apenas o controle de um
motoredutor (ligado ou desligado), ndo sendo necessaria a utilizagio de um inversor de
freqiiéncia para controlar a vazdo. Para um controle ainda maior do funcionamento,
podera ser instalado um sensor no eixo inferior que a cada volta da polia, serd acionado,
emitindo um sinal para o painel. Se este sinal ndo for emitido, a correia podera ter
rompido ou um dos eixos podera estar travado. Uma mensagem no painel acusarg,

entdo, o defeito.

Em fundi¢Ses de grande porte todos os equipamentos s3o controlados em uma Gnica
sala onde o processo ¢ monitorado, garantindo assim um melhor acompanhamento do
circuito, eliminando a necessidade de um operador para acompanhar o funcionamento
de cada equipamento, e realizar eventuais regulagens. Outro ponto importante é que,

nesta sala de controle o operador estara isolado do ambiente insalubre da fundigdo.



5.7. Custos

Nas tabelas abaixo, apresentamos um custo estimativo detalhado do elevador:

5.7.1. Componentes fabricados

34

Item | Qtde. Descricéo Material Peso Preco (RS$)
(Kg) | Unitario| Total

1 01 [Segio superior

Chapa no. 10 SAE-1020 126,0 3,80 478,80

Chapa 1/4" SAE-1020 36,0 3,80 136,80

Cantoneira 2" x 3/16" ASTM A36 54.0 3.80| 20520
2 01 |Funil de descarga

Chapa no. 10 SAE-1020 90,0 3,80 342,00
3 01 |[Secao inferior

Chapa no. 10 SAE-1020 263.0 3,801 999,40

Chapa 1/4" SAE-1020 143,0 3,801 543,40

Cantoneira 2" x 3/16" ASTM A36 41,0 3,80| 155,80
4 01 | Funil de alimentacio

Chapa no. 10 SAE-1020 84.0 3,80 319,20
5 01 | Estrutura

Viga "U" 6" x 12,2 Kg/m ASTM A36 56,0 3,80| 212,80

Cantoneira 3" x 3/8" ASTM A36 49,0 3,80 186,20

Cantoneira 5" x 3/8" ASTM A36 1420 3,80 339,60
6 03 | Secdo intermedidria

Chapa no. 10 SAE-1020 555,0 3.80| 2109,00

Cantoneira 2" x 3/16" ASTM A36 155,0 3,80 589,00
7 01 |Porta de inspecio

Chapa 4" SAE-1020 17,0 3,80 64,60
8 01 |Polia superior

Chapa 3/8" SAE-1020 78,0 3,80 296,40

Revestimento em borracha borracha 75,00 75,00
9 01 |Polia inferior

Chapa 3/8" SAE-1020 64,0 3,80 243,20
10 01 |Eixo superior

Barra tref. & 2.1/2" x 800 mm | SAE-1045 20,0 2,40 48.00
11 01 |Eixo inferior

Barra tref. & 2.1/2" x 600 mm | SAE-1045 15,0 2,40 36,00
12 02 | Chaveta SAE-1045 6,00 12,00

| Total | 19880 | | 7592,40 |
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O prego de RS 3,80 / Kg das chapas, cantoneiras e vigas, acima utilizado, refere-se ao

peso liquido do componente ja fabricado, isto €, cortado nas dimensdes corretas e

soldado. Foi obtido junto a Bemart (ver anexo A) no més de junho de 2000 e inclui os

impostos ICMS e IPL

Este custo ¢ praticado por empresas conhecidas como caldeirarias, especializadas neste

tipo de servigo e, geralmente, ¢ mais barato comprar os componentes ja prontos ao inves

de fabrica-los na propria empresa.

O prego das barras é para a pega em bruto que devera ser usinada.

5.7.2. Componentes comerciais

Item | Qtde. Descriciio Material Preco (RS)
Unitirio| Total
13 55 |Caneca Sampla Dragar 250 Nylon 14,42 793,10
14 165 |Parafuso, porca e arruela p/ caneca 2,06 339,90
15 16,7 | Correia GATES modelo EI-15, Borracha 43,70 729,79
largura 300 mm com 03 lonas .
e cobertura Master 1/8” x 1/16”
16 01 |Motoredutor SEW FA 67 DZ 100 LS4 2320,50| 2320,50
red. 1:34,01, FC H2.
17 04 |Mancal Rolmax MSF-50 80,64 322,56
18 Diversos
350 |Parafusos, Porcas e Arruelas 0,50 175,00
04 |Parafuso esticador M30 x 600 mm 5,00 20,00
08 {Porca para parafuso esticador 1,00 8,00
Feltro para vedagdo Feltro 30,00
| Total | 4738,85|

no anexo A, no més de junho de 2000.

!
l

Os pregos acima também incluem ICMS e IPI com as aliquotas, variando de acordo

com o produto e foram obtidos com os principais fabricantes ou fornecedores, listados
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5.7.3. Miao-de-Obra

Item | Qtde. Descricio Material Peso Preco (RS)
(Kg) Unitario| Total
19 50 |Projeto 20,00 1000,00
20 10 | Usinagem 25,00f 250,00
21 50 |Montagem 25,001 1250,00
| Total | 2500,00 |

Os pregos unitarios acima sdo por hora e refletem um valor médio de mercado no més

de junho de 2000.

5.7.4 Custo total

Componentes fabricados 7592,40
Componentes comerciais 4738,85
Mio-de-Obra 2500,00
Total 14831,25

O valor calculado acima é estimativo e representa o custo de um equipamento especial,
fabricado sob encomenda, com dimensdes e caracteristicas que atenderdo exatamente as
necessidades do cliente, por isso € necessario um projeto especifico.

O prego de venda deste elevador pode ser calculado acrescentando ao custo a margem
de lucro e os impostos vigentes.

Existem no mercado elevadores de canecas para o mesmo fim com medidas padrdes
com pregos provavelmente menores, neste caso seria necessaria a adequagfo da planta

da fabrica ao equipamento, 0 que nem sempre € interessante.
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5.8. Fabricagdo e montagem

5.8.1. Fabricacdo

E a etapa que vai preparar todos os componentes do elevador para a montagem.

Como foi visto no item 5.7.1 os componentes fabricados em chapas e perfis serdo
fornecidos j4 prontos. Assim, a fabricagio se resumira nos seguintes itens:

Usinagem dos eixos: partindo de uma barra trefilada de & 2.1/2", serfo fabricados os
eixos. A usinagem se dara apenas onde houver montagem com as polias, 0s mancais € o
motoredutor.

Furacdio da correia: os pontos que serdo furados so marcados na correia com tinta
especial, respeitando a furacio das canecas e o espagamento entre elas. Com uma
furadeira e ferramenta especifica para furar correia (sua se¢dio é uma circunferéncia e

ndo circular), os furos sdo feitos, preparando a correia para fixar as canecas.

5.8.2. Montagem dos conjuntos

Apods todos os componentes estarem comprados ou fabricados, € possivel fazer a
montagem do equipamento. Inicialmente sio montados os seguintes subconjuntos,

independentes entre si:

Se¢io superior

Seqiiéncia de montagem;

1) Montar o eixo na polia através da chaveta,

2) Montar um dos mancais na chapa-base e esta na chapa lateral da carcaga, ambos
através de parafusos;

3) Montar o conjunto eixo-polia no mancal fixado a carcaga;

4) Montar o outro mancal a4 chapa-base e estes no eixo e na carcaga, também por
parafusos, fechando o conjunto,

5) Montar o motoredutor no eixo, através da chaveta e seu brago de tor¢fo na carcaga.
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Secao inferior

Similar a se¢fo superior.

Correia e canecas
As canecas serdo parafusadas na correia através de parafusos especiais, porcas e

arruelas, fornecidos pelo mesmo fabricante das canecas.

5.8.3. Montagem final

Na montagem final, todos os conjuntos ja prontos serdo montados entre si, dando

origem ao elevador de canecas. Sera realizada na seguinte seqiiéncia:

1) Posicionar a estrutura,

2) Montar a segdo inferior sobre a estrutura ja acerando os parafusos esticadores;

3) Montar a primeira secdo intermediaria, com a porta de inspecdo, na segdio inferior
por meio dos parafusos;

4) Montar as outras se¢Oes intermediarias também com parafusos;

5) Montar a segdo superior;

6) Colocar a correia com as canecas pela tampa da segfo superior;

7) Emendar a correia pela porta de inspegdo, localizada no nivel do piso, na primeira
secdo intermediaria,

8) Esticar a correia através dos parafusos localizados na se¢#io inferior,

Uma vez montado, o elevador deverd ser testado, eventualmente, ajustado e, em

seguida, desmontado para facilitar e baratear o transporte.
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5.9. Instalacio e start-up

Apos desmontado, o elevador é transportado para o cliente, la sera instalado e dada a

partida (Start-up).

5.9.1. Instalacéo

Como ja foi feita a montagem na fabrica, a instala¢fio no cliente ¢ bastante simples,
devendo iniciar-se pela fixagio da estrutura no pitch através de chumbadores
expansiveis. Em seguida, a montagem sera semethante & seqli€ncia apresentada no item

5.8.3.

5.9.2. Start-up

E a partida do equipamento, que deve se dar inicialmente sem carga. Ndo havendo
problemas (ruidos estranhos, deslocamento da correia, entre outros), o elevador esta
pronto para transportar a areia.

Apo6s algumas horas de funcionamento com areia, deve ser verificado o tensionamento
da correia e acertado, se necessario, bem como eventuais problemas que serdo

detalhados no item 5.10 — Manutengdo, a seguir.
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Este ¢ um outro fator muito importante no projeto, pois a fundigdo apresenta um

ambiente insalubre devido a presenga de grande quantidade de pé e produtos quimicos

no ar. Assim, o desgaste deve ser o0 menor possivel, em um namero reduzido de pegas e

sua troca deve ser facilitada. O funcionamento do equipamento deve ser facilmente

acompanhado e problemas eventuais devem ser rapidamente notados.

Os principais pontos que devem ser constantemente observados sdo ruidos diferentes e

diminui¢io da quantidade de areia transportada. A seguir, citaremos as principais causas

desses problemas e respectivas solugdes:

5.10.1. Ruidos

Origem

Causa

Solugio

Mancais de rolamento

Danificagdo do componente

Trocar 0 componente

Motoredutor

Desbalanceamento do eixo

Trocar o eixo

Danificagéo dos rolamentos

internos

Trocar rolamentos

Engrenagens danificadas

Trocar engrenagens

Choque das canecas com a

carcaga

Afrouxamento da correia

Esticar a coirreia

Atrito entre correia e carcaga

Deslocamento da correia para

um dos lados

Ajustar ou trocar a correia
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Origem

Causa

Soluciio

Desgaste das canecas

Vida 1til superada

Trocar as canecas

Alta abrasividade da areia

Corrigir as caracteristicas da

areia

Escorregamento entre correia

Afrouxamento da correia

Esticar a correia

e polias
Impossibilidade de esticar a|Cortar a correia e fazer nova
correia emenda
Areia  aglomerada  nas{Acumulo de areia nas;Limpar ou substituir as
canecas canecas canecas

Umidade elevada da areia

Corrigir as caracteristicas da

areia

Problemas na alimentagdo do

elevador

Aglomeracdo de areia no

funil de alimentagdo

Remover a areia aglomerada

Baixa quantidade de areia na

alimentagio

Corrigir processo anterior

5.10.3. Seguranca

O elevador de canecas possui um nimero reduzido de partes méveis, sendo por isso

uma fonte pequena de riscos ao operador € ao pessoal da manutenggo.

Assim, deve ser evitado:

e Acionar o elevador com a porta de inspecdo aberta ou sem a tampa da secdo

superior. Ndo pode haver nenhum tipo de contato com a correia e as canecas;

» No caso de travamento, a areia jamais deve ser retirada da segfio inferior cu das

canecas com as maos, pois, como um lado da correia esta carregado, apds o©

destravamento, a correia podera girar no sentido inverso, causando acidentes.
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6. Conclusdes

Este trabalho enfocou nos capitulos anteriores assuntos especificos, assim, as

conclusdes serdo relacionadas com cada item abordado:

6.1. Fundigéo

E interessante notar que no mercado nacional, cada dia mais globalizado, existem
fundi¢Ges de primeiro mundo totalmente automatizadas, com grandes linhas de
vazamento e producfio continua coexistindo com fundigBes pequenas, com
moldagem manual, baixa produgdo, qualidade inconstante ¢ ambas com sua fatia de
mercado.

A quantidade de parimetros envolvidos num processo de fundi¢io ¢ tdo grande,
sendo varios experimentais, que dificilmente existirio duas fundigdes iguais, com os
mesmos processos, mesmos equipamentos, produtos similares. Assim, para os
fabricantes de equipamentos de fundigfio, cada cliente € Gnico, exigindo solugdes

distintas e grande experiéncia para resolver problemas tdo diversos.

6.2. Areia de fundicao

Como no caso das fundi¢des, a quantidade de pardmetros envelvidos para se chegar
a uma mistura adequada para a areia também ¢ muito grande. Cada fundigio,
produzindo pecas de geometria e composi¢ido quimica diferentes, exige misturas
diferentes que déem caracteristicas necessarias: acabamento superficial mais liso,
resfriamento mais rapido, caracteristicas fisico-quimicas mais constantes, entre
outras. Os valores, neste caso, também sdo empiricos.

A variagdo das caracteristicas fisico-quimicas da areia, ao longo do processo, exige
um tipo de elevador com capacidade e componentes especificos para cada ponto. Se
o elevador fosse utilizado em outro local, por exemplo, apds a desmoldagem, sua
capacidade poderia ser menor, suas canecas poderiam ser de ferro fundido e sua

instalag@o também seria diferente.
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6.3. Transportadores continuos

Ver item 4.4,

6.4. Elevador de canecas

No desenvolvimento do projeto do elevador de canecas, alguns pontos podem ser

notados:

Em todo o equipamento, teremos apenas quatro tipos de componentes comerciais
principais: motoredutor, mancais, correia ¢ canecas. Todo o equipamento serd
fabricado em chapas e perfis da mesma bitola, minimizando o custo e o estoque. As
se¢Oes sdo modulares com altura basica de 2.000 mm. Assim, se fosse necessério
projetar um elevador com altura de 12,0 m, poderiamos apenas incluir uma segéo
intermediaria e redimensionar o acionamento. No caso de um outro elevador de
altura 7,0 m, poderiamos utilizar trés se¢des intermediarias de 1.000 mm ou uma de
2.000 mm e outra de 1.000 mm, ndo sendo necessario reprojetar as se¢des supetior e
inferior, apenas o acionamento.

Devido a dificuldade de manutengio, os componentes comerciais foram
dimensionados com folga, abaixo do valor nominal. Apesar deste fato gerar um
pequeno aumento de custo, o equipamento trabalhara mais folgado, nfo utilizando

toda a capacidade dos componentes que terio uma vida Gtil maior.



=

L o® =N

11
12.
13.
14.

64

. Bibliografia

Chiaverini, Vicente. Tecnologia Mecédnica vol. II — Processos de Fabricagio e
Tratamento. 2 edicdo, Sdo Paulo, McGraw-Hill, 1986.

Conveying Machines vol. II. Traduzido do russo por Afanasyev, V. Mir Publishers,
Moscow.

Hetzel, Frederic V. Belt Conveyors and Belt Elevator. Third Edition, West Chester,
Pennsylvania, 1941.

Manual do Projetista de Maquinas. Escola PROTEC, Sédo Paulo, 1986.

Zampese, Boris. Apostila de Desenho de Maquinas, Tolerdncias e Ajustes,
Recomendagdes para projetos. Sdo Paulo, 1999,

Zampese, Boris. Dimensionamento. Editora do Grémio Politécnico, 1986

Zampese, Boris. Transmisséo por Correias. 1999.

Ammen, C. W, The Complete Handbook of Sand Casting. First edition, 1979,
Diretrizes para Apresentacio de Dissertagdes ¢ Teses. Escola Politécnica da USP,

Servigo de Bibliotecas, Sdo Paulo, 1991.

. Manual de Transportadores Continuos. Fabrica de Acgo Paulista Ltda., 4 edigo,

1991.

Catalogo de Motoredutores SEW do Brasil, 2000.
Catalogo de Rolamentos e Mancais ROLMAX.
Catalogo de Canecas Elevadoras SAMPLA.
Catalogo de Correias Elevadoras EI-15 GATES.



8. Anexos

Anexo A: Relagao dos fornecedores

e Equipamentos para Fundicéo
SINTO Brasil Produtos Limitada
tel. 6703-9400

Rua Costa Barros, 3021

Sdo Paulo - SP

¢ (Canecas de Nylon SAMPLA

SAMPLA do Brasil Industria e Coméreio de Correias Ltda.

tel. 6402-3022
Rua Pedro de Toledo, 175 /225
Guarulhos - SP

e Correia GATES

MASTERPEN Industria e Comércio Ltda.
tel. 291-5933

Rua Cesario Alves, 634

S3o Paulo - SP

= Motoredutores SEW

SEW do Brasil Motoredutores Ltda.
tel. 6460-6300

Rod. Presidente Dutra, Km 213
Guaruihos - SP

65



= Mancais ROLMAX
IRUSA Rolamentos Ltda.
tel. 228-1322

Rua Floréncio de Abreu, 441
S&o Paulo - SP

e Caldeiraria
BEMART Caldeiraria de Precisio Ltda.

tel. 7801-1682
Rod. Vice Prefeito Hermenegildo Tonoli, Km 6,7

Itupeva - SP
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Denominacéo dos tipos Unit designations Denominacién de los tipos

Redutores/Motoradutores Gear units/Goared Motors Reduciores / Motorreduciores-

R Redutor de engrenagens helicoidais, R Helical Gear Unit foot mounted R Reducter de engranaies helicoidales,
execugdo com pés RF  Helical Gear Unit flange mounted elecucion con pies :

RE Redutor de engrenagens helicoidais, R.F  Helical Gear Unii RF Reduclor de engranajes helicoidales,

execucdo com flange
R.F  Redutor de engrenagens helicoidais,
— execugdo com pés e com flange
M Reduic: de cngrenagens helicaidats,
com mancal inferior encompridado,
execocdo com onge
RX  Redulor de engrenagens helicoidais,
de 1 estégio, execugdo com pés
RXF Redutor de engrenagens helicoidais,
de 1 estagio, execucdo com flange
R..R.. Redutores duplex {redutores helicoidais)

F Redutor de eixos paralelos,
execuglio com pés
FA..B Redutor de eixos paralelos,
e gAGEUCHO COM BAS & 8iXO OCO
FH.B Redulor de eixos paralelos, execugdo
com pés, eixo oCo e disco de contragdo
FV..B Redulor de eixos paralelos, execugio
com pés e eixo aco estiado DIN 3480
FF Redutor de eixos paralelos,
execugo com flange BS
FAF  Reduior de eixos paralelos,
execucdo com flange B5 e eixo oco
FME  Reduior de eixos paralelos,
execucdo com flange BS, eixo oco
e disco de conlragdo
FVF  Redulor de eixos poralelos,
execugdo com flange BS
e eixo oco estriado DIN 5480
FA Redutor de eixos paralelos,
execucGo com eixe oco
FH  Redutor ds eixos poralelos, execugdo
com eixo oco e d?sco de contragdo
24 Redutor de eixos paralelos, execugto
com eixo oco estriade DIN 5480
FAZ Redutor de eixos poralelos,
execucao com flange B14 e eixo oco
FHZ Redulor de eixos poralelos,
execugdo com flange B1 4, exo oco
e disco de conlagdo
FVZ  Redulor de eixos paralelos,
execugdio com flange B14
e eixo oco estiado DIN 5480
FuR.. Redutores duplex
[eixos paratelos com redutor helicoidal)

K Redutor de engrenagens conicas,
execu¢do com pés

KA..B Redutor de engrenagens conicas,
execuclo com pés e eixo oco

KH..B Redulor de engrenagens conicas,
execucdo com pés, eixo 0co e
disco de contragéo

KV..B Reduior de engrenagens conicas,
execuciio com pés e eixo oco estriado
DIN 5480

KF  Redutor de engrenagens conicas,
execugao com Hange BS

KAF  Redutor de engrenagens conicos,
execugdo com flange BS e eixo oco

KHF Redutor de engrenagens cénicas,
execucdo com flange B3, eixo oco
e disco de contragdo

foot/flange mounied
RM  Helical Geor Unit = flonge mounted
agitator type with extended bearing
RX  Single siage helical ger unii,

foot mounted
RX  Single stage helical ger unit,

flange mounted
R.R.. Multistage gear unit

F Parallet shaft helical geor unit
foot mounted

FA..B Pordliel shaft helicol gear unit
foot mounted with hollow shaft

FH..B Paralle! shafi helical gear unit
foot mounted with hallow shaft and
shrink disc

FV..B Parollel shaft helical gear unit foot
mounted with spline(? hollow shaft
DIN 5480

FF Parallel shaft helical geor unit - BS
flange mounted

EAF  Parallel shoft helical gear unit - BS
flange mounted with hollow shaft

FHF  Porallel shaft helical gecr unit - BS
flange mounted with hollow shalt
and shrink disc

FVF  Parallel shaft helical gear unit - BS
flange mounted with splined hollow
shchlN 5480

FA  Porallel shah helical gear unit shaft
mounted

FH  Parallel shoft helical gear unit shalt
mounted with shrink disc

Fv Parallel shaft helical geor unit shaft
mounted with splinedg hollow shali
DIN 5480

FAZ Parollel shaft helical gear unit-B14
flange mounted wiihiollow shaft

FHZ Parallel shaht helicol gear unit- B14
flange mounted with hollow shoft
and shrink disc

FVZ Parallel shoft helical gear unit- 814
flange mounted with splined hollow
shaft DIN 5480

F.R.. Multistage geor unit

K Helicalbevel gear unit foot mounted
KA..B Helicalbevel gear unit foot mounted
with hollow shaft
KH..B Helicalbevel gear unit
foot mounted with hollow shak
and shrink disc
KV..B Helicalbevel gear unit
foot mounted with splined
hollow shaft DIN 5480
KF  Helicalbevel gear unit B5 flange
mounted
KAF Helicalbevel gear unit BS flange
mounted with hollow shaft
KHF Helicalbevel gear unit BS flange
mounted with %ollow shaft
and shrink disc

ejecucion con brida
R..F  Reductor de engranajes helicoidales,
ejecucién con pies / brida
RM  Reducios de eagronajes helicoidales
ejecucién con brida
con asiento inferior alargado
RX  Reductor de engranajes helicoidales,
de 1 estdgio, ejecucidn con pies
RX  Reductor de engranajes helicoidales,
de 1 estdgio, ejecucién con brida
R..R.. Caso de dos reductores
{reductores helicoidates)

F Reductor de ejes paralelos,
ejecucién con pies
FA..B Reductor de ejes paralelos,
ejecucidn con pies y eje hueco
FH..B Reducior de ejes poralelos, ejecucion con
pies, eje hueco y disco de conlraccién
FV..B Reductor de ejes paralelos, ejecicion con
pies y eje hueco estriade DIN 5480
FF Reductor de ejes paralelos,
ejecucién con brida B3
FAF  Reductor de ejes paralelos,
ejecucion con brida B5 y eje hueco
FHF  Reduclor de ejes paralelos,
ejecucién con brida B5, eje hueco
y disco de confraccion
FVF  Reductor de efes paralelos, ejecucion con
brida B5 y eje hueco estiade DIN 5480
FA  Reductor de ejes poralelos,
ejecucion con eje hueco
FH  Reductor de ejes paralelos,
ejecucion con eje hueco
y disco de controceién
Vv Reducior de ejes paralelos, ejecucion
con eje hueco estriado DIN 5480
FAZ Reductor de ejes paralelos,
ejecucidn con brida B14 y eje hueco
FHZ Reductor de ejes paralelos,
ejecucidn con brida B 14, eje hueco
y disco de contraccién
FVZ  Reductor de ejes paralelos
ejecucion con brida B14
y eje hueco estriado DIN 5480
F..R.. Caso de dos reduclores [ejes paralelos
con reductores helicoidales)

K Reductor de engranajes cdnicos,
ejecucién con pies

KA..B Reductor de engrancies conicos,
ejecucion con pies y eje huseco

KH..B Reductor de engranajes cénicos,
ejecucion con pies, eje hueco
y disco de confroccién

KV..B Reductor de engranajes cénicos,
ejecucion con pies
y ele hueco estriade DIN 5480

KF Reductor de engronajes cnicos,
ejecucién con brida BS

KAF  Reductor de engranajes conicos,
ejecucion con brida BS y eje hueco.

KHF Reductor de engranojes cénicos,
ejecucion con brida B5, eje hueco
y disco de contraceién
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R, FKS R,FKS R,F. K S

"Sela¢io do Acionamentos - Métodos de "Drive Engineering - Practical "Ingenierio de accionamiontos -
Calculo & Exomplos,Volume 1" implomontation, Volume 1*

A apostila SEW *Selecéio de Acionamentos, Méto-
dos de Célculo & Exemplos - Yolume 1° formece
extensa informag@o sobre as propriedades, carac-
teristicas e vdrios oplicacdes dos acionamentos

SEW.

A forma clara pela qual lista e classifica o maioria
dos férmulas usadas na selegéo de aclonamentos,
incluindo exemplos detalhados para a maioria das
aplicocdes, foz desta apostila um insirumenta
valioso para o engenheiro projefista & um comple-
mento indispensdvel ao caldloge de produtos
SEW. A apostila “Selegao de Acionamentos, Méto-
dos de Calevlo e Exemplos - Volume 1" estd o sua
disposicdo na SEW.

Nos préximos capfiulos vocé encontrard dados
essencials para a selecdo de redutores e molores.
Caso necessite de maiores informagaes, nGo hesiie
em nos contactar.

Poténcias o momentos do saida

As poléncias € momentos de salda indicados neste
catdlogo consideram condicdes nomais de o
peracdo, lubrficacdo e forma construtiva B3 ou
semelhanies, onde o par de entrada nao estd fotalk
mente imerso no dleo. A poténcia do motor, indi-
cada nos tabelas de selegdo dos metoredutores,
serve somenle como critério de procura. A correta
especificacéio de um moloredutor deve levar em
consideracéio o momento de salda adequado e a
rofagdo desejoda. Porfonte, a poténcia do motor,
indicada nas labelos de selecae de motoredutores,
ndo deve ser considerada como gnico pordmetro
pura definicdo do acionamento.

Rotacses de suida

Para as rotacdes nominais de salda dos motore-
dutores aplicamse as tolerancias da norma ABNT
NBR 7094. A rotagso nominal de saida é calcy-
ada a parfir da rotagde nominal do motor e da
‘educdo do redulor. A rofogto de saida real de-

sende da cargo aplicada sobre ele, e das con-
dicoes da rede elétrica.

Nivels do ruido

2 nivel de ruldo de todos os redutores, motore-
dutores e motores SEW enconirase abaixo aos
srescritos e permissivels, conforme indicado na VDI
ecomendecdo 2159 para os redutores e nomma
JIN VDE 0530 parie 9/12.84 para os motores.

linfura e protegiio anti corrosiva

odos os equipamentos SEW recebem como uma
aracleristica padrdo primer sintélico a base de
xido de ferro & acabomente de esmalie sintético
e secagem ac ar. Cor final ; Cinza MUNSELL N
1.5, Revestimenios de pinturas especiais serdo apli-
ados sob consulta @ um preco adicional.

ora oplicacéio em ambiente Gmido ou corrosive,
s redutores e motoredutores SEW podem ser for-
ecidos em execugdo anticorrosiva XS mediante
reco adicional.

asos
hservagio: Os pesos dos redutores & motore-

utores indicados nas tabelas séio sem corga de
ieo pais a quantidade de éleo varia em fungdo

The SEW brochure “Drive Engineering - Practical
Implementation, Volume 1 " provides you with exten-
sive information on the properties, distinguishing fea-
tures and various applications of SEW drives.

The brochure’s comprehensive listing and classifica-
fion of the major formulas used in drive selectian
including detci‘ed examples for the most common
applications make this brochure a valuable iastru-
ment for the project engineer and an indispensible
supplement lo the SEW product catalogues. The
brochure *Drive Engineering - Practical Implementa-
tion, Yolume 1" is available on request af SEW.
Essential data as to the selection of gear units and
motors can also be found in the following sections.
Should you require further advice. SEW's specialists
will be pleased to assist you.

Powar oulput and torque

The details on power and lerque given in the cala-
logue refer to: mounfing position B3 and similar
mounling posilions, where the input geor stage does
not compleiely run under oll, for standard features,
standard ambient conditions and standard lubrica-
tion of the gear units resp. mofors.

Please note that the motor power shown in the
geared motor tables is subject to seleclion. The
appropriate oulput torque for the desired output

speed is essential for the application and needs to
be checked.

Speeds

forthe quoted output speeds of the geared motors
are use‘; the lolerances of the standard ABNT
7094, The rated output speed can be calculated
from the rated speed of the motor and the gear unit
ratio, The actuel output speed is dependent on the
molor load and the condFi)Iion of the mains.

Nolse lavels

The noise levels of all SEW gear units, geared
motors and molors are well within the maximum
ermissible noise levels laid down by the DVI guide-
ine 2159 for gear units and DIN VDE 0530 part
2/12.84 for motors.

Painting and Corrosion protection

The SEW geaied motors, gear units and broke
motors are dipprimed with a grey primer ond
painted with machine paint [grey MUNSELL N 6.5)
a3 a siandard feature Specinl paint coatings will be
applied on request at a price extia.

All SEW gear units and geared molors can also be
supplied with addiﬁono? corrosion protection {lea-
ture KS) for applicafions in extremely humid and
chemically aggressive enviranments ot price extra.

Welghts

Note: Please note that all weights shown in the
catalogue exclude the oil for the gear units and
geared motors, because the oil filling is dependent

Implementaciones Pricticas, Volumen 17

El cundemillo de SEW *Ingenierfa de acciona
tos - Implementaciones Précticas, Volumen 1°
piovee extensa informacion en los propiedod
caracteristicas y diversas aplicaciones de los
cionamienios SEW. Este posee un comprend
listado y clasificacion de la mayeria de las férmy
usadas en la seleccidén de accionamientos
cluyendo ejemplos detallados de las aplicaciof
mas comunes, haciendo de este cuademnills
valioso instrumento para la ingenieria de proyed
y un suplemento indispensable para los catdlog
de los productos SEW. El cuademillo *Ingenieria
dccionamienios - Implementaciones Practict
Volumen 1" se encuentra disponible solicitandold
SEW, Datos esenciales para la seleccidn de red
tores y motores también se puede encontrar en
secciones siguientes. Si requiere informacisn a
cional, especialistos de SEW gustosamente o a
firdn.

Potendia de salida y forque
Los dotos de potencia y torque en el catdlogo §
refieren en la forma constructiva B3 y similard
donde la etapa reductora de entrada no funcioj
completamente cubierta de aceile, para condici
nes ambientales y lubricacién esiéncﬁ:r de los redy

acordo ©
Para o m
de peerd
informagé

Versdes
1} Redut

Vers&o/'

tores respeclo a los moloies. La potencia del molll “com pes/
dada en las tablas de los motoireductores ey Com flang
sujeta g seleccién. Es esencial verificar el apropiad
torque de salida para la velocidad de salido di Som Pés ¢
seada para los aplicaciones . Com eixo
Velocidades .
. Cam gixo
Para las velocidades evaluadas de salida och
todos de los motorreduciores son aplicados |4 £om eixe
tolerancias de o norma ABNT NBR 7094, {8 Com eixa
velocidad nominal de salido puede calcularg

desde la velocidad nominal del mofor y la relacis
de reducclén del reductor. la velocidad de salid
actual depende de la corgo del motor y de
candicién de la tensién de alimentacign.

Nivelos de ruido

El nivel de rvido de todos los reductores, motorrd E
ductores y motores SEW son infericres a los limitel]_Som sixo
especificados por la norma VDI recomendaciéft X Bisponi
2159 pora reduciores y DIN VDE 0530 parte - Nao dis
9/12.84 para motores.

Com eixo

Com eixo

" gedutar
Pintado y prolecciin anficorvasive s adispom"
Todos los equipos SEW primeramente esidig :,5‘"“&""

bofiados con primer sintélico a base de éxido de] ¥ Soment
hierro y acobade de esmalle sintético secado c:?
aire. Color finaf : gris MUNSELL N 6.5. A pedide!
se aplicard cobertura de pintura especial a un

precio exira. O redutar

inferior er
de reduk
mente us:
dados pe

los reductores y motorreductores SEW también
pueden proveerse con una proteccion especial
anficorrosién KS pora oplicaciones en ambientes
extremadamente himedos y quimicamenle

agresivos 0 un precio extra. responde

com exce
Pesos Rotacoes
Notas Los pesos de los reductores y de los motor-| opyidas ul

reductores mostradas en el catélogo no incluye el postos P
peso del aceite, dado que el lenado del aceite estd [moto)rec

1 forma construtiva, on the mounfing position, sujeto a la farma construchiva. quado ah
atalogo SEW 10 11991199
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Motoredulores
Ry Fl Kl' S

SEMY

Geared motors
R,F,K S

Motorreduciores
R,F K S

Entrada de ar e acesso aos motores trifasi-
cos CA com o sem frelo

(s mofores devem ser montados na maguina
acionado de tal forma que tanto axial quanto ro-
dialmente exisla espago suficiente reservado para
i de ar e para a manulencéo dos freios e
incegeradores {Favor consultar fambém os notas
faetothos dmensionais do moior).

Moiovedulores para mercados espedals
Come membros da AGMA| Associagdo Ameri-
cana de Fabricantes de Redutores), fornecemos
todos os nossos redulores e motoredutores de
acordo com as especificagdes padrio desta asso-
citgao.

Também sob consulla, fornecemos molores de
gcordo com os padrdes C5A e NEMA

Parg o mercado joponds nés oferecemos molores
de acordo com o podrdo J1S. Caso necessite mais

infosmacies, fovar nos consuliar.

Verides do rodutores/motoreduiores
1} Redutores @ Matoredutores R, F, K, §

Alr admission and accessibility to installed
AC squirrel-tuge motors and AC squirrel-
cags brake molors

The motors must be mounted 1o the driven machine
in such a way that both axially and radially there is
enough space lek for unimpeded air admission and
for pwposes of maintenance of the biokes and
iachogenerators (pleuse ubsu ieler iu mules v e
motor dimension sheets).

Gearsd motors for special markets

Being a member of the AGMA |American Gear
Manufaciurers Association] all cur gear units and
geared motors conform to the AGMA standard
specifications.

We supply also motors for connection conditions
according to CSA and NEMA standards on re-
guest.

Forthe Japanese market we ofter motors conforming
ta JIS standards, For particulars please contact vs,

Vorsions of Goar Unlis/Geared Molors
1) R, F, K, § Geared Motors and Gear Units

Admisién do aire y ucceso a motores trifasi-
¢os CA instalados con y sin freno

Los motores se deben montar en'la mdquina ac-
cionada de forma tal que estén suficientemente
espaclados oxial y rodicjmenie pora no impedir la
acfmisién de aire y para propésitos de man-
tenimiento de los frenos y de los tacegeneradores
toor Faver también retediine 2 tas nstas en laa e

IZ2Wsz:
de dimensidn det motor).

Motorreduciores para mercados

especiales

Siendo un miembro de la AGMA |Asociacidn de
Fabricantes de Reductores Americanos) fodas nues-
Iros reductores y molorreductores cumplen con las
especificaciones esténdar de AGMA. También
bajo pedido proveemos molores de acuerdo con
los normas CSAy NEMA. Para el mercado jeponés
ofrecemos motores conforme a los estdndares de
11S. Por detalles por favor contéctencs.

Versiones de unidades reductoras y

motorredutiores )
1) R, F, K, § Motorreduclores y reductores
Reductores

Versdo/Version/Versién Redutor/Gear Unit/Reductor
R F Kt st

Comt pés/Foot mounted/Con pies X X X X

Co figtge B5/Flange mourt B5/Con brida BS X X X %

Com pés e flange B:35/Foot; Range mount B35/Con pies y bride B35 x X M

Com eixo aco o chaveta/Shaft mount; key/Con je hueco y chaveta X X X

Curtt mixo oco e disco de contragia/Sheft mount; shrink dise/Con sje hueco y disco de contraccién x X X

Com eixo oco estriodo/Shoft mount; multiple-spline shaft/Con eje hueco esiriado X X

Com eixg aco, pés e chaveta/Shaft mount+foot mount; key/Con eje hueco, pies y choveta X X

Cam eixa oco, pés e disco de contragio/Shofr mounttfoot mount;shrink disc/Con eje hueco,pies y diso de contraccién X X

Com eixo oco estriado e pés/Shaft mount+fect mount; muliple-spline shoft/Con ejs hueco estriado ypies X X

Com eixo oco, Aange BS e chaveta/Shaft mount+Hange B5; key/Con cje hueco, brida BS y choveta . X X X

Com eixo oco, flonge B5 e disco de contragie/Shaft mount+Hange B5; shrink dise/Con cje hueco, brida BS y disco do contraccién . X X X

Com eixn oce ostriado e flonge B5/Shaft mount+flongs B5; multiple-spline shaf/Con eje husco esirodo y brida B35 - X X

Cam eixo oto, Hange B14 e chaveta/Shaft mount+flange 814; key/Con eje hueco, brida B14 y chaveta X X X

Com eixe oco, flange B14 & disco de contragdo/Shaft mount+Honge B14; shrink disc/Con sje huece, bida B14 y disco de contraccisn = X X

Com eixo oce estriado e flanga B14/Shaft mount+langs B14; multiple-spline shaft/Con aje hueco eskiodo y brida B14 . X X

X Disponivel como executdo padrio

- Néo disponivel

" Redutores da engranagens cénicas & rosca sam fAim
disponivel com brago de torgiio opeional

% Sumeonte com redutores R17 - R87

* Sorents com redutores K127 - K157

Q redutor de engrenagens helicoldais com mancal
infertor encompridado represenia um fipo especial
de redutor: sua designag@io é RM e & principal-
mente uiado em aplicagdes de agitadores. Os
dados para os redutores e motoredulcres 'M car-
respondem aos da versGo R de mesmo tamanha,
com excecdo das forcas radiais e axiais na safda.
Rotagdes de saida exiremamente baixas podem ser
obfidas utilizando-se (motojredutores duplas com-

osios pelo acoplamenlo na entrada de um
motojredutor de engrenagens helicoidais ade-
quado através do sistema modulor SEW.

X available as standard version

- not availoble

Y Helicalbevel and helicalwoarm gear units
avoilable with optional arm

2 Only with R17 - R87 gear units

31 Only with R127 - R157 gear units

The helical gear unit with as extended output shafi
bearing housing represents a special type of geor
unit: its designation is RM and it is mainly used for
agitating applications. Data for the RM gear units
and geared motors correspond to the R versions of
the same frame size, the exception being overhung
load and axiol load af the ovput. Especially low
speeds can be obtained by combining appropriate
helical gear units and helical geared motors as
two-stage gear units and gecred motors in the
modular gear unit system.

X Disponible como execucién padrén
- No disponibls
1} peductores de engranajes cénicos y sinfin corona

disponible con brazo de torsién opcienal

2 5alamente con reductores R17 - R87
¥ 5elamente con reductores K127 - K157

El reductor de engranajes helicoidales con asiento
inferior alargado representa un tipo especial de
reductor; su designacién es RM y se usa principal-
mente en aplicaciones de agitacién. Con exce
cién de los corgas radiales y axiales, los datos cre:
los motorreductores RM corresponden a los de o
versién R del mismo fomaiio. Se puede obtener
velocidades muy bajos de salida combinande re-
ductores helicoidales y motorreductores helicol-
dales como reductores de dos etapas y
motorreductores en el sislema modulor SEW.

Tive
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Redoutores
R, EK, S

SEVV/

Gear unils
R,F, K S

Reduciores
R,FKS

Js redutores SEWY também podem ser formecidos
om;

Adaptaderes para montagem de motores iEC.,
{momento max. transmissivel = conjugado méx.
do motor normalizado correspondente). Para mo-
mentos maiores, favor consultor.

Adaptadores para motores NEMA (favor solicitar
folhas de dimensdes especials).

Plataforma para montagem do metor em cima
do redutor fornecida com ov sem furagao

Adaptadores com limitador de torque {favor so-
licitar folheto especifico).

Lantarnas com acoplamentos de partida [favor
consultar publicag@o especial].

) Motoredutores angulares W..DZ..

)s moloredulores angulares W..DZ..sGo motore-
utores de um sd estdgio, robustes & com engre-
agens Espiroplano™. Este acionamento se
fetencia dos de resca sem fim pela combinagdo
e materiais (ago/aco) e por sua relagao de en-
renamentos especial, que permite uma operagdo
re de desgaste e silenciosa.

#es s@o disponiveis unicamente como motore-
Aores. Devic!; do se projeto extremomente redu-
do e sug carcaga de aluminio, é possivel obter
lugées de acionomento muito leves e compactas.
pés o perlode de amaciomento, os moloredutores
rgulares W..DZ.. apresentom um nivel de rufdo de
5 dB{A} [em operagcdo em 4 polos a 80Hz). Os
veis de ruido dos moloredutores novos se encon-
am até no méximo 3 - 5 dB{A] acima daguele j&
nuciados, )

's engrenamentos livies de desgoste e a lubrif
icGo permilem uma longa operagdo sem
anutengdo.

independéncio da quantidade de élec em re-
8o & forma construtiva torna possivel qualquer
rma construtiva sem a necessidade de alterar a
rantidade de 6lec. As disténcios de furagdo idén-
as dos pés e da parle frontal assim como @
infragdio dos eixos idéntica em relagdo cos pés e
parte frontal, iormam aplicagdes em tubulagdes
issfveis. Os motoredutores angulares W..DZ.. sGo
Tecidos com pés ou Hunge, COm eixo oce ou
nge e eixo oco. Configuragdes diferenciadas de
w0 de safda e flange s&o possiveis. Exceco: Nos
F.DZ.. a ponlo de eixo e o flange estdo sempre
1y mesmo laodo, A ou B.

s tipos diferentes de eixa aco e diametios de
nge, assim como brago de tor¢do opcional com-
smentom a'linha de produtos.

mdimento dos redutores SEW

rendimento dos redutares é basicamente deter-
'ado pelas perdas por afrilo nas engrenagens e
s rolamentos.

rendimenfo dos redutores de engrenagens heli-
idois, de eixos paralelos e de engrenagens cani-
s estd entre 94 % {3 estdgios] e 98 %.
lependentemente do fipo do redutor, deve-se
ar em consideracdo que o rendimento durante o
itido & sempre inferior ao rendimento do equi-
mento & rotag&o nominal {fendmeno particular-
nte importante para redutores de rosca sem fim).
e foto sempre creve ser levado em considerggdo
selecio da poténcio do motor,

Additional fealures available for SEW gear units
arel

- Adapters for mounting of IEC standard mators
[transmittable torque = mox. torque of the respec-
tive standard motor. In case of higher torques
please refer to our technical department.

- Adapters for mounting of NEMA standard motors
{please request special dimension sheets)

- Motor mounting platforms for mounting of motors
above the gear units, optionally with or without
tapped holes for mators.

- Adapters with torque limiting safety couplings
{please refer to special publication}.

- Extended housing fealures with centrifugal cou-
plings [please refer to special publication)

2) Spill.c—»plunm geared motors W..DZ.,

Spiroplcmm geared motors W.. DZ.. are robust,
single stage geared motars with Spiroplan™ gear-
ing. The drives disiinguish themsell:\)les from worm
gear unifs by the material combination [steel/steel)
and the special tooth meshing relationships, by
which they operale wearfree and quieily.

They are exclusively only available as geared mo-
tors. Due to their exiremely short design and alu-
minium housing it is possible lo achieve very
compact and light weight drive gplutions.

Adter the rurin period, Spiroplan™ W.. DZ... geared
metors are below the sound pressure level of 55
dB[A} [in 4 pole operation on 50 Hz supply). The
noise levels in brand new siale are up to 3-5 dBIA)
above those of the run-in condition,

The wearfree gearing and lubrication for life permit
long maintenance-free operation.

The oil filing being independent of the mounting
position makes any position possible without altering
the quantity of ail. The identical hole distances inthe
foot and fiontal face as well as the identical shoft
cenlres to the foot and frontal face make manifold
applicatiops possible.

Spiroplan”™ geared motors W.. DZ... are supplied
as foot or flange feature, with hollow shaft or hollow
shaft and flange. Random configuration of output
shafts and flanges is possible. Excepfion: On
WF..DZ the shaft end and flange are always on the
same A-or Bside.

Two different hollow shaft and flange diometers as
well as optional torque orm supplement the product
tange.

Efficiency of SEW gear unifs

The efficiency of the gear units is mainly determined
by the gearing and bearing fricfion.

Cn helical, shaft mounted helical, and helicatbevel
gear units the efficiency ranges, depending on the
number of gear stages, between opprox. 94% (3
stages) and 98%.

In principle, it is imporiant fo bear in mind that with
all gear units the efficiency during starting is always
iower than the efficiency once the operaling speed
has been altained {this is parficularly true o?helical-
WOrm gear units.) .

This fact should always be taken into account when
selecting the motors.

Las caracteristicas adicionales disponibles parall Rendiment
reductores SEW son; angulares '
- Adaptadores para monlgje de mofores esténds Emi fuqcoéi
- 5 2 ractenzadc
IEC [torque fransmisible = forque méximo eduiores ¢
respectivo motor estdndar, para torques mds alf Um =
referirse @ nuestro Deportamento Téenicoal. ge'mmerfen
- Adaptadoeres para montaje de motores estand, i

NEMA. (por favor salicitar las hojos de dimendl - da redug
nes especioles}. oy estagi
- Plataformas para montaje de motores sobll - da rolagi
unidades reductoras, opcionaimente con o @8 Deve serd
agujero roscado para motores, de rosca s€
- Adaptadores con acoplamiento de seguridd dos a fluxo
limitante de torque (referirse al Departamenll carga fran
Téenicol. casos o ret
- Unién de entrada con acoplamiento call 2.1/ .
trifugo|por favor referise a publicacién especidl altas no pc
o rendimer
2} Motarreductores angulares W..DZ.. o redylor ¢
Los motorreductores angulares W..DZ..sén motg Os redutor
ductores de solo un Fstégio, robustos y con eng Z{Ig‘rer‘f::lge

najes Espiroplanc. Esle accionamiento ; m;muu
diferente de los sinfin corona por la combinaci@ é'mto, som
de los materiales {acero/acero] y por su relacid Ial:n%r:; N
e engrenamientos especial, que lo permite Desta mcrf
operacién libre de desgaste y silencioso. Esilll -0 " o,
estan disponibles unicamente como molorredil '\ Siravan
lores. Por su proyefo extremamente reducido v Como o re
carcasa de aluminio, es posible fener solucidnes e da tempe
accionamiento mucho leves y compactos. Despul 1,dos os c
de lo asentamiento, los motorreduciores angu & pelo sister

W..DZ.. apresentan un nivel de ruido de 55 dB[# cagho

{en operacién en 4 polos con 60Hz). Los niveld )
de ruido de los motorreductores nuevos estan haSl Amaciame
lo méximo 3 - 5 dB(A) arriba de los ya asentadall angulares
Los engrenamientos libres de desgaste y la lubrific® (35 ancos
cién permitem una longa operacién sin manute® de rosco s
cién, la independencia de la cuantidad de acel O éngulo:
con relacién o la forma constructiva toma posiB® & menor de
cunlguer forma construtiva sin la necesidad de cam@ Esta influd:

biar la cvantidade de aceite. Las distancias de I
orificios idénlicas a de los pies y la parte frontal gf
como la centracién de los ejes idéntica con relacid
a los pies y la parte frontal, torna posible aplicacil
nes en tuberlos. Los motoredutores angularg

nagio din
experigénci
deradas o

W..DZ.. se provee con pies o brida, con eje huec® ;eﬁ:mj
o brida y eje hueco. Configuraciénes diferenciodg® ~ 3 z:ltmd
de lo eje de salida y brida s6n posibles. Excepciol 4 em:qd
En los WF.DZ.. la punta del efe v la brido estill 2 o0 o¢
siempre en lo mismo lodo, A o B. Dos lipos diferentdl _ B;I;H;E
de eje hueco y didmetros de la brida, asi como )
brazo de forcién opcional complementan los fip ho process
de productos. horas da f
indicados
Eficioncia de los reductores SEW o redulc
Lo eficiencia de los reduciores se determina princl - 6 reduto
palmente por la friccién de los engranaies y 108 - o reduto
rodamientos. En reductores helicoidales, helic adequac
dales con efe hueco y reducfores de engrancié®- o reduto
cénicos el rango de eficiencic, dependiendo del Perdas p
nimero de etapas reducioras, es entre un 4% | Para al
etopos) y un 98%. En principio, es importante fen do| 9 rgur
en menle que lo eficiencia en lodos los reductore cusmodc']f
durante el arranque es inferior a la eficiencia un er'?é hatid
vez que alcanzé la velocidad de operacién [es! Es j ':fc"
es particularmente verdadero en los reductores si emper c:ds
fin corona). Esto siempre se debe tener en cuentd colm‘l d
cuando se selecciona los motores. consu .
onstrutivg
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Redvutores
R, F' K.l’ s

SEWV

Gear units
R, F,K S

Reductores
R,F,K, S

rendimento dos redutores de resca sem fim e
angularas W..DZ..

£m funcao do fipo especial de engrenamento, ca-
raclerizado por um dlto atiito de deslizamento, os
redulores de rosca sem fim e angulares W.DZ..
gecan perdos elevadas. Estas perdas e, conse-
quentemente o rendimento dependem

—

- da redugdo do par se%ﬁm/corou

suestagio Espiroplono
- darolagdo de entrada
Deve ser dada especial alengdo quando redutores
de tosca sem fim ou angulores W..DZ... sio submeli-
dos a fluxos de forgas inverlidos ov seja: quando o
carga transmite forga para o redutor. Para estes
casos o rendimento reverso é calculado como: 1y'=
2. 1/m . lsto quer dizer que, para reduc;a%s muito
altess no par sem fim/coroa ov Espiroplanc™, onde
o rendimento 1| chega a ser menor que 0,5 [50%},
o redutor & considerado autotravanie.
Qs redutores SEW de rosca sem fim t8m um par de
engrenagens helicoidois na entrada que permite
diminuir a redugdo do par sem fim/coroa e, por-
tante; aumentar o rendimento do conjunto. Os re-
dutores angulares W..DZ.tém algumas vezes
também propriedades dinémicas oulotravantes.
Deste moneira os redulores de rosco sem fim SEW
com redvcdes muito altas sdo proficamente
autolravantes apenas estaticomente.
Como @ tendimento também depende da rotagac
& da temperatura, recomendamos consullar-nos em
tados os casos que o eleito de frenagem, gerado
pelo sistema autotravante, puder a?eior a apli

cdgdo.

Amaciamento dos redutores de rosca sem fim e
atgulares W..DZ..

Osfluncos dos dentes de todos os redutores novos
de rasca sem fim ainda ndo sdo perfeitamente lisos.
Qarigulo de atrito é maior e portanto, o rendimento
& menor do que upbs o processo de amaciamento.
Esta influgncia ¢ maior quande o éngulo de incli
nagéo diminui, isto &; para redugdes maiores. A
experiéncio demonsirou que podem ser consi-
deradas as seguintes diferencas :

sem fim Espiroplanc”
~lenrada oté12% a6 15%
- 2entrados até 6% aé 10%
- Jentradas  até 3 % )
- 4 entradas - até 8 %
- Sentradas até 3 % a5 %
- benfradas oté 2 % -

QG processo de amaciamento é concluido em 24
oras de funcionamento. Os rendimentos nominais
indicados nas fabelas sdo akancados quando :

- o redutor estiver totalmente amaciado,

- o redulor afingir sua temperatura de operacdo,

- 0 redutor trabathar com o lubrificante
adequado,

- 0 redutor krabalhar na faixa de carga nominal,

Ferdos por agitasde no éleo

Para algumas formas conskufivas, o par de entrada
do [motolredutor fica tolelmente imerso ne dleo, No
caso de redutores grandes com velocidade
periférica olta dos engrenagens do par de eatrada,
s perdos por agitagdo no élea devem ser levadas

venta 9M consideracéio. Nestes casos solicilamos que nos

consultem [como também as folhas de  formas
construlivas).

Efficiency with helical-worm gear units ond Spiro-
plan® gear units

Due to the special type of gearing with o high
portign of sliding kicfion worm gearing and Spiro-
Flon gearing can produce increased gearin
osses. These ?osses and, as a result, also the effi-
ciency depend on:

- the gear rglio of the worm stage resp.

Spiroplan” stage
- the input speed
With reverse torques on helicalworm or SpiroplunG’
gear units, the efficiency = 2 - 1/ s far less
favourable than the forward efficiency 1. With ve
high gear ralios of the worm stage or Spiroplan
stage 1 can become N < 0,5 [selfdocking). As,
however, the efficiency, cdditionally, also depends
on the gear unit speed and lemperature, we request
%ou to contact the technicat departament if the

raking effect of the setflacking actually starts effect:
ing eperation. SEVY helicalworm gear units with the
greclest gear ralios have of best the properly of
being static seltlocking. Spiroplan™ gear vnils have
somelimes also dynomic self locking properties.
SEW helicalworm geor units have an input helical
geor stage, which reduces the rofio of the worm
gear stage ond, as o resull, also improves the
efficiency as compared fo the gear unit with a worm

ear onK( {please also refer to the Technical Data
or helicalworm gear units).

Running-in of helicalworm gear units and Spire-
plan® gear units

On all new worm and Spiroplan™ gear units the
tocth flanks are not completely smooiﬁed down. As
aresult, the initia efficiency reduction can be os high
as those indicated below. This varies cansiderably
with the gear ralio shown since a multisland worm
having a high lead angle is substantially more effi-
cient than o single start worm under the same con-
ditions. From experience the following reductions
have to be reckoned with:

@

worm Spiroplan®
- single siot upto 12% wpto 15%
-twostan  uptod%  wplo 10%
- three start  upto 3% -
- four stort - vp fo 8%
- fvestot  upto3%  uploS%
- six start up to 2% -

The running-in process is essenﬁulln concluded after
24 hours. The rated efficiencies shown in the dala
sheet lists are achieved if:

- the gear unil has been run in completely,
the gear unit has reached its nominal operaling
temperature,

- the recommended lubricant hos been filled in,

- the gear unit is working within the rated load
range.

Chorning losses

With certain geor unit/geared moter mounting po-
silions the first reduction stage is completely im-
mersed in the lubricanl. That is why with larger geor
unit sizes and high peripheral speeds of the input
stage the chuming losses constitute o factor which
must be taken info account. We therefore advise fo
contact our technical department on this issue
{please also refer to the mounting position sheets),

Lo eficiencia de los reductares sinfin corona y

angulares W..DZ.,

la reduccién sinfin corona o angular W.DZ..
puede producir incremenio en las perdidos de re-
duccién, debido al fipo especial de reduccién con
una dlta porcién de friccidn de desplazamiento
Estas pérdidas y, como cansecuancin, tambign la
shciencia depende d

Pcll (- ¥1—h

- la relacidn de reduccign de la etapa sinfin

o estagic Espiroplano
- velocidad de entrada
Lo eficiencia de los reductores sinfin corona ¢ angu-
lares W..DZ.. contorque de reversa 1'=2-1/m
es bastante menos favorable que la eficiencia en
directa T}. Con una muy alta relacion de reduccion
de la efapa sinfin o Espiroplane™, 1) puede convert-
itse en 1< 0,5 |auto frenado). Sin embargo, como
la eficiencia adicionalmente 1ambién depende de
la vetoctdad y temperatura del reductor, solicitamos

ve contacle el departamenio téchico si el efecta
ﬁe frenado comienza a ser efective en la oper-
acién.Los reduclores angulares W..BZ. tienem algu-
nas vezes tambiém propriedades dindmicas auto
frenantes. Los reductores sinfin corana SEW con las
telaciones de reduccién més grande poseen la
mejor propiedad de auto frenado estdtico. Los re-
ductores sinfin corona SEW poseen un par de
engranajes helicoidales en la entads, la cual re-
duce la relacién de la etapa sinfin/corona, también
mejora la eficiencia comparado con un reductor
con solomente reduccién sinfin {también referirse o
los datos técnicos para reductores sinfin coronal.

Asentamiento de los reductores sinfin corona y
angulares W..DZ..

En todas los nueves reductores sinfin corona los
bordes de los dientes no son completamente pull-
dos. Como resultado, la reduccién inicial de la
eficiencio puede ser ian grande como lo indicado
a confinvacién. Esta influencio aumenta cuando el
angulo de avance disminuye para una relacién de
rec?uccién mayor . Desde la experiencia las siguien-
tes reducciones lienen que ser colculadas con:

sinfin Espiroplano®
- lentrada  haosta 12% thosta 15 %
- 2entradas hasta 6%  hosta 10 %
- 3entados hasta 3 % .
- 4 enkradas 5 hasta 8 %
- Sentradas hosia 3%  hasta5 %
- Gentradas hasta 2 % :

El proceso de asentamiento esencialmente se con-
cluye 24 Hrs después de iniciado. Las eficiencias
mostrada en las hojas de datos se obtienen si:

- el reductor ha sido asentado completamente,
- &l reducter alcanzo su lemperatura de trabaijo,
- se llend con el lubricante recomendado,

el reductor estd rabajando en el rango de
carga indicado

Pérdlda por agltadén en ol lubricante

En cierfas posiciénes de montaje del reductor/mo-
torreductor la etapa de entroda estd comple-
tamente inmerso en el lubricante. En cosos de
reductores de grandes tamafios y con altas veloci-
dades peritéricas en la eiopa de entrada, las pérdi-
das por agitocion en el lubricante constituyen un
facior el cval debe ser tomado en cuenta y por lo
tanto consulte @ nuestro departamento técnico {fam-
bign a las hojos de posicion de monlaje).
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Redulores Gear units Reductores R"'“;
R'F'K’s R'F'K,s R’F'K's R'F'
SEWVV, Sl
oo 1
Soleciio pela deferminagiio do Unit seloction by service factor Seleccién de la unidad porla Redutor
futor do servico determination determinacion del factor do sorvicio. Fatores ¢

Para o selecéo é necessdrio o conhecimento de sua
oplicagdo. A influgncia das condiges de servico
sobre os redutores é dada através dos chamados
“fatores de servigo”, cujas curvas sGio monsirados a
seguir. Os valores resullam da prdtica e forom
compiovados em tesies de laboratério. A carga
sabre o redutor, em relagdio ao momento de forgdo
nominal ou & carga radial nominal, & maior ou
menor na proporgao dos fatores de servigo fs.

Correct selection of the appropriate gear unit re-
guires exact knowledge of the characteristics of the

riven machine. Before lurning to the selection tables
the appropriate service factor fs must be deter-
mined by considering the lofal operational hours per
day, the number of starts and stops per howr and the
load classification, which may Easicoily be deter.
mined by caleulating the mass acceleration factor
from the following formula.

la seleccién comrecta del reductor apropiodo
uiere el conocimiento exaclo de las caracterfsi
ge la méquina a manejar. Antes de ir o las labl
de seleccién se debe determinar el factor de se
cio apropiada fs considerando el tolal de horas
dia de operacién, el nimero de paradea y arrang
por hora v la clasificacién de la carga, la cual
puede determinar calculando el factor de ac
racién de la masa con la férmula a seguir.

Para uma
indicagoe
dutores d
devem se
fura ambi
Os diagre
ketores de

2416'| &
[11]
1,841,716
A
XS i
tho_rde servigo fs ! 'GAII,S 1.4 )
Service factor 5 1,3
Factor de servicio fs | 5] 1,4 = / Ipe—
’ L
134 ! il
1,4+ * s l—
12 1.0 -
3 9 / 1 —
: Tempo de operag@o em horos/dia 12 1,0]‘:),3 sl
¥ Running time in hoqr/day ! . 0 100 200 300 400 500 400 700 BCO P00 1000 1200 1/h 1500 k]
Tiempo de operacién en horas/dia ligee¢des/hora Number of starts and stops/hour  canecciones/hora M
lipo de Carga:’ Load classification: Closificacién de la carga: bt
Uniforme ou fator de acelerago das b Uniform lood. Permissible mass acceleration | Carga uniforme. Factor de aceleracion de b
massas < 0,2 foctor < 0,2 masa permisible £ 0,2 wal—
! Chogues moderados ou fator de I Moderate shock load. Permissible mass Il Carga de impocto moderada. Factor de A
gceleragde das masses § 3 acceleration factor £ 3 aceleracién de masa permisible < 3 =
I Choques fories ou fator de aceleraggo das Il Heavy shock load. Permissible mass Il Carga de impocto pesada, Factor de
massas < 10 acceleration factor £ 10 aceleracion de masa permisible 10
ara fafor de gcelerago das massas > 10 favor  For mass acceleration factors > 10 please refer Para tactores de aceleracién de masa >10
sonsultar a SEW. to our technical department. referirse a nuestro depariamento idcnico.
somatério dos momentos de All external inertia moments with Tedas las momentos de
‘afor de inércio das partes acionadas Mass reference to the motor speed Factor de inercia de las partes accionadas @ 5 4
iceleragdo = acceleration= aceleracién = constie &
las massas  Momento de indreia do metor factor Inertia moment of driving motor de lus masas Momento de inérecia def moter For loud ¢
Exemi::lo:Tipo de carga | e 200 portidas/horo,  Example: load classification | af 200 starts and  Ejemplo: Clasificacién de cargo | @ 200 orranqulll refer to pre
‘abalhando 24 horas/dio, fs =1,35. stops/hour, ruaning at 24 hours/day,fs = 1,35,y paradas /hora, 24 horas /dio, fs = 1,35, Pora la cle
) fator de sarvico fs SEW Tho SEW service factor f5 El factor do serviclo SEW f5 isiba |-
Js valores de fatores de servigo SEW [fs SEW)  The permissible SEW service facior fg is listed for all  El factor de servicio SEW fs permisible estd lista
wdicados nas tabelas de poténcia/rotacto deste  geared motors in the speed/power selection table.  para todos los motorreductores en lo tabla
atdlogo devem ser, como regra geral, sempre  All gear units with SEW service factor fs = 1 olready  seleccién potencia/velocidad. Todos los red
wiores que os valores de folores de servico obli-  work with o maximum of safety and reliability within ~ tores con un factor de servicio SEW fs = 1 traba
o5 através do diagrama acima. £m alguns casos  the fatigue limiing range (Exceplion: Worm gear  con un méximo de seguridad y confiabilidad dentl@ O faior.c
SDEeCols, como curlo fempo de operaciio, € - uniis with waaring of the worm wheel under working  del range limitodo de tatigo (Exepcién: Reducion® -
ossivel lugir desta regra. Favor consuliar a SEW.  conditions). As a rule the necessary service kactor  sinfin corona con desgaste de ka corona bajo €8 5ot
odos os redutores SEV com fator de servico fs=1  with respects to the application found from the diciones de trabajo). Como regla, el factor
1 trabatham com uma confiobilidade e seguranca  diagram should be equal to or smallerthan the SEW  sewvicio necesario para la aplicacién encontrad onde fs -
iéximas dentro de uma faixa limite de fodiga [ex  service factor from the selection fables. Speciol en el diagrama debe ser igual o menor al factor & l
eto para redutores de rosca sem fim cuja coraa se  conditions like e.g, short fime operation allow possi-  servicio SEW de las tablas de seleccion. Condicid Si:
esgasto em condi¢des normais de operagdol. ble use of a smaller gear unit with the some require:  nes especiales por ejemplo coitos tiempos de op feo -
I&o existe uma norma que padronize a obtenggo  ments. Please ask our technical staff. The definition of  racién hace posible el uso de reductores md 52
o momento de forgdo maximo admissivel do re-  the gear units permissible maximum longfime torque  pequefios. Por fovor consufte a nuestro depa
utar {Ma max] portanto ele pode variar de fabri- Mg max is not standardized and may differ from  tamento técnico. la definicidn del maximo torqd
:Fte para Ifc\gricc:!cmte‘.:i Ccf)nsequenc;emente os  maonvfocturer fo mcnufgﬂc’rurer. Thus also the value of Sermiligo de |os&re§h;clores Mg Mo nofels)irj estaf
dtores calcuigdos de fafores de servico .  mdx arizado y puede diferir entre distintos fabricantel
Ma max . . 7O thesenvicefactorfs = Ma depends onthe manu- Asf romb|YéFr'1 el valor del factor de servici
. podem também variar de fabricante . M
Ma facturer. Therefore the SEW service factor may not . _ Ma msx depende del fabricante. Por lo tark
ara fabricante. Portanto os fotores de servico  be compared without further ado with the relevant Ma
W {fs SEW) ndio devem ser comparados sim-  informations for competitive gear units. In the case &l factor de servicio SEW no se puede compard
esmente com fatores de servigo de concorrentes  of doubts please contact us. You will then immedi-  sin la ayuda de informacién relevante para redu
m que haja uma andlise criteriosar. Estamos ately get detailed information conceming your tores de ofros fabricantes. En caso de duda p@
ontos para auxilidlos na escolha do melhor  drive convenient to your application. favor contéctenos.
sionamento para sua aplicagdo. T].‘?—?.—
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AC motors

Motores CA

compatibiiidade olstromagnética {Emc)

O labricante & responsavel pelas medidas ne-
cessatios para otender as diretivas EMC
89/336/EEC quanio a compatibilidade eletro-
mognélico da instalogdo.

Os.molores de corente akternada instalados na
rede-ulilizados em aplicaces de regime continuo,
arendenm-plenomente as nuimas basicas especifi-
cas sobre o assunto : EN 50081 e EN 50082.
Cuidades com blindagem ndo sdo necessdrios.

Excegdes

- Paro aplicagdes com elevado nimero de porti-
das por hora,providenciar instalagéio adequada
a fim de evitar possiveis Interferéncias causadas
pelo disposifivo de chaveamento.

- Para motores alimentados através de conversores

de freqiéncia, seguir as instrugdes especificas de

instalacdo fornecidas pelo fobricante do conver-

Em molores com freio a fiagao do freio deve ser

separada dos cabos de poténcia. A permanén-

eia da fiagdo do freio junto com outros cabos 56

é permilida se os outros cabos forem blindados.

Afiagdio de sinal de encoders deve ser blindada

com conexdo & terra em ambas as extremidades

e, se possivel , ficar separada dos cabos de

poténcia.

Caracloristicas sléiricas dos molores com

ou sem freio

Tensdo

O motares elétricos SEW poderao ser fornecidos
para qualquer lensdo dentro da foixa de 220 a
660 V. AscLobinas de freio sdo fornecidas normal-
mente com 110, 220, 380 e 440 Vca ou 24 Ve
Ouhas lensdes sob consulta.

As seguintes tensdes do motor sGo consideradas
nafmais:

HMC Precovtions

The producer is responsible for the required precau-
tions for eleciromagnetic compatibility of the entire
system according to the EMC Directives
89/336/EEC.

The components AC motors and AC geared molois
used in application as directed in continuous duty
on mains are in harmeny with the relevant basir
technical standards EN 50081 and EN 50082
Shielding precautions are nof required,

Exception

- In switchmode operation the motors must prohibit
possible interference of the switching device
through appropriate wiring.

When operaling molors with frequency inveriers
the corresponding wiring instructions of the fre-
quency inverter manufacturer are fo be followed.
With brake motors the brake leads must be laid
separately from other power cables. The com-
bined laying of brake Eacds together with cther
cables is only permissible if the other cables are
shielded. The signal leads of mounted encoders
must be shielded with earth connection ot both
Iendds ond if possible loid separately from power
eads.

Elecirical praperiies of the STW AC squirrel-
cuge molors and AC squirrelcage brake
motlors

Volage

The AC squirrekcage motors SEW are ovaitable for
rated voltages from 220 1o 660 V. The brakes are
available for 110, 220, 380 and 440 Vac or 24
Voc. Other voliuges under request,

The following motor volioges oie considered stan-

dard:

Precauciénes de EMC

£l producto es fiable para las precauciones requeri-
das para compatibilidad electromagnética del
sislema entero acorde o los Directivas EMC
89/336/EEC, .

los componentes de los motores CA y los motorre-
duclores CA usados en aplicaciones como en ser-
virio ennlinuo son conformes a los esténden iéanicos

bdsicos EN 50081 y EN50082.

Excepcidn

- En el mode de operacién de conmutocién de los

mofores debe prohibirse posiblesinterferencia del

disposiive de conmutacién através de un apro-

piado cableado.

Cuando se opera motores can convertidores de

frecuencia se debe seguir los conespondientes

instrucciones de cableado del fabricante del con-

vertidor de frecuencia,

- En motores con freno, el cable del freno debe
eslor tendido separadamente de los cables de
?olenciu. El tendido combinade de los cables del
rano junto con olros cables solomente es admist-
ble si los ofros cables estén prolegidos. Los cables
de sefial de los encoders monlados se deben
proteger con conexién d fiera en ambos exire-
mas y si es posible tenderlos separadamente de
los cables de potencia.

Propledudes eléctritas de los motores y de

los motores con freno SEW

Tensidn

Los motores eléciricos SEW pueden ser suministra-
dos para cualquier fensién entre 220y 640 V. Los
frencs se provee con 110, 220, 380 y 440 Vca
o 24¥Vce. Otras tensiones bojo pedida.

Las siguientes tensiones de los motores son conside-
radas estandar:

Tipo DZ/DX Tensdes e ligagdes normais
Typs DZ/DX Voltagss and narmal connections
Tipo DZ/DX Tensi Y normales
71/80/90 220A /380Y 220YY /440Y .
100 até/until/hasto 225 220A/380Y 220YY / 440Y 3B0A/660Y 440 A /[760Y) *

*[260Y } somente para portida esrelatrigngulo.

Fragiiéncia

Os motores SEW, com ou sem freio, poderao ser
lomecidos para freqiéncia de 40 Hz o 60 Hz. A
hequencia normal é 60 Hz. Oukas freqiéncias,

- sab consulta.

* [ 760Y | only for delte-star start.

Frequency

The SEW AC squirrelcage motors, with ou without
broke, are available for 40 Hz to 60 Hz. The
standard frequency is 60 Hz. Others under request.

*{ 760'Y | solamente para portida estrella-riangulo

Frecuencia

los motores SEW, con o sin freno, pueden ser
suminisirados para frecuencia de 40 Hz hasta 60
Hz. la frecuencia esténdar es 60 Hz. Otras fre-
cuencias bajo pedido.

‘Nimero de polos nsin para 60 Hz

Esquema de ligagéio

Number of Poles figyn ot 60 Hz Motor connection

Nimere de polos nsin pora 60 Hz Conexiones del motor

2 3600 Y /A Estrela igngulo cu YY /Y /Y /A Delta Slarer YY /Y /Y / A Estrella tridngulo o YY /Y
4 1800 Y /A Estrela tianguloou YY /Y /Y /A Delia Staror YY /Y /Y / A Estrella fidngulo o YY /Y
6 1200 Y /A Estela tiangulo ou YY /Y /Y /A DellaStororYY /Y /Y /A Eshello bidngulo 0 YY / Y
8 200 Y / A Estrela ligngulo ou YY /Y /Y /A Delta Star or YY /Y /Y /A Esiellairiéngulo o YY /Y
4/2 1800 / 3600 A/ YY Dahlonder / A / YY Topped wound / & / YY Dohlander
8/4 200 / 1800 A/ YY Dahlander / A / YY Tapped wound / A / YY Dahlander

S/2 1200 / 3600 ¥ /¥ Bobinagem independente / ¥ /Y Separately wound / ¥ /Y Bobinado independiente

8/2 900 / 3600 Y /Y Bobinagem independente / ¥ / Y Separately wound / ¥ /Y Bobinado independiente
12/2 &00 / 3600 Y /Y Bobinagem independente / Y / Y Separately wound / Y /Y Bobinado independiente
$/4 1200 / 1800 ¥ /Y Bobinagem independente / Y / Y Separately wound/ Y /Y Bohinado independiente
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Motores CA AC motors Motores CA Motor
SEWW, Sk
Yoleréincia Doviations Tolsrandas Qperagd

As tolerncios abaixo padem ser aplicadas, con-

With regard to the technical data of SEW AC

Con respecto a los datos técnicos de los motol (s motort

forme ABINT NBR 7094 {EN 60034 /1EC34), nos squirelcoge motors and AC squirelcage brake y mofores con freno  CA SEW, los siguientes d erados |
dudos 1écnicos dos motores SEW, com ou sem  motors, the following deviations as per ABNT NBR  rencias como ABNT NBR 7004 [EN 600 MOVIDRI
freio: 7094 [EN 60034/IEC34] are permissible: /IEC34) son admisibles: tadoemp:
Fator de poténcia Cos @ : — L—%M Power foctor Cosg : — l% Factor de potencia Cos@ : — -]%”E oy cllc;gl
»
Escorregamento : + 20 % ) Stip: + 20% Deslizamienio ; £ 20% lliv.: ;
Correnle com rotor blogueado : + 20 % Starfing current: + 20% Corriente de arranque: +20% (s r?)olreli
Conjugado com rotor bioqueado : -15 até +25 % Storfing torque: - 15 fo + 25% Tarque de orranque:-15 o +25 % sdzfosng
Momento de inércia: £ 10 % Moment of inedia: + 10% Momento de inercia: + 10% E; Casos!
Rendimento 1 ; Efficiency 1 : Eficiencia : tado um
Paia Pa<55kW :-0,15(1-n) ForPa<55 kW :-0,15( 1.1 Para Py < 55 kW :.0,15(1-7) bragao |
arg Pn > 55 kW :-0,1C( 1.1 ForPh>55kW :-0,10(1-7m) Para Py > 55 kW :-0,10{ 1 .n) equipame
Tomperatura amblente o altituds Coolant temperature and altifude Temperaivra de enfriamionfo y altitud Normeas
As poféncias nomingis indicadas nas folhos de  The motor ratings given in the dala sheets refer to  Los valores de los metores dados en las hojos @ Os maton
iad%s #cnicos so vdlidas para regime confinuo  continuous duly operation S1 as per ABNT NBR  datos refieren a la opetacion continug S1 coml nermas d
51 conforme ABNT NBR 7094, isto &, pora uma 7094, i.e. apply to a coolant temperature of 40°C  para ABNT NBR 7094, por ejemplo aplicado prescricot
emperatura ambiente de 40 °C e uma difitude de  and an installation abtitude of up to 1000m above  temperatura de enfriamiento de 40°C y la ali
nstalacdo até 1000 m acima do nivel do mor.Para  sea evel. With higher coolant temperatures and  de instalacién hasta 1000 m sobre el nivel del Publicach
emperaluras ambientes mais elevadas ou maiores  installation altitudes, the permissible rating is lower, Con temperaturas de enfriamiento v altura de il ABNT NB
illitudes, a poténcia nominal admissivel ¢ menar.  for reference please refer to diogram 1 and 2. The  talacién los valores permitidos son més bajos, pafl elétricos
fide diagramas 1 @ 2. Os dados de plaqueta do  data on the nameplate, however, remain the same.  referencias dingiise a los diagramas 1y 2. [ ABNT NI
nofor permanecem inallerados. datos en la placa permanecen iguales. elétricas
ABNT NI
cacdo
Diagrama/Diagram/Diagrama 1 Diagramo/Diagram/Diagrama 2 Prea
S8 1
Padm. = fi. Paom, Podm, = Fr . Pram.
'f E Pperrn. =fl 5 P:oied n Ppgrm_ - fh . Pruled Pronsa (
10 Padm. =F . Prom. m\ Podm. = . Paom, Em 01.C
) prensa c¢
N tuido pele
L] 08 cabos mé
_\ Todas as
v reios CA
oe Temperatura média ambiente o8 Altitude da instalagdo acima do nivel do mar @ SO™ furo:
Casfing medfum remperdture Installalion height above sea fevel Gs moto
. Temperatura medic ambiente Alitud de insro?acibn sobre el nivel del mar protecac
a0 &0 ¢ *C 80 prensa c
1000 2000 3000 m 4000 ATEX 101
edugdio de poténcia em fungéio do temperatura ambiente Redugdo de poténcia em lungdio da dliitude aprovagt |
ower reduclion os o funclion of the cooling medium temperatyre Power reduciion as o function of the installalion height Temporai
educién de potencia en funcién de la lemperatura ambiente Reduclén de potencia en funcién de la aliura sobre ef nivel del mar duis rasce
xecugiio dos molores com ou sem frelo Foalures of AC squirrelcage motors and AC  Caracteristicus de los motores y do los Se os pre
)s motores SEW com ou sem freio sdo disponiveis sqvirrel-cage brake motors tores con freno CA dréo, os
coplodos aos redutores SEW com pés ou com  The SEW AC squirrelcage motors and brake mo-  Los motores CA SEW y los motores con freno cepcionc
ange. tors are mounted to SEW gear units and are availa-  estén montodos o los reductores SEW y  esidl @Pos 01,
I - ble os foot or flange mounted, disponibles con pies o brida.
raw de profegio
's mofores SEVW, com ou sem freio sdo fomecidos Emclosures Grado de Proteccdén. =
srmalmente na protegtio IP 44 conforme ABNT  The AC squirelcage motors and AC squirelcage  Los motores CA con y sin freno estan disponib |
IBR 6146, Protecdo IP 55 ou protegio IP 65 brake mofors are available in accordance with  de acverdo con la norma ABNT NBR 6146
snforme DIN 40050 folho 1 também podem ser - ABNT NBR 6146 in enclosure |P 44 os a standard.  proteccién P44 como un esténdar, Proteccio
mecidas. Enclosures iP 55 of IP 65 in accordance with DIN  IP55 o IP6S5 de acuerdo con DIN 40050 hoja
i do Isolugas 40050 sheel 1 are available ot a price extia, puede proveerse @ un precio extra,
»dos os motores de uma polaridade ou dupla  Tieermal dassification (Insulation class) Class de aislamiento
dlaridade, ligaggo Dahlander ou bobinagem in- Al single speed, multispeed and tapped wound  Todos los metores de una velocidad, doble velo
spendente, sdo executados normalmente no  molors are provided wifﬁ insulation in thermal clos-  dad y los de conexién Dahlander estén provist
asse de isolagdo F, conforme ABNT NBR 7094.  sification F per ABNT NBR 7094, Insulation in  con aislamiento térmico clasificacion £ ABNT N
s mofores também poderdo ser fomecidos com  thermal clossification H can be provided ot a price  7094. Aislamiento térmico segun clasificacién
asse de isolagao H. extrg, puede proveerse g un precic extra.
oplcalizagiio Teoplc-proof Tropicalizacién
'dos os motores com ou sem freio sdo fabricados  Due fo speciat insulaling material, the windings are  Todos los motores con o sin freno son fabricad
im malerigis isclantes especiols para ambientes  Iropic-proof as a standard feature of the SEW AC  con materiais aislkantes especiales para ambient
ipicalizados. squinelcage motors and AC squirrelcage broke  fropicales.
motars.
———
1199
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Motoredufores e Parallel shaft Motorreduciores y ﬁ';":;
redutores de helical geared motors reductores de redute
eixos paralelos and helical gear units ejes paralelos ix0S |
Formas construtivas IM.. Mounting positions IM.. Formas constructivas IM.. :" ma
SENV 42038 4 5
T
FF37 - FF157 FFo7R.
BS B -
T
FV/F;IF/FVZ37-1 07 FA./FI
He Hl

%° 5
% 0° g {

m®
Ha ¥ H ¥ -

180° _]u°

* Para redutores com tamanho 97 - 107 com veloci-

lade de entrada > 2500 rpm, bem como Eara o tamanho
|27 com velocidude de enfrada > 1800 rpm, faver
1as consultar.

duando espacificar a forma construtiva, prestar especial
itenctio nas notas do capitule "Formas construkivas”,

When specil
note of the

ing the mounting position pl

4

* Far gear unils sizes 97-107 with input speed > 2500
rpm, as well as for size 127 with input speeds > 1800
rpm, please refer to our technical department.

* Para tamafio de reductores $7-107 con velocidad
enlrada > 2500 rpm asi como lamane 127 con ¥
dades de entrada > 1800 rpm,por favor consultart

take speci
opter "Maounting positions in general®.

Cuando se especifica [a posicién de montaje paf
tome nota especial del capitulo "Formas construch¥!
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edutores de Parallel shaft Motoreduciores de
aralelos helical geared motors ejes paralelos
sres de Parallel shaft Reductores de
saralelos helical gear units ejes paralelos

FAZ.DZ.. MM..

'EV..DZ../DX.. BMG IS

a hoja
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Wotoredutores de Parallel shaft Motoreductores de
rixos paralelos kelical geared motors ejes paralelos
ixecucdes Versions Ejecuciones
SENV

F..D..

o,

L f

.'
LI

\Je

Motoredutores de eixos paralelos, Execugo com pés
Paraillel shaft helical geared motor, Foot mounted
Motoreductores de ejes paralelos, Ejecucidn con pies

FA..BD..

Motoredutores de eixos paralelos, Execugdo com pés e eixo oco
Parallel shaft helical geared motor, Foot mounted with hollow shoft
Motoreductores de ejes paralelos, Ejecucion con pies y eje hueco

FV..BD..

Motoredutores de eixos paralelos, Execugdio com pés e eixo oco estriado; Di
Parallel shaft helicol geared motor, Foot mounted with splined hollow shaft, D
Motoreductores de ejes paralelos, Ejecucion con pies y eje hueco estriado, D

FH..BD..

Motoredutores de eixos paralelos, Execucsio com pés, eixo oco e disco de g
Parallel shaft helical geared motor, Foot mounted, with hollow shaft and shrink
Motoreductores de ejes paralelos, Ejecucion con pies, eje hueco y disco de

FF..D..

Motoredutores de eixos paralelos, Execugdo com Hange BS
Parallel shaft helical geared motor, BS flange mounted
Maoloreductores de ejes paralelos, Ejecucion con brida BS

FAF..D..

Moloredutores de eixos paralelos, Execugaio com flange B5 e eixo oco
Parallel shaft helical geared moter, BS flange mounted with hollow shaft
Motoreductores de ejes pardlelos, Ejecucion con brida BS y eje hueco

FVF..D..
Motoredutores de eixos paralelos, Execucdo com flange B35 e eixo oco esft

DIN 5480

Porallel shoft helical geared motor, 85 flange mounted with splined hollow-gi

DIN5480 -
Motoreduciores de ejes paralelos, Ejecucién con brida BS y eje hueco esiilE
DIN 5480 =

FHF..D..

Motoredutores de eixos paralelos, Execugdo com flange B5, eixo oco e

disco de coniragéo :
Parallel shaft helical geared motor, 85 flange mounted with hollow shaft and

shrink disc

Motoreductores de ejes parolelos, Ejecucion con brida B5, eje hueco y
disco de contraccion

talogo SEW
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ores de Shafi mounted Motorreduciores de ejes

helical geared motors paralelos

With or without brake Sin o con freno
Ma i FRa fs Tipo m Dim Prego Preco
Nm N SEW kg Céd. - Céd.
1760 142,27 13700 085 FA 77 DZ100LS4 73 F1e 05447 05448
1610 13042 14900 095 FAF 77 DZ100L54 79 FI0 05449 05450
1410 11445 16300 1,05 § 77 DZ100LS4 78 Fl 05451 05452
1340 10846 16700 1,00 L 7 DZ100154 86 Fl6 05453 05454
1170 9493 17600 1,30
1060 85,52 18100 1,40
00 s 18700 1,58
230 75,02 18600 1,60
820 66,46 18900 1,85
720 58,32 19200 2,10

685 55,27 19300 2,20
600 48,37 19500 2,50

450 36,58 19800 2,50 FA 77 DZ100LS4 71 Fi9 05455 05456
76  F10 05457 05458
FAF 77 DZ100154 7 Rl 05459 08450
F 77 DZ100154 83 F1é 05461 054562
FE 77 DZ100LS4
225 9,08 13000 2,40 FA &7 DX1325 8 70 F19 05453 05464
74 FI0 054565 05456
FAF &7 DX1325 8 28 0 o7 Oxsce
F 67 DX1325 8 77 Fé 05489 05470
FF &7 bX13258
990 79.76 4790 085 FA 67 DZ100LS4 53 f19 05471 05472
840 67,65 10200 1,00  frAF &7 DZ100154 57 F10 05473 05474
755 61,07 10900 1,10 55 Fi 05475 05476
665 53.73 1500 125 F 67 DZ100154 & F16 05477 05478
625 50,74 11700 1,30 FF &7 DZ100154
535 43,20 12200 1,55
485 39.26 12500 1,60
420 34,01 127200 1,75
395 32,08 12800 2,10 FA 47 DZ100L54 51 F19 35479 05480
340 27,41 13000 2,40 55 F10 5481 05482
FAF 67 DZ100L54 53l 05483 05484
F &7 DZ100L54 58 Fl6 05433 05484
FF &7 DZ100LS4
200 8,19 7190 2,0 FA 57 DX1325 8 217 F19 0543; 35488
g F10 0543 5490
FAF 57 DX1325 8 63 F1 05491 05492
F 57 DX1325 8 68 F16 05493 05494
FF 57 DX13258
172 9,31 4940 2,50 FA 57 DX112M & gg Ew 05495 gg:gg
10 05497
FAF 57 DX112M &6 =l O 44 S2500
F 57 DX112M 6 43 Fl& 05501 05502
FF 57 DX112M 6
620 50,10 gosC 095 FA 57 DZ160LS4 43 FI9 ggsoa gssgg
555 4473 gdg0 1,10 49  F10 505 55
470 28,21 8510 1,25 FARgST DZ100L54 45 Fl 05507 05508
440 35,79 ga40 135 F 57 DZTO0LS4 50 Fl6 05509 05510
375 30,15 8240 1.60 FF 57 DZ100L54
271 Catdlogo SEW
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\otoredvutores de
ixos paralelos
xecuciio com eixo oco

Parallel shaft
helical geared motors
Shaft mounied

Motorreductores de
ejes paralelos
Ejecucion con eje hueco

-— A e T

42 019 495

ks
k Os
Xs | ke ko O
210 ] (Y
-~
= m% ]
o f
V’ | e | o S
— _]
1 - 1 /7
>, 1= Ik &
B N ]
: ) :
1] - _:[ 1
fy
ot e —
Og 07
L 7Y ks o7 o9 54
o 8 o1 o8B 9% M k k kK x 4 d I I
ap  fs ke o3 pa vy
DZ71.. 158 12 145 121 127 316 380 206 30 169 123 14
37 ¥ DZE0.. 145 121 127 120 112 366 430 256 15 30 45 105 17
© DI90. NS5 05 197 155 181 386 471 276 46 120 252 76
BZ100., 197 163 169 438 523 328
DZ71.. 170 12 145121 1% 339 4030 206 22 185 153 14
47 DZE0.. 145121 127 120 128,1 389 453 256 12 35 50 132 22
DZ90,. 32 1 197155181 409 494276 64 150 269 77
DZ100.. 197163 169 461 546 328
BZ71., 198 14 145 121 127 349 413199 31 205 170 14
DZ80., 145 121127 399 463 249
57 DZ90.. 197 155161 140 136 419 504 269 195 40 55 142 29
DZ100 197 163 169 459 554 319
DX112M 405 1 221 176 182 504 584 B354 60 146 2317 93
DX1325 221176 182 552 632 AD2
DZ71 218 16 145 121 127 360424199 40 217 184 14
DZg0, 145 12t 137 410 474 249
57 Bz90., 197155 161 160 1595 430 515 289 21 4 55 156 29
bzigo.. 197163 169 480 565 319
DX112M 4 1 221 176 182 5i5 595 354 &5 180 343 o7
DX1325 221 176 182 561 643 402
DZ71.. 278 20 145 121 127 386 450193 49 275 213 22
DZBO.. 145121 127 436 500 243
DZ90 197155 14l 454 539 261
DZ1G0.. 197163169 200 200 504 589 311 28 50 r0 183 32
7 DX112M 221 V76 182 538 618 345
DX1325 221176 182 583 83 390
DX132M 275 230 230 805717412
DX132ML 50 1 275 230 230 565 777 472 &9 210 426 121
DX160M 275 230 230 665 777 A72

s os redutores de eixo oco [exceto com disco de
%s? sdo fornecidos com a pasta antiferrugem
AO™-FLUID sem custo adicional.

nensGes menores de p3 e vi possivais,

vor consultar,

r consultar as notos o msreih dos folhas

All hollow-shaft gecr units {except with shrink disc]
include NOCO®™FLUID contact corrasion inhibitor
ﬂr no exira charge.

Smaller dimensions pa and vi possible.

Please cantact us.
Please refer to the nates oppertaining to dimensions

Todos los reductores de eje hueco [excepto con disco dé

cantraccliénf son syminiskados can o pasta onti

herrumbre NOCC®FLUID sin precio adicional.
Posible dimensiones p3 y v) mos pequefias.
Por favor contéclenas.

Por favor referirse a las notas que aparecen en las

de di en la introduccidn del cotdl

sheets in the catalogus introdudh

nsionais no intraducso do catdloge,

llogo SEW
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ROLMAX

ROLAMENTOS E MANCAIS
MONOBLOCOS AUTOCOMPENSADORES

R,

IA IRUSA ROLAMENTOS LTDA.

$AD PAULO: R. FLORENCIO DE ABREU,441 - CEP, 01028-001
TELEFAX: (0065) (011) 229-7737 - C.P: 02479
TELEX: (D11) 22916 - {011) 37838 - TEL.: 228-1322 {PABX)

BELO HORIZONTE  RECIFE  PORTO ALEGRE
FILIAIS: ;
RIODEJANEKIO  GURITIBA PIRACICABA




UNIDADES DE ROLAMENTOS DE ESFERAS

e A ROLMAX fabrica a mais completa finha de unidades de rolamentos de esferas no pais para eixos de 20 mm a 100 mm -
3/4" 4 4", totalmente blindados e relubrificaveis.

» Informagdes técnicas, lubrificagao, instrugdes para montagem e aplicagdes tipicas, pags. 2-3-4-6-7.

e Capacidade de carga e vida dos rolamentos radiais de esferas, pags. 4-5.

r ™ ' ™ . N ™y
SERIE UCR-200 SERIE EWR-200 SERIE 1200 G SERIE 1200 ECG
‘ x 7
[ |
) pags. 2728 59. 29 43 pag. 30 4g. 31
\. pégs Y, L e \. k gg \. el
a C] A
@ NP Unidades de Rolamentos Tipo PEDESTAL, proprio para servigos normais. pag. 14
A‘ MP Unidades de Rolamentos Tipo PEDESTAL, préprio para servicos pesados. pag. 15
SF Unidades de Rolamentos Tipo FLANGE, proprio para servigos normais. pag. 16
MSF Unidades de Rolamentos Tipo FLANGE, proprio para servigos pesados. pag. 17
@ SFT Unidades de Rolamentos Tipo FLANGE, préprio para servigos normais. pag. 18
@ MSET  Unidades de Rolamentos Tipe FLANGE, proprio para servigos pesados. pag. 19
ST Unidades de Rolamentos de FoFo nodular Tipo ESTICADOR, priprio para servigos 4q. 20
normais. pag.
@ MST Unidades de Rolamentos de FoFo nodular Tipo ESTICADOR, préprio para servigos pag. 21
pesados.
MFC  \)nidades de Rolamentos Tipo FLANGE COM GUIA ag. 22
MFC-A P : Pag: 5a
Unidades de Rolamentos de FoFo nodular Tipo ESTICADOR REFORCADO, ,
@ SCHB |, /4prio para servigos pesados. pag. 24
@ LPB Unidades de Rolamentos em ACO ESTAMPADO, préprio para servigos leves. pag. 25
. g |
P\ , . . .
@ SLFL Unidades de Rolamentos em ACO ESTAMPADO, proprio para servigos leves. pag. 25
@ SLFE Unidades de Rolamentos em AGO ESTAMPADO, proprio para servicos leves. pag. 26
L @ SLFT Unidades de Rolamentos em AGO ESTAMPADO, proprio para servigos leves. pag. 26 )




INFORMAGOES TECNICAS ROLMAX

Ponto de lubrificagéo com
uma engraxadeira,

Porta -esferas de nylon
Injetado de alta densidade.

Anegls e esferas de ago
cromo tratado,

A

Blindagem duplametédlica Mancal manobloco
ematerial sintético. fundido.

* As unidades de Rolamentos de esferas ROLMAX constam de mancal monobloco de ferro fundido ou em ago estampado,
montados com rolamento blindado de uma carreira de esferas.

* Os rolamentos ROLMAX, sac completamente vedados em ambos os lados e pré-fubrificados com graxa a base da litio,
suficiente para durar todo periodo normal de trabalho (vida itil do rolamento).
Quando operando a velocidades extremas, ou condigdes excepcionals de umidade e impurezas, s rolamentos ROLMAX
admitem relubrificagéo através de um sulco na superficie externa do rolamento, centrado com o furo da engraxadeira
existente no mancal.

® Os conjuntos de chapa estampada nao so relubrificaveis.

¢ O anel externo dos rolamentos ROLMAX possui uma superficie esférica de precisio, que se aloja no esférico do mancal.
Esta concepgéio permite a estes rolamentos, corrigir os erros de alinhamenio que podem apresentar-se na montagem da
méaguina, tomando-os ideais para uma ampla gama de aplicagbes, eliminando custos elevados nos processos de usinagem.

® O desalinhamento permissivel das unidades de rolamentos de esferas é de aproximadamente 3° ~ 6°, contanto gue, ndo
haja limitagOes no local da instalagdo. Entretanto para aplicages em que a relubrificagio & necessaria, é desejavel que
o desalinhamento seja no maximo de 2°, urna vez que, acima disto havera dificuldade na relubrificagdo.

* O anel interno & fabricado com a tolerancia do didmetro do furo para "mais”, para facilitar a montagem do eixo.

* As unidades de rolamentos de esferas ROLMAX sdo adequados para o trabalho normal entre as temperaturas de -10°C
a 90°C.

VEDACAG

* O sistema de blindagem das Unidades de Rolamentos de esferas ROLMAX foi testado com notavel éxito, em grande
variedade de aplicagdes. Na sua atual forma consiste de uma lamina de nitrilo sintético comprimida entre duas |&minas
metélicas, que sdo firmemente encaixadas nas ranhuras do anel externo, formando assim uma unidade completamente
selada.
A extremidade do anel vedador desliza-se sobre a superficie retificada do diametro externo do anel interno, resultando um
atrito desprezivel e uma vedagdo perfeita.
A lamina metalica externa protege a membrana vedadora de nitrilo sintético contra uma possivel deterioragdo superficial,
devido ac ambiente contaminado por materiais estranhos, que por ventura venham a se depositar junto a blindagem.

SISTEMA DE FIXAGAQ

® Os rolamemtos UCR-200 e 1200 G s3o fornecidos com dois parafusos ALLEN distantes 120% incorporados no anel
interno.

¢ Os rolamentos EWR-200 e 1200 ECG sé&o fornecidos com um colar excéntrico que encaixa no excéntrico da extremidade
do anel interno. )
Para fixar o rolamento basta girar o colar no sentido de rotagéo do eixo até conseguir o aperto, depois apertar o parafuso
de trava do colar. O colar é fornecido com um furo ¢ego para facilitar o aperio.



TOLERANCIA DO ANEL EXTERNO EM 0,001 mm

E—

— 1 : ‘
DIAMETRO |
NOMINAL EXTERNO LARGURA |
1 (mm) D _g__ii
de até min. max. | min. max. i
B 47 -1
52 80 -13 ‘
85 i20 -15 0 -50 0 |
125 150 -18 |
160 200 30 ! REpa—
TOLERANCIA DO ANEL INTERNO EM 0,001 mm
NOMINAL FURO LARGURA ]
d (mm) d ARG ‘
de até min. max. | min. méx. |
- 30 +21 |
60 80 + 30
85 100 | + 35 |
TOLERANCIA DO EIXO E R.P.M.
ROLAM. | DIAMETRO Cargas| pesadas Aplicagbes Cargas leves
com altas e e ttas @
BASE Do P normais 1.:::: :s velocid.
EIXO
TOLERANCIAS DO EIXO EM MILESIMOS DE mm
== e = L
mix. mix. mx.
r.p.m.| méx, wmin r.p.m| méx. min, r.p.m, mix. min,
204 3/4" a 20mm 7450 0 -13 42001 0 20 1700 0 —§1
205 7/8" a 1" 6250 | 0 —13 3600 0 20 1350 0 51
206 7/8"a 1.1/4" 5300 0 -—13 3100 0 20 100, 0 5%
207 30mm a 1.7/16" 400 0 15 27000 0 25 900 © 64
208 1.3/8" a 40mm 4000 | 0 —15 2400 0 -25 750 0 —64
209 1.1/2" a 45mm 3700 0 15 2200 0 25 600 0O —64
210 1.11/16" a 27 3400, 0 15 1956 © 25 500 0 —64
211 1.7/8" a 2.3116" 3100 0 —18 1800| 0 -30 40| 0 —76
212 5Smm a 2.7/16" 2800 0 —18 1600/ 0 -3 400, 0 76
213 22" 2600 | 0 18 18000 0 -0 30 0 76
214 80mm a2.11/18” 2450 | 0 —8 1400, 0 30 300| 0 -78
215 65mm a 75 mm 23001 0 —18 1300, G =30 280 0 76
216 2,16/16" a 3.1/4" 2150 | 0 -8 12001 0 -0 2501 0 -76
217 80mm a 3.7/16" 2000 0 23 1100 0 -36 220 © -89
218 85mm a 90mm 1900 0 -23 1050{ 0 -36 200 0 -89
3095 95mm a_4" 1600 | 0 23 1000, 0 —36 180| 0 -89




As Unidades de Rolamentos de esferas ROLMAX sd&o montadas com a guantidade de graxa exata e suficiente para as
:ondigdes normais de trabalho, dispensando, neste caso, qualquer refubrificagfio durante toda a vida do rolamento.

Contudo, em condigGes de trabalho particularmente dificeis, tais como velocidades ou cargas excessivamente altas, tempo de
rabalho muito prolongado, ou ambiente muito Umido ou sujo, a relubrificagio dos rolamentos ROLMAX é aconsselhavel.

Para tanto, os rolamentos ROLMAX possuem uma ranhura no anel externo que se alinha com a engraxadeira fixada no
nancal, por meio da qual a graxa de relubrificagao & introduzida, alcangando o interior do rolamento através do orificio existente
1a ranhura. Esta caracteristica & apenas inexistente nos mancais de chapa estampada, caso em gue a lubrificagdo do rolamento
s permanente.

Em condigbes normais de temperatura, deve ser usada graxa a base de Iitio. Em condigdes de temperatura excessivamente
yaixa ou alta, deve ser usada graxa silicdnica. As graxas recomendadas sdo indicadas na tabela {podendo ser usadas outras
iquivalentes). E

Intervalos de relubrificagéo recomendados em fung3o de condigGes de trabalho, graxas recomendadas e quantidade de graxa
iao indicados nas tabelas abaixo:

RELUBRIFICAGAO DOS ROLAMENTOS ROLMAX

CONBDICOES DE INTERVALO FAIXAS DE GRAXAS RE- QUANT,

|_THABA LHO DE TEMPERATURA COMENDADAS ROLAM. | GRAXA

RPM TEMP. AMB. RELUBRIF. . _
—_— Alvania R3 20da 206 1.59a35g

100 até 500C limpo 6a 12 meses . Beacon 3 207a 210 1
500 até 70°C limpo 2 36 meses Temperaturas normais Halycon 3 Sga 10g
1000 ar¢ 90°C limpo 2 a 8 semanas {-100C a +90°C) Lupus 3 211a 214 129 a 25g
1500 até 90°C thvipo 1 a 4 $émanas Malibux 32 215a 217 g a 50g
mais de 1500 | até 809C limpo semanalmente - _ 218 a 3095 509 2 S0g
rmais de 1500 | mais de 509C | timpo 1a12 dias ‘T_zggb"'"“;’og"::';‘a’ "'b;‘.'k"“ E
qualquer até 700C sujo 1 a 10 dias il eaum
qualquer mais de 702C | sujo 1 a 6 dias Temp. muito altas Molykote 44
qualquer qualquer muito sujo | diariamente {+ 900C a + 1300C) medium
Yoservagdo:

)s dados aqui indicados sdo referéncias gerais para a maioria das aplicagGes, mas ndo cobrem todos os fatores intervenientes
ossiveis, tais como condicdes de carga elevada, choques ou trepidagbes a que o rolamento seja submetido e muitos outros.
)s usuarios poderdo, com base em sua prépria experiéncia, determinar os periodos mais adequados de relubrificagdo para
ada caso particular.

CALCULO DA VIDA DOS ROLAMENTOS RADIAIS
DE ESFERAS

olamento radial de esferas, vida L = (C/P)3 milhdes de rotagfes.

inde: L = Vida nominal
C = Capacidade basica de carga radial dinamica
P = Carga radial dindmica equivalente

dificit determinar as variagSes de carga que acontecem durante o funcionamento do rolamento, normalmente séo aplicados os
aguintes fatores de funcionamento.

ara cargas uniformes e choques leves multiplicar a carga por 1,3.
ara chogques moderados multiplicar a carga por 1,8.

ara outras aplicagdes mais especificas, favor consultar nosso Departamento de Engenharia,



CAPACIDADE DE CARGA DOS
ROLAMENTOS RADIAIS DE ESFERAS

Os rolamentos montados nos mancais ROLMAX séo basicamente rolamentos de uma carreira de esferas, com grau de precisé
dos tipos nonmais, s8o capazes de suportar uma combinagao de cargas radiais e axiais.

CAPACIDADE BASICA DE CARGA RADIAL DINAMICA C

Define-se capacidade basica de carga radial dindmica de um rolamento radial de esferas como sendo a carga rad
estaciondria que podem suportar 90% de um grupo de rolamentos radiais idénticos com o anel externo imovel duran

um milhdo de rotagGes.
Os valores da capacidade bésica de carga radial dindmica C para uma velocidade especifica, sdo dados nas tabe

correspondentes, baseados numa vida relativa a 500 horas.

CARGA RADIAL DINAMICA EQUIVALENTEP

Quando a um rolamento sio aplicadas cargas dindmicas radiais e axiais a0 mesmo tempo, devem converier-se em ui
carga radial dindmica equivalente P, que se calcula da seguinte forma:

Carga radial dindmica equivalente P = 0,56 fr + Y Fa

Tabela 1
Fa/Co Y E
Onde: 014 |2.30 19
028 1.99 22
Fr = Carga radial aplicada em kg 066 | 1.71 .26
Fa = Cargaaxial aplicada em kg 954 | (HEE=E 25
Y = Fator axial (vide tabela 1} ':;g :g? 'gg
E = Fator do rolamento {vide tabela 1) »ee |15 | [38
Co = Capacidade basica de carga estdtica em kg 420 |1.04 .42
560 |1.00 a4

Quando Fa/Fr é igual ou menor que E, a carga radial dindmica equivalente P é igual & carga radial dindmica aplicada
Os valores Y e £ dependem da relagio entre a carga axial Faea capacidade bésica de carga eststica Co dada nas tabt

dos rolamentos.
CAPACIDADE BASICA DE CARGA RADIAL ESTATICA Co

Define-se capacidade bdsica de carga estdtica de um rolamento radial de esferas como sendo a carga estdtica radial «
aplicada no rolamento, produz uma deformacdo permanente méaxima de 0,0001 mm no didmetro médio da esfera.
As capacidades bésicas de ¢arga radial estitica Co para cada tipo de rolamento sio dadas nas tabelas dos mesmos.

CARGA RADIAL ESTATICA EQUIVALENTE Po

Quando a um rolamento sio aplicadas cargas estaticas radiais e axiais a0 mesmo tempo deve converter-se em uma ¢t
radial estética equivalente Po, que ndo pode ultrapassar a capacidade bidsica de carga radial estatica Co do rolamento.
A carga radial estatica equivalente é calculada através da seguinte formula:

Carga radial estdtica equivalente Po = 0,6 For + 0,5 . Foa/For

Onde:

For .= Carga radial estdtica aplicada em kg

Foa = Carga axial eststica aplicada em kg

Co =  Capacidade basica de carga estdtica em ka

Quando Foa/For & igual ou menor que 0,8 a carga radial estatica equivalente Po & igual 4 carga radial estatica apli
For.



APLICAGOES TiPICAS

* Maqguinas Agricolas ® Fornos

# Magquinas Pavimentadoras ® \entiladores

* Maquinas Téxteis ® Exaustores

® Maquinas de Cortar Fibras & Secadores Industriais

® Maquinas de Embalagem ® Transportadores Industriais
® Maquinas para Indistria de Alimentos

e Magquinas para Indistria de Bebidas

Devido a sua caracteristica de autocompensaggo, as Unidades de Rolamentos ROLMAX séo ideais para serem
utilizados em todo tipo de equipamentos soldados, eliminando assim custos elevados no processo de usinagem.

¢ |{mplementos Agricolas

® Misturadores de Concreto
® Separadores Magnéticos
® Peneiras Oscilantes

® Bombas

2 Brlen et e et b e U s 2 s g B e G KT s M




TABELAS DE CONVERSOES

Todos os produtos ROLMAX sio totalmente nacionais e fabricados rigorosamente de acordo com as normas DIN
AFBMA e IS0, :

Sendo assim, sdo equivalentes a qualguer produto nacional ou importado, tanto dimensionatmente como em termos de
gualidade. Na seqliéncia fornecemos as tabelas de conversio dos produtos contidos neste catdlogo.

e CONJUNTOS AUTOCOMPENSADORES H
ROLMAX INA SKF FAFNIR SEALMASTER JAPONES
NP RASEY SY-TF RASC NP ucP 200
NP -ECG PASE SY-FM VAS . ALP
NP EWR RASE SY-WM RAS - UELP
MP - - RAKH MP UCPX
8F RCJY FY-TF RCJC SF UCF200
SF-E€G PCF FY-FM VG - UDF
SF—EWR RCJ FY-WM RCJ = EWFM200
MSF - - RCJHP MSF UCFX
BFT RCHTY FYTB-TF RCITC SFT UCFL200
SFT—ECG PCFT FYTB-FM veuT - UDFL
SFT-EWR RCJT FYTB-wi RCJT - EWF LM200
MSFT = - TCJTHP MSFT UCFLX
MFC — - RFC MFC e
SCHB - - RHC SCHB SCHB
8T RTUY TU-TF RTUY 5T UCT200
8T -ECG PTUE TU-FM vTU - uDT
ST-EWR RTUE TU-WM ARTU . UELT
MST — . RT UHP MST UCTX
LPB RBY P-TF PBY sSSP sp
LPB—ECG PB P-FM PB - AELPP
SLFE RRY PF-TF - SSF PF
SLFE—ECG RA PF-FM RA - AELPF
SLFL RRTY PFT-TF - SSFT PTF
SLFL-ECG RAT PFT-FM RAT - AELPFL
SLFT RRTRY PFD-TF - TSSF VBPFT200
\sz—ECG RATR PFD-FM RATR — EMPFT 200 ‘/
4 . )
TODOS OS DADOS CONTIDOS NESTE CATALOGO FORAM ELABORADOS E COMPROVADOS CUI-
DADOSAMENTE, POREM NAQC ASSUMIMOS RESPONSABILIDADE POR EVENTUAIS ERROS OU
OMISSOES.
NOS RESERVAMOS O DIREITO DE MODIFICAGOES EM INTERESSE AQ DESENVOLVIMENTO TEC-
NICO. J

Para obter informactes e detalhes técnicos sobre os produtos ROLMAX, solicite nosso Departamento de Engenharia.
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Ar-
l‘ A
G diam. paraf. ’k"‘ A,

-

—

T

UNIDADES DE ROLAMENTOS
TIPO FLANGE

MSF

Didmetro do Dimensbes em mm/polegadas Ralam Paso
aixo Canjurito - — A [ AL -
Pt ol L 4 H Ay A W 8 s G
25 MSF-25 108 | 8250 8250 4220| aemo| 1570 3s10| 1588 10 ca s P
1 MSF-1 4282 3.248 3.248 1.622 1.291 0.618 1.500 0.625 3/8 )
30 MSF-30 T
117,50, 92 95 | as40| 33 | 1a20| 4288 1748| 12
13116 | MSF-1.3/16 : ' F5 207 1.70
g 4626| 3622 | 3740| 177| 1.200| 0.559| 1688 0688 172
|
a5 MSF-35
130 | 101,80 108 | s338| 37,40| 15.20| 4923| 1908 12
1.3/8 MSF-1.3/8 G g ' g : 5 F6 208 2.20
: . ; 2083 | 1.472| o598 | 1938 o780| 172
17/16 | MSF1.7M6 2018|9996 4:2523 : : :
| ST,
40 MSF-a0 136,50, 105 | 111 | 53,48 | 3680| 1580 | 4923| 19,05 16 o 260
1.0/2 | MSE1.172 5.374| 4134| 4370| 2003 | 1.448) 0622| 19%8| 070 &/8 : e :
4
- - 143 | 1| 1 | sas4| a70| 1830 5158 1905 16 e TN .
11116l MSEa1v16 | 56%0| 4370| 4867 2304 | 1720/ o0720| 2031 0780 s/
= 1
50 MSF.50 ! ' '
1.7/8 MSF-1.7/8 162 130 133 62,33 47,70| 21,50 | 5555 22,22| 16 €9 - 2.00
1.15/16| MSF1.15/16 | 6.378| 5.118| 5237 2453 | 1.877| 0.845| 2187| 0875 5/8 - :
2 MSE-2 |
i — R — -
55 MSF-55 '
174,50 143 | 138 17| a8 18 | 6507 2540 16
23/16 | MSF2.3/16 : A7 A9 E-10 212 470
Sia el 6.870| 5630 5433| 2684 | 1890| 0.709| 2562 1000 &8
l - - 4
60 MSF-60 ; | [
187 | 14922 165 | 77.87 4870| 1850| 7463 3023 16
2.7/16 | MSF-2.37/18 . | 77871 4810] 18 031 30,23 £ 214 6.80
212 | Eicrt 7363| 5875] 6102 3086| 1804 o0729| 2038| 1.190 | 5/8
il - | S | ] ! - R
5 MSF-65 1 - , .
70 MSF-70 197 | 152,40| 165 | £1,07| 51,80| 2350 | 77,77 3335 20 = = -
211/16[ MSF2.11/16 | 7.756] 6.000 | 6496 2.92| 2040| 0925| 3.062| 1.313| 3/4 - -
23/4 | msr23/2 |
75 WISF.75 | ' .
197 | 15240 171 | 8902 5550 2350 8255 3335 20
2.15/16| MSF235/16 | o ce| 6000| 6733 3.505 | 2185 0925 3.250 1313 3/4 e 216 830
3 MSF-3 ; | | [ [
80 MSF-80 ' ' : ' | 5
214 | 17145 184 | 89,78 5480, 2650| 8572, 3419 20
33716 | MSPE-3.3716 g ' / G g A9 F-14 217 11.10
b = 8425] 6.750| 7.244| 3535| 2158| 1.044| 3375 1346 a2
85 MSF-B5 ,
90 MSF-90 214 | 17148 197 | 10091 6220| 2650] 9604 3973 20 - )
3.7/16 | MSF-3.7/16 8425| 6750 7.756| 2973 2449 1.044| 3781 1.564| 3/4 RS 13.20
3.1/2 MSF-3.1/2 i
95 MSF.95
100 MSF-100 268 | 211,12| 235 | 27.10! B4 | 32.50| 117.48 49_25‘ 24 f16 2005 2870
315/16| MSF-3.16/16 | 10661 8312| 90.282| s004| 3207| 1.280| 4625 1.8309] 1 : .
4 MSF-4 | !
i |

OBS.: £ possivel formar conjuntos com diversos didmetros de furo constantes nas paginas correspondentss aos rolamentos bas
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CANECAS ELEVADORAS

Os componentes mais importanies de um elevador séio as conscs, que devermn possuir
caracteristicas de acorde com o material transportado e formateo adequado para realizar
corretamente a descarga. As canacas slevadoras de resing sintética SAMPLA séo desenhados
para solucionar problemos gue se apresentam atualmente no empregoe de canecas metalicas.

Fubticadas em dois ipos padroes cujas principais coracteristicas sao:

¢ Dasenho funcional com paredes internas arredondadas, lisas e deslizantes que facilitam o
descorga rdpida de qualguer produto, tanto em pé camo granulado, dande um grande
rendimente a olta velocidade;

& Minimo peso, pois s8o resistentes aos bleos, groxas e produtos quimicas agressives;

® Atdxicas e fisiologicamente neutras, espacialmante adeguadas a produtos alimenticios;

¢ Deformdveis o choque sem amassarm rompando-se antes a caneca do que o cotreia em
caso de acidenta:

® Furos.com abaulamento pora correta fixagéo dos parafusas de cabega plana,

Série Grabelt

Para predutes granulados eu em po
mediamente obrasives, farinhas, tabaco,
frutas, fosfalos, urélo em pd, alimentos am
geral, produtos quimicos, meteriais Umnidas e
adesivos, sie,

Cor: branea.

Temparatura méxima de trabatho: 60°
Material: Polietileno de alta densidade (PEAD).

Dimensdes médias:

$érle Dragar

Para produtes granulodos de tamanho
pequeno ou médio, abrasives, arroz, agucar,
cereals, cimenio, argila, vidro, silica, areia
de fundigéo, produlos quimicos ativos,
detergantes, sal, mitho, efe,

Cor: verda.

Temperatura maximo de irabalho: 130°C.
Marterial: Nylon.

TFOE| & 3 3 D : 5 57 53 D | Mumero de| CAPAL. PESO |
LANG, mm am mm mem . mm mm mm mm FURGQS [ ORAGAR GRa8E(LT
100 93 545 106 48 4 F 2,75 35 a K 0,25 65 30

_m_ ok B 1 i 14 2 :\"u 2 B L S D, 25 o —r
140 E} 4] 145 a1l 134} 2,5 3,25 4 8 ? 0.55 130 5

A T g —HE— w8 35 5 SJLTd d d e s i o

[—He— Py 196 o4 Pl el " — 4 i - G Hie—q
0 145 15 pab] 120 145 3 4 5 10 ? 1,25 315 245
250 170 90 245 78 78 168 3,5 4,50 55 10 3 210 W5 3
315 193 104 7 |e no| 19 4 5 [ n 3 3,15 80D 640

SAMPLA DO BRASIL INDUSTRIA

E COMERCIO DE CORREIAS LYDA.

Rua Pedro de Toledo, 175 / 225 - 07140-901 Guorulhos - Sé&o Paulo - Braosil

Fone (11} 4402 3022 - e-mail:

samplobr@opus.com.br -

Fax(11) 6402 3808
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Confeccionada com tecido Rayon-Nylon EI-15,

O que é anovaelevadoraEl-15 23
C " com processo téxtil especial para elevadoras,
=t isto &, tecido fechado com propriedades

particulares para resistir a forga dos parafusos que sustentam a caneca.
As resisténcias de trabalho podem ser assim divididas e comparadas
com a Elevadora 35 OZ:

Tino d : Tensdo Trabalho Arrancamento

Ip0= e DT e kg/em Parafuse kg
El-16 15 130/lana
3 0z 9 76/lona

A correia pode ser feita com 3 lonas no minimo e 8 no maximao.
Para calculo de peso de carcaca — vide especifica¢Oes técnicas.

Podemos combinar com
a carcaca EI-15,
qualquer um dos tipos
de coberturas atuais da linha

nas limitacbes de calibres seguintes:

Cobettura : Aplicacoes Dimensoes
16" X 1/16"
General media abrasao 14 /8" x 1516"
1/16" x 1/16"
‘Master alta abrasfo { /8" x 151 6"
TYA temperatura até 155° | 1/8" x 1/16”

A correia Elevadora EI-15 sera
construida sempre com bordos
aparados e cimentados,

como construcdo normal.

Entretanto, casos especiais onde hé enorme
presenca de agua ou outros liquidos,

ela podera ser feita com bordos revestidos,
sob consulta antecipada & Divisdo de Correias Transportadoras.

=y T . = TAE T

AplicacSes danova elevadora EI-15 2>
Esta é uma correia elevadora, portanto estd apta a executar o trabalho em qualquer

sistema elevador de materiais a granel.
Até uma largura de 54", as correias podem ser usadas nos servigos de:

- Cereais - Areia fria - Minérios - Calcéreo - Acucar - Tortas
- Cimento ou quente - Carvao - Coque - Sal vegetais

As aplicacbes sao infinitas e inclusive podemos estudar aplicagdes para elevadores de pessoas em casos
de certos tipos de garagem coletiva, como estd em uso hoje em dia,




Calculo para determinar a tensdo de trabalho da Correia

Elevadora EI-15 em kg/cm de largura

e il e SR
Férmula CC = disténcia entre centros

{ d = 9,14 para elevadores de canecas
] espacadas; 3,048 para elevadores
; 4536 x T - de canecas continuos

™ = X (CC + J) X K K = 1,80 para polia motriz revestida,
’ 3 X Vel 1,97 para polia motriz nua
1 T = toneladas por hora

™ Vel. = velocidade da correia em metros

i KG/CM = por minuto

‘ Larg. correia em cm TM = tensdo maxima

Exemplo

Dados do Elevador:

\_j P CC = 5D metros
. b T = 300 TON/HORA

50m Oca Vel. = 120 m/min

] Material = cereais
Larg. correia = 60cm

O & polia = 508 mm

Boca da caneca = 15cm
Solucdo para determinar a tensao
4536 X T ;
{1 ™ = X (CC + J) X K
3 X Vel
45,36 x 300
™ = x (50 + 9,14) X 1,97 = 4404 kg
3 x 120
™ 4404
T™M KG/CM = — =
= Larg. correia em cm 60
™ KG/CM = 734 kg/cm

{(2) Consuitando tabela de tensdo, encontramos que a correia deverd ter 5 lonas

(75 kg/cm].
(3)
nimero de lonas indicado.

Sendo a boca da caneca 15 cm {6"), procure na tabela de lona minima qual o

Encontramos 4 lonas. Se a tensdo maxima necessaria fosse igual, inferior
ou muito inferior & da correia de 4 lonas (60 kg/cm) esta seria a correia indi-

cada.
(4)

utilizaggo da mesma.

Uma vez selecionada a correia, verifiqgue se o ¢ minimo do tambor permite a



Especificagoes técnicas

Nimero de lonas 3 4 Shat ¥ 6 7 8
Tensio da kg/cm 45 60 75 90 105 120
Servi

s lh./pol. 252 336 420 504 588 672
0 & 40% 406 457 508 609 762 914

Diédmetro <
Sidiait 40 2 60% 457 508 609 762 914 1066
da polia 60 a 80% 508 609 762 914 1066 1219

motriz (mm)

80 ou mais 6609 782 914 1066 1219 1371
Peso carcaga {kg/m?2) 4,668 6,224 7,780 9,336 10,892 12,448

Para as coberturas adicionar: 136 kg/m? G — 1,32 kg/m2 M — 1,56 kg/m2 TYA para cada 1/16" de espessura.
G = Cobertura de borracha General (RMA GRADE 2). M = Cobertura de borracha Master (RMA GRADE 1).
TYA — Cobertura de borracha para materiais quentes e oleosos.

Numero minimo de lonas

Elevadores com canecas espacadas ou continuas

; SE {

cm 8 10 13 15 18 20 23 25
Projecao da caneca em ety

pol. 3 4 5 6 7 8 9 10
Material a ser elevado ' Nimero minimo de lonas

Granulometria £ Y R

Material SR * 4 4 2 5 5 § *
com peso ;
especifico 1" a 2" * 4 4 5 5 5 6 7
i 2" a 3" * * * * B 6 7 8
Material até 1" o 4 4 5 6 6 7 7
com peso - v
BSpBCifiGO i1 " * a2 % 4 5 5 8 6 7 7
maior que 1,6 5" a8 8" % * * * 7 7 8 8

Taxa de esticamento carcaca EI-15: 2,0 a 2.5%.

* Consutte depta técnico da Gates.

Indicacao de coberturas

MATERIAI1IS
abrasividade abrasividade muito alta temperatura
TIPO DE pequena moderada abrasivo (até 155°)
COBERTURA ;
cereais - cavaco de A e et gt s b
madeira - farinha - 'oq ; e pedra‘s :'sucata areia de fundi¢do
a5PvEs mimeral cimento - carvéo minétios granaiha
GENERAL 116" x 1/16" 1/8"x 1/167
MASTER 1/16” x 1/16” 1/8" x 1/16"
TYA 1/8" x 1/16”

(_Jb Gates do Brasil S.A.

A tecnologia da borracha em agao.

MATRIZ: Sao Paulo — Rua Cesario Alvim, 634 — Tel.: 292.9411 — Telex: 1121240

FILIAIS: Rio de Janheiro — Rua Luiz Camara, 242 — Tel.: 260-0722
Portoe Alegre — Rua Cancio Gomes, 638 — conj. 12 — Tels.: 25-4024 e 24-9407 : ’
Belo Horizonte — Av. do Contorno, 5334 — Tels.: 221-2256 e 223-7060 pAEL?S NG L BB COM LT? ?
Recife — Av. Flor de Santana, 169 — Tel.: 28-1313 B GAL FLLILAN“O FALCAQ, 18
Curitiba — Rua Piaui, 1748 — conj, 4-A — Tel.: 24-4685 BONES: 635825 - 2743839

viLA PRUDENTE - CEP 038126



Anexo C: Desenho de conjunto do equipamento
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