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OBJETIVO

O presente relatdrio tem o objetivo de completar
o Curriculo Obrigatdrio do Curso de Engenharia Mecinica da
UFPb - Campus II - Campina Grande, com avaliacao do Profes-
sor Orientador da Disciplina ESTAGIO SUPERVISIONADO, além
de fazer conhecimento a Universidade, do que o aluno pode
usar na pratica de'seu embasamento tedrico e o que ele trouxe
de novidade da Empresa onde ele estagiou, no caso o Curtu-

me Escola da UFPb.

e OB



FINALIDADE

O presente Relatdrio tem a finalidade de relatar
o estagio feito por nds, no Curtume Escola da UFPb - Pro-
Curt -, onde inserimos o que obtivemos de experiéncia e de
conhecimento conjuntamente com a experiéncia, técnica e, SO
bretudo, o relacionamento estagiario-empresa (Considerando-
se o Curtume como Empresa), principalmente o tocante a par-
te social, da citada empresa, contribuindo assim para um

amplo aprendizado por nossa parte.



INTRODUCAO

O Curtume Escola, como o proprio nome diz, & o
local onde funciona o Curso de Couro e Tanantes da Univer-
sidade Federal da Paraiba, Campus II, e também onde sao
feitas pesquisas cientificas da Universidade para o apro-

veitamento coureiro da regiao.

As instalagOes do Curtume, na época do nosso
estagio, era composto de varios prédios e galpdes, assim
distri?uidos: Portaria, area de estacionamento, area de
carga e descarga de matéria prima, Secretaria/Diretoria/
Coordenadoria, Laboratdério, bloco de Produgéo, Almoxarifa-
do, Depdsito, Casa da Caldeira, Oficina e Salas de Aula.
Atualmente, j3 estd mais ampliado essas instalacgoes e com
um maior numero de maquinas e equipamentos, além de salas

de aula.

Ao iniciarmos nosso estagio, fomos apresenta-
dos ao pessoal docente, onde os Professores Jobedis Magno
e Alberto Frederico muito atenciosamente nos levou a pre-
senga do Supervisor, Sr. Joao de Deus, que, juntamente com
o mecanico do curtume, Sr. Rangel, nos mostrou todas as
instalagcoes bem como as maquinas, equipamentos e restante
do pessoal. Vale salientar, que posteriormente, os profes

sores acima citados explicaram o processo de producao da



Empresa (doravante consideraremos dessa maneira), bem como,

o funcionamento das diversas maquinas.




DESENVOLVIMENTO /PROCESSO

Quando comegamos © Estagio, nos foi dada a tare
fa de fazer uma "limpeza" numa maquina denominada descarna-
dora, que estava sem funcionar, por defeito mecadnico, para
que se pudesse entao fazer o conserto devido. Isso & impor-
tante, pois somente com uma maquina limpa, principalmente

em curtume, € que se pode comecar a fazer reparos na mesma.

Passamos varios dias, eu e o colega de Estagio
Fernando Araijo, que ja iniciara muito antes o seu estagio,
limpando a citada mdquina. Realmente nao & uma tarefa que
nos trouxesse algum conhecimento, pois a limpeza de uma ma-
gquina qualquer pessoa orientada o faria. Contudo, serviu pa

ra que nos alertasse para a realidade do Estagio.

Terminada a tarefa, o mecadnico (técnico) come-
gou a nos mostrar os diversos componentes da maquina, suas
funcoes e seus funcionamentos. O grande defeito encontrado
nela foi a desregulagem de um volante gque tinha um ressalto
que se encachava com outro ressalto, apds determinado ciclg
nao estando esse encache acontecendo, dando uma diferenga
angular que nao permitia que o pedal da empreabem cumprisse

seu curso normal.
L]

Comegamos a desmontar a maquina nesse local on-
de apresentava o defeito. Infelizmente, mesmo com uma regu-

lagem manual feita, a maquina voltou a apresentar o mesmo
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defeito. Entao o mecanico sugeriu a retirar um pinhao exis-
tente num eixo, sob a alegagao que o problema poderia estar
v
- . . > ~
ali, pois o mesmo estava folgado. Retirou-se o pinhao e re-
almente constatou-se uma certa folga no embuchamento e na
chaveta. Ocorre que ao invés de trocar a chaveta que se en-
contrava mais estragada, o mesmo optou por soldar o pinhao

ao eixo, mesmo sob opiniao contraria nossa. Terminamos o)

nosso estagio e o conserto dessa maquina ndao foi conseguido

v Estivemos também na oficina, onde, utilizando
um torno pequeno, horizontal, fizemos varios bocais para ga

xeta, das diversas maquinas existentes.

Um fato nos chamou a atencao. Foi a maneira ar-
caica como era transportada uma maquina pesada de um local
para outro. Eram convocados todos os funcionarios. Com um
macaco suspendia-se a maquina e inseria-se toras de madeira
sob a mesma e entao, todo mundo, inclusive nds, saia empur
rando a maquina, parando de quando em quando, para recoloca
cao das toras de madeira. Como notamos que nas bases da es-
trutura das maquinas existia ja um furo, achamos convenien-
te bolar umas rodas para fixar nesses furos, facilitando as

sim, o transporte.

Efetuamos lubrificacao de varias maquinas, mes-
mo percebendo gque nao existia uma tabela que controlasse es
se tipo de servigo, o que acarreta um desperdiciode lubrifi-
cante ou um desgaste para a maquina, com a troca in-

devida e fora de época.

A manutencao das maquinas de curtume € extrema-

mente necessaria, haja vista a utilizacao de matéria prima
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que além de sujar, ainda tras consigo vestigios de gordura
animal ou mesmo, apds passagem pelo fuldao (um tipo de maqui
na que descreveremos posteriormente), vestigies quimicos,

0 gue corroera possivelmente as maquinas.

No Diagrama de Bloco gque vem a seguir, nos da
¥
mais simplificadamente o processo de beneficiamento de cou-

ro e tanantes.



DIAGRAMA DE BLOCO DO PROCESSO
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FULAO DE MADEIRA, COM ACIONAMENTO ELETRICO

¥
1) Apresentacao

O fulao €& uma maguina que serve para desen-
gordurar a pele, retirando, por centrifugacao vertical, os
vestigios, através do langamento de substancias quimicas a
base de solugoes acidas e sais, apropriados para tal servi
go, e bastante agua renovavel. Sua construcido & bastante
rastica.

2) Caracteristicas

O fulao também serve para a secagem inicial,
sendo que para isso ele recebe calor, no lugar de agua,por
intermédio de vapor d'agua vindo de uma caldeira, por tubu

lagao. Seu acionamento & feito por um motor elétrico.

3) Funcionamento

Tendo uma parte aberta, em uma parte da ro-
da que o forma, o fulao roda verticalmente, jogando parte
da agqgua e vestiglos gordurosos num tanque escoador, rece-
bendo, continuamente, mais aqua, e gradativamente mais

substancias quimicas.



MAQUINA DE DESCARNAR COUROS - COMANDO ELETRICO-HIDRAULICO

MODELO DH - 72 - MARCA "ENKO"

1) Aprésentacao

A maquina de descarnar couros, foi construida
dentro de uma das mais modernas técnicas, aliando uma gran-
de capacidade de produgao com um acabamento primoroso em to

da superficie trabalhada.

Essa maquina permite descarnar perfeitamente os
mais variados tipos de couros, utilizando um eficiente sis-
tema de descarne. Como o comprimento de aperto total do cou
ro & aproximadamente de 400 mm, o descarne de couros mais
pequenos nao apresenta nenhuma dificuldade. Durante o des-
carne, somente o lado da carne do couro esta exposto a efei
to dos cilindors de transporte estriados, enquanto que o la
do da flor repousa sem ser danificado sobre o cilindro de
apoio revestido de borracha. Assim evita-se danos na flor
resultantes de efeitos de pressao e tracao damasiadas for-

tes durante o transporte da maquina.

1.1) O sistema de transporte & dotado de duas velocidades,
que apresenta os cilindros de transportes ranhurados, que
comprimém a pele sobre o cilindro de borracha, que & de du-
reza adequada, com isso conseguindo-se um transporte efici-

ente, sem deslizamento.

1.2) O sistema pneumatico & dotado de compressor proprio,
com pressao de servigo regulavel, para permitir um trabalho
eficiente, em qualquer tipo e espessura de couros.

Maiores detalhes no anexo I
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SECADOR DE PELES
¥

1) Apresentacao

O Secador de peles €& constituida de duas
placas colocadas de forma convexas, uma relagSo a outra,
passando por elas, no interior, um sistema de aletas,
que recebem calor de vapor emanados de uma caldeira. As
referidas placas sao de aco, de espessura fina. As pe-
les sao colocadas sobre as mesmas, presas por uns dispo
sitivos que as deixam estiradas, facilitando assim a
sua secagem, pelo aumento da area de contato e a dimi-
nuigao da espessura das mesmas.

L]

2) Caracteristicas

- Valvula de controle de temperatura

- Registro de desligamento ou ligamento
da passagem do vapor da tubulacao pa-
ra as aletas.

- Conjunto de aletas racionalmente dis-

tribuidas.



MAQUINA DE REBAIXAR COUROS COMANDO ELETRICO-HIDRAULICO
MODELO RH2 MARCA "ENKO".

1) Apresentacao

Trata-se de uma maquina que serve para rebaixar
couro nos mais variados tipos, utilizando um eficiente sis-
tema de corte conjugado com uma regulagem de espessura de
grande sensibilidade, de comando hidraulico e de transporte
com velocidade sem escalonamento, também comandado por sis-

tema hidraulico.

A regulagem da maquina e sua manutencao sao mui
to simples dispondo-se também de diversos dispositivos de

seguranca contra acidentes.

2) Caracteristicas técnicas
largura Gtil 1200 mm
operarios necessarios 1 (um)

producao horaria aproximada
velocidade do rolo das nava-
lhas

velocidade de transporte
forca motriz necessaria:

180 meios

1500 rpm
8,5 a 17 m/min.

- acionamento do rolo das

navalhas 40 CV - 4 polos
- acionamento da bomba 5 CV - 4 polos
- acionamento do rebolo 1,5 CV - 2 polos
- acionamento da mesa porta-

rebolo 0,5 Cv - 4 polos
didmetro externo do rolo de
borracha 140 mm

dureza do rolo de borracha
espago ocupado:

34 a 37 shore

comprimento 3.550 mm
largura 1.450 mm
altura 1.850 mm

Melhores detalhes no anexo I

— ]

L
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MAQUINA DE ESTIRAR PNEUMATICA TIPO LEVE - MARCA "ENKO"
MODELO ELP-1

1) Apresentacao

A maquina de estirar com 1600 mm de trabalho G-
til, € a maquina indicada para estirar peles de ovelhas,
mestigos e bezerros. Opcionalmente pode ser também forneci-

da pary estirar os sequintes tipos de peles: solas, vaque-

tas, carneiras, cabras, grupoes, barrigas e cabecas.

Sua congtrugao € forte e resiste perfeitamente

as exigéncias que o servigo requer.

E de funcionamento muito simples e eficiente,
sendo a mesma operada por um homem somente. A abertura e fe
chamento sao obtidos por acionamento pneumatico. O cilindro
de transporte revestido de borracha se movimento nos dois
sentidos (para frente e para tras) com o gue se consegue o

transporte do couro a ser estirado.
Devido a simplicidade da construgao, a sua regu
lagem, manutencdo e lubrificagao sao muito faceis de serem

feitos.

2) Caracteristicas teéecnicas

- trabalho util 1600 mm
- velocidade de transporte 9,9 m/min
- rpm cilindro estirador 1050

- FORCA MOTRIZ:
- Motor acionamento cilin-

dro estirador 7,5 CV - 4 polos
- Motor acionamento com-
sor 2 CV - 2 polos

- Dureza cilindro de borracha 40 shore

o Ml{!" ‘W



- ESPACO OCUPADO PELA MAQUINA:

- comprimento 2200

- Largura 1600
- ESPACO OCUPADO PELO COMPRESSOR:

~ Comprimento 1300

- Largura 600

W

Melhores detalhes no anexo

oI

mm
mm

mm
mm
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MAQUINA DE LIXAR COURO

1) Apresentacao

A maquina de lixar como o prdoprié nome indica ,
serve para lixar os couros, retirando todas as imperfeicgoes

que se apresentam, apds passar pelos processos anteriores.

Deve-se ter o0 cuidado de verificar sempre as 1li
xas e fazer a manutencao diaria, apds o uso.
W

2) Caracteristicas

- Modelo LO-1

- Tamanho I

- Trabalho util 450 mm
- Comprimento da mesa 1050 mm

Produgao p/ hora
Operarios

Forca motriz

rom Motor

rpm Eixo principal
rpm Rolo de lixa

Espago ocupado

Outros detalhes no anexo WI-

40 meios couros
1 (um)

7,5 HP

1740

413

1300

2400 x 1050



MAQUINA DE AMACIAR COUROS CONTINUA - TIPO ACO 1600 -

MARCA "ENKO"

¥

1) Apresentacao

A maquina de amaciar couros funciona com um

sistema de cilindros (rolos) que movimentam sobre

eles esteiras de transporte, dando um acabamento de amacia

mento de couros.

2) Dados técnicos

- Trabalho 10til

- Servigo operario

- Produgao horaria

- Roténcia do motor de acio-
namento das placas

- Rotacg¢ao do motor

- Velocidade da arvore prin-
cipal

- Poténcia do motor no
variador

- Velocidade de transporte
das esteiras

- Poténcia de acionamento
da requlagem da pressao das
placas

- Regulagem da pressao do
couro

- Peso liquido

- Espac¢o ocupado:
- Comprimento
- Altura
- Largura

- Abertura e fechamento das
placas:
- em 5 segundos
- em 10 sequndos
- em 20 segundos
- em 40 segundos

Melhores detalhes no anexoc Vi

1600 mm
2
150 meios couros

15 Cv
1740 rpm

525 rpm
2 Cv

4,3 a 17,3 m/min

1/6 - 2 polos

através de um
temporizador que
comanda um redu-
tor.

2600 Kg

3075 mm
1700 mm
1130 mm

0,86 mm
1,72 mm
3,44 mm
6,88 mm

2
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PINTURA

1) Apresentacao

A pintura de couros se faz utilizando-se
tintas a 0leo, gque sao langcadas em jato, usando-se para bl =]
SO um compressor. Sua instalagao faz-se numa cabine apro-
priada para isso, pois a angulagao do couro estirado tem
que s&r bem feita para evitar que se faca uma mal pintura

no couro.

2) Dados técnicos

- Cabine de Madeira
- Pistola

- Compressor

- Mesa de pintura

- Bancada de tintas e solventes



ANEXO I
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1)- APRESENTACAO: BIBL ECA

eneL Y
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A nova mdquina de descarnar couros, marca ENKO, modélo
DH-72, apresenta uma construgao dentro das mais modernas técnicas, ahando uma
grande capacidade de produgcao com um acabamento primoroso em t6da a superficie
trabalhada.

A mdquina de descarnar "ENKO" modélo DH-72, permitedes
carnar perfeitamente os mais variados tipos de couros, utilizando um eficiente sis
tema de des:arne. Como o comprimento de apérto total do couro éaproximadamg_r
te de 400 mm, o descarne de couros mais pequenos nao apresenta nenhuma dificul -
dade. Durante o descarne, sémente o lado da carne do couro estd exposto a efei
tos dos cilindros de transporte estriados, enquanto que o lado da fl8r repousa sem
ser danificado s8bre o cilindro de apSio revestldo de borracha. Assim evita-se
danos na flér resultantes de efeitos de pressao e tracao demasiadas fortes durante

o transporte da mdquina.

1.1)- Sistema de transporte dotado de duas velocidades,que
apresenta os cilindros de transporte ranhurados, que comprimem a pele sébre o
cilindro de borracha, que é de dureza adequada, com isso consegue-se um trans -
porte efeiciente, sem deslizamento;

1.2)- Sistema pneumdtico dotado de compressor préprio,com
pressao de servigo reguldvel, para permitir um trabalho eficiente, em qualquer ti-
po e espessura de couros;

1.3)- Cilindro operador com navalhas montado s8bre manca-
is de deslizamento, balanciado, funcionando normalmente mesmo em uma solicita -
cao sumamente severa. Para compensar a férga necessdria, e com o fim de obter
um funcionamento uniforme, &ste cilindro estd acoplado a um volante pesado, de -~
grande didmetro, mediante um acoplamento eldstico. O volante estd montado em
mancais com rolamentos de r8los sSbre um bloco especial de ferro fundido, que ao
mesmo tempo serve de base para o motor de acionamento principal.

segue/....
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1.4)- Sistema elétrico com pegas de melhor qualidade, di -
mensionado racionalmente, com scus pontos de acionamento localizados de formaa
facilitar ao médximo a tarefa do operador da mdquina.

- ACIONAMENTO PRINCIPAL DA MAQUINA

2.D)- ABERTURA E FECHAMENTO:

Estes movimentos sao obtidos por meio de dois cilindros hi-
drdulicos comandados por mecio dos pedais, sempre que o motor elétrico da bomba do
sistema hidrdulico estier ligado. No momento em que se aciona o pedal de abertura
movimenta-se o cilindro de transporte anterior e a seguir a abertura total da méqui
na. Para o fechamento, aciona-se o pedal, a maquina fecha, o cilindro de transpof
te anterior deve chegar l (um) segundo atrasado para que nao exista o atrito da bor
racha com o ago.

Antes de dar infcio ao trabalho deve-se verificar se o mané
metro do compressor estd registrando a pressao de 25 libras por polegada quadrada
1,75 Kg/em2, coloca-se o couro iniciando o processamento do mesmo,

2.2)- TRANSPORTE DO COURO A DESCARNAR:

A méquina & dotada de duas velocidades para o transporte do
couro 4 ser descarnado, obtidos por meio de um redutor de duas velocidades. '

Quando amdquina estd aberta, sémente os cilindros ranhura
dos estao em movimento. Quando a mdquina & fechada, o cilindro ranhurado poste-
rior inicia o movimento do cilindro de borracha através de um sistema de friccao, a
seguir pelas engrenagens, tornando-se um transporte siliencioso e eficiente.

Para trocar a velocidade de transporte, deve ser desligado
o motor elétrico que aciona o redutor, e fazer a mudanga de posi¢ao da alavanca da
embreagem. Os motores elétricos sao ligados e desligados por meio de botoes que
se encontram no painél elétrico.

2.3)- ACIONAMENTO DO COMPRESSOR:

O compressor é acionado por meio de correia em "V" a par
tir do eixo de entrada do redutor de velocidade.

A regulagem correta da pressc:fo de ar do penumdtico é desu
ma importdncia para os curtumes que trabalham com peles de diversos procedéncias
ou que apresentam espessuras irregulares, pois o tubo pneumdtico mantém a pele -
contra as navhlhas, de forma a compfensar perfeitamente as diferengas em sua es-
pessura., A pressao do pneumdtico sai da fabrica regulada em 25 Lbs/Pol.2=1,75
Kg/cm2, pressao esta que tem dado bons resultados, mas que poderd ser mudada em
funcao das necessidades de cada curtume, ou de cada lote de couro em particular,

L]

2.4)- CILINDRO OPERADOR, AFIACAO DAS NAVALHAS:

A protec;ao de poliester que se encontra sSbre aguia de des-
locamento do sistema de afiacao, sempre deve ser retirada antes de se iniciar a
operagao de afiacao das navalhas.

segue/....
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Por medida de seguranca, h4d uma chave fim de _curso, acio-
nada por essa protegao que impede que o carrinho do sistema de af1a<;ao se deslo -
que sem que essa protegao seja retirada de s8bre as guias.

Tanto o reb8lo como a mesa s8bre o qual esse rebélo . estd
montado, sao dotadas de motores elétricos individuais.

| O acionamento desses motores é feito por meio de botoes -
que se encontram no painel elétrico,

As caracteristicas do rebSlo a ser utilizado sao as seguin -
tes.:

Taganho ceveeevevsscnsesensaas P 254 x @ 100 x 25,4 mm,

ADrasSiVO veeesoossesssessecss o Oxido de aluminio comum
Tagnnho ............l....’....60
Dureza do abrasivo eeeeeesesess. O (letra O)

3 -REGULAGEM DOS CILINDROS DE TRANSPORTE:

Dep01s de operar certo tempo com a miquina, pode ocorrer
que as molas que dao pressao nos cilindros ranhurados de transporte, responsé -
veis pelo transporte dos couros a serem descarnados, com suas molas consadas os

cilindros de ranhura deixam operar nas suas condi¢oes normais, e pode trazer co-
mo consequéncia o deslizamento do couro que estd sendo descamado.

Para evitar esse deslizamento, normalmente basta aumentar
a tensao das molas de pressé'o dos cilindros de transportg, operacao que deve ser
feita conforme segue,:

y 3.1) - Colocar a alavanca de regulagem do pneumdtico na
sua p051gao mais baixa, para afastar o pneumdtico das navalhas.

3.2) - Fechar a mdquina e desligar os seus motores.

3.3 - Alinhar os cilindros ranhurados com o cilindro de
borracha, de forma a se tocarem, e que fiquem perfeitamente na horizontal, usando
para isso um nfvel de boa qualidade.

3.4) - Soltar as porcas inferiores e superiores para que
fiquem completamente livres as molas e os parafusos de posicionamento dos cilin -
dros de transporte.

3.5 - Encostar as porcas superiores no guia das molas, a
seguir com auxilio de uma chave, dar quatro voltas completas nessas porcas, no
lado direito e no lado esquerdo da mdquina, e apertar as suas contra-porcas.

segye/....
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4)-1; REGULAGEM DO PNEUMATICO:

A regulagem da posicz:o do pneumdtico, em relagao ao cilin-
dro de navalhas & feita por intermédio da alavanca que se encontra dol lado direito-
da mdquina.

. E a regulagem correta com essa alavanca, que deve ser fei-
ta dm fungao da espessura dos couros a serem descarnados, e pode ser feita mesmo
durante a operagéfo de descarnar, uma vez que a mdquina esteja corretamente regu-
lada.

A regulagem da posigao inicial da alavanca, antes de come -
¢ar a operar com a mdquina, ¢ feita da seguinte maneira.:

4.1)- Coloca-se a alavanca na sua posigao mais baixa

4.2)- Liga-se o motor da bomba do sistema hidriulico de
abertura e fechamento da mdquina

4.3)- Abre-se a mdquina

4 .4)- Liga-se os motores que acionam o cilindro operador de
navalhas e sistema de transporte

4.5)- Fecha-se a mdquina

4,6)- Com a alavanca de regulagem procura-se por tentati -
vas, e com muito cuidado, o ponto onde comega a aparecer contato entre o pneumiti
co e o cilindro de navalhas.

4.7)- Abre-se a mdquina para ver se houve contato em tSda
a ektensgo entre o cilindro de navalhas e o pneumdtico, o que se nota pela marcadas:
navalhas no pneumdtico.

Nao sendo conseguido um contato uniforme em toda a exten -
sao entre o cilindro das navalhas e o pneumdtico, h4 possibilidade de dois tipos de
regulagem que podem ser feitas.

4.7.1)- Se nao houver contato sémente na parte central, de-
ve-se avangar os parafusos de enc8stoa do pneumdtico prépriamente dito.

£.7.2)- Se nao houver contato num dos extremos ou nos dois
extremos, entao deve -se fazer a regulagem nos suportes do leito do pneumdtico que
se encontram parafusados nos bragos de abertura e fechamento.

Uma vez encontrado um contato em toda a extensao entre o Cj
lindro das navalhas e o pneumdtico, teremos entao o ponto 6t1mo, pos1ao inicial da
alavanca. A partir dese ponto sao determinadas as operagoes a serem feitas com
essa alavanca, para o descarne.

Se houverem couros finos ou mais grossos, deve-se baixar
a alavanca. Em determinados casos, quando a operagao de descarnar se tornama|
is dificil, enl func;ao dos couros que estao sendo processados, hd necessidade, de|
ao contrédrio de baixar a alavanca, elevd-la um pouco mais,

segue/. ...
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- REGULAGEM DO SISTEMA HIDRAULICO:

A mdquina sai da fabrica com sistema hidrdulico regulado pa
ra trabalhar em rédes elétricas que operam em regime de 50 ou 60 Haz, =
Nesse caso a dnica regulagem que se admite & aquela relati-
va a velocidade de abertura da mdquina, feita através da vélvula reguladora de fluxo
VRV-NC-SHSO-06H.

5D - TIRCiEws DO SPINE UMAGBILED :

O pneumdtico com o tempo de uso vai sendo cortado pelo ci -
lindro de navalhas. Nao convém que fique a borracha com muito pouca espessura
devido ao risco de furar e ficar inutilizado.

Convém fazer um acompanhamento freqllente do seu estado, e
se necessério, fazer a troca de posigao, dando-lhe um pequeno giro, dentro do seu
leito. Istofpode ser feito nol local onde se encontra, soltando os parafusos de sey
suporte, girar o pneumdtico, e apertar novamente os parafusos.

Para a troca do pneumdtico nao h4 necessidade de retirar as
guias de sustentacao do mesmo, basta soltar os parafusos até as guias decerem o syl
ficiente para retirar o pneumdtico.

ﬁrJ

7) - AFIACAO DAS NAVALIHAS:

Manter as navalhas sempre bem afiadas é um imperativo pa-
ra se obter um bom desempenho com o uso da mdquina.

A afiacao sempre deve ser feita com muito cuidado, sendo -
preferfvel maior quantidade de passos, com pequeno avango, com O que se consegue
uma afiacao mais suave. .

7.1~ Desligam-se todos os motores da mdquina

7.2) - Retira-se a tampa de proteg:go das guias da mesa de
afiac;a'fo.

7.3~ Liga-se o motor de acionamernto do cilindro de navalha:

7.4)- Liga-se o motor do rebSlo e o motor que desloca o car|
rinho longitudinal do rebélo.

7.5 - Regula-se a posicao do rebSlo para se obeter uma afi-
agao suave.

segue/.....
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Alertamos para o detalhe de que com a afiagao, o didmetro-

do cilindro de navklhas vai diminuir.  Para que o trabalho se processe normalmen
te com a dimini uigao do dlémetro do cilindro das navalhas, deve ser feita uma com
pensagao com maior aproximagao, que & feito através da alavanca do pneumdtico.

3) - LUBRIFICACAO:

Sabendo-se que a lubrificagao correta assegura maior ren-
dimento e economia, diminue o desgaste entre as pegas, evita reparos, permitindo
um trabalho contfnuo e produtivo, recomenda-se o médximo cuidado nesse particular.
Abaixo fornecemos as caracteristicas dos lubrificantes a se
rem utilizados, recomendando-se fazer sempre a compra em fornecedores idéneos-
que disponham de Sleos e graxas de qualidade comprovada.
_ Os produtos periodicidade de lubrificagao, e pontos de apli-
cacao dos mesmos sao os seguintes. : .
i 8.1)- GRAXA A BASE DE SABAQ DE LITIO, CONSISTEN-
CIA 2:

8.1.1) Aplicar uma vez em cada turno de trabalho de 8 horas
um pouco de graxa em cada pino graxeiro, com excessao dos pinos graxeiros dos
mancais eixo onde se encontra o volante do cilindro de borracha.

8.1.2) Manter bem lubrificados as engrengens de transmis-
sao de movimento entre os cilindros ranhurados e o cilindro de borracha.

8.1.3) Os rolamentos dos motores elétricos e os rolamentos
do eixo do volante decem ser desmontados apés cada 2.500 horas de servigo, fazer
sua limpeza (como também nos préprios motores elétricos), fazer sua lubrificagao,
e fazer novamente a montagem,

8.2)- OLEO MINERAL PURO, VISCOSIDADE SAE 30:

W 8.2.1) Colocar um pouco de éleo, uma vez em cada turno de
trabalho de 8 horas, nos lubrificadores das guias do sistema prismdtico de afiagao
do cilindro de navalhas.

8.3- OELO MINERAL PURO, VISCOSIDADE SAE 50:

8.3.1) Manter sempre o nivel do deo do compressor que
forneee ar para o pneumdtico. Trocar o 8leo apés cada 2.500 horas de servigo,
quando também deve ser feita a limpeza e manutengao do préprio compressor.

8.4)- OLEO PARA CAIXA ENGRENAGENS, VISCOSIDADE
SAE 140:

8.4.1) Usado na caixa de redugao - com mudanga de veloci-

segue/ ...
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dade.

ras 250 horas de servigo e depois ap$s cada periodo de 2,500 horas quando deve
ser feita uma limpeza e manutengao geral.

8.4.2) Manter sempre bem lubrificadas as correntes de /
transmissao de movimentos.

5.5 - OLEO PARA SISTEMAS HHIIDRAULICOS
VISCOSIDADE  Sal 10 :

5.5.1) Usado no sistema hidrdulico de abertura, e fechamen

rd ser mantido. O tanque da mdquina de 3125mm de trabalho Wtil, tem capacidade
para 320 litros.

Trocar todo o 8leo apds as primeiras 500 horas de servigoe
depois apds cada perfodo de 6.000 horas de servigo da mdquina.

9) - OUTROS CUIDADOS COM A MANUTENCAOQ:

Uma manutengao cuidadosa da mdquina reverterd semdpre -
em beneficio, principalmente devido ao aumento da vida dtil da mdquina. Além da
lubrificagao, devem ser tomados os seguintes cuidados.:

9.1) Ao ser instalada a mdquina, cuidar para que fique per -
feitamente nivelada.

9.2) Manter sempre limpo o filtro de 8leo do tanque do siste
ma hidrdulico.

’ 9.3) Manter sempre limpa a mdquina, principalmente as gui-
as do sistema prismdtico da afiagao, e manter limpo e isentro de umidade o painel -
do sistema elétrico.

9.4) Cuidar para que as correias e correntes estejam corre
tamente tencionadas. No caso das correias, quando uma de um conjunto tiver que
ser trocada, deve ser trocado todo o conjunto.

9.5 As engrenagens que fazem a transmissao de movimentos
entre os cilindros de transporte e cilindros de borracha, sao de ago, cementadas e
temperadas. Apresentam os dentes pontiagudos para evitar que haja contato  de
tépo entre dentes das duas engrenagens, no momento do fechamento da méquina.

engrenagens vao perdendo ponta. Manter essas engrenagens sempre bem pontudas
Se necessdrio, fazer um retoque nas pontas, para isso as engrenagens devem ser -
retiradas dos seus eixos, ¢ desbastadas com o auxilio de um rebolo (de preferéncia
com abrasivo 8xido de aluminioc comum, grao tamanho 36 ou 46 e deppois fazer o
seu polimento).

Manter sempre o nivel. Trocar todo o éleo apds as primei-

to da maquina. O tanque tem capacidade para 180 litros, onde o nfvel sempre deve

Excepcionalmente ocorre esse contato, e devido a isso essa:

segue!.,. ,
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| 9.6) A m§ quina & dotada de um freno que atua s8bre o volan-
te, no prolongamento do cilindro de navalhas. Sua finalidade & parar instédntanea -
mente a@sse cilindro de navalhas, quando houver necessidade, para o que antes de
aciona-lo deve ser desligado o motor elétrico que o aciona.
Manter sempre em bom estado a lona que vai montada sSbre
a cinta metdlica.
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MEDIDOR DE TEMPO DECORRIDO

1 - APRESENTACAO-

A "INDUSTRIA DE M\QUINAS ENKO LTDA" com a finali-
dade de proporcionar a possibilidade de apurar tempos operacionais de forma mais

c8moda e mais exata, resolveu dotar essa mdquina com o "MEDIDOR DE TEMPO Dl
CORRIDO". b

2 - APLICACOES-

L4

Um levantamento de tempos operacionais permite efetuar com
maior rigor os custos de produgao, cuja andlise poderd fornecer valiosos elemen -
tos para estudos de recionalizagao e aumento de produtividade,

As principais aplicagoes desse medidor sao as seguintes: -

2.1 - levantamento de tempos operacionais, para cada parti
' da de couros a serem processados, com o que se pode
r4 avaliar o desempenho, em conjunto, entre mdquina

e operador.

2.2 -em funcao dos prazos indicados para a mandutengao e
lubrificagao, ou daqueles que venham a ser especifica
dos, determinar o momento correto do qual deverd ser
executado cada servigo.

2.3 -levantamento de tempo de trabalho didrio da mdquina.,
o0 que permitird verificar se essa mdquina trabalha com
tempos ociosos, com sSbre-carga ou com capacidade -
plena.

2.4 -fazer um acompanhamento sébre o tempo de utilizagao ¢
efetivo da mdquina, como conjunto ou de duas partes.,

3 - FUNCIONAMENTO E MANUTENCAOQ -

O medidor & constituido bdsicamente por um motor elétrico
sincrono, dotado de sistema indicador. Por ser um motor de baixa rotagao, &
muito resistenye e de longa vida dtil,

E completamente silencioso em seu funcionamento e nao re -
quer qualquer manutencao e lubrificagao.

segue/....
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4 - INSTALACAO-

O medidor se encontra instalado no painel de comando.

Sua ligagao na réde clétrica & feita de tal forma, que come-
¢a a funcionar quando ¢ 1igado O MOTOT 4 4veieeeeccrerrocacsssasascnnscssecasess
e.eeese. ¢ durante o tempo que esse motor estiver ligado. )

Como a mdquina nao pode funcionar semque esse motor esti
ver ligado, considera-se que seja medido o tempo durante o qual a mdquina, como
conjunto, estiver em funcionamento.

5 - INDICACAO DOTEMPO DE SERVICO MEDIDO-

pd.BY S

5.1 - Indicacao Geral-

Conforme pode ser visto no nostrador do medidor, o tempo
que pode ser registrado alcanga 9.999,99 horas, o que equivale a um pouco mais
de 1 ano de servigo contfnuo, ou a 4 anos de servigo considerado um regime de tra
balho de 8 horas didrias. Alcangando esse valor, o mostrador retorna ao zero -
automdticamente, e contfnua a marcar normalmente, de forma contfnua, indicando -
os tempos durante os quais a mdquina estiver em funcionamento.

A indicacao do tempo decorrido & fornecido diretamente em
horas inteiras nos quatro primeiros algarismos do mostrador, e as fracoes de hora
sao fornecidas em centesimais de hora, nos dltimos dois algarismos apds a virgula.
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A conversao dos centesimais de hora em minuto & feita pela
tabela do item 5.3

5.2 - Exemplo de Medicao de Tempo Decorrido-

Supondo que o mostrador do medidor, no inicio do trabalho
indique 2.318,48 horas, e que no fim desse trabalho indique 2.325,73 horas. Veri
ficar o tempo utilizado na operagao, em horas ¢ minutos.

a - subtraindo o valor inicial do final da medigao de tempo
realizado, encontra-se:

2.325,73 - 2.318,48 = 7,25 horas;

b - procura-se na tabela do item 5.3 e encontra-se que -
0,25 horas correspondem a 15 minutos;

¢ - o valor em horas e minutos do tempo total utilizado na
operagao foi de:
7 horas e 15 minutos.

5.3.- Tabela-

A conversao dos centesimais de horas em minutos, & feita
pela tabela segudinte, :~

centesi - centesi - centesi - centesi-

. mal de . mal de . mal de . mal de
minutos - minutos i minutos o minutos ey
1 0,01 16 0,26 31 0,51 AS 0,76
2 0,03 17 0,28 82 0,58 47 0,78
8 0,05 18 0,30 33 0,58 48 0,80
4 C,06 19 0,31 34 0,56 £9 0 6
5 0,08 20 0,33 35 0,58 50 0,83
6 0,10 21 0,35 36 0,60 51 0,85
7 0,11 22 0,36 37 0,61 52 0,86
8 0,13 23 0,38 35 0,63 5 0,88
9 .0,15 24 0,40 39 0,65 54 0,90
00 0,16 25 0,41 £0 0,66 55 0,91
11 0,18 26 0,43 41 0,68 56 0,93
L2 Oy 20 27 0,45 L2 0,70 57 0,95
13 0,21 28 0,46 43 0,71 58 0,96
1 0,23 29 0,48 i 0,73 59 0,98
15 0,25 30 0,50 45 0,75 60 1,00
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MAQUINA DE DESCARNAR

* POSSIVEIS DEFEITOS

MANEIRAS DE SANA-1L.OS

ITEM "A"

MAQUINA INOPERANTE (TOTAL)

1) Fusfiveis gerais frouxos

1) Reaperte os mesmos

2) Fusivel geral queimado

2) Substitua-o

3) Faltando fase na réde elétrica

3) Verifique a geral do curtume

ITEM "B"

MOTOR DE ACIONAMENTO DAS NAVALIHAS
INOPERANTE

1) Fusfvel do motor queimado

1) Substitua-o

2) Relé bimetélico desligado

2) Messa a amperagem do motor, se estiver normal aumente a
regulagem do relé e rcaperte o mesmo comprimindo o botao.

3 Fudsfvel do acionamento das bobinas dos contactores quei-
mado,

3 Substitua-o

/) Contatos dos contactores qucimados

4) Limpe-os com lixa fina

ITEM "C"

MOTOR DO TRANSPORTE INOPERANTE

1) Idem itens Bl; B2; B3 e B4

1) Idem itens Bl; B2; B3 ¢ B4
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POSSIVEIS DEFEITOS

f1.13
MANEIRAS DE SANA-1.0S

ITEM "D"
MOTOR DA BOM BA HlDRA‘ULICA NAO FUNCIONA

1) Idem itens Bl; B2; B3 e B4

1) Idem itens Bl; B2; B3 e B4

ITEM "E"

RUIDO ESTRANHO NA BOMBA HIDRAULICA

1) Bomba cavitando

DVerifique o nifvel do &leo ¢ possivel entrada de ar falso no

lado de admissao da bomba.

2) Filtro sujo.

" 2) Limpe-o

3) Olco contaminado (de coloragao amarclo palha e opaco)

3 Substitua-o

ITEM "E"

SUPER AQUECIMENTO DO OLEO HIDRAULICO

1) Falta de resfriamento,

1) Verifique se hd circulagao da 4gua no serpentina

2) Filtro sujo

2) Limpe-o

3 Molas cénicas da v4lvula piléto da direcional cansadas

3) Substitua as mesmas.

£) Molas da v4lvula direcional VDE4-FSHS-CO6S- cansadas

/) Substitua as mesmas
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POSSIVEIS DEFEITOS

MANEIRAS DE SANA-1.0S

ITEM "G"

SISTEMA HIDRAULICO SEM PRESSAO
OUANDO ACIONADO ’

1) V4lvula de alfvio VRPA-PBAH-s06S mal regulada

1) Regule a pressao para 50Kg/cm2 girando o parafuso de re-
gulagemno sentido de apérto (esta operagao deverd ser fei
ta sempre com a mdquina em curso para fechar)

2) Vélvula de alfvio VRPA-PBAH-S06S com filtro sujo, car-
retel trancado ou mola quebrada

2) Desmonte a vdlvula, retire o carretel (OBSERVANDO PA -

RA NAO INVERTE-LO) veja a mola e limpe o filtro locali-
zado no interior do carretel,

3 Filtro sujo.

3 Limpe-o

ITEM "H"

MAQUINA FTECHAMUITO LENTA

1) Pressao do sistema hidr4ulico baixa.

1) Idem item G1

2) ldem item G2

2) ldem item G2

3 Filtro sujo

3) Limpe-o

4) Vazamento interno nos cilindros JIC

4) Substitua o K1T p/cilindro JIC

ITEM "I"

MAQUINA NAO FECHA

Comande a vélvula direcional VDE4-FSHS-CO6S manualmen
te, com auxilio de um estilete,.
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POSSIVEIS DEFEITOS

MANEIRAS DE SANA-1.OS

f1.12

indtroduzindo-o nos orificios existentes nas duas tampas
later ais da vélvula piléto, precionando o pino um de cada
vez com certa férga. Com esta operacgo determinar-se-a
se o defeito & elétrico ou hidrdulico, Se funcionar normal
mente (fechar e abrir) o defeito serd clétrico., Neste caso:

1) TFusivel queimado no sistema de abertura e fechamento

1) Substitua-o

2) Fins de curso de abertura e fechamento mal regulados

2) Regule-os

3) Tins de curso de abertura e fechamento danificados

3 Substitua-os

£) Solendide dda v4lvula piléto da direcional VDE4-FSHS-
CO6S queimado

Z) Substitua-o

5) Contato dos contactores K-915-111-1 queimados. Se nao
funcionar serd defeit@ hidrdulico. zNeste caso:

5) Limpe-os com lixa fina,

1) Idem item G1

D ldem item G1

2) V4lvula direcional VDE4-FSHS-CO6S com mola quebrada

2) Substitua a mesma

3) VAlvula pilSto da direcional dcom uma mola cénica quebrac

1 3) Substitua a mesma

4) ldem item G2

4) Idem item G2
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POSSIVEIS DETEITOS

MANEIRAS DIE SANA-1.OS

f1.16

ITEM u]n

Comando a v4lvula direcional VDE4-FSHS-COG6S mana-
almente com o auxilio de um estilete, introduzindo-o nos
orificios existentes nas duas tampas lateriiis da vélvula
piléto, precionando o pino um de cada véz com certa for
c¢a. Com esta operaggo determinar-se-a se o defeito &
elétrico ou hidrdulico. Se a maquina funcionar normal
mente (fechar e abrir) o defeito serd elétrico. Neste
caso proceda como no item 1 antes porém veja se a vél-
vula reguladora de vasao VRV -NC-S11S0-064 nao esté

Sorimlcta ente fechada; se estiver regule para aveloci-
ade de abertura descjada, ;

ITEM "K"

MAQUINA RECUA DEPOIS DE FECHADA

1) Pressao do sistema geral baixa

D ldem item G1

2) V&lvula de retencao VUD-RP-POHS-106N trancada ou com
mola quebrada,

2) Desmonte a vdlvula,limpe-a e verifique & mola

3) Vazamento interno nos cilindros JIC

3 Substitua o

KIT p/cilindro ]IC

ITEM "L"

MAQUINA FECHA SO MEIO CURSO

Comprima o fim de curso superior com a mao abra a
maquina, aumente a pressao do sistema do hidrdulico

e torne a fechd-la,

(7
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Inddstria de Mdquinas ENKO Limitada

DESCARNADEIRA HIDRAULICA DIi{-72

Fl1. 17
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CONJUNTO DA ESTRUTURA COM CIHASSIS F1.19
Ne Nomenclatura Quant,
JL.fs IZLstrutura 1
2, Chassis 1
21, Parafuso sextavado 1" X 21/2" /A
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CONJUNTO DA RETIFICA o] - |
Ne Nomenclatura Cuant.
1 Mesa-~guia da retilica 1
2 Parafuso sextavado 5/8" X 2 1/4" 16
3 Engrenagem Z=20 P=1/2" embuchada I
Z Parafuso sextavado 3/8" X 1" 8
5 Guarnigao 1
6 Garro transversal 1
7 RebSlo 10" X 100 X 1" A-060 1
S Motor eléirico de acionamento do rebdlo Il
9 Carro longitudinal il
10 Engrenagem Z=20 P=1/2" chavetada 1
11 Engrenagem Z=15 P=1/2" chavetada 1
I§ Parafuso sextavado 5/16" X 2' de regulagem 2
13 Suporte com eixo e bucha 2
14 Redutor ik
15 Motor elétrico 1
16 Guarnicao do motor I,
17 Limitador de curso SIEMENS 3SE2 100-0 3
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REDUTOR DO SISTEMA DE RETIFICA F1.23
Ne Nomenclatura Quant.
1 Carcaga 1
2 Parafuso sextavado 3/8" X 1" 8
3 Retentor SABQO 00127 1
4 Flange 1
5 Parafuso de cabega redonda 1/4'" X 5/3" Z
6 Anel de borracha n? 57 1
7 Rolamento SKIF 6006 1
8 Bucha de encosto |
9 Eixo sem-fim Z=1 M=3 1
10 Rolamento SKF ,60035 JA
11 Parafuso sextavado 5/16" X 1" . 2
12 Tampa 3
13 Bucha de encosto 1
14 Rolamento SKF 3204 1
15 Arruela MBZ 1
16 . Porca SKF KM4 1
17 Tampa 1
18 Parafuso sextavado 5/16" X 3/4" 10
19 Tampa superior 1
20 Tampao 3/8" L
21 Engrenagem Z=41 M=3 1
22 Chaveta 1
23 Eixo de safda 1
24 Anel 1
25 Chaveta 1
26 Eixo 1
27 Retentor SABO 0829 1
28 Tampa 1
29 Engrenagem sem-fim Z=37 M=3 1
30 Chaveta 1
3l Engrenagem para corrente Z=18 'P=l/2" L
g2 Pinhdao Z=17 M=3 1
33 Anel, 1
1

& Vareta nivel de &leo




4 bhiZo70

ST

Bonjuntodn Pnoumético e Nolo deBorracha




0.3y

CONJUNTO DO PNEUMATICO E ROLO DE BORRACHA Files 25
Ne Nomenclatura Quant.
1 Brago-mancal do rolo de borracha 2
2 Anel eldsnco )
3 Parafuso llalley 3/8" X1 3/4" 8
/A Pino 2
5 Meia-lua de seguranga 2
6 Parafuso sextavado 3/8" X 3/4" 4

7 Pino do mancal auto-oscilante 2
3 Casquilhos 2 jgs
9 Tampa P
10 Parafuso Halley 1/2" X 21/2" 8
11 Excéntrico 2
12 Bucha do excéntrico 2
13 Tampa 2
14 Parafuso sextavado 3/8" X 3/4" 6
15 Porca sextavada 1" NF 8
16 Anel separador 2
17 Haste roscada 2
18 Guia-compensador 2
19 Anel de encosto da mola 7
20 Mola 2
21 Anel de encosto 2
22 Mola BELLEVILLE 32
23 Leito do pneumdtico 1
24 Pneumdtico 1
25 Encosto do pneumético 20
26 Parafuso de regulagem 20
27 Manfculas 20
28 Rolo de borracha 1
29 Engrenagem Z=24 1
30 Flange de friccao 2
3l Mola 2
32 Disco de fricgao 2
33 Porca 1

. Setor dentado 1
35 Alavanca de regulagem 1
36 lHaste da alavanca 1
37 Alavanca de regulagem do posicionamento 1
33 Eixo dos excéntricos 1
39 Anel eldstico 2
20 Guarni¢ao do cilindro hidrdulico 2
VA Cilindro hidr4ulico 2
42 Pino do cilindro 2
£3 Mangueira AEROQUIP 1509-10 L
YA Ponteira do cilindro 2
45 Mancal oscilante SKF 2
6 Parafuso sextavado 1/2" X 31/2". 2
47 Porca 1/2" NF ] 2
48 Mancal 2
9 Parafuso sextavado 5/8" X 21/2" 4
50 Anel Arrastador 1
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CONJUNTO DO ROLO OPERADOR Fl1.27
Ne ' Nomenclatura Quant,
1 Rolo operador 1
2 Mancal )
3 Casquilho . 2jgs
4 Anel de lubrificagao A
5 Ntvel de Sleo 2
6 Tampa 2
7 Parafuso sextavado 5/8" X 3" 8
S Bujao /..
9 Pino clfndrico 2
10 Acoplamento cldstico fémea I
11 Flange 1
12 Acoplamento eldstico macho 1
13 Parafuso sextavado 3/8" X 11/4" 10
14 Volante 1
15 Cinta de freagem 1
16 Alavanca 1
17 Mancal 1
18 Pino I
19 Mola 1
20 Rolamento SKF 1313 i
21 Arruela 8

.22 Pdrafuso sextavado 5/8" X 21/2" 8
23 Mancal 2
24 Rolamento SKF 21313 1
25 Tampa lateral 2
26 Parafuso sextavado 5/16" X 1" 12
27 Bucha ; 1
28 Tampa do mancal 2
29 Parafuso sextavado 5/8" X 31/2" e
30 Eixo 1
3l Polia C 1
32 Arruela 1
33 Parafuso sextavado 3/8" X 1" 1
34 Motor clétrico 1
35 Polia C do motor 1
36 Parafuso sextavado 5/8" X 3" 6

1




hi2c

38
24

Sy 23.

=
= %
=
#
& s
%
%

Gonjento dos ﬁ@ﬂﬁs tie Transporte

8¢



01 0%y

CONJUNTO DOS ROLOS DE TRANSPORTE

F1.29

Ne Nomenclatura

Quant,

Rolo de transporte anterior
Rolo de transporte posterior
Brageo de alavanca anterior
Tampa

Parafuso llalley 1/2" X 2 1/2"
Casquilhos

Brago de alavanca posterior
Tampa

Parafuso lalley 1/2" X 2 1/2"
Casquilhos

Engrenagem Z=34 M=5
Arruela de encosto

Paratuso sextavado 3/8" X 1"
Bngrenagem Z=34 M=5
Rolamento SKTF 6210

FFlange para engrenagem-
Rolamento SKI° 6209
Engrenagem para corrente Z=48 P=l"
Tampa

Parafuso llalley 3/8™ X 11/4"
Porca sextavada 1" NF

Anel separador

Guia compensador

Anel de encosto da mola

Mola

Anel -guia da mola

Pino cilindrico

laste de regulagem

Mancal de apoio

Brag¢o de alavanca

Buchas

Alavanca

Ponteira de cilindro

Pino

Pino

Cilindro hidr4ulico IC 11/2" X 5/8" X 112
Mangueira AEROQUIP 1509..4
Eixo

Porcas

Engrenagem Z=16 P=10

Porca sextavada 1" NF

Anel separador

Guia compensador

Anel de encosto da mola

Mola

Anel-guia da mola

llaste de regulagem

Pino

Purafuso sextavado 1/2" X 2"
Eixo de comando do yolo anterior

—
oW M~ UlINwW 1o

—
—

— e
UL N L o

o —
O W O~

o
p—

[\
o

NN
w

WL L
— O W N oNU N

(O8]
o

UihwNhT oo oUW

UNBERRARENRARADRNOWWLWLWWWWW

SWwW o;m Gy

.
18]
(V]

!65.
wn

OO NNNDINDEE o NN DD PP IONNIDNDOODONDID DD KR

—




39
2N
=N
i

23
24

5
26

\ /‘o)f '/

O 8
S 2

A

N\ DN .;/ W/V/////\

|
® 0 '
0

“ll ||~||!‘;léj Sy

.@.ﬂ_? jm :—.j> &
@)

7 OIITI

|-
T © s

i

15—




oLy

COMPRESSOR C-1 Bl el
Ne Nomenclatura Quant,
1 Cdrter 1
2 Tampa do cdrter )
3 Parafusos sextavados 5"16" X 3/4" 16
ya Dreno 1
5 Rolamento SKIF 6203 2
6 Virabrequim 1
7 Nivel-controle do Sleo 1
8 Anel eléstico C-1 o
2] Bucha C-1 2
10 Pino C-1 )
11 Pistao C-1 2
A Aney P 145 standard 2
13 Anel P 145 standard 2
fie Anel 2
15 Tampa dos cilindros 1
16 Parafuso sextavado 5/16" X 11/4" 5
17 Parafuso C-1 2
18 Mola C-1 2
19 V4lvula C-1 2
20 Corpo da védlvula C-1 2
{21 Parafuso C-1 2
22 Tampa de aluminio com filtro de ar 1
23 Pino roscado C-1 2
24 Porca sextavada C-1 2
25 Porca C-1 2
20 Corpo da vélvula C-1 2
27 Mola C-1 2
-+ 28 V4lvula C-1 2
29 Assento da vélvula C-1 2
30 Biela C-1 2
3l Bucha de biela C-1 2
32 Tampa de biela C-1 2
33 Parafusos sextavados 1/4" X 1" yA
34 Tampa lateral C-1 2
35 Parafusos sextavados 5/16" X 11/4" 8
36 Tampa do repositor de Sleo 1
37 Repositor de 8leo il
38 Retentor 01072 1
39 Volante~polia 1
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RESERVATORIO DE AR F1.33

Ne© Nomenclatura Quant.

Corpo do reservatdrio

Vidlvula de seguranga

Parafuso sextavado 5/16" X 3/4"
Torneira de purga
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CAIXA DE REDUGCAO A-72 F1.35
N? Nomenclatura Quant.
1 Carcaga inferior 1
2 Porca sextavada 1/2" A
3 Arruela 4
Z Parafuso sextavado 1/2" X 21/4" L
5 Parafuso sextavadol/2" X 4" de regulagem 2
6 Porca sextavado 3/8" W 16
7 Parafuso sextavado 3/8"wW X11/2" 2l
8 Tampa-mancal o
9 Rolamento SKF 6209 2
10 Anel separador Z
11 Engrenagem Z=26 1
12 Anel eldstico 175 X 2,5 Z
13 Embrecagem 1
14 Engrenagem Z=22 1
15 Eixo de entrada 1
16 Chaveta 1
17 Chaveta 1
18 Bucha 1
19 Retentor SABO 0804 1
20 Rolamento SKF 6009 - /i
21 Polia 1
22 Retentor SABO 00051 1
23 Bucha 1
24 Rolamento SKF 6211 2
25 Anel separador Z
26 Engrenagem Z=73 1
27 Eixo de safda 1
28 Engrenagem Z=77 1
29 Carcag¢a superior 1
30 Parafuso sextavado 3/8" W X 3" 6
3l Parafuso sextavado 3/8" W X2" 10
32 Porca sextavada 3/4" W 8
33 Pino do suporte do motor YA

A Tampa para visor 1
35 Visor de acrflico 3,2 X 260 X 300 1
36 Parafuso sextavado 3/16" X 5/8" WA
37 Porca sextavada W1/2" A
38 Arruelas 8
39/ Suporte do motor 1
L0 Parafuso sextavado 1/2" W X 11/4" 4
41 "Motor eldtrico 1
L2 Manfpulo 1
43 Alavanca da embreagem 1
A Mola de compressgo 1
45 Pino-trava 1
L6 Mola de compressao 1
47 Comando da embreagem 1
L8 Pino cilfndrico 1
29 Brac¢o mével 1
50 Rolete de comando INA KR22 1
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Caixa de Reducao A-72 - Continuagdo

1,36
Ne Nomenclatura Quant.
51 Arruela 1
52 Porca sextavada M10 X1 1
53 Pino cilfndrico 1
S4& Tampao 3/4 " g4s 1
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CONIUNTQ HIDRAULICO F1.38
Ne Nomenclatura Quant,
1 Reservatério de &leo 1
2 Motor elétrico yi
] Bomba de 8leo 1
4 Vélvula de controle de vazao |
5 Vélvula de controle do rclo de transporte anterior 1
6 Vélvula de retengao pilotada 1
7 Vélvula de comando direcion 1
8 Vélvula de alfvio : 1
9 Vélvula de retencao 1
10 Tampa do filtro de ar 1
171 Filtro de ar 1
12 Visor de controle do nfvel de éleo 1
13 Intercambiador de calor 1
14 Parafuso Halley 1/4" X 3/4" 6
15 Anel de borracha n®16 1
16 Dreno 1
17 Tampa lateral do reservatério 1
18 Parafuso sextavado 5/16" X 1" 18
19 Cartucho filtrante de 8leo 1
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RECOMENDACOES : SISTEMA HIDRAULIC

OLEO MINERAL PARA SISTEMAS HIDRAUL ICOS

VISC OSIDADE MINIMA OTIMA MAXIMA MAXIMA DE
DE DE DE INICIO DE
EQUIPAMENTO OPERACAQ OPERACAO OPERAGAO | TRABALHO
BOMBAS DE L0 SSU 100- 250 SSuU 1000 SSU 4000 SSU
ENGRENAGENS 5CS 21~ 54 CS 216 CS 864 CS
MOTORES NIDRAU - 80 SSU 125-250 SSU 1000 SSU 4000 SSU
LICOS 15 CS 26-54 CS 216 CS 864 CS
. DE MANEIRA GERAL, 0 OLEO QUE ATENDE AS CARACTERIS -
VALVULAS TICAS DA BOMBA, SERA DE UTILIZACAO SATISFATORIA

CS

MEDIDAS DE VISCOSIDADE
SSU = Segundos Saybolt universal

= Centistokes

TIPOS DE OLEOS RECOMENDADOS PELA RACINE HIDRAULICA SA

VISCOSIDADE

VALVOLINE

PROMAX BARDANL

ETC OiL N2 10

A 38°C 150 SSU 217 Ssu 315 SSU
o SISTEMA FRIO SISTEMA MEDIO SISTEMA QUENTE
(ate 35° C) (35°a50°C) (50° a 65°C)
ATLANTIC IDEAL OIL C IDEAL OIL D IDEAL OIL F
CASTROL HYSPIN AWS 32 | HYSPIN AWS 46 | HYSPIN AWS 68
ESSO TERESSO 43 TERESSO 47 TERESSO 52
SHELL TELLUS 27 TELLUS 29 TELLUS 33
MOBIL DTE 24 DTE 25 DTE 26
a e === —] T
TE XACO RANDO OIL HD 32 | RANDO OIL HD 46 | RANDO OIL HD 68
ETC OIL LIGHT ETC OIL MEDIUM

PETROBRAS

IPIRANGA

e L W : | |
MAXLUB MA-10 MAXLUB MA-15 MAXLUB MA-20
LUBRAX IND LUBRAX IND. LUBRAX IND.
HR-43 EP HR-4L8 EP HR-56 EP
| oL ES—
IPITUR AW L4 IPITUR AW 47 IPITUR AW 53
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GABINETE DO COMANDO ELETRONICO

[1.40

Ne Nomenclatura , Quant.
! Botao de emergencia 1
2 Batao de acionamento do role operador 1
$ Botao de acionamento do sistema hidrdulico 1
4 Botao de acionamentodo sistema de transporte 1
) Botdo de acionamento do sistema de retitica i)
6 Botao de acionamento do rebdlo 1
v/ Contador de horas decorridas 1
8 Botao de desligamento do rolo operador 1
S) Botao de desligamento do sistema hidrdulico 1
10 Botao de desligamento do sistema de transporte 1
11 Botao de desligamento do sistema de retifica 1
12 Botao de desligamento do reb6lo 1
13 L &mpadas-sinaleiras 5
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ESQUEMA DE. REGULAGEM DO PNEUMATICO

Nomenclatura
Rolo de transporte anterior
Couro
Rolo de apoio com borracha
Rolo de transporte posterior
Rolo operador com l&minas
Pncumdtico
Encosto do pnecumdtico
Manfcula de travamento
Manfcula de regulagem do
pneumdtico

N
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LUBRIFICAGAO CENTRALIZADA
Lubrificacdo recomendada: 2 vezes por semana,
sendo necessdrio apenas acionar a bomba
manual (Puxar e empurrar a alavanca 1 vez

para cada lubrificagdo programada).

Lubrificante recomendado: para o melhor fun-
cionamento do sistema € a graxa MULTIFAK

ALL PURPOSE FP2 da TEXACO ou similar.

Ve

Para um melhor rendimento de sua mdquing,
ndo esqueca que lmpar e lubrificar significa
também “MANUTENGAO PREVENTIVA®

7

Para o correto manuselo dos acessorios, seguir
as instrugoes que acompanham este catalogo.

NGo tente consertar os acessorios se nao tiver
condicdes, logo deve recorrer para Assistencia

Tecnica credenciada.

|

i,
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COMO REMOVER AR DE UM SISTEMA TRABON

PROCEDIMENTO PARA ESCORVAR E PURGAR

Apos a 1nstala;§o completa do Sistema Trabon ou no caso de entrada de ar no sistema,
sara necessario abastecer previamente todas as linhas do sistema antes que entra em
operagac. O distribuidor ligado aos mancais @ chamado “"distribuidor secundario” & o
distrit\uidor que alimenta de lubrificante os secundarios e chamado “distribuidar mes

tre®.

0 procedimento para abastecimento deve obedecer a seguinte sequencia:

Bomba
Pino do Y ’
) Indicador
Distribuidor
Mestre
|
' Distribyidor

» Secundario

Remover o plug, imsteler o pino
Proxeire ¢ ecionar & bowbe de I
levence eté o lubrificents epe=
recer esui.

Abestecer todes as linhes @ pertir
.

@ distribuidor secunderio pare o8

awcals da sesee serwira.

FIGURA 1

FIGURA N2 1

Abastecer inicialmente as linhas que 1li-
gam o distribuidar secundario asos mancais.
Para isso, remover os plugs adjacentes a
cada tubo de salda. Colocar um pino graxei
ro nessa saf{da altarnada e injetar oleo
ou graxa por meio de uma bomba de alavan—
ca até o lubrificante atingir o mancal.
Desligar a tubulagao na entrada do mancal,
se necessario, para certeza do lubrifican
te ter chegado ate o final da tubulagao.

Seguir este mesmo procedimento com todas
as segoes do distribuidor secundario ata
Que todas as linhas fiquem abastecidas a
totalmente isentas de ar. Nao recolocar
por enquanto os plugs retirados.

(é EXEVIRPORT SISTEMA PROG

MANUTEN
Ind. e Com. S/A.

SSIVO DATA FOLMHA
(1/7)
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Solter & toulegse ne
entreds do Distribudder
Becurder le.

Passo nf® 2

Assover © plug, lretaler o pire
grearelre @ scioner @ bosbe de ¢
lavenca até o lurificents epe—
recear sguli.

* Mbestecer todes ss lirhes & partir
o Distribuidor Mestre dests saredre.
Rscelecer & tubulegas.

FIGURA 2

Passo n® 1

Passo nﬁ 2

Solter & tubulegso ne entreds
@ Distridbuidor Mestre,

Aclonar & bosbe origiral do sistess
ta o lwrificente spercer emd.
Ascelecer & tubulegas.

FIGURA 3

FIGURA N@ 2

Agora, desligar a linha proveniente do distribui-
dor mestre, na entrada do distribuidor secundario.
Remover no distribuidor mestre o plug adjacente a
linha que corresponde a ssse distribuider secunda
rig, Colotar o pino gresxciro o bBombaar lubrtriaéa
te nessa linha ate qQue 0 mesmo aparsga na extremi
dade desligada. Ligar novamente essa extremidade
e reiniciar o bombeamanto ate que uma quantidada
satisfatoria de lubrificante seja expelida pelos
orif{cios abertos. Recolocar os plugs no distri-
buidor secundario. Verificar cuidadosamente a au—
sencia de ar no distribuidar antes da colocagao
dos plugs. Repetir o mesmo procedimento (Passos 1
e 2) para cada distribuidor,

FIGURA NS 3

Com todos os plugs do distribuidar mestre removi
dos, desligar a linha proveniesnte da bomba, na
entrada desss distribuidor, Abastecer esta linha,
acionando a bomba do sistema ate que o lubrifi -
cante seja expelido pela extremidade desligada,
Ligar a tubulag;o e aclonar novamentes a bomba =—
te o lubrificante surgir nos orificios abertos.
Reinstalar os plugs. O sistema encontra—se pron—
to pare operar,

Eglﬂ: € necessario que todas as linhas sejom
completamente abastecidas para certeza
do lubrificante atingir os mancais imediatamen—
te apas o funcionamanto da bomba. Mesmo no ce—
80 da repoaig;o de um trescho de tubo, o proce—
dimento deve ser obedecido antes de ligar a qi
quina. Ter sempre o cuidado de utilizar lubri-
ficante limpo nessas operagoes.

@

EXEVIRPORT
Ind. @ Com. S/A.

BISTEMA PROGRESSIVO
MANUTENGAC

DATA
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DESCRICAQ
LEoLHILAD

Num Sistema Trabon Progrussivo, e necessario que exista um fluxo livre de lubrificante desde
a bomwa ate os mancals. atraves do sistema de dlstrlhllgao. Se qualquer componente desse 515
tema de transmissao (distribuidor, tubo, conexdo ou mancal) nao receber e delxar passar
por;ao de lubrlflcante, significa gque houve um bloqueio., Esse bloqueio causara uma pressao a
a ser dagenv01v1da pela bomba, Dependsndo da apllcagao ou do projeto do sis-

cima da normal,

tema, 0 bloqueio e‘a alta prassao resultante na bomba normalmenta impllcerao na parslizecao
do fluxo em todo o sistema e nenhum mancal recebera lubrificante.

sua

A paralizagao do fluxo devida ao bloqueio e prime&
ramente sentida pela elevagao anormal de pressao
no sistema a medida em que a bomba procura superar
o bloqueio. Essa pressao anormalmente alta, resul-
tante de um bloqueio, e limitada, isolada e sinali
zada por meic de indicadores previstos no projeto
do sistema.

DISTRIBUIDOR

Um distribuidor do tipo progressivo consiste de
uma segao inicial, uma secao final e um minimo de
3 segoss intermediarias, As segoes sao reunidas e
'fixadas por meio de prisioneiros e porcas. Entre
cada segao existe uma gaxeta. Um distribuidor mes-
tre @ o 19 distribuidor a Juzante da bomba. Um dis
tribuidor secundario b Qualquer distribulidor rece-
bendo lubrificante do distribuidor mestre (Fig. A).l
)

seClES INTERMEDIAARIAS

As seqaes intermediarias (sgo necessarias no mini-
mo 3 por distribuidor) contem um pistao especial-
mente ajustado para aquela squo, valwulas de re-
tengao internas e diversos orif{cios de comunica-
gao que, Jjuntamente com o pistao dosam e desviam o

\Prisioneiros

Segao Final

Entreda

saida

- Plug
lateral

Juntas

Safda
Alternativa

.Parca

"luxo de lubrificante (Fig. B). As segoes interme—
diarias podem ser fabricadas para conter uma ou

Fig. A = Componentes do Distribuidor ™

duas saidas de lubrificante. Uma gravagao localiza
)da na face de cada segao indicara (1) o modelo (M,
MX, etc. } (2) o volume deslocado por curso do pis=
tao, exaresso em. miles1mos de polegada cubica (35-

.035 in") e (3) nimero de saldas de lubrificante
(5= uma salda aperias; T= duas safdas) (Fig. A).

CUIDADO

Nunca obturar qualquer salda destinada B funcionar,

]

Valvula de

Retenqao

Pist;o
Plug lateral —*

Salda Alternativa

!
|
\

Fig. B - Segao Intermediaria

EXEVIPORT

Ind. @ Com. S/A. MANUTENGAO

@

SISTEMA PROGRESSIVO

DATA FOLHA
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INDICADORES DE PERF ORMANCE

Uma grande variedade de indicadores de performance sao utilizados no sistema pera limitar, i-

solar e sinalizar pressao anormal e localizar o ponto de bloqueio. Existem 2 tipos de indica=-
dar=s:

1) Allvio

2) Retenqgo
0 tipo e pressao sao determinados pelas necessidades do projeto. Nao efetuar modificagoas de
tipas e pressoes sam aprovagao do projetista original.

INDICADORES DE PERFORMANCE DE ALIVIO (Geralmente locelizados na bomba)

A. Alivio Disco - O fluxo de lubrificante fica exposto a um disco de ruptura de aluminio. Ce
so haja elevaqao da pressao da bomba, o disco se rompara a uma pressao especificada, ali-
viando o fluxo de lubrificante para a atmosfera.

8. Allvio Rearmavel - O fluxo de lubrificante fica exposto a um pistao armado por mola. Caso
a pressao da bomba se eleve a uma pressao especificada, o pisteo se move, comprimindoc a
mola e simultaneamente abrindo uma comunicagao atmosferica para al{vio do fluxo do lubri-
ficante.

INDICADORES DE PERFORMANCE DE RETENGAO (Geralmente localizados em saldas alternativas do dis-

tribuidor)

A, Retenqao Disca - O lubrificante fica exposto a um disco de ruptura de alum{nio, que sa
romperé a uma pressao especificada, fazendo elevar um pino existente no corpo do indice—
dor e retendo a pressao.

B. Retengao Rearmavel - 0 lubrificante fica exposto a um pistao armado por mola, que se movea
a uma pressao especificada, fazendo elevar um pino existente na carpo do indicador e re—
tendo a pressao.

REARMAMENTO DOS INDICADORES DE PERFOAMANCE (1) Localizar e corrigir o motivo da alta pressao

A, .Indicadores armados por mola (Hetenggo ou Al{vio)
1. O rearmamento e automatico com a eliminagao da alta pressao.
B. Indicedores de Disco (Retengao ou Disco)
1. Remover todos os pedagos do disco rompido.
2. Empurrar manualmente o pino de volta (somente no tipo retencac).
3. Instalar novo disco da mesma pressaoc (cor)
4., Apertar o conjunto o suficiente para avitar vazamentos.

\TENQKO: Nao apertar excessivamente para evitar danificagao do disco, 0 Qque causara dlminui-
gao da pressao de ruptura. - 2l

COMO LOCALIZAR BLOGUEIO -

Se existir um bloqueio num Sistema Progressivo,elae @ causado por uma das seguintes razoes:

1) Esmagamento de tubos no sistema;

2) Mancal bloqueado no sistema;

3) Conexao defeituosa no sistema;

4) Distribuidor blogueado no sistema;
Qualquer conserto deve ser exacutado nas malhores condigaes posslvais de limpeza. Um bloqueio
sera sinalizado por um pressostato, manometro, quadro de comando ou pelo indicador de allvio
na bomba, Antes de proceder qualquer desmontagem, inspecionar visualmente o sistema quanto a
existeéncia de tubos amassados ou instalagao irregular dos distribuidores. Verificar se todas
as saldas injetam normalmente e se nao foil obturada alguma salda destinada a alimenter um man
cal ou outro distribuidor,

MANUTENGAO

( EXIVIPOAT SISTEMA PROGRESSIVO DATA FOLHA
Ind. e Com. S/A. (a/7) |
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'PROCEDIMENTO
1 L]

‘PASSO N9 1

:Utilizar uma bomba manual munida de um manometro (Fig.C)
‘Abastecer a bomba com lubrificante limpo e igual so uti
'1izado no Sistema. Acoplar a bomba a entrada do distri-
buidor mestre e acionar lentamente. Caso o Sistema nao
sa movimente livremente abaixo de 1.500 pal ver passo

;n9 2.

;PASSO N8 2

EA. Distribuidor mestre equipado com indicadores de per
formance:
Com a bomba manual acoplada ao distribuidor mestre,
aumentar a pressgo para 2,000 psi; os indicadores sinalizarao a localizagao do bloqueio,
Um indicador com pino exposto mostra que a pressao encontra-se no tubo de safda carres—
pondente a esse indicador e que o bloqueio encontra-se na area sendo sarvida por essa
sa{da, conf. mostra a Fig. O.

Figura C

Se nenhum dos pinos encontre-se exposto, significa que o bloqueio esta no praprio dis=-
tribuidor mestre. ;

E. Distribuidor mestre sem indicadores de performance: £
Com pressac no distribuidor mestre (passo 2A), re- il
¢ é L=
mover um por vez, cada plug de salda alternativa,
tentando operar a bomba manual apos a remogao de ca Bomba de
alavanca

. da plug. Nao exceder 2,000 psi., Se a pressao baixar
| e o distribuidor inicia livremente os ciclos apos a
| retirada de um daterminago plug, significa que o ) Pino do > it

l bloqueio encontra—se na area servida por aguela sal Indicador"” * as
, da. Ver passo nf 3. Elsvado

| Se todos os plugs forem removidos e o distribuidor Oistribuidor

I

!

permanecer sem funcionar, o bloqueio encontra-se no Mostre *
préprio distribuidor.

Oistribuidar
| NOTA: Ou?ndo o 'plug correspondente a Sma area blo— Secundario N
! queada for removido, uma pequena porgao de lubrifi-
cante normalmente & expelido pela saida aberta a me
dida em Que a pressao na entrada do distribuidpr Figura D

baixa,

Se o passo n? 2 (A ou B) indica bloqueio no distribuidor mestre, este deve ser desmonta
do e limpo. Ver passo n? S5 para 1nstruqoes sobre o procedimento correto.

PASSO N2 3

'Se 0 teste efetuado no passo n? 2 indicar que o bloqusioc encontra-se adiante do distribui -
dor mestre, instalar a bomba manual na salda alternativa do distribuidor mestre Gue corres—
conde a area bloqueada. Ver Fig, E. ARemover todos os plugs de salda alternativa do distri -
buidor secundario da area blogueada., Acionar lentamente a bomba manual. Se o lubrificante
for sendo expelido livremente atraves de todas as saldas desse distribuidor, o bloqueio nao
s8 oncontra nem na linha Jde fornecimentu nem 1O préprio distribuidor., Ver passo nt &,

(‘ EXIVIPORT SISTEMA PROGRESSIVO DATA FOLHA
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Se 0 lubrificante nao for expalido livremente a-
trayés das saldas abertas, o bloqueio encontra-se
na linha de fornecimento ou no praprio distribui-
dor, Desligar a linha na entrada do distribuidor
secundério, operando lentamente a bomba manual pa
ra localizar a arigem do bloqueio. Se o bloqueio
estiver no distribuidor, ver passo n? 5,

PASSO N8 4

Instalar a bomba manual em cada uma das saldas al
ternativas do distribuidor seCundério, operando a
bomba lentamente. Ver Fig. F, Sa existir alta pres
sao, o bloqueio fol localizado., Procurar por 1li-
nha amassada, mancal muito Jjusto, conexao e/ou o=
rificio de entrada no mancal com furagao incorre-
ta. Corrigir conforme necessario.
L]

PASSO N2 §

Quando o teste mostrar bloqueio em distribuidor, este devera ser
desmontado e limpo.,

”, NOTA: Sujeira e corpos estranhos sao os piores inimigos de
qualquer Sistema de Lubrificagao. Qualquer conserto deve ser
executado nas melhores condiqaes poss{veis de limpsza,

Antes da desmontagem de qualquer distribuidor, fazer um esquema
e anotar a sequencia das segoes intermediarias, Exemplo: Segao I
nicial 10T-205-10T-30S Segao Final. Ver Fig. G. Re g
tirar os plugs laterais, somente, e tentar mover Plugs removidos
cada pistao nos 2 sentidos, sem entretanto, remo-
ve~los dos cilindros.

CUIDADO

Nao inserir objetos metdlicos duros nos cilin-
dros (pungoes, chaves de fenda, etc.). Utilizar
somente hastes de latao ou aluminio e pressao
manual,

Se todos os pistaes se movem @ nao existir indica—
950 de problema mais grave, recolocar os plugs la-
terais com arruelas novas, aplicando o torque correto. Ver tabela Figura F
Ide torque. Testar novamente o distribuidor com.a bomba manual, Se -

qualquer pistao estiver preso, ou se uma substancia semelhante & Inicial
cera ou sujeira for observada na extremidade da camara do pistao, 107 - -

proceder a desmontagem. O distribuidor @ desmontado retirando-se | 208
primeiramente as porcas dos prisioneiros. Com as segoes na bansa— - 10T S
da, retirar novamente os 2 plugs laterais, Tomando-se uma segao

308 ——

por v~zZ, remover o p‘stgo. Caso o pistao encontre—-ss preso, tentar
remove—lo pelo outro lado, Pistoes excessivamente presos podem re Final
querer batidas levus nit haste de latao,

Figura G

“Ind. @ Com. S/A. LR (6/7)
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Limpar as 599595 e pistaes num solvente apropriado e limpo ate qQue todo o lubrificante tenha
sidq removido, Utlhzar ar comprimido para secagem e remogao de impurezas do interior dos f‘u
ros ds comunlcaqao. Um pequeno pedago de arame pode ser empregado para verlflcaan da limoe—
za e inexistaencia de obstrugao nos orificios. Inspecionar os cilindros e pistoes culdadosa -
ments Quanto aos sulcos, marcas ou outros danos.

NOTA: Se o pistao ou cilindro estiverem danificados, uma nova segao deve ser instalada.
Todos as plstoes sao ajustados micrometicamente nos cilindros para a obtenqao da toleran
cia carreta. Deve—se tomar muito cuidado para instalar o pistao na mesma segao interme—
diaria do qual ele foi removido,

Casa a seqéo e piﬁFEo apressntarem eftar em boas condigaes, montar a seqao observando para
que o pistao deslize suavemente, paorem com firmeza no furo do cilindro. Repetir a limpeza e
inspeggo de cada segéo. Apas todas as saqﬁes tenham sido limpas, sopradas, inspecionadas e
achadas em boas condigaes, montar o distribuidor conforme indicado nas anotagaes e esquemas.

CUIDADO

utilizar juntas novas e aplicar os torques corretos. Testar o funcionamento do distribui
dor atravées da bomba manual.

TORQUE EM LBS/PE
MJ M(MR)| MV MVH MX MG
Parcas de Prisioneiros 12 20 20 24 30 12
Saldas Alternativas 15 15 15 15 24 24
Plugs Laterais 15 15 15 15 a5 15

BLOQUEIO POR CONTAMINACAO

Se sujeira, corpos estranhos ou qualquer outra forme da contaminagao for encontrada no dis-
tribuidor, a limpeza sera uma solug;o apenas temporéria do problema do bloqueio. A FONTE DA
CONTAMINAGAO PRECISA SER ELIMINADA PARA USO SATISFATORIO. O sistema de filtragem do lubrifi
cante prec1sa ser investigadc, elementos filtrantas davem ser inspecionados ou substituidoa.
0 reservatorio deve ser inspecionado e limpo, se necessarioc. O método de abastecimento do
reservatorio deve ser revisto para eliminar qualquer risco de introdugeo de corpos estranhos
no reservatorio durante o abastecimenta. Qualquer Sistema de Lubrlficagao exige lubrifican—
te filtrado, Y

BLOQUEIO POR SEPAHAC'AO

lSa uma substancia semelhante a cera ou sabao for encontrada nas segoes intarmadiarias, pode
'—se ter certeza de estar havendo separa;ao da graxa. Isto significa que o oleo esta sendo

separado da graxa na pressao de operacao normal do sistema, ficando o sabao da graxa deposi
tado no distribuidor. A limpeza resultara em solugao apanas provisoria para o problema,

Consu’tar o fornacedor de lubrificante para recomendagoes de lubrificantes alternativos e
compativeis com Sistemas Centralizados de Lubrificagao.

UTILIZAR SOMENTE LUBRIFICANTE LIMPO

Sujeira e corpos estranhos sao os piores inimigos de qualquer Sistema de Lubrificagao.

( EXIVIPORT SISTEMA PROGRESSIVO pATa | FOLHA
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INFORMAGOES DE COMPRA:

]
Distribuidor “"MJ" e segbes

[l
L]
intermediérias. I I

B0 -l A A s -
N° de secbes intermedilrias (3 alé nl

Capacidade do pistlo0 — «—— ¢ a0 o
5 - 0,005 polegadas cubicas

|
!
i

10 - 0,010 polegadas cubicas -

15 - 0,015 polegadas cCUDICAS — .\ e et e+ — ‘

T - 2 saidas ;

S - 1 saida '

TCL - saida esquerda ligada & saida esquerda da segdo ime- l

diatamente inferior l

‘;R - saida direita ligada & saida direita da seclo imedia- |
tamente inferior

SCL - saida esquerda ligada & saida esquerda da secdo ime- l

diatamente inferiof :

‘CR - saida direita ligada & saida direita da secdo imedia- |

tamente inferior i

1

OPGOES—
A: Indicador de ciclo, lado Bsquerdo

B: Indicador de iciclo, lado direito
(Indicador disponivel nas capacidades 10 e 15)

INICIAL
10S Exemplo Esquemético de Distribuidor
5T C MJ3 - 10SB-5TCR-15T
: Distribuidor com Indicador de Ciclos
15T ¢
FINAL

NOTA: Mencione somente a se¢lo intermediAria superior na
encomenda de ligaglo vertical interna. Ambas serdo gravadas
conforme ilustrado acima.

EXEMPLOS DE SECOES INTERMEDIARIAS

Secéo Intermediaria MJ-5T

1595 Secdo Intermedidria MJ-15SA com in-
-4 dicador no lado esquerdo
ACESSORIOS:

DESCRICAO N.° DA PECA
Chave de contato ¢/ suporte .............. 5$10-599-000
Barras de ligag8o horizontal ................ 189-000-050
Barras de ligagho vertical ... ................ 189-000-040
Suporte de montagem . ......... (ver foiheto n.2 15126)
Indicadores de performance ...... (ver folheto n.° 15401)

NOTAS: Se for necessaria uma localizag8o aspecitica de uma
salda numa seglo com ligaglo vertical interna, o pedido deve
ser acompanhado de um esquema.

Determinar a ordem de montagem observando o distribuidor de
frente; relacionar as se¢des A partir do orificio de entrada.

Outras opgdes para montagem no distribuidor e se¢des inter-
mediarias, tais como barras de ligag8o horizontal, barras de
linagdo vertical, chaves de contato, etc., devem ser relacionadas
separadamente com seu respectivo nimero de identificag8o,
bem como um esquema mostrando a localizag8o especifica de-
sejada.

Secdes intermediarias encomendadas avulsas néo poderﬁo- ser
fornecidas com ligag80 vertical interna.

EXIMPORT LUBRIFICACAO CENTRALIZADA
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DESCRICAO:

Os Distribuidores Trabon progressivos da série “"MJ" s#o proje-
tados para sistemas de lubrificag8o de maquinas operatrizes e
outros equipamentos similares.

Um distribuidor progressivo “MJ" tipico (ver acima) consiste de
uma secdo injcial, segdo final e 3 segdes intermedidrias no mi-
nimo. 2

Esse distribuidor basico servird até 6 pontos de lubrificagéo,
porém, acrescentando-se outras segdes intermediarias, serd pos-
sivel aumentar o numero de pantos que podem ser atendidos
até um maximo de 14.

As secdes intermedidrias "MJ" com valvulas de retengdo inter-
nas, sdo disponiveis em diversas vazdes por ciclo do pistlo.
Ver especificagdes. Cada segdo dupla (T) possue 2 saldas, sen-
do uma em cada lado da segdo.Nenhuma das saldas da segéo
T podera ser fechada, pois causara o bloqueio de todo o siste-
ma. As se¢des simples (S) tem somente uma saida em qualquer
um dos lados, devendo uma delas ser fechada para operar nor-
malmente.

CARACTERISTICAS:

Fornece quantidade dosada de lubrificante.

Desenho econdmico e compacto. '

Acréscimo ou ret;rada facil de saidas de lubrificante.
Simples de instalar em maquinas novas ou j& em uso.

Vélvulas de retengéo internas.

Pistdes sjustados micrometricamen’te.

ESPECIFICAGOES:

Lubrificante dleo ou graxa

Pressdo (maxima) 140,6 kg/cm2 (2.000 psi)

Capacidades das segdes + Deslocamento

* (pol3) (cm3)

L3 T . & & oo Sk 0,005 0.081

85 ... L. ... . o 5 0,010 0.163
10T ... e 0.010 0.16

18T .. ... L 0,015 0,245

10 ... 0. R SRR E ) 0,020 0.327

158 ... 0,030 0,491

+ Esle numero encontra-se gravado em cada se¢lo inter- .
mediéria.

* Volume deslocado por saida apos 1 ciclo completo.

Matenal ... ... et ago
Pesos liquidos (aproximados)-

distribuidor com 3 secdes ............00000nnn 0,87 kg
distribuidor com 4 segdes ..... 5000000 veeen-ea1,04 kg
distribuidor com 5 segdes .................... 1,21 kg
distribuidor com 6 se¢bes ................. ...1,38 kg
distribuidor com 7 segdes .................... 1,55 kg

FUNCIONAMENTO:

A seguéncia operacional de um distribuidor “MJ"* & definida co-
mo ‘“progressiva”. Este termo signitica que cada segdo interm
didria completa o curso de seu pistéo, injetando uma quantidad
dosada de lubrificante ao mancal correspondente antes que a
secéo intermedidria seguinte funcione. Enquanto houver injeglo
de lubrificante sob pressdo na segao inicial do distribuidor, as
secdes intermedidrias continuardo & funcionar de uma forma
progressiva @ de acordo com uma sequéncia ordenada e cons-
tante.

Assim que o fluxo de lubrificante cessar, os pistdes também
pararo. Ao ser iniciado o fluxo novamente, os pistdes reinicia-
r8o seu movimento daquela posiclo no ciclo de descarga.




FUNCIONAMENTO:

Ao ser acionada a alavanca, um pistdo de duplo efeito desloca-se para frente e para tras, aspirando do reservatorio e injetando o
lubrificante, de acordo com a pressdo exigida pelo sistema. O término da lubrificagdo & indicado peio movimento de um pino exis-
tente no indicador de ciclo da bomba, atuado pelo retornode lubriticante de uma saida de qualquer distribuidor do sistema.

No caso de bloquesio do sister)a a pressdo ¢ aliviada pelo disco existente na unidade de ruptura.

DIMENSOES

(em milimetros)
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. INFORMACOES DE COMPRA:

BOMBA
MODELO MS

(4 l i
BOMBA MODELO MS——-—- . :
RESERVATORIOS —— @ —— v oo e e

O - Oleo
G - Graxa

EXIMPORT LUBRIFICACAO CENTRALIZADA
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: BOMBA MANUAL

MODELO “MS”
PARA OLEO E GRAXA
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DESCRIGAO:

A bomba modelo ‘‘MS" é utilizada para a alimentacdo de
sistemas centralizados de lubrificag8o de linha simples. RPode
funcionar indiferentemente com ¢leo ou graxa. Todas as bombas
sfio equipadas com unidade de ruptura, contendo um disco de
aluminio trocavel, que protege a bomba e fornece uma indica-
¢8o central e visual de blogueio.

Sua aplicagdo principal é em pontes rolantes, prensas, esteiras
transportadoras e outfos equipamentos onde a lubrificacBo é
efetuada uma ou no méaximo duas vezes por turno.

ESPECIFICACOES:

Lubrificante - 6leo ou graxa
Pressdo maxima - 140,6 kg/cm?2 (2.000 psi)

Vazéo - 4cm3 (0,244 pol3) por acionamento da alavanca
em cada sentido.

Reservatorios -

6leo ou graxa - 5.000 cm3

Volume necessério para o funcionamento do indicador .
de ciclos - 3,278cm3 (0,200 pol3)

Pressdo de ruptura -
6leo-disco amarelo - 101,83 kg/cm2 (1.450 psi) ’
graxa-disco azul - 207,38 kg/cm? (2.950 psi)

Peso liquido - 20 kg

CARACTERISTICAS:

Filtros nos reservatérios.
Mandmetro para controle da pressao. -

Indicador de nivel nos reservatérios. .

Indicador de ciclo para indicaglo visual do término da lu-
brificagdo.

Unidade de ruptura para protec8o da bomba e do sistema.

Pino para abastecimento na parte lateral dos reservatérios
de graxa.

Bujdo para abastecimento na parte superior dos reservaté-
rios de ¢6leo.
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ANEXO L Dl

-- INDUSTRIA

L R e L T kT ===

Trata-se de uma mdquina construida dentro das mais modernas téc-
nicas, aliando uma grande capacidade de produgao com um acabamento primoroso
em toda a superficie trabalhada.

A mdquina de rebaixar "ENKO" model§ RH, permite rebaixar per-'
feitamente os mais variados tipos de couros, utilizando um eficiente sistema de
corte conjugado com uma regulagem de espessura de grande sensibilidade, de co-
mando hidraulico e de transporte com velocidade sem escalonamento, também co-
mandado por sistema hidrdulico.

A regulagem da mdquina e sua manutengao sao muito simples dispon}
do-se também de diversos dispositivos de segurangas contra acidentes.

2) - CARACTERISTICAS TECNICAS

-largura til coveevseeesaesnsesaneeess 1,200 e 1,600 mm
-operdrios necessdrios v.sieeeeeeeess.. 1 (um)

- producao hordria aproximada .........180 meios
-velocidade do rolo das navalhas........l500 RPM
-velocidade de transporte .....coee.....8,5a 17 m/min.
-for¢a motriz necessdriat

-acionamento do rolo das navalhas.,....40 e 50 CV - 4 pdlos
-acionamento da bomba........cc00ee00 5 CV - 4 pdlos
-acionamento do rebSlo..evveee.ann cees 1,5 CV - 2 pdlos
~acionamento da mesa porta-rebdlo .....0,5 CV - 4 pdlos
-difmetro externo do rdlo de borracha...140 mm

-dureza do rdlo de borracha ........... 34 a 37 shore
-espago ocupado:
~COMPriMeNtO.ssescssssassscsssscsssssl.ndD0 mm
~lATGUIA « oovssassoecasnnansolonssssassl B0 MM
—AlMUTA, e e e eevssoasnssovenonesessassol S50 Hm

3) - ACIONAMENTOS PRINCIPAIS

Os acionamentos principais sao obtidos diretamente por meio de
motores elétricos.

Os motores sao comandados através do painel que se encontra a di-
reita do operador, onde para cada um existe um botao de ligar, um botao de des-
ligar e uma l4mpada piléto. A l8mpada pifoto acende sempre que é ligado um motor
e sé apaga quando ¢é desligado.

Nesse mesmo painel existe um botao de emergencia, que quando
acionado, desliga ao mesmo tempo todos os motores da médquina.
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3.1) - ACIONAMENTO DO ROLO DAS NAVALHAS

O rélo das navalhas & acionado diretamente a partir do mo-
tor elétrico, conforme mostra na vista lateral direita.

3.2) - ACIONAMENTO DA BOMBA DO SISTEMA HIDRAU}
""" Conforme indicado na vista lateral esquerda, a bomba de /
engrenagens do sistema hidrdulico é acionada a partir de um motor elétrico.

3.3) - ACIONAMENTO DO REBOLO PARA AFIACAO DAS
Dt SN R, o M= . .,

O rebblo para afiagao das navalhas &€ acidonado por meio
de um motor elétrico préprio, conforme mostra a vista lateral esquerda.

3.4) - ACIONAMENTO DA MESA SUPORTE DO REBOLC

O acionamento da mesa suporte do rebSlo & feita por meio
de um motor elétrico, que estd acoplado a um redutor de velocidade conforme mos-
tra a vista lateral esquerda e a planta baixa da mdquina.

3.5) - ACIONAMENTO DA VENTOLA

A ventola é acionada diretamente partindo do rdlode na-
valhas por meio de correias, conforme mostra o .desenho da vista lateral direita,

4) - FUNCIONAMENTO DA MAQUINA

O funcionamento da mdquina de Rebaixar " ENKO ", modé-
lo 052.10 & bastante simples. Podemos acompanhar a descmc;ao pelo desenho do /
corte transversal, que mostra a mfquina na sua posigao fechada.

]J4 vimos os movimentos principais de que a mdquina & do-
tada., O sistema hidrdulico & responsdvel pelo transporte e pela regulagem de es-
pessura e conicidade, o que serd visto mais adiante.

O transporte & obtido mediante os rélos Q, revestido de
borracha e o rolo R, revestido de bronze. O sistema de transporte nesse tipo de
mdqilina funciona como uma legitima "trava'" ¢ nao como elemento de inpulsao, evi-
tando que 0 couro a processar secja arrastado com violencia por entre o rolo R e o
rolo de navalhas P, com o que ficaria completamente cortado.

Com a mdquina ainda aberta, quando o rolo R estd bem a-
fastado do rolo de navalhas P, se coloca o couro a processar sSbre a mesa de ma-
deira, com uma ponta por sobre o rolo R, para que entre em contato com o rélo P,
Nesse ponto ponto o rolo R nao tem mowmento.

Fecha-se a mdquina, quando entao o rdlo de navalhas P /
com seu movimento tem a tend@ncia de arrastar o couro com viol@ncia por entre /
ele préprio e o r8lo R. Mas assim que a mdquina fecha, o rolo R adquire movimen-
to, que é transmitido por friccao pelo couro a partir do rélo Q. A velocidade de /
rotagao do rélo Q & regulada e assim a passagem do couro por entre os rélos P e
R & regulada pela velocidade do rélo Q.

O rélo P com seu movimento, apresenta ainda a tendéncia
de conduzir o couro no sentido de o enrolar sébre si préprio, mas isso & evitado
pelo ar produzido pela ventola, que gira no mesmo sentido do rélo P. Com isso o
couro processado vai descendo a medida em que vai sendo processado, para final-
mente cair s8bre o estrado de madeira, quando se abre a mdquina, depois que todc
o couro passou por entre os rélos P e R.

Para evitar que a parte final do couro a passar por entre
os r6los P ¢ R seja completamente inutilizado, tem sido conseguido um bom resul-
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tado, acelerae o mdximo a velocidade de transporte, assim que o couro que esta /

sendo processado nao mais esteja sendo transportado completamente, por entre os
rélos Q @ R. Para isso procede-se da seguinte mancira: escolhido a velocidade
de transporte, regula-se a velocidade nessc ponto e se passa quase todo o couro;

quando se chega na parte final do processamento, acelera-se at& o mdximo essa //
velocidade de transporte.

5) -1 OVI\&EVTOb E REGULAGENS PRINCIPALS

A fim de possibilitar o processamento dos mais diversos
tipos de couros, e obter um trabalho eficiente no que toca a uniformidade de espes-
sura e obtulc;ao de superticies lisas e ainda uma grande producao, a méquina de
Rabaixar " ENKO " modélo 082.10 possui diversas regulagens diferentes, que de-
vem ser feitas com o mdximo cuidado e seguindo as instrugoes que seguem,

5.1) - ABERTURA E FECHAMENTO
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Os movimentos de abertura e fechamento sao obtidos a /
partir do sistema hidrdulico. Pressionando-se os pedais O (fechamento) ou N (aber
tura) acionan-se chaves elétricas que comandam a vdlvula de comando direcional B
que orienta o fluxo de Sleo que por sua vez comanda o movimento do plstao J. O pis
130 ] por sua vez por sua vez comanda uma cremalheira, em cujo eixo estao monta-
dos discos excéntricos, um em cada lado da mdquina, por meio dos quais se obtera
© movimento de fechamento ou abertura da mdquina. Isto pode ser visto e acompa-
nhado através do esquema do cfrcuito hidrdulico, que mostra a m4quina na sua po-
sicao fechada, consequencia do fato de ter sido prg:,smnado o pedal O.

Para a abertura e fechamento, nao hd necessidade de ficar
pressionando os pedais até se completar o movimento, basta o toque nos pedais., A
vilvula Z serve para regular a velocidade de fechamento,

5.2) - REGULAGEM DA ESPESSURA

¥

A regulagem da espessura do couro & conseguida por meio
de um dispositivo de grande precisao, comandado também pelo cfrcuito hidrdulico.

Alertamos para o fato de que a regulagem de espessura
sempre deverd ser feita com a mdquina fechada, e que deverd ser feita antes ou /
durante a operag¢ao de rebaixar o couro,

O dispositivo de regulagem H se encontra na parte dianteira
da mdquina, no lado direito, na sua parte mais alta. A regulagem é feita em duas
etapas, sendo uma de aproximagao, feita por meio do volante e a outra, final,por
mecio da alavanca. Conforme & mostrado no esquema do circufto hidrdulico, e tam-
bém no desenho do dispositivo de regulagem de espessura, 1 (uma) volta completa
no volante corresponde a uma aproximagao ou afastamento de 1,5 mm do rélo das
navalhas em relacao ao rélo de transporte revestido de bronze, e cada divisao no
curso da alavanca de regulagem, corresponde a aproximac;é'o ou afastamento de 0,1
mm de forma semelhante,

Tanto no volante como na alavanca hd sinais "+" e "'y O
sinal "+" significa que se alavanca ou o volante forem deslocados na sua direcao,
haverd um afastamento do rdlo das navalhas em relagao ao rélo de transporte re-
vestido de bronze, o que deverd ser feito sempre que se quer uma maior espessu-
ra no couro a trabalhar. Se deslocarmos tanto o volante como a alawanca no sen-
tido do sinal "-'", significa que teremos wm maior aproximagao do rélo das navalhas
em relacao ao rélo de transporte, ¢ isso deverd ser feito sempre que se deseja
regular a miquina para obter uma menor espessura no couro a processar. H4 casoj
em que se gira o volante no sentido do sinal "+" e a alavanca no sentido do sinal /
""", ou vice-versa, o que poderd ser feito normalmente, sem que traga inconve-
nientes,
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Um detalhe importante na regulagem da espessura, & que

Smente se conscgue uma regulagem perfeita, com a total auséneia de ar falso no

¢ircuito hidrdulico. Para isso, pcriédicanlcmc deve ser feita uma sangria, por /

por meio dos parafusos indicados nos pistoes G ¢ Gl, mostrados no esquema do /
circuito hidrfulico ¢ que se encontra na mdquina, sob a mesa guia da retifica,

5.3) - REGULAGEM PARALELA OU CONICA

As peles dos animais nao apresentam uniformidade de es-
pessura sendo em geral maior na linha que vai do pescogo até o rabo, e dai vai [
diminuindo gradativamente até a barriga, na diregao perpendicular a essa linha, /
para ambos os lados. Nas peles dos animais menores considerando os trabalhos de
beneficiamento dos couros curtidos, essa diferenga de espessuras é despresivel,
mas nas peles dos animiis maiores, deve ser considerado.

Esse problema se apresenta de forma mais intensa, quan-
do se trabalha com meios couros, especialmente vacuns, onde a pele se apresenta
em corte transversal em forma aproximada de uma cunha.

A mdqiina de Rebaixar "ENKO", modé&lo 062,10 possui re-
regulagens que permite trabalhar em qualquer tipo de peles, mesmo naquelas em /
que se apresentam problemas de conicidade, como nas quais isso pode ser despre-
zado. E o que chamamos de regulagem paralela ou c¢Snica, conforme esquematizado
cm desenho anexo

Na parte frontal da mdquina, em cada lado, existe uma /
alavanca U que corre num setor dentado, onde se encontram marcagoes que vao /
desde + 3 até - 3, passando pelo ponto O (zero), A posigao dessas duas alavancas
& que comandam a regulagem paralela ou céniza. .

\ O significados dos sinais "+'" e "=" & semelhante ao do e-
xistente no sistema de regulagem da espessura, O sinal "+'" significa um maior a-
fastamento entre entre o rélo de transporte revestido de bronze eo rélo das nava-
lhas e o sinal "-" significa um menor afastamento, Chamamos a atengao para o fa-
to de que a regulagem de espessura a parte mével era o rélo de navalhas e na regu
lagem paralela ou cdnica, a parte mével é o rSlo de transporte revestido de bronze

Para se obter uma regulagem paralela se coloca as alavan
cas U nos pontos O (zero) em cada lado, conforme mostra o desenho esquemdtico #
em anexo, na sua parte inferior, Conseguimos fazer também regulagens para}_elas
em outros pontos das escalas, mas sempre deverd haver conicidade de posigao das
alavancas U nos sctores graduados, em ambos os lados. O desenho esquemético /
da regulagem paralela ou cénica na parte superior mostra uma regulagem cfnica /
bastante acentuada, onde a alavanca U no lado esquerdo se encontra na posigao "'
2 ¢ a alavanca U no lado direito se encontra na posigao "+" 2, Da mesma forma po-
demos escolher outras inclinagoes para a regulagem cénicas dependendo sempre
do tipo do couro aser processado para o’'que o operador da mdquina deverd ser [/
orientado e treinado convenientemente,

Para um melhor rendimento no trabalho, recomendamos
que 0S couros a processar sejam separados em lotes, de formam a que cheguem na
méquina j4 classificados, por tamanho, espessura e conicidade, com o que se evi-
ta perdas de tempo nas regulagens sucessivas.

No desenho do corte transversal vemos como funciona essg
regulagem. A alavanca U comanda um parafuso que sobe ou desce soh scu comando
e por sua vez faz com que a pega S gire em torno de seu eixo, onde estd fixado o
rélo de transporte R . Assim quando o parafuso comanda S para cima, entao o rélo-
R se aproxima do rélo de navalhas P; quando a alavanca U comanda a pe¢a S para
baixo, o r8lo R se afasta do rélo das navalhas P.
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5.0= RECGULAGEM DA VELOCIDADE DE TRANSPORTE

A regulagem correta da velocidade de transporte do courd
aprocessar, tem fundamental importancia para-o bom desempenho da mdquina.

A mdquina de Rebaixar " ENKO ", modé&lo 062,10 permite
uma regulagem de velocidade de transporte, entre §,5 ¢ 17 m/min, sem escalona-
nientos, obtidos atrayvés do motor hidrdulico K colocudo no circuito hidrdulico. /
Esse motor hidrdulico tem a sua velocardade definida em funcdo do fluxo de Sleo /
que o atravesdsa, o que & regulado por meio da vélvula de contrdle de vazao L, que
por sua vez §& comandada por meio do pedal M, conforme mostrado no esquema do
circuito hidrdulico.

A mdquina sai de nossa ffbrica regulada para uma veloci-
dade de transporte entre 9,35 ¢ 17 m/min, sem gbg_alonamgnto Obtem~se a menor
velocidade de transporte com o pedal M na sua posicao mais elevada e a maior ve-
locidade com o pedal M na sua posigao mais baixa, Para variar a velocidade basta
ir pressionando o pedal M desde sua posi¢ao mais clevada até a sua posicao mais
baixa.

O pedal M & tensionado por uma mola de formas a que sem.
pre que ele deixa de ser pressionado, cle volia para sua posigao mais baixa velo-
cidade.

Em determinados casos, em fungao da comodidade do ope-
rador, pode ser modificada a regulagem da velocidade de transporte, regulando-s.
a sua mais baixa velocidade para um valor algo mais clevado do que 8,5 m/min,
Isto se consegue por meio do parafuso, porca e contra-porca, que se encontram
na parte esyuerda inferior, junto a trazeira lateral, que regulam o esticamento /
do cabo de ago que comanda a vélvula de contrde de vazao L. Para fazer essa ope
racao, o operador da mdqiuina deverd estar bem familiarizado com o funcionamento
da mdquina.

A velocidade de transporte do couro a processar depende
de muitos fatorg,:, inclusive da prdtica e habilidade do operador, motivo pelo qual
nao podemos indicar qual a velocidade de transporte indicada para cada caso. Ela
deve ser determinada pela prdtica, para cada caso, fazendo-se registros por es-
critos, para facilitar a escolha em outras ocasioes.

5.5)- REGULAGEM DA POSICAO DA VENTOLA

Conforme ja foi explicado, a finalidade da ventola & evi-
tar que o couro se cnrole sobre o rélo das navalhas, e com isso ser completamen-
te danificado.

A distincia Stima entre o rélo das navalhas e a ventola /
varia de caso para caso, mas em geral se consegue bons resultados com distdncias
entre 1l-e¢ 5 mm,
' A regulagem da posicao da ventola & feita por meio dos /
parafusos que prendem os seus mancais nas guias de deslizamento, em cada lado
da m4quina. Primeiro sec soltam os parafusos de fixacao, regula-se na distincia
escolhida, por meio do parafuso de regulagem e depois se aperta novamente Os pa-
rafusosde fixagao. _

Deve-se tomar cuidado para que a ventola fique perfeita -

mentt na horizontal. ; ¢

6) - REGULAGEM DA PRESSAO ENTRE OS ROLOS

PLETRANSPQRIE :

Normalmente nao haverd necessidade de regular a pressao
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entre os rdlos de tra.nsporte Q e R, indicados no desenho do corte transversal.,

Pode ocorrer que haja desgaste no rélo de borracha ¢ cle
tenha que ser retificado, com o que fica com o scu difmetro diminuido, ou que as
molas BB cansem, Com o que o transporte do-couro fica prejudicado. A regulagem
correta da pressad entre os rélos de transporte & feita por meio da s porcas e cond
tra-porcas A\ A ¢ das porcas ¢ contra-porcas CC, indicadas no desenho do corte
transversal.

Qs suportes dos mancais do réle Q, em cada lado da m4-
quina giram em torno do mancal fixo DD, Paru aumeatar a pressao entre os rélos
Q ¢ R, deve-se girar as porcas AA da esquerda para a dircita ¢ paradiminuir a /
pr;&aao deve-se girar as porcas AA da direita nure a esquerda.

Uma orientagao préticu para a regulagem correta da presd
sao entre os rélos Q eR, quando o revestimento de borracha do r8lo Q for novo, &
ir aproximando o rdlo Q do rélo R, com a mfquina fechada, sem couro, até se notar
» aparecimento de dobras na borracha, ocasionadas pela pressio dos rSlos na [
parte lateral do rélo Q.

A mola BB sémente ird atuar quando a mgquina comecga a
transportar couros por entre os 2 rdlos de transporte. Para aumentar a tensao da
mola, girar & porca ¢ contra-porca CC da direita para a esquerda e para diminuir
a tensao da mola, girar as porcas e contra-porcas CC da esquerda para a direita.,

5.7) - ATIACAO DO ROLO DAS NAVALHAS

Para a afiagcao do rélo das navalhas devem ser considera-
das as seguintes partes componentes, Com seus respectivos movimentos e regulageh

5.7.1) - ROLO DAS NAVALHAS

O rélo das navalhas deve estar em movimento, Ja vimos /
que & acionado diretamente a partir do motor elétrico, que & ligado e desligado por
meio dos botdes que se encontram no painel.

5.7.2) - REBOLO

O rebSlo deve estar em movimento, E acionado a partir do
motor elétrico, que também & ligado e desligado por botoes que se encontram no /
painel elétrico,

O rebdlo recomendado & o seguinte: 8xido de alumfnio co-
mum grgo 60, dureza N, liga vitrificada, difmetro externo 254,0 mm, difmetro do
furo 100,0 mm e c5pe:sur¢ de 25,4 mm,

Indicamos como sentido de rotacao do rebdlo, aquele em /
sentido contrdrio ao do rélo das navalhas, conforme indicado no desenho do corte
transversal,

5.7.3) - MOVIMENTO LONGITUDINAL DO CARRO POR-

TA-REBOLO

O rebdlo se encontra montado sSbre um carro que se des-
loca lungitudinalmente sobre a mesa guia, acionado por meio de um motor elétrico,
Esse motor & comandado por meio dos botoes liga e desliga que se encontra no /
painel de comando elétrico e ainda por meio de tr& chaves fins de curso, onde uma
bloqueada a partida do motor quando a capa de protegao do rélo das navalhas estd
fechada, a outra inverte automdticamente o sentido do deslocamento quando o carro
chega novamente no extremo direito da mesa guia.
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Asslm para se conscguir o deslocamento normal do carro
porta-rebdlo, no scu movimento longitudinal, procede~se da seguinte maneira:

- cleva-sec a tampa de protegao do rélo das navalhas, pu-
xando a alavanca que sc¢ encomtra na parte da frente da mdquina, até que o retém
atue ea fixe nessa posigao aberta;

- aciona-sc o botao de ligar o motor que aciona o carro.
Nesse momento o carro se movimenta da direiia para a esquerda, até ch&ger om
contato com i chave iim de curso, na esquerda du mesa guia e inverte o movimen-
to. O adirro erso s deslora da \_‘squgrda para a dircita, até encontrar a outra [/
chave fim de curso, que se encontra no lado direito da mesa guia, que desliga o /
motor?

- s¢ houver necessidade de dar mais passes com o rebdlo,
para se obter uma afiagao melhor,deve-se dp;rtar cada vez o botao que liga o mo-
tor, quando o carro para depois dg fazer um passcio completo de ida e volta sSbre
a mesa guia;

- nesse ponto, fecha-se a tampa de protecao do rélo das
wnavalhas, por meio da mesma alavanca, aliviando-o do rgt..m e soltando devagar
até que a tampa, pelo scu peso préprio volte para sua po::lg,ao fechada.

Nesse ponto, a tampa de protecdo atua sobfe uma das cha-
ves fim de curso ¢ bloqeia a passagem de corrente, e impedindo que o motor que
aciona o carro porta-rcbdlo no sentido longitudinal possa ser ligado.

5.7.4) - MCVIMENTO TR: \\‘SVERSAL DOCARRO POR-

O movimento transversal do carro porta-rebslo & o res-
ponsdvel pelo malor ou menor afastamento entre o rebblo e o rolo das navalhas, /
durante a opx_ras.ao de afiacao.

A regulagem correta do posicionamento do rebslo & muito
importante, tanto para que se consiga uma :Lfiagffo cficiente como para obter uma
vida drtil maipr, tanto para o rebSlo como para as navalhas do rélo,

O avango do rebSloem relacao ao rélo das navalhas pode sc
ser feito manual ou automdticamente ¢ o afastamento sé pode ser feito manualmente

- Fazemos o movimento transversal manualmente, tanto para
avango como para recuo, por meio do manipulo 1,0673.0, conforme indicado no de-
senho de conjunto de montagem da catraca, para o que se afasta de sua p051,ao a
catraca 1,0670.0, quando se¢ precisa recuar o rebélo,

O movimento automdtico & feito com auxflio das catracas
1.0669.0 e 1,0670.0 e ainda das pegas 1.0620.0, presa no carro porta-rebslo, no
mesmo eixo da cataca 1.0609.0, e da pega 1.04£15.0, presa na mesa guia, Quando
o carro porta-reb8lo retorna, da esquerda para a direita, a pega 1,0620.0 & for-
cada se elevar devido ao contato com a pega 1,0415,0 momento em que as catracas
acionam e posicionam a roda 1.0445.0, que por sua vez aciona a engrenagem [/
1.0430.0 que esta presa no fuaso que desloca o carro porta-rebdlo no seu moviments
transversal,

No seu movimento automdtico, podemos graduar o avango
em funcao da posigéfo relativa da pega 1.0£15.0, que tem marcados os nimeros 1,
2 e 3 o0 que significa que sc o parafuso sextavado interno estd colocado num dos fu-
sos com os némeros acima, a roda dentada 1,0448.0 avanga o mesmo némero de den
tes,

Muitas v8zes, durante o servigo, & interessante dar uma
passada com o rebdlo sobre o rolo das navalhas, para aprimorar o fio; sem dar /-

\
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avango no rebslo. Para isso, basta sdmente reciar a catraca 1 0669 0 de sua
posi¢ao junto a roda 1,044 . quando ela ficard fixa naquela posi¢ao por meio
de um pino tensionado por moia, colocado logo acima do eixo de giro da catraca.

Para voltar a trabalhar com o avan¢o automdtico do rebSlo, basta puxar este /
pino de cabega redomda,

5.7.5) - REGULAGEM CORRETA DO REBOLO PARA

A AFIACAO

Neste ftem 5.7 vimos como proceder para fazer a afia-
cao do rolg das navalhas, A regulagem correta do avango a dar no rebolo, va-
ria de caso para caso, visto que isto depende de muitos fatores, sendo os prin-
cipais as caracterfsticas da navalha, as caracterfsticas do rebélo eo tipo de /
couro a ser processado.

A prdtica, em cada caso deve indicar como proceder,

O movimento manual normalmente ¢ usado sémente quans
do se faz a aproxlmagdo inicial para a afiagao de um rolo de navalhas novo, [/
quando se troca um rebolo, ou quando for algum outro motivo se retira e coloca
novamente o relo de navalhas na sua p051c;ao quando sempre devemos antes /
deslocae o rebolo para a sua poswao mais afastada em relagao ao rolo das na-
valhas.

'

6) - DISPOSITIVOS DE SINALIZACAO E SEGURANCA

Para dar condigdes a-que o operador possa trabalhar
com seguranga contra acidentes e que de sua posigao normal de trabalho possa
acompanhar os principais movimentos da mdquina a ser prevenido quando surge
algum problema, a mdquina de rebaixar ENKO ,modé&lo 082,10 & dotado de diver
sos dispositivos de protecao e sinalizagao.

6. 1) - DISPOSITIVC DE SEGURA\ICA PARA ABER-

Na parte dianteira da mdquina, cobrindo o rolo de trans
porte revestido com borracha, se encontra a chapa de protec;é'fo I, conforme mos
tra o desenho do corte transversal,

Com a mdquina fechada, quando se presiona essa chapa
a miquina abre, da mesma forma como se tivesse sido pressionado o pedal N,

A finalidade desse dispositivo & proteger o operador,
no caso de deixar a mao sobre o rolo de bronze, na hora de fechar a médquina,
visto que ela ira abrir, devido ao fato de que puchar a mao por entre os dois
rolos de transporte, ela ira encostar ¢ prassionar a chapa de seguranga 1, com
o que a mdquina ird abrir, nao permitindo que a mao chegue a encostar no rolo
das navalhas,

Quando durante o processamento de um couro, o opera-
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dor nao pode alisa-lo sulicientemente, ¢ sendo ..icressante abrir a mdquina o
mais rdpido possivel, para que o couro nao sc¢ju completamente cortado pelo ro-
lo das navalhas, em geral & mais rdpido ¢ mais pritico abrir a mdquina por meid
da chapa de seguranga do que por meis do pedal N,

0.2) - CIIAVES FINi DE CURSO

Ja foram citadas as diversas chaves fim de curso, uti-
lizadas para o bom desempenho do movimento longitudinal do carro porta-rebdlo

6.3 - LAMPADAS PILOLO DOS MOTORES ELETRI-

COS

No paina’ do comando elétrico, entre os botoes liga e
desliga, de cada motor, estd colocada uma l&mpada p116to que liga sempre jun-
to com o mstor e desliga junto com ele. No caso de ser pressionado o botao liga
de algum dos motores e a l&mpada pilSto nao acer .der, isto & sinal de que ha al-
gum problema,

6.42) - LAMPADA PILOTO DA VALVULA DE COMAN-

Na parte dianteira da mdquina, logo acima do letreiro
ENKO sc encontra uma l&mpada pildto comandada pela vdlvula de comando dire-
cional F do sistema hidrdulico. Ela ird acender sempre que for tocado o pedal
N de abertura, O de fechamento ou a chapa de seguranga I, e ficard acesa du-
rante o tempo em que ficar sendo pressionado qualquer uma dessas partes., Isto
indica que o solendide da v4lvula esta funcionando corretamente e que a vélvu-
la estd obedecendo aos comandos, Quando essa 14mpada nao acende normalmen-
te, significa que ha algum problema com a vdlvula,

7) - LUBRIFICACAO

Sabendo-~se que a lubrificac;éfo correta assegura .maior
rendimento e economia, diminue o desgaste, evita reparagges, permitindo um -
trabalho contfnuo e produtivo, recomenda-se o mdximo cuidado nesse particularf

Abaixo fornecemos as caracterfsticas dos lubrificantes
a serem usados, rccomendando-se sempre fazer o aprovisionamento em forne-
dores idéneos, que disponha de 8leos e graxas de qualidade comprovada.

Os produtos periodicidade de lubrificacao e pontos de
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aplicagao dos mesmos sao os seguintes:

7.1) - OLEO PARA SISTEMAS HIDRAULICOS, VIS-

7+1.1))- usado no sistema hidrdulico, O tanque tem ca-
pacidade para 125 1ts, onde o nivel sempre deverd ser mantido.

Trocar todo o 8leo apds as primeiras 500 horas de ser-
vigo ¢ depois, apds cada perfodo de 6,000 horas de uso da méquina,

O filtro de Sleo deverd ser limpado sempre com muito
cuidado. A primeira limpesa deve ser feita depois de 500 horas de servigo (co-
incide com a troca de Sleo do sistema hidrdulico), e depois apds cada periodo de
600 hatas de servigo,

Para limpar o filtro deve ser retirado todo S8leo do sis-
tema hidrdulico, que deverd ser colocado em recipientes muito bem limpo, para
depois ser novamente aproveitado, quando nao tenha sido usado ainda 6.000 /
horas, depvois da primeira troca., Depois se retira o filtro, para o que se reti-
ra os quatros parafusos de fixagao e com auxilio de dois parafusos 5/16" x 1"
como extratores colocados nos dois furos rodcados existentes na prépria tam-
pa, Lava-se o filtro com gasolina ou outro solvente, seca-se bem e monta-se..

7.2) - OLEO MINERAL PURO, VISCOSIDADE SAE 30

7.2,1) - usados nos lubrificadores, pintados de azul,
para a lubrificagao das guias de deslizamentos da mesa guia do sistema de a_fla-
¢ao ¢ regulamem de espessuras, Aplicar um pouco de 8leo, com auxilio da bom-
ba, em cada um dos lubrificadores, antes de comegar a operar com a mdquina
en cada turno de trabalho de 8 horas. Essa lubrificacao deverd ser feita mais
vezes em caso de afiacao e regulagem e afiacoes muito frequentes,

7.3) - OLEO PARA CAIXAS DE ENGRENAGENS, VISt

COSIDADE SAE 90

P e L R i R ]

7.3.1) - usado no redtitor de velocidade do sistema de
funcionamento do carro porta-rebSlo, no seu mdvimento longitudinal. Manter /
sempre o nfvel, Trocar todo o 8leo apds as primeiras 250 horas de uso e depois
ap8s cada perfodo de 2,500 horas. - >

\

. 7.3.2) - manter sempre bem lubrificadas, sem excesso
as correntes utilizadas na transmissao de movimentos, tanto no transporte.como
afiagao.
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7.4) - GRAXA A BASE DE SABAO DE LITIO , CON-

SISTENCIA 2

7+4.1) - aplicar uma vez em cada turno de trabalho de
8 horas um pouco de graxa em cada pino graxeiro, com auxilio da bomba, Isto

nao se aolica aos motores elétricos, nem aos lubrificadores da mesa guia do sis|

tema de afiacao e regulagem de espessura,

7.4.2) - os rolamentos dos motores elétricos devem /
ser limpados e lubrificados ap8s cada perfodo de 2,500 horas de servigo. Nessa
ocasiao deve ser aproveitado para fazer limpeza e manutencao dos préprios mo-
tores elétricos.,

7.4.3) - apds cada perfodo de 2500 horas de servigo,
devem ser limpados e lubrificados os rolamentos do rolo das navalhas, rolos de
transporte fambos) e da ventola para o que devem ser retirados de seus aloja-
mentos,

8) - OUTROS CUIDADOS COM A MANUTENCAO

Uma manutencao cuidadosa da méquina reverterd sem-
pre em beneffcio, principalmente no aumento de sua vida Wtil. Além da lubrifi-
cac;ao devem ser tomados os seguintes cuidados:

8.1) - A mdquina deverd sempre ser transportada ten-
do como apcio principal a sua base, tanto na su5pensgo como no deslocamento
sobre pisos, 3

A instalacao & muito simples, bastando coloca-la no /
scu local definido e depois fazer um cuidadoso nivelamento, para o que devem
ser usados os parafusos existentes na sua base,

N&o ha necessidade de fixagao da mdquina, por meio de
parafusos de fixacao a base,

A base onde serd instalada a mdquina devera ser muito
sdida e firme, e estar isenta de vibragoes.

8.2 ) - cuidar para que as coereias e correntes estejam

'sempre corretamente tensionadas. No caso das correias, quando uma de um conj

junto tiver que ser trocada, trocar todo o conjunto.

8.3 ) - devido ao problema dos nossos fornecedores de
equipamentos hidrdulicos, algumas vezes as mdquinas saem de nossa fdbrica /
equipadas com o motor hidrdulico K (indicado no desenho da vista lateral esquer
da) modé&lo MAI6 e outras vezes com o modélo MA-24, Isto em nada altera o fun-
cionamento da méquina, se a pressgo do &leo do sistema lidrdulico for conve-

nientemente regulada. =
Antes de verificar a pressao do 8leo do sistema hidrau

lico, ver primeiro qual & o modélo do motor hidrdulico, o que pode ser visto ne-
le mesmo,
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Para o motor hidrdulico MA-16 a pressao hidrdulica /
deve ser regulada em 10 Kg/cm*, com a mdquina aberta, e, para o mptor hidray-
lico tipo MA-24 a pressao hidrdulica deve ser regulada em 20 Kg/cm® com a ma.
quina aberta,

A regulagem da pressao do sistema hidrdulico & feito
por intermédio da vdlvula de alfvio E mostrada no desenho do circuito hidrdulico
e no desenho de vista lateral, por meio do parafuso la assinalado,

Para aumentar a vada dtil do manémetro D, visto no de-
senho da vista laterwal esquerda, deve ficar bloquecado durante o servigo e sé-
mente ser desboqueado no momento de verificar a pressao. Para isso, aciona-sd
com o dedo polegar o botao existente no isolador de manémetro ZZ. Com isso so
desbloqueia o manSmetro e sc pode ler a pressao existente no sistema hidrduli-
co e assim saber se ha ou nao necessidade de fazer a regulagem na vélvula de
alivio E,

A verificacao da pressao no sistema hidrdulico deve
ser feito periédicamente, e sempre que se notar qualquer anormalidade nos mo -
vimentos de abertura, fechamento, regulagem de espessura e transporte do cou}
ro que possam ser atrfbuidos ao funcionamento do sistema hidr4ulico,

b 8.4) - a temperatura do Sleo do sistema hidrdulico nao
deve ultrapassar 602 C, Para evitar a elevacao da temperatura, deve-se fazer
circular dgua f{ria pela serpemntina de refrigeracao, que se vé& no desenho da vis-
ta lateral esquerda, de forma que a entrada seja no furo inferior., Na tampa de
fixacao da serpentina existem 2 réscas com bitola 1/2" gés.

8.5) = para compensar o desgaste das navalhas devido
a aflac;ao deve ser feita a corregao da regulagem de espessura, aprox1mando-
sd o rélo das navalhas em relac¢ao ao rélo de transporte. I

8.6) - as guias de deslizamento das mesas do sistema
de afiacao e regulagem de espessura permite reajuste de regulagem, para com-
pensar o seu desgaste, Para isso existem as réguas méveis com seus parafusos
de reguladem,

. 8.7 ) - sempre antes de retirar o rélo das navalhas de
seus mancais, estes devem ser deslocados até o seu encésto posterior, por meig
do sistema'de regulagem de espessura,

Esse detalhe & muito importante, para que depois de re.
colocado o rélo possa ser feita a regulagem de espessura de uma forma correta
e sem problema,

8.8) - j4 foi comentado, mas insistimos na recomenda -

Gl.o%wgy |
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cao de sémente fazer regulagem de espessura com a mfquina fechada.

. 8.9) - o equipamento elétrico & construido e montado
com materiais de qualidade comprovada.,

) Para evitar problemas com paralizacao desnecessdrias
recomendamos manter em estoque os diversos tipos de fuziveis e segurancas
utilizadas,

A mdiiina & fornecida com um punho para retirar as se-
gurangas (tipo NH, marca Siemens). Vai colocado dentro da caixa das instala-
¢oes elétricas, na lateral direita., Pelo acionamento de um botao, o dispositivos
de trava 11berta a seguranga apds a sua remogao ou colocagao na respectiva ba-
se, o que facilita a operagao e garante uma protegao comtra choques.,

8.10) - o esquema das instalacoes elétricas que acom-
panha a mdquina, & indicado para os motores clétricos e voltagens nele indica. -
dos . Se houver necessidade de usar um motor ou voltagem com caracteristicas
diferentes que as indicadas no esquema, serd necessério efetuar as adaptagoes
necessdrias, para o que pedimos nos seja solicitada a orientagao técnica sébre
a sua viabilidade, Se a mdquina estiver em perfodo de .garantia, essa orienta-
cao orientagao deverd ser pedida e fornecida por escrito.

\

8.11) - ao trocar as navalhas do ré6lo, utilize sempre
navalhas padronizadas, das quaia sempre ¢ interessante manter um jogo em es-
toque para reposigcao, com seus respectivos calgos,

Os calgos utilizados na fixagao das navalhas devem ser
uniformes em suas dimensoes. Nunca usar cal¢os de materiais diferentes para
a fixac;é'o das navalhas de um mesmo rélo,
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INSTRUCOES PARA O PROCESSAMENTO DOS COUROS
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NAS MAQUINAS DE REBAIXAR

EEE EE LT EF EER-R-F F N -F-R S F_F 55§

1) - As condigoes bdsicas, considerando-~se os couros a serem processados, para
se obter um rebaixamento e uma produtividade eficientes, sao:

1.1.) - umidade adequada;

1.2) - classificagao em lotes, em fungao da espessura pa-
ra o qual se quer rebaixar os couros.

2) - Sob o ponto de vista das mdquinas utilizadas, para que se obtenha os melho-
res resultados, os pontos principais a serem considerados sao os seguintes:

2.1) - afiacao eficiente das navalhas;

2.2) - para a obtengao de um fio suave, utilizar o sistema
de afiagao de forma a tirar menores espessuras por passada, passando-se o rebS-
lo mais vezes no fio das navalhas,

2.3) = o rolo de apoio e o rolo de borracha do transporte
deverao estar com suas superficies perfeitamente cilindricas;

2.4 ) - a dureza da borracha do rolo de transporte deverd
ser adequada, conseguindo-se bons resultados com uma dureza entre 34 e 37 Sho-
re A,

3) - O operador deverd estar perfeitamente preparado para utilizar a m4quina, a
fim de conseguir trabalhar usando todos os recursos de regulagem que ela possui,
devendo ser dada atengao especial ao seguinte:

3.1) - compensar as diferentes espessuras pelos disposi-
tivos de regulagem, tanto paralela como cdnica;

3.2) - calibrar constantemente os couros rebaixados, por
meio de um espessfmetro de boa qualidade, para verificar se nao hd necessidade

de modificar a regulagem;

3.3) - seguir rigorosamente as instrue;c‘;es relativas a ma-
nutencgao, lubrificagao e limpeza da médquina.

4) - Sao as seguintes as recomendagoes para se obter um rebaixamento eficiente:
4.,1) - a umidade dos couros deve estar compreendida en-
tre 45 e 50 %. Esses valores pode ser conseguidos passando-se 0s couros nas md-

quinas de enxugar.

4.2) - para o rebaixamento, a miquina de maior compri-
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mento &il que se dispoe presentemente, ¢ a de 1200 mm, messa mdquina se pro-
cessam, de maneira correta, os meios couros;

4£.3) - recomendamos, que se faga nas mdquinas de re-
baixar de menor comprimento dtil, preferencialmente nas de 300 mm, o rebaixa-
mento das pernas, deixando-se com 0,2 mm a menos do que aquela espessura
para o qual deverd ser rebaixado o grupao;

4.4 ) - depois, j& com a mdquina de rebaixar com 1200
mm de comprimento til, se rebaixam a cabeg¢a e o pescogo, deixando-se com /
0,2 mm a mais do que aquela espessura para a qual deverd ser rebaixado o gru-
paoc;

& 4.5) - agora introduzindo o meio pela parte do rabo, /
se rebaixa o grupao para a espessura final escolhida, tomando-se o cuidado de
abrir a m4quina assim que for alcangada a parte do pescogo j4 rebaixada;

4.6 ) - para a operacao final de rebaixamento a mdqui-
na deverd ser regulada de tal forma que se obtenha uma espessura de 0,2 mm a
mais na parte da barriga do que na linha do lombo.

Can isso vemos que a espessura principal a ser consi-
derada em funcao da espessura final a ser conseguida pelo rebaixamento, & exa-
tamente essa parte do lombo, junto ao corte pelo qual a pele & cortada em dois
meios,




MAQUINA DE REBAIXAR RH =t

POSSIVELIS DEFEITOS

MANEIRAS DE SANA-LOS

ITEM A

MAQUINA INOPERANTE ( TOTAL )

1) Fusfvel geral queimado.

1) Substitua-o.

2) Faltando fase na réde elétrica.,

2) Verifique a geral do curtume,

ITEM B
MOTOR PRINCIPAL INOPERANTE

1) Fusfvel do motor queimado,

1) Substitua-o.

2) Relé bi-metdlico desligado.

2) Messa a amperagem do motor, sc normal aumente a regu-
lagem do relé e reaperte o mesmo comprimindo o botao.

3) Fusfvel de acionamento das bobinas dos contactores quei-
mado,

3) Substitua-o.

4 ) Contatos dos contactores queimados.,

4) Limpe-os com lixa fina.

ITEM C
MOTOR DO CARRO DA RETIFICA INOPERANTE

1) Fins de curso mal regulados,

1) Regule-os,

é) Idem itens Bl, B3 e B4,

2) Idem itens B1, B3 c B4.

pr—
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POSSIVEIS DEFEITOS

ITEM D

MANEIRAS DE SANA-1L.OS

fi,

17

MOTOR DA RETIFICA INOPERANTE

1) Fins de curso da alavanca da tampa mal regulado

1) Regule-o
2) Idem itens Bl, B3 e¢ B4, 2) Idem itens Bl1, B3 e B4,
ITEM E
CARRO DA RETIIFICA ANDA SO PARA UM LADO
1) Fim de curso direito mal regulado. 1) Regule-o,
ITEM F
RUIDO ESTRANIO NA BOMBA HIDRAULICA
1) Bomba cavitando. 1) Verifique o nivel do éleco.
2 ) Corrcias da bomba frouxas. 2) De maior tensao nas mesmas,
3) Filtro sujo. N 3) Limpe-o.

4) Oleocontaminado (de coloracao amarelo, palha e opaco)

ITEM G

4 ) Substitua-o.

SUPER AQUECIMENTO NO OLEO HIDRAULICO

1) Pressao do sistema muito alta.

1) Diminua a pressao ¢

através da vdlvula VRPA-PBAII-SO6S
P
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POSSIVEIS DEFEITO S

MANEIRAS DE SANA-LOS

2) Falta de resfriamento,

2) Verifique se h4 circulacao de {gua na serpentina,

ITEM U
SISTEMA HIDRAULICO SEM PRESSAO

( quando fechado )

1) V4lvula de alfvio VRP A-PBAIl -S06S mal regulada.

1) Regule a pressao para 30 Kg/em?2,

i

2) Vélvula de alfvio VRVA-PBAH-S06S com filtro sujo, car
retel trancado ou mola quebrada,

2) Desmonte a vdlvula, retire o carretel ( observar para

nao inverte-lo ) veja a mola e limpe o filtro localizado
no interior do carretel.

3) Filtro sujo.

3) Limpe-o.

ITEMI

MAQUINA NAO FECIHA OU NAO ABRE

Comande a vélvula dirccional VDE4-BW1S-106S manual-
mente, com o auxflio de um estilete, introduzindo-o nos
oriffcios existentes nas duas tampas laterais da vélvula
pil&to precionando o pino um de cada vez com certa forga
Com esta operagao determina-se se o defeito & elétrico
ou ou hidrdulico. Se a mdquina funcionar normalmente
( fechar e abrir ) o defeito sera elétrico neste caso,
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POSSIVIIIS DEFEITOS

MANEIRAS DE SANA-LOS

1) Fusivel queimado no sistema de abertura e fechamento.

1) Substitua-o.

2) Solemdide da vdlvula queimado.

2) Substitua-o,.

SE NAO FUNCIONAR SERA DEFEITO HIDRAULICO

Neste caso:
1) Idem itens 11,

1) Idem itens 11,

2 ) Vdlvula pildto da direcional com uma mola céhica quebradg

T

2 ) Substitua a mesma, .

3) Idem item 12,

3) Idem item H2.

ITEM |
VIELOCIDA DE DO TRANSPORTE MUITO LENTA

1) Vélvula reguladora de vazao VRVC-DHSK-D3L mal regu-
luda, * :

1) Regule através do cabo de comando a vazao até o ponteiro
do dial chegar no N? 2,

ITEM K

-

VELOCIDADE DO TRANSPORTE MUITO-RAPIDA

1) Cabo de comando trancado dentro da capa.

1) Retire e lubrifique,

2) .&lvuda reguladora de vazao VRVC-DIISK-03L trancando,

2) Abra a parte do dial e limpe-o,

T — -
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POSSIVEILIS DEFEITOS

MANEIRA DE SANA-LOS fl. 20

ITEM L

MAQUINA NAO REBAIXA NA ESPESSURA CERTA

1) Ar nos cilindros da mesma,

1) Faca sangria nos cilindros,

2 ) Vdlvula copiadora trancando,

2) Solte os parafusos de apérto das arruelas de borracha
1/4" de volta,
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CONJUNTO DA ESTRUTURA COM CHASSIS Fil 22
Ne Nomenclatura Quant,
1. Guarnicao direita 1
2 Dobradigas A
3 Parafuso sextavado 3/8" X 3/4" L8
4 Chassis 1
5 Estrutura 1
6 Porca sextavado . 1" 12
7 Chapa 1

8 Parafuso sextavado 1/2" X 1" 7
9 Parafuso de regulagem 4
10 Chapa base do motor 1
11 Motor elétrico 1
12 Guarnigao lateral esquerda 1




Conjunto do fglo Operador
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CONJUNTO DO ROIL.O OPERADOR T
Ne Nomenclatura Quant.
I Polia do cilfndro 1
2 Polia 1
3 Arruela 2
00 Chaveta DIN 209 ']
5 Pino 1
6 Anel eldstico il
7 Polia da ventola il
B Mola do tensor i
9 Tensor das correias da ventola 1
10 Polia do tensor 1
11 Polia intermedidria 1
12 Parafuso de cabe¢a redonda 10
13 Protecao para cremalheira 2
s Bucha 2
15 parafuso sextavado "W" 3/8" X 134" 8
16 Graxeira 1/5" G4s P
17 Pino-guia Z
18 Mancal 2
19 Pinhao P
20 Cremalheira )
21 Pino-guia c8nico 8
22 Parafuso sextavado 1/2" X 1" 8
23 Parafuso 1/2" NF i/
24 Cilindro hidrdulico para regulagem da espessura do couro 2
25 Eixo da cremalheira : 1
26 Haste de fixacao 8
2 Tampa da junta 2
28 Junta de vedagao 05 2
29 Porca do pistz;o 2
30 Embolo 2
31 Parafuso sextavado 1/4" X 1" 8
32 Junta de vedagao 05 Y
o8 Tampa da junta 2
3 Parafuso sextavado 1/4" X 1" 8
35 Haste do piste'fo 2
36 Suporte 2
&7 Parafuso sextavado 3/8" X 1" 6
38 Tampa para junta )
39 Junta de vedagao 15 2
40 Junta de vedacao 07 4
41 Porca sextavada de 1" NF A
42 WYentola 1
L3 Guarnicdo de protegé:o do dindro 1
L4 Cilindro operador 1
£5 Batente do copiador 1
46 Copiador 1
47 Mola . 1
L8 Porca de seguranga 1
£9 Manfcula 1
50 Fuso 1
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Conjunto do R8lo Operador (continuac;ffo) Ty,
‘ :
51 Alavanca do disco de regulagem fina 1
52 Fim-de-curso . 1
56 Alavanca de abertura da tampa da guarni¢ao do cilindro 1
54 Esfera de baquelite 1
55 Graxecira 1/5" G4s 2
56 Tampa do mancal "
57 Parafuso sextavado 5/8" X 3" 4
58 Parafuso llalley 5/16" X 1" 12
59 Anel -labirinto interno 2
60 Rolamento SKT 22313(1200)- SKF 23218 ¢ (1600) 2
6l Anel-labirinto externo ?
GENs Eixo da ventola : 1
63 Parafuso llalley 5/16" X 1" 12
64 Anel-labirinto %)
65 Volante 1
66 Suporte 1
67 Parfuso sextavado 5/16" X 3/4" 2 A
68 - Parafiso sextavado 1/4" X 3/4" 2
69 Tampa 2
70 Parafuso sextavado 5/16" X 3/4" 2
71 Arruela 2
72 Mancal 2
73 Parafuso sextavado 5/8" X 2" 12
74 Mancal do rélo operador 2
75 Parafuso lalley com cabega 3/8'. X 11/4"" ¥
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CONJUNTO DA RETITICA

Fl.27

Nomenclatura

Quant

I'lange e disco de regulagem

Mesu~guia da retilica

rodulor

Motor eléirico

Carro lomgitudinal

carro transversal

Crico

Roda dentada da catraca

Crico

Roda dentada da catraca

Parafuso sextavado 5/16" X 1"

Suporte

Parafuso sextavado de regulagem 5/16" X 11/2"
Rebdlo 10" x 100 x 1" A-60

Motor elétrico de acionamento do rebdlo
Limitador de curso SIEMENS 35S E2 100-0
Parafuso sextavado 3/8" X 1/4"
Engrenagem de corrente

Parafuso sextavado 3/8" X 1"

Protcggo de latao

Parafuso sextavado 5/16" X 1"

Guia do cabo elétrico

Sanfona de lona
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ETHRGIRENE STISELNL DI TEMITET Guy

F1.29
ne Norenclatura Quant
1 Carcaga 1
2 Igrefuase scextavade 3/8" x M 8
3 Retentor Sit{ C0127 1
4 rlange i
5 Peraiuso cobegs redonda 1/4" x 5/8% 1
6 /nel de bvorracha n? 57 1
7 molamento ST 6C06 P
g Jucha de encosto ol
S Zixo senm-Tim Z=1 =3 i
1C Rolamento SX= ,60C5 4
11 Parafuso scxtavado 5/16" x 1V 24
12 Tampa 3
13 Bucna de encosto 1
14 Rolamento SKI' 3204 1
15 Arrvela VB4 1
16 Porca SKI' K4 1
17 Tcmpa 1
18 Parafuso sextavado 5/16" x 3/4" 10
19 Tampa superior 1
20 Tempao 3/8" i
21 Ingrenazem Z2=41 N«3 . 1
22 Chaveta L
23 aixo de saida 1 -
24 Anel 1
25 Chaveta 1
26 Zixo 1
27 Retentor SABO 0829 1
28 Tampa 1
29 En_renagem sem-Fim Z=37 =3 1
30 Chaveta 1
31 “ncrenarem para corrente 2Z=18 P= 1/2" 1
22 Tinhdo Z=17 N=3 1
33 ‘nel 1
34 Varcta nivel de dleo 1
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ICON]UNTO BO RAQLO DE ENEQSTE@

Sdl.3)

N¢ Nomenclatura Quant,
1 v Tampa 2
2 Parafuso sextavado 1/2" X 2" e
3 Pino com parafuso sextavado 5/16" X 3/4" 2
4 Mesa 1
5 Tampa 5
o Rolamento SKIF 2309 2
7 Retentor de feltro 2
3 Mancal 2
9 Parafuso sextavado 1/2" X1" 2
10 Arrucla 2
11 Eixo 2
12 Parafuso sextavado 1/2" X 2" Z
13 Cantoneira 2
14 *Parafuso sextavado 1/2" X 21/4" L
[§) Tampa 2
16 Cilindro 1
17 Embolo 1 .
18 Pinhao 1
19 Parafuso sextavado 3/8" X 1" 1
20 Arruela 1
21 Anel de vedacao 2.110 121 1
22 Anel distanciador 1
23 Rolamento NU 209 1
24 Mancal 1
25 Rolamento SKF 6210 (1200) - SKF 6211 (1600) 2
26 Parafuso sextavado 3/8" X 1" 1
27 Retentor ,0907 6
28 Tampa 1
29 Parafuso sextavado 5/16" X 1" A
30 Bucha distanciadora do excéntrico 1
3l Tampa 2
32 Retentor de feltro 2
33 Pino 2 ‘
34 Rolamento SKEF 30211 2
SN Parafuso llalley sem cabega 3/8" X 1" A
36 Graxeira l/8" G4s b
37 Rolamento SKT 30210 2
38 Arrucla SKF MB 9 2
39 Porca SKF KM 9 2
£0 Tampa 2
4] Parafuso sextavado 5/10" X 3/4" 8
42 L&mina raspadeira de madeira 1
L3 Bragadeira 4
L, Eixo 1
45 Rélo de encédsto 1
46 Mola 4
47 Parafuso sextavado 1/2" X 1" A
48 Suporte da mesa 2
49 Eixo 1
50 Casquilho >
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Conjunto do Rélo de Encdsto (continuagdo)

Gl 32
51 Parafuso llalley 5/16" X 7/8" 9
52 Setor dentado 2
53 Haste 2
54 Alavanca 2
55 Porca 1/2" A
56 Bicla 2
57 Parafuso sextavado 1/ 2" Z
58 Parafuso llalley 3/8" X 11/2" 2
59 Tecla da alavanca coia mola 2
60 Casquilho 2
61 Excéntrico 2
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CONJUNTO DO ROLO DE TRANSPORTE Fl. 34

Ne Nomenclatura Quant.
1 Parafuso sextavado 1/4" X 1" Z
2 Tampa da engrenagem dupla 1
3 Anel eldstico tipo E 35 X 1,6 1
A Rolamento SKE 0207 1
) Engrenagem supor te 1
o Parafuso sextavado 3/8" X3/ 4" 6
7 Arruela de pressao 6
S Engrenagem de entrada 1
9 Rolamento SKIF 6208 1
10 FFeltro 1
11 Tampa 1

12 Parafuso cabega chata 1/4" X 1" &
13 Brago suporte do rolo ; Z
14 Parafuso Halley sem cabega 5/16" X 3/4" 9
15 Pino 2
16 Eixo da engrenagem dupla I
17 vucha 2
18 Porca KM 8 4
19 Graxeira 1/8" G&s 90% 4
20 Engrenagem dupla 1
21 Bucha de distanciamento Il
22 Feltro F1-260 3
23 Parafuso sextavado 1/2" X 2 1/4" 8
24 Tampa do brago suporte 2
25 Rolamento SKF 2210 2
20 Feltro F1-260 3
27 Tampa 1
28 Chaveta 1
29 llaste 2
30 Parafuso de regulagem i
31 Encosto da mola 2
32 Guia da mola 2
33 Mola de compressao 2
34 Guia da mola 2
35 Porca para haste 7/8" NF 5]
36 Rolo de transporte 1
37 Arruela 2
38 Parafuso sextavado 3/8" X 1" 8
39 Tampa 1
20 Pino do brago 1

|
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CONJURYO HIDRAULICO

gbse’ 20-/0-3 3

Fl. 36
Ne l NOb.ZNCLATURA J QUANT.
1 Flange - espelho intercambiador calor 2
2 Farafuso Allen com cabega 5/16" x 3/4" 6
3 Anel de borracha n? 51 2
4 Valvula reguladora de vazao 1
5 idandmetro 1
6 Isolador manoretro bl
7 Parafuso scxtavado 1/2% x 1 1/2" 4
8 Suporte bloco manifold 1
g9 Parafuso cextavado 3/8" x 1 1/2¢ 4
10 Valvule de alivio i
11 Zspera - alimentacao 1
12 1{vel de dleo L
13 Visor nivel de Sleo 1
14 Tampao 1 1/4% Gds 2
15 Parafuso Allen com cabega 1/4" x 5/8" 12
16 Tampa de inspe.ao 2
17 Tanpa do tangue
18 Parafuso Allen com cabega 3/8" x 1® 52
19 Tampa 2
20 Anel de borracha n? 29 1
21 Parafuso Allen com cabega 5/16" x 7/8" 4
22 Tubo - flange sucgao 1
23 Registro fecho répido 1
24 Tubo 1l
25 I'lange para bomba 1
26 Parafuso Allen com cabega '3/8" x 1 3/8" 4
27 Flange para bomba 1
28 ArTuela 12
29 Pino para acoplamento 12
30 Anortecedor de borracha 12
31 Porca sextavada 1/4" 24
32 Poaba F 1l
33 Suporte da bomba 1
34 Farafuso sextavado 1/2" x 1" 2
35 Farafuso sextavado 5/16" x 1" 4

|




rLtcon.nm'ro EIDRAULICO Pl. 37
Re KOMIENCLATURA J QUAKT,

hs iu‘aﬁmo Allen com cabega 3/8" x 1* 2
37 $uporte do motor 2
38 Engrenacen corrente Z=19 1
39 éuporta do hidromotor 1
40 Ridromotor 1

j . 41 Parafuso Allen com cabega 3/8" x 1" 2
42 Parefuso sextavedo 3/6" x 1 1/2" 4
43 Eloco manifold 1l
44 vAlvula direcional 1
45 liotor eldtrico 1
46 Porca sextaveda 3/8" 4
47 Base para motor 1
48 Parafuso sextavado 3/8" x 1 1/2" 4
49 Parafuso sextavado 3/8" x 1 1/4" 4
50 Flange para bonmba 1l
51 Flange para motor 1l
52 Anel de borracha n2 08
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' PAINEL DO COMANDO ELETRICO Fl.39
=
Ne Nomenclatura Quant.
1 Contador de horas decorridas i
2 Botao de acionamentd do cilindro operador i
3 Botao de acionamento do sistema hidrdulico 1
VL] Botao de acionamento do sistema de retifica 1
5 Botao de acionamento do redutor do sistema de retifica 1
' 6 Armdrio !
7 L&mpadas sinaleiras %
8 Botao de emergéncia 3
g Botao de desligamento do cilindro operador 1
10 Botao de desligamento do sistema hidr4ulico il
11 Botao de desligamento do sistema de retifica 1L
12 Botao de desligamento do redutor do sistema de retifica 1
. 13 Parafuso de cabeca redonda 3/16" X 1" A
! 14 Puxador 2
1 15 Borboleta 1
16 Parafuso sextavado 3/8" X 1" /A




PEDAL DE ACIONAMENTO]
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FEDAL DE ACICHAKENTO

Fl.41

K8 5 NOXENCLATURA
1 Anel elédstico E 15 x 1,5
2 bnrca
3 Bngrenagen dial - valvula rc;ul. vazao
4 Indicador para vilvula
5 VAlvula resuladora vazao
6 Anel elistico E 10 x 1
7 lleste regulagem
8 lancal do pedal
g Parefuso sextavado 3/8" x 1 1/2"
10 Suporte regulage: curso do pedal
11 Porca sextaveda 1/4"
12 Parafuso sextavado 5/16" x 3/4/
13 Fino suporte da mola
14 Parafuso 4llen com cabega 1/4" x 1 1/4"
15 Mola do pedal
16 Alavanca para pedal
17 Yino ~ comando engrenggem
18 Bucha da engrenagem
19 Engrenagem a=45
20 Pino supor.e engrenagen
21 Parafuso sextavado 3/8" x 1 1/4"
22 Suporte da vilvula
23 Porca scxtavada 5/8"
24 Pedal de acionazento
25 Parafuco Allen sem cabege 5/16" x 5/8"
26 Parafuso sextevado 5/16" x 3/4/
27 Eixo do pedal
| H

IVQUANT.
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LEGENDA
REBOLO
CILINDRO DE NAVALHAS
ROLO DE TRANSPORTE
DISPOSITIVO DE SEGURANCA
ROLO DE ENCOSTO
LAMINA RASPADEIRA
VENTOL A
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RECOMENDACOES : SISTEMA HIDRAULICO

OLEO MINERAL PARA SISTEMAS HIDRAULICOS

[

WSC OSIDADE MINIMA OTIMA MAXIMA MAXIMA DE

DE DE DE INICIO DE

E QUIPAMENTO OPERACAO OPERACAO OPERACAO | TRABALHO
BOMBAS DE 40 SSU 100- 250 SSU 1000 SSU L 000 SSU
ENGRENAGENS 5CS 21- 54 CS 216 CS 86 CS
MOTORES HIDRAU - 80 SSU 125-250 SSU 1000 SSU 4000 SSU

LICOS 15 ¢S 26-54 CS 216 €S 864 CS

VALVULAS

DE MANEIRA GERAL, 0 OLEO QUE ATENDE AS CARACTERIS -
TICAS 0A BOMBA, SERA DE UTILIZACAO SATISFATORIA . »

&S

MEDIDAS DE VISCOSIDADE
SSU = Segundos Saybolt universal

= Centistokes

TIPOS DE OLEOS RECOMENDADOS PELA RACINE HIDRAULICA S.A.

VISCOSIDADE

4 38°C 150 SSU 217 SSU 315 SSuU
ol SIS T_EMA FRIO SISTEMA MEDIO SISTEMA QUENTE
ate 35° C) (35°a50°C) {50° a 65°C)
ATLANTIC IDEAL OIL C IDEAL OIL D IDEAL OIL F
.(—::a; r;vm.—_ B HYSPIN AWS 32 HYSP/;V AWS _1.;5_ HYSPIN AWS 53_ >
_ESSO R TERESSO 43 TERESSO 47 Y _rgnesso 52 N
SHELL TELLUS 27 TELLUS 29 TELLUS 33
_M_(—J;/-L. i DTE 24 gt DfE 2_5 DTE 26
T;';’ACO_ 3 RANDO O_IL HD 32 | RANDO OIL HD:; RANDO 0QIL HD 68
VALVOL INE ETC OIL LIGHT ETC OIL N2 10 ETC QiL MEDIUM
-éR;A;A_th*A;?oAHL MA;L_UB MA;O MAXLUB M:rs MAXLUB MA-20
4 -
sipatd |00V 0. (L e LR R
IPIRANGA IPITUR AW 44 IPITUR AW 47 IPITUR AW 53
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VOLANTE PARA
REGULAGEM_DE
= APROXIMAGAD

B‘ P' AI R
DCASO APRESENTE PROBLEMAS NA REGULAGEM DA ESPESSURA DO
COURO , DEPOIS DE TER FEITO A SANGRIA NOS DOIS CILINDROS, ‘EJ‘

CONFORME MOSTRA NO ESQUEMA DO CIRCUITO HIDRAULICO.

—2)FAGA ESTE TESTE: B |
PRECIONE ESTA HASTE C(OM CERTA FORCA, DEVE AVANGAR E =
RETROCEDER SUAVEMENTE. SE ESTIVER TRANCANDO RETIRE 0§ ? 1 DIVISAD= V4o mm

© PARAFUSOS DA TAMPA A SEBUIR 0S5 ANEIS DE BORRACHA, LIMPE A |

™  HASTE COM LIXA FINA E LUBRIFIQUE, MONTE-O E REPITA 0 TESTE. ,
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E{QUINA DZ ESTIRAR PLIULATICA TIEQ LEVE

(
A HO T S
TRABALIHO TTIL 1600 nu PROC' 2 N UFPb

KODELC BLr-1 L¢ 12 -
Ig I 13 IJ ? ;/ ]3 (: }&

faw

1) - APRESENIACAC

A maquina de estirar, marca 1'X0, modelo ELFP-1 com 16COmm
de trabalho dtil, é a ndquina indicada para estirar peles de ovelhas
mesticos e bezerros. Opcionalmente pode ser tazbem fornecida parsa /
estirar os seguintes tipos de wveles: solas, vaquetas; carneiras, ca-
bras, grupoes, barrigcas e cabegas.

Sua construcao é forte e resiste perfeitamente as exigen-
cias do servigo para a qual a recowmendamos,

S de funcionamento muito sim les e eficiente, sendo a mes-
mna operada ~Or um lL.omem sorente. A abertura e fechamento sao obtidog
por acionamento pneuxratico. O cilindro de tranrsporte revestido de
vorracha se movimenta nos dois sentidos (para frente e para trés)
com O que Se consegue O transporte do couro a ser esgstirado.

Devido a simplicidade da construzao, a sua regulagem, ma-—

ruten, a0 e lubrificagao sao muitos faceis de serem feitos.,

2) - CAMACTERIUTICAS TECKICAS

Trabalho Wtil.eeceeeececocssocaresceasseesl6CO mm
Velocidade [0 transporteececeeccecceesssss9,9 n/min

Ri¥ cilinCro estirador.cccscscosessesnsss 050 Jild

FPCRGA XUOTRIZ:

Kotor acionamento cilindro estirador.....7,5 CV - 4 vpolos
Notor acionaiento COmMPIreSSOr..scsssecssesel CV = 2 polos
Dureza cilindro de LOrracliBecccsscecccssecedO Shére

ES: A0 CCUFADO :ELA 1AQUINA:
COnprimentOeeecvoeecersoss-ossesssnsansoeselcCO mm

Lm‘&—uaicc..-...o..-o.oo-t.--ac.-..o....tl6oo mo
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ESPACO CCU:ALO FELC COMuiizoouCl:
Comprimento.l.............I.....0000.0000.1300 m

L&rgura.........ot.C..o.'-.o.0-.. ........600 mm

3) - FULWCICHARL: IC

O eilindro estirador com liwinas, € acionado apartir de um
e1x0 principal |ue tambem aciona o transporte do c¢ilirndro de borra-
cha, esae eixo _rinci_al € wovimentado SO0r wn motor elétrico, (grupo
5 peca 11) que é comendado através do painel elétrico (grupo 7).

C acionamento do transporte Go couro, que é através do ci-
lindro de borracha, se realiza por meio de redu¢ao de engrenagens,
que acionam um acoplamento dentado de dupla ageo que permite 08 mo-
vicentos do cilindro de borracha nos dois sentidos, veja (grupo 4
pega 31).

O pedal 22 do cruro 2 aciona o cilindro prneumatico que po-
Siciona a méquina aberta ou fechada.

0 pedal 23 do grupo 2 aciona o cilindro pneum&tico parsa
reversao da rotacao do cilindro de borracha.

4) - REGULAGEN DO CILINDRO DE BORRACH
’

A opera_ ao de estirar é feita entre o cilindro de laminas
e 0 cilindro de borracha. A distancia entre os dois rolos deve va-
riar em funcao da espessura do couro a ser operado na méquina.

A regulagen e feita por meio cos parafusos (grupo 2 pega
8). C ponto otimo desca regulacem obtem-se por tentativas, e uma vez
encontrado, fixu-se a vosigao do parafuso por meio da porca (grupo 2

peca 9).

5) — REGULAGEM DE ADZRTURA E EZCHALLLTC

Conse.ue-se re;ular a velocidade de abertura e fechamento
por meio da vilvula de controle de fluxo (peca 3 do esquema pneumé-
tico). Igualmente, regula-se para o tempo .e engate e desengate do
acoplanento dentado, reconda-se o0 mixiwo cuidado para que nao figue

muito rapido.

6) - RETIFICACRO DAS LZ.INAS

Normalmente a0 avers necessidade de retificagao das la-
minas do cilindro de estirar. Um desgaste, porem, na sua parte cen-—

, - % . - .
tral, e considercdo normal. (uandao isso agontece, em geral aparece
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gume cortante nas laminas, que em vez de estirar o couro, cortem e

estragan sua superficie. lesse caso, o cilinéro deve ser retificado
e apds os cantos éas laminas devem ser arredondados.

Como a posigao dos nancais desse cilindro é fixo, a dimi-
nuicao do diametro deve ser compensada com um major avango do eilin-

iro de borracha, conforme ja anteriormente explicado.

7) - LUBRIFICACAO

Sabendo-se gue u lubrificagao correta assegura maior ren-
dimento @ econdmia, diminui o desgaste e evita reparagoes permitin-
do um trabalho continuo e produtivo, recomenda-se 0 maximo cuidado
nesse particular.

Abaixo fornecemos as caracter{sticas dos lubrificantes a
serem udaedos, reconenda-se sempre fazer o aprovisionamento em forne-
cedores idoneos, que disponham de o0leos e graxas de qualidade com-
provada.

Os produtos, periodicidade de iubrificacao e pontos de
aplicacao dos mesmos Sao 0S seguintes:

a) - Graxa a base de sabao de 1itio, consisteéncia 2

1) - Aplicar uma vez em cada turno de trabalho de 8 horas,
um pouco de graxa er. cada pino graxeiro.

2) - Nanter bem lubrificadas as engrenagens de transmissaol
de movimentos do transporte.

b) -~ 6leo mineral puro, viscosidade SAE 30

1) - Usado para lubrificagno dos mancais do ci{limdro de
laminas. Manter sempre esses mancais com 6leo suficiente e apéa cadaA
periodo de 2500 horas de servigo, fazer a drenagem de todo o éleo,
felo bujao montado no mesmo, e colocar 6leo novoe.

, 2) - lanter as correntes de transnissao de movimento sem-

pre bem lubrificadas.

8) - OUTROS CUIDADOS CCK A MARUTENCAC

Uma manutencao cuidadosa da méquina revertera cempre em
beneficio, principalmente devido ao aumento de sua vida dtil. Alem
da lubrificagao, devem ser tomados os seguintes cuidados:

1) - Ao ser irstalada, verificar que fique perfeitamente
nivelada.

¥ 2) - Cuidar para que as correias e correntes este jam cor-

—
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retanente tensionadas. li0o caso das correias, quando uma de um conjun
to tiver que ser trocada, troca-se todo o conjunto.

3) - O cilindro de borracha, que faz encosto com o0 cilin-
dro de laéminas, devera ter a sua posic¢ao modificada sempre que apre-—
sentar algum desgaste, o seu ronto irzis sréximo do cilindro de la-
minas.,

~ , 4 o ] . i T 2 o §
4) - Pressao caxima de trabalho 4 Kg/cm uo & ...0nelro ao

T,

conjunto/de filirc, e miladcr g iubril. ‘CT .

3 NOTA: Quando solicitar pecas Hara reposigao, tornegat

1 - Wome de méquina, numero e data de fabricagao:
- Nwnero do srupo:
Ylumero da rega;

- Nome da pega;

Vi & W N
1

-~ Instrug¢oes para rexessa.
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INDESTIRIA bE MSQIINAS Y aNEO®

ESTIKAR PNEWATICA IIPC LiVE 1600 mm

:
|
.

GRUFO 1

-1

NOL ENCLAPURA

QUANT.

W O 2 00 N B W RN

e o =
(G I S VA S e e

Viga I

Graxeira 1/8" ;as
Lateral esquerda
Parafuso sextavado 3/&" x 5/8"
Viga U

Viga U

iViga U

Prote 80 trazeira
Parafuso fixagao mancal
Painel elétrico

Lateral direita

Forca sextavada 5/8"
Base de madeira

Chapa de protecao

Parafuso sextavado 1/4" x 3/8v

1
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-

[
(o}




; I

] &

35 36 26 37 38 39 40 37 3 33 3B 61 2 {2

.
|

|

-~

~
wn

-~
[+,

=p FNKO) €4=&
CILINDRO DE BORRACHA
GRUPQO 2
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INDOSTRIA D KAJUINAS “ENEC" LTDA

ZSTIRAR PNEMLATICA TIFO L:VZE 1600 mm

way

GRUPC 2

Ne NCL'ENCLATURA I QUANRT,
#; -~
1 Protegao esquerda bl
2 Parafuso cabega redonda 3/16" x 3/8" 8
3 Graxeira 1/4" lds 4
4 Arruela lisa >
5 Engrenagen dentes retos Z=29 1l
6 Farafuso Allem 3/3" x 1 1/2" 3
17 Parafuso Allem 3/8" x 7/8" 2
8 Volante de resulagem 2
g Porca sextavada 5/8" 2
10 Parafuso sextavado 1/2% x 1 1/4" 4
11 Suporte pepra regulagem 2
12 Batente para re ulsagem 2
13 %ngrenagem dentes retos Z2=29 1
14 Engrenagen para corrente 4=19 1
15 Suporte cilindro borracha esquerdo 1
16 Porce sextavada 1" 2
17 Porca sextavada 5/8" 4
18 Pino 2
19 Haeste de regulagen 2
20 Farafuso sextavado 3/8" x 1" 2
21 wubo guia acionamento 1
22 Pedal abertura e fechamento 1
22 Fedal reversao transporte 1
24 Graxeira 1/4" NP 3
25 Farafuso sextavado 1/2" x 1" 1
26 Guia para regulagem 2
27 Terminal cilindro pneumético 1l
28 Porca sextavada 1/2" 1
29 Eixo do tubo guia acionemento 1
30 Cilindro pneumdtico (ver esguema pneumdtico) 1
31 Suporte cilindro borracha direito 1
32 Chaveta 2
33 Zixo do suporte cilindro borracha 1
34 Chaveta L 2
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IXRDOSTRIA DE MAQUINAS "ENKO® LTDA

ESTIRAR PNEBURATICA TIPO LEVE 1600 mm

GRUPO 2

IQUANT.

5.09 %4

. {—a, £

Ne RNOWENCLATURA

35 Parafuso sextavado 5/16" x 1 3/4" 8
36 fsmpa do mancal 2
37 Farafuso sextavado 5/8" x 1 1/2" 2
38 Protegao anterior 1
39 C¢ilindro de borracha 1
40 Parafuso sextavedo 5/16" x 2" 8
41 Bucha cilindro borracha 2
42 Protegao direita 1
43 Bngrenagem dentes retos Z=30 1
44 Chaveta 1
45 Bucha da engrenagem 1l
46 Pino da ensrenagem 1
47 .Pnrafuso de regulagen 2

\




S ENKO =&
CILINDRO DE LAMINAS
GRUPO 3




INDOSTRIA D . AQUINAS "=.KO" LTDA

ESTIRAR PNEUNATICA TIFO LEVE 1600 ma GRUPO 3
Ne NONZNCLATURA l QUAKT.
1 Graxeira 1/8" Gas 2
2 ArTuela lisa 2
3 Bucha do tensor 2
4 Tensor 2
5 Farafuso sextavado 1/2" x 1" 4
6 Pino do tensor 2
b Suporte do tensor 2
8 Arruela lisa 2
9 Tampao 2
10 Parafuso sextavado 3/3" x 3¢ 8
11 Tampa 40 maneal 2
12 Casquilho superior 2
13 Chaveta 14 x 9 x 70 2
14 Polia 2
d 15 Anel de feltro 4
16 Caquilho inferior 2
17 ¥ancal 2
18 Tampao 1/4" Gas 2
19 Cilindro de navalhas 1l
20 Protecao cilindro navalhas 1
21 Ponteira da protecao 2
22 Suporte regulagem protecao 2
23 ' Parafuso sextavado 3/8* x 2" 2
24 Parafuso eexta;ﬁdo 1/4% x 5/8% 4
25 Suporte guia protecao 2
26 Parafuso sextavado 1/4" x 1/2% 4
. I




REVERSAO TRANSPORTE
GRUPO 4




-28 INDOSIRIA DE ML UINAS "uNKCY LTDA
BSTIRAR PNEUMATICA T110 LEVE 1600 mw GRUFO 4
N9 L NOLENCLATURA QUANL,
1 hEnfjrenagem corrente 4=19 1
2 Manecal 4
3 Bucha do mancal 4
4 Anel distanciador 2
5 Engrena_em dentes retos . 1
6 Anel elastico B 40 x 1,75 2
T Eixo de saida 2
8 Parafuso sextavado 3/8" x 3/4" 8
9 Engrenagen dentes retas £=85 1
‘ 10 Parafuso sextavado 1/." 1/ 8
11 Graxeira 1/4" ds - 490 4
12 Bese 1l
13 Anel c¢istanciador 2
14 sngrenaygem dentes retos 4=30 p!
e s Bucha da engrenacem 1
16 lAnel elastico E 30 x 1,5 2
17 Chaveta 12 x 8 x 40 1
18 Bixo intermediario 1
19 Chaveta 12 x § x 218 1
20 Chaveta 12 x 8 x 48 1
: 21 Engrenagem dentes retos 4=85 1
22 Yaratuso Allen /2" X 3/4" 1
- 23 Arel auistamcialdor 1
24 Jnel distanciador 2
2% Faratuso Aller 1/4" = 1/2° 6
26 Engrenagsem aerntes retos L=< 1
27 Acoplamento dentado 3.
28 Graxeira 1/0" G's !
<9 Bucha do engsate 2
30 Anel distanciador 2
i 31 Acoplamento dentado i
Q 32 Acoplamento dentado ]
3 B Paraiuso Allen 3/8" x 1/2° 3
3
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INDESTRIA DE MAGUINAS "ENKO" LTDA

ESTIRAR PNEUKATICA TIPO LEVE 1600 mm GRUPO 4 T
Ne NONENCLATURA QUANT.
:
34 Graxeira 1/8" Gas 2
35 Alavanca 1
36 Porca sextavaaa m 10 1
37 Rolo de comando 2
38 Parafuse sextavado 3/8" x 1" 2
39 Suporte da alavanca 1l
40 Lubrificador 2
41 Anel elastico E 10 x 1 2
42 Pino 1l
43 Ponteira do cilindro 1
44 Cilindro pneumatico (ver esquema pneumatico) 1l
45 BEngrenagem dentes retos Z4=25 1l
46 Chaveta 12 x 9 x 50 1l
47 Bixo de entrada 1l
48 Parafuso Allen 3/16" x 3/4" 2
49 Chaveta 12 x § x 155 1




£2-S

5> ENKO e
EIXO DE TRANSMISSAO
GRUPO 5
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INDOSTRIA DE NAQUINAS "ERKO " LTDA

BSTIRAR PNEUMATICA TIPO LEVE 1600 mm

1109 7%

_‘i’on'

GRUPO 5

Ne T ROV.ENCLATURA QUANT,
1 Correia acionamento cilindro lixar 6
2 vPolia acionamento cilindro lixar 2
3 Engrenagem dentes retos Z=19 3
4 Mancal SKF SN510 - Rolamento SKF 1210 K 2
5 Porca sextavada 1/2" 4
6 Chaveta 14 x 9 x 150 2
7 Eixo de transmissao 1
8 Porca sextavada 3/8" 2
9 Pino base motor ]
10 Chaveta eixo motor ill
pLiL Motor elétrico CV=7,5 1
12 Polia do motor 1
13 Parafuso sextavado 3/8" x 1" 4
14 Base do motor 1
15 Suporte para motor 1
16 Parafuso sextavado 3/8" x 1 1/2" 4
17 Correia acionamento eixo transmissao 3
18 Polia acionamento eixo transmissao dl
19 Parafuso sextavado 5/16" x 5/8" 1
20 Arruela lisa 1
2l Engrenagem dentes retos 2=25 )
22 Bucha 1
23 Pino 1
24 Porca sextavada 1" 1
25 Graxeira 1/4" Gas 1
26 Parafuso sextavado 1/2" x 2" 4
27 Parafuso Allen 3/8" x 1" 8
28 Parafuso regulagem motor 2
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>>=p ENKO €&
TENSOR DO TRANSPORTE
GRUPO 6
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INDOSTRIA DE XAQUIRAS "ZNKO® LTDA

ff’ ESTIRAR PNEUMATICA TIPO LEVE 1600 mm GRUPO 6
o
N® I KOKENCLATURA QUANT,
1 Porca sextavada 1/2" 1l
2 Arruela lisa g G
3 Tensor 1
4 Parafuso de regulagem 1l
5 Porca sextavada 1" 1
6 Arruela lisa 2
7 Pino para tensor pl
8 Pino para engrenagem 2
) Bucha da engrenagenm 2
10 Engrenagem corrente Z=l} 2
11 Arruela lisa 3
12 Graxeira 1/8" Gds - 45¢ 3
¥
—
¥
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S ENKO €<

PAINEL ELETRICO
GRUPO 7
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INDCSTRIA DE “LQUIKAS "ENKC" LTDA

i’me‘ (3.09 b

Hﬁ ESTIRAR PNEURLTICA TIZ0 LEVE 16CO mm GRUPO 7
—
Ne NCL ENCLATURA QUANRT.
1 Suporte painel elétrico 1
2 Farafusc sextavado 1/4" x 5/8" 2
3 Botao desliga cilindro de laminas .
4 Sinaleira cilindro laminas 1
5 Botao liga cilindro laminas 1
6 Painel elétrico 1
7 Botao liga compressor 1
8 Parafuso cabega redonda 3/16" x 7/16% 4
9 Contador horas decorridas s
10 Sinaleira compressor 1
11 Botao de emergéncia 1
12 Botao desligca compressor 1
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CONCRETO PARA PESO DE 1600 Kg

>>—» ENKO <
PLANTA DE FUNDAMENTO
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MAQUINA DE ESTIRAR LEVE PNEUMATICA

ELP-1
ESQUEMA

Reversao

J_
T
X

®

1600mm

PNE UMATICO

Ll

g
-

W1

fechamento

Abertura e

|
| >
@D £ (?( N
__\V N _,: v Pressdo maxima de
- SR trabalho & Kg/cm2
13 | sem| 1s37-3 Tubo de nylon 5/16°
12 | o1 6220 -1355-0 Tee L
71 o1 3582-1000 Lubriticador
T 10 | o 633006 Mandmetro
9 01 3562-2000 | Regulador
& | o | 35321000 | Fittn _ i
S o1 3320-KFL e - vValvula [(Abertura e fechamento)
6 01 3320- KF Va'lvula (Reversdo)
5 | o1 | 3010 L Cilindro 1 112" x 7" de curso
& 04 -8 204 . ~_~—~——— Nipple
3 | o¢ | 337-10m | Valwula controle de fluxo
2 | 11| 6220-09540 | Cotovelo
! 07 30110 Cilindro 1 12”"x 4" de curso
ITEM | QUANT CoDI60 DESCRIMINACAQ
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CONJUNTO DE FILTRO, REGULADOR E LUBRIF/CADOR‘

-

\

€
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+®

REGULADOR

LUBRIFICADOR

FILTRO

Piltro de bronze sinterizado, de facil limpeza.
Corpos estranhos sao centrifugados, passando atraves das abcrr
tures do defletor e se depositando no fundo do copo.

Gopo plastico, transparente, de grande resist®ncia.

Dreno para eliminacao dae impurezas e ég\u.

ManOmetro que pode ser montado em ambos os lados do regulador
O corpo, a tampa e as pecas internas sao resistentes a oxida-
c&o e substitufveis.

Farafuso de regulacem, que permite o ajuste da pressao de sai-
da, desde O ateé 8,7 Xg/cm? ( 125 psig ).
Visor plastico, transparente, que facilita o ajuste da quanti-
dade de oleo pulverizado no ar.

Disco vedador deslizante, permite facil e rapido abastecimen-

to, sem interrupcao no funcionamento do circuito.
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PILTRO DE AR

Os filtros Schrader foram projetados com a finalidade de
aumentar a duracao e eficisncia de qualquer sistema pneumatico, pois
retiram 40 ar comprimido, impurezas e umidade que prejudicariam os /
equipamentos utilizados.

A operacao & automatica nao havendo cartuchos pars serem
substituidos, e se processa nas seguintes etapaa:_

a) Aletas no cabecote do filtro obrigam a umidade o as im
purezas admitidas com 0 ar comprimido, a se langarem contra as pare-
des do copo3;

b) Estes elementos, passando atraves das aberturas do de-
fletor, depositam-se no fundo do copo, onde nao ha turbulenciaj

c) Pinalmente o ar e forcado a passar atraves de um fil-
tro de bronze sinterizado, de 15 microna, ¢ de grande capacidade, quﬁ
retex as impurezas mais finas que permanecem em suspens@o no ar.

O copo de policarbonato, alem de ser imestilhacavel, de
grande resisténcia a impactos, e a anmpla gama de temperatura, e
transparente o que permite uma visio imediata do acimulo de impure-
zas e agua, que s&0 eliminadas facilmente abrindo-se a torneira de

drenagem.

REGULADOR DE PRESSAO

A utilizacao do regulador de pressao na alimentacao de um
circuito pneumatico € indispensavel, ja que, alem da uniformidade de
pressao ser essencial para a operagao do sistema, eignifica eoonomiJ
pois evita Qesperdicho de energia, que ocorreria ao se trabalhar com
pressao superior a necessaria. Pelo simples ajuste 4o parafuso de re-
gulagem, uma entrada de, ate 17 Kg/cn2 (250 Paig), pode ser controla~-
da e mantida constante, dentro da gama de O a 8,7 Kg/cm2 (0 a 125 /
Peig). Todos 08 mandmetroe tem escala dupla, em Ib/poll, e em Kg/cn2

normalmente.

LUBRIFICADOR DE LINHA

, O lubrificador Schrader e necessario a qualquer sistema /

paeumatico que tenha unidades com pecas moveis, pois poesibilita pro-
tecao eficaz contra o desgaste, sem provocar queda de pressac apre-
ciavel. A quantidade de lubrificante pulverizado na linha é regulada




Fore 0608 3§

/

girando-se simplesmente o disco recartilhado até o ponto desejado /

(Re de gotas) obtendo-se uma regulagem estavel.
0 restabelecimento processa-se atraves de um orificio es-

pecial, nao sendo necessario interromper o0 fluxo de ar.

O copo tramsparente torna vis{vel o nivel de dleo, sendo

aconselhavel o uso somente doa tipos a base de parafina,de viscosi-

dade SAE‘ 10,

b R
44 -ffif

Tecnico

(Instrugoes extraidas do catélogo 173 CP da Schrader.)
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Filtro para o ar

>>—p ENK(O S=—e<
COMPRESSOR

Sentido de giro

Correia A-64

Motor elétrico 2 CV- 2 polos

Mandmetro
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INSTALACXO DO COMPRESSCR

A vida do compressor de ar, muito tem a haver com os cuidados
que se lhe destina. Fortanto na instalagao veja essas instrugoes impoi
tantess

1) Primeiramente, verifique o rivel do 8leo do cérter, colocan
do ou recalocando o lubrificente no nfvel ideal, ou se ja, na metade dj
visor.

2) Instalar o compressor, em lugar fresco, livre de poeira, /
unidade e gases,

3) O motor deve ser ligado conforme esquema indicado pelos fa-
bricentes, observando rigorosamente, a voltagem e c¢iclagem da rede lo-
cal,

4) O sentido da rotagao de nossos compressores estd indicado
por uma seta localizada nos volantes dos mesmos,

5) Para evitar prejuizos na refrigeragao, o compressor deve /
ser montado com 30 cn de afastamento de qualquer parede.

€) Para evitar desgaste prematuro das correias, é de suma im~
portancia observar o alinhemento entre a polia 4o motor e volante do

compressor, assegurando também a neceesaria tensao das mesmas,

PLARO DE KANURENCXO FREVENTIVA

A melhor maneira de assegurar o perfeito funcionamento do seu
compressor, e de prolongar sua vida dtil consiste em submete-1o regu—
larmente a manutengﬁo preventiva. Siga portanto as seguintes instru -
goess

1) Liipe o filtro de ar semanalmente e recologue-o novamente
a0 cabegote, apertando-o firmemente.

2) Verifique diériamente, o nivel do 0leo lubrificante no cér-
ter,

3) Troque o 6leo a cada 300 horas ou dois meses de uso.

4) Drenar, sewanslmente o reservatorio de ar do compreseor,
utilizando-se para isso, o purgedor, localigado na parte inferior do
mesmo.,

5) Recomendamos, nas trocas sozente usar 6leo de viscosidade
SAE 30 das seguintes marcas: ESSO = Teresso 52 - ¥OBIL=-OIL = Dte Heavy

Medium -~ TEXACO = Regal-0il - IC & 6 ATLANTIC = Ideal Oil F - SHELL =
e
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"= Tellus 33 =~ IPIRANGA = Ipitur 53 - PETROERAS = Marbdrax-TR-52

COMO VOCE MESEO PODE DESCOBRIR UX DEFEITO

Antes de chamar um assistente técnico, atente vooce mesmo pa-

namento. VeJja portanto, como serd ficil sanar, as vezes, um peguenc

problemat
Como ele pode aparecers

Be o motor nao funcionas

Guando o compressor nao
44 a rotag@o indicade:
Quando 0 rendimentoc es-

ta4 baixos
¥

Quando os canos da tu-

bulagao partem seguidamentes

OBSERVACXO:

Dados segundo catalogo do fabricante do compressor,

| ra as seguintes causas, que as vezes pode implicar no perfeito fnnoi:

A causa pode ser:
Verificar se esta ligado na vol
tegem e oiclagem certa e medir
ta:bém a voltagem da rede elé-
trica (sintomas:motor "romnoca"
ou "zuwbe"),
Correia pode estar frouxa ou a
voltagem da rede elétrioa fraca|
Palhetas das valvulas de admies
sao do cabegote quebradas.
Canos de tubulagées rachadas oy
com vasumontgs.

Filtro de ai obstruido.

O compressor apresenta trepidas
¢0es, afixa-lo convenientementd
que evitare o problema imedia-

tanente,
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INDOSILIA DE KALUINAS ENKO LTDA

KAQUINA DE LIXAR COUROS 450 e 600

\

1- RETIRAUA DA LIXA USADA:A lixa é enrrolada em espiral em toda
a superf{cie do cilindro e presa por ucguentos prendedores em ambos
extremos.

Para remover uma lixa gasta ou rompida, gira-se o0 cilindro com
a mao atd o seguento prendedor direito ser alcangado facilmente. Do~
bra—ée em dois couros a ser lixado, ou outro gqualquer, e se coloca
entre o cilindro de lixa e de borracha.de encosto. Apés aciona-se o©
pedal do rolo de borracha, até que o cilindro da lixa figque completa

mente travado, de maneira que nao haja possibilidade de movimento

quando o segmento prendedor é armado,

Pege-se entao a chave de alevanca A e se introduz no furo B
fah%ndo—se preseao no sentido de giro do cilindro, até coincidir com
o furo C. Ent8o se introduz o pino D, para que o segmento prendedor
fique preso em posigao de tens8o. Solta-se o pedal do rolo de borra-
cha e faz-se pressao na alavanca de garra B, no sentido de giro do
cilindro da 1lixa. Enteo a lixa fica solta e sua extremidade podeser
fécilmente retirada.

Agora a lixa pode ser completamente retirada do cilindro desen-

rolando a lixa girando devagar o cilindro com & mao em diregao opos=-
ta ao seud sentido normal de rotagao.
Finalmente, tire a ponta da lixa do segmento prendedor esquerdo

fazendo pressao ne alavanca E, como descrito acima.

2- COLOCACAO DE NOVA LIXA A escolha da lixa a ser usada depen-
de do servigo a ser executado, O formato e largura de mesma, deve se
de acordo com o modélo fornecido juntamente com a miquina, ou confor

me o desenho anexo,

Antes de iniciar a colocagao da nova lixa, assegure-se de que of
pino D esteja no furo C. Entdo, com a mao esquerda faga pressao na
alavanca de garrs Z, lado esquerdo, abra o segmento prendedor e nele
éokogque' @& ponta da lixa F, o maximo possivel, de forma que togue a
margem esquerda lixa colada no cilindro. Em seguida solte a alavanca

para que a lixa figue presa.




Agora gire o cilindro lentamente no sentido de rotagao, enro:1
lando a lixa em diagonal. Tome o cuidado para que eobreposiqio da li-
Xa nao 86 ja maior que a ranhura espiral ueixada pelo forro no cilin -
dro., Esta ranhura tem a finalidade de compensar a diferenga de espeg
sura ocasionada pela sobreposicao das mergens da lixa.

Umea vez enrolada a lixa no cilindro coloque a ponta no segmen
to prendedor aberta no lado direito, Controle mais uma vez a lixa,
certificando-se da boa adercncia da lixa no cilindro. Se nao houver
uma aderéncias verfeita, gire lentamente o cilindro com a m&0 no senti
do de rotacao, batendo ne lixa com a mao (protegida com luva de courd*
da esquerda para a direita, Zstando agora a lixa firmemente presa &0
cilindro, retire o pino de seguranga D, usundo a alavanca A, como j&
deserito. Frimeiro de uma leve pressao no segmento prendedor e depois
solte lentamente, tensionando-se a lixa automaticamente pela acao da
mola. X

Agora a maquina pode ser ligada, e ser iniciado © servigo de
lixamento, Comece a operar com pouca pressao, de forma que a operaqﬁo
de lixar inicie no lado esquerdo de progressivamente va até a extreuwa
direita. Faga isso 2 ou 3 veézes, Depois para a méquina e examine a 1i
xa. Se estiver com boa aderéncia no cilindro, a magquina esta em condi
goes de trabalhar normalmente. Se estiver solta, volte a fazer a ope-
ragdo de colocagao de lixa desde o principio..

3~ RENOVAGXO DE FORRO COLOCADC NO CILINDRO A lixa (forro)
colocada no cilindro, se desgasta com o servigo. Quando estiver gasto
ou rasgedo, deve ser substitufdo., Antes de retira-la, verifique se as
marces deixadas entre as espirais do forro estao nitidamente marcadas
no ec¢ilindro,

Retire entao a lixa e a cola usada, deixando completamente
limpo o cilindro.

A lixa recomendada para o forro, nas LAQUINAS DE LIXAR CCUROS
ENKO 450 E 600 mm, é de grao 180 e a cola a usar para sua fixagao de-
ve ser de qualidade e tipo comprovado, para garantir um bom deaempenhh
(A pedido podemos fornecer a cola e intrugces para a sua aplicagao)

Depois de convenientemente a cola na lixa e no cilindro, enrog
le com cuidade o novo fOrro (lixa), prestando atengao para gue as bor

-~ d
toquem exatamente nas marcas deixadas pelo forro retirado. =

A,eite a lixa com culdado a fim de evitar as bollas de ar de-

— ﬁ
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baixo da lixa (forro).

Nao inicie o trabalho, nem a colocacaoc da lixa para o servigc
normal, antes que a cola da lixa (fOrro) esteja completamente seca.
Deixe secar durante o nlmero de horas recomendado pelo fornecedor da
cola.

Oﬁedecidon estes detalhes, proceda normalmente a colocagao def

lixa de servigo e inicie o trabalho de lixar.

4~ LUBRIFICAGAO Sabendo-se que a lubrificagéo correta asegu-
ra maior rendimento e economia, diminui o desgaste, evita reparagses.
permitindo um trabalho continuo e produtivo, recomenda-se o mfximo
cuidado nesse particular.

Abaixo fornecemos as caracteristicas dos lubrificantea a se -
rem usados,recomendando-se sempre fazer o aprovisionamento em forme-
cedores idoneos, que disponham de 0leos e graxas de qualidade compro-
vada. '

p 0s produtos e periodicidade de lubrificag@o e pontos de apli|
cagao dos mesmos SAO0 08 seguintest

4a - GRAXA A BASE DE SABXO Di LITIO, CONSISTENCIA 2

4a-1 Diariamente aplicar um pouco de graxa em cada pino graxeiro, en

cada turno de trabalho, menos 08 pinos graxeiros do motor elétrico.
4a-2 Semestralmente lubrificar os rolamentos do eixo do ventilador e
xaustor, gquando deve ser aproveitado para fazer limpeza e manutengac
geral no'mesmo.
4a~3 Anualmente lubrificar os rolamentos do motor de acionamento,
ocasido eém que também deve ser feita manutengao e limpeza geral nos
mesnoe .

4b - OLEO KINERAL PURO, VISCCSIDADE SAE 30
4b-1 Diariemente, em cada turno aplicar alguras gotas de 6leo nos lu-
brificadores, colocados nos mancuais do cilindro da lixa. Para isso
deve ser levantada a tampa de protegso 40 mesmo.

40 - OLEO PARA.CAIXAS DE ENGRENAGENS, VISCOSIDADE SAE 90

4c-1 Usado na caixa de reducao. Seu nivel deverd ser verificado peri-

-
ddicamente, repondo o Oleo até ao nivel correto, se necessario.
Troecar todo o 6leo uma vez ao ano, fazendo-se entao a limpe-
za ¢ manuten¢ao geral da mesma.

4c-2 Didriamente, em cada turno de trabalho, aplicar algumas gotas

para lubrificar as correntes e suas rodas dentadas,




 {5-¢-4¢

5 — OUTROS CUIDADUS CON A MANUTENGAO DiAriamente apés o
encerramento do trabalho da maquina, fazer limpeza, de preferéncia
com auxilio de ar comprimido, para retirar o material lixado, que se
deposita nas aberturas laterais do cilindro de lixar.

Usar corretamente o ventilador exaustor, fazendo com que posaq
funcionar coniorme 0 previsto, conservando os condutos de safda do ar
com o material retiredo com a operacao de lixar, com a mesma bitola,
até o local onde esse material & depositado ou onde o ar & filtrado.

Un estrangulasento na segao fara com que baixe sua capacidade
de trabalho.

OBSERVACXO:

Quando solicitar uma pega pera reposigao seré identificada da
seguinte maneiras

- Em fungao dos desenhos de grupos de montegem anexos, onde o
primeiro nimero corresponde ao grupo, e o0 segundo a pega propriamentgq
dita,

A titulo de exemplo:

- Pega nimero 15 grupo 6, 6-15. |
Gentileza enviar-nos junto ao numero da pega, O nimero da mé~

quina e lata de fabricagao.

15 de junho de 1976 M

Técnico
DADOS TECNICOS
odelo L0~ L0-2
Tamagho I 11
| Trabalho util 450 om 600 mm
| Comprimento da megsa | 1050 mm 1200 pm
Producao p/ hora 40 reios ccuraa 60 maios couros: |
| Operarios 1 1
I Forca motriz 1.5 HP 10 HP
| REM Kotor 1740 1740
RPN Eixo Principal 413 413
RFY Rolo de Lixa 1300 1300
Espago ocupuado 2400x1050 2400x1200
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MAQUINA DE LIXAR 450-600 - ENKO -
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Nomenclatura

Quant.

W O 3 o\ & W -

uwwwuummNmmmmmNNHHHHHHHBHH
W S W PO W 30NV e W N O W Do e W = O

Polia do excentrico 1 correia B=75 ceececccocscsccees
Brago 4o eXCBniricCo sesecceecscossecesossssssasccncss
TAIPA ecsocceccccscsccecsasesccsssssscccsossncsssscsnoce
AYTUuela ¢.ciceceesnrccroeresscsncccascansssessssssasss
Castanhnf ccisceecscecescosorecccecscasonssnsessnsanos
GBEITO ooeevnesasonecnsssccsntossncssasossnamacenesoses
Suporte (eSqUerdO) .e.ceescsccsccoocessccsncnnscsocsce
PAXafUBSO0 scvesescccocnconcresecanssssrssscansssssnnses

Mesa ..........'............l....I.l‘................

Suporte da MEB& seeecvsvcsscscssssscscccsancnsssccsse
Gula A8 MBSA sevsccvcoscrcesscececccscsscssssassscsan
Chapa 0 ProteCBO caeceseccssccrscssccanccssascosscncse
ParafuBO eseeccescccccosccssccoccscseccanassscccccsse
Tampa protecao c1lindro 1iXAr ,,...c.eeeesescccscccess
Parafuso para e8ticador ,ceceeccecccccccsccccosscccsns

Mbradiqa SO DO 0802000000000 C0OCOO0OSOPLIEECOEENPOINOGEOOEOIOSOOOIOROEOIEOSES

Polia 2 correias A-42 0000000000000 000s00a0cbo0sss0

FIANEL ceeevsevscnscccoscosscsccsesccsscsssncnnssonnsse
Engrenagem P/ COYTENL® ,,.i00ceeccesacsecsoscsccscnne
BiX0 coevcecececccscscscsccsccscscccscecccocscencsoscsssse
PArafUuB0 ¢eesceccocescecersescssactssccscncsnsscosscnse
KaNncal qeeeeccecncccccssescosccscososcsascsccscccncensnos
PiNO cevccccoconccorssccccssossncsscecsccsncascsnngosns
ROLAMONYO ccosveeccosecccconasascsssccccscsssonscosces
BXCENLIACO s0uvnesesecssscecesscesccassosssonasncsces

Hmcﬂ S SO0 0000000000008 000 P0°00000 000000 CC0SCBCECENCECESOIEES

Anel de encoeto......o-.............................u

Porca....................O........................I.

mxo do emustor...l.........l.‘....................

ml de fixacao............'...............'........

Flang® cceccecscccdeiccenssscssesccassasccssssssossonses
RXBUAtOr cocecceossovcsccoosvecsascesconsosossescsssas
Chapn e EACOIB cececscossscrcscscrconscossnscssoscccass
ParafusO.cceccscnsconccccsccsescsosvecccssccsccncsssoce

C‘ixa dO exauatoroooooooooooooococo.ooooooo-oooo--oo
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MAQUINA DE LIXAR COUROS 450-600mm. - ENKO -

Nomenclatura

Quant.

GRUPC 1 (continuacao)

TAMPA ecesccoccoccocesscsscescansscosccosccscssscsnncaces
ROLAMENTO secscccccocsosccsccccceccosonnasncsancsncnssce
PREIITE scccececniosnccnosssascscossanssasedlanccscsscse
SUPOTte sececccssoosscscseesscscocsscsosnnscssncasnssasss
CAI'CAGCHA sccecscossosscscsecacsosccsscscccncnscsssossse
201amento SKF NB 6206 eeveseesssscsccsessosconasons
TAMPE sessecvcccssoccosscsnnsrssssssnscssssctssnssssnse
Polia 2 correias A—066 cecececsccccccsvreccnccscncce
GRUPQ 2
Polia 2 correias A-—42 ..eecececsccscscescscccccccccs
TAMDA seccoscececscccccscsscsssscosnsccssssccsososnoscs
ROLAMENTO soecsocsccosscssscscccsccccccscscnsncnossse

lancal- ©® 9 0 00 000 0P S SO C ST O OO HE OO0 T O NSO OOSOCOESIDITLIPOIOESIOSEOSODS

Cilindro de bOITACHEA ecseccssescscscssssscscscscocscncos
PATAMNIS0 coseeecccccescscesocsossoccscsasesonscsoscns
Polia 1 correia couro, ¥ 8 mm comprimento 500 mm ..
ROLBMENTO cooecesveccccccccoccocccccsoccasncconscase
PRrafuBo cceccecccsscscsoccccosccnssesocncscccosnnnocne
Engraxadairf ececsscccecscccsccsccocsecoccsssccscssccnsce
AYTUBLA csceccscccoscscosnsscccsscssvsscscscnssosscnsssace
TONBOX secesceccoseccoscsoscscsrscscsoscsccscnsoccsocscne
ElXO ccevcescccecececsocosccvsoncsccscsoncscsscccnsncnns
FRTEPOED coccrocerscveosavscsacrosscncsce simesssssases
Brago T T
DN S Be oo 0 o ciaisioine s alaleilets oo casecenes s iiERnT. e ale
Corrente comprimento 3,100, passB0 1/2" cesececoccnce
EB8ticador cseececcccccccscoscccscccscsscccnsescssons
ENgrenagem seecccoccecccccosscssccsscsccoscssscassosnses
AD@L soceecscccccscscscccscocscscosccscsascssossccssse
Podal ecevscccccccccccessccscssssccsccccsscsscscsesoscos
Cilindro escova d0 rolo de DOIXrAcChA cecccesscccscsss
TAILDE sccccsccsecrsnscesosossssscssstsosscssocesncssscsos

mcﬂ ® 0 009 00008 00O ODOO OSSO0 S OO OSSOSO SIERSSSOSS OSSN
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MAQUINA DE LIXAR 450-600 - ENKO-

Ne Nomenclatura Quant.

GRUPU 2 (continuacao)
25 S‘lport. dO Cilindro de borrBCha. S ® S 9005000000080 0006000

26 BlXO ccccccecccccccscosnccssscccos tescccecasssssascae
27 e S S cevessssseas
28 BRI o6 cto dascscsoolsaionsanacfirsesesacnne R —
29 P;rg!ueo de regulagem ccecccscccccccss B OO0 oo o

30 ml'p‘ﬂ-o ® ® 09 0 &8 0 9 O OO P OS GOS0 SO S S e T OGO OO PSS OO SO CEONTSTPSES

S S T o I O

il BiXO eecvcccccccccccacecsccesccesscsccscscososcscsacsacsesce
32 L - e 0l
33 Parafuso de regulagem.cceceececccscecsescscssacccscssces
34 Guin de regulegem .cecseccsscscsccscsceacccsscsacscce

GRUPO 3

Eixo @ 0 0 0 0 ¢ 0 08 OB OO B OO E O OO S G OO OD OO OO OO0 SO OO O SEENOCOGOCSSS
EITRMBIER| s 6/c s scacssnvsacsssssslssssossecsess s sleholos ofove s oore

Parafuso Allen 3/8” W x 1" ®00csceev0scccoonsesescsoose

Poli‘ S B 0 Q0 900 06 OB OO O OH0 GO0 E D OP S SO EL GO0 OBSAESSESETSIDd

_mrrei_‘ do Cilindro de lim ® 0 80 06000 ¢8O0 OSSO 0OHOeO S

Polia OO 28 0000 0000 G080 O OO OO O s O OO OSSO EOSHOOOOSOSSPCSS

P.r.tuao Bext. 5/]-6~ WX7‘/8” ® O 0> 00080000 eesO bSO OS

comia do .x‘uﬂtor ® O 0 00 600" 9060000 OO0 ONOHS OO ESIDSSLS

W @ =3 O\ & W N

Mpa do mcal OO0 OO0 00000 a0 80000 ES OO0 CEOEOOeEOIOBOSIOSEGSTOIES

Rolamento SKF 2208 #0000s 000000 ssesess0cs o000 CeRO0

E o

I‘ncd 00 S 0O OB OGO S PODPS OGO SO0 OGO SO0 sSSP OONBSOLOIEOPIAESIEOSEIOES

Parafuso sext, 5/8" # x 2 5/8“ evrcsrces0csce0scssocone
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N
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Parafuso Allen 3/8" W xl 3/16" e0eececsccsccsssessos
Parafuso sext, 5/8" W x 2 3/8" ®ecevseccseoecnccoosnoe
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CQTT‘il do motor B-75 $ 00 000000000008 00006060000000000
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PO]-ia do mOtor ® 0 20 09 0600500000 LO SO0 O sCOPPESSO OO NSOSTS
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' MAQUINA DE LIXAR COUROS 450- 600mm- ENKO-
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Nomenclatura

Quant.

23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
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GRUPC 3 (continuacao)
Anel de gUIA seeeecvsnvsrcscccccccsococcsrscssnsonse
Parafuso 1/4" W X T/8" ceececcccessecssscsscscocancns
Chapa de escora Q0 MANCAL eceecsercssssccsassssnscsce
Parafuso 3/8" W X 1" ceeececcsaceccssccscnnsossnsoce
Parafuso LeNSOr ceeesesssecciliicccscccoscossccosnssnanse
Haste do parefuso LeRSOI seeecvscccscrercnccsccccssas
TOLETO sececcccsvcccscssonsososcsscossnossnscasncssce
POlif eseccscossccnccscscesescsssoscnsccconscsssscce
Correla acionamento €8COVA ecsesescsvccccsccscssscccce
POli® ceccecccocscscccssscccsccscsvseccscccacsansencsae
Correia da CalXa eesvevcccosccscsscsccccossscncscsccnscse
Bixo de entrada cscesccscesccccsscccccccsocscsssccss
ANel @lA5tiCO eseevcvssccsrcscssscscccnssssscscssssse
Parafuso 1/4" ¥ X 7/8"ceceecccesscccccsscsassccscsnscs
TRMPA cocccscccccccsccscscscosscncssccsssssnscscsccssasssas
Tampa caixa redutora scececcvecssccoscssvronvecscscces
Mgl oLE3tico siviccerscoscorencentcancesscassecscee
Bngrenagem helicoidal 20 Z cevecccccccccccsccesccsns
Rolamento SKF 6205 ceeeseccescocsccccccsccscssscccce
Caixa redutoOra .esecesssscccssscscccsscesencecssosnse
= R e R
Bngrenagem cOrrente 25 Z secccccccccocscccscosccccee
Polia 4 correias B-118 ccecvctccccccccsccccescnscns
Mancal 0xilante ceccveescccscsccccceccsccscccsnccces
Parafuso Allen 5/16" W X 3/4™ cecccccesccosccsscccss
Bucha de eNnCOBLO eecocvscsscssscsssccssssssssssssensce
Polia 1 COYrein esecscveccesssscccsccncscccsccnncasn
Polia 2 cOrreias seecescececcscccscccceccccoccsccnces
Parafuso 1/4" ¥ X T/B" ceeesescccecsscoccsssccscscccce
Parafuso 5/16" W X 3/4" ceecccvoscesccascccscosasses
Retentor 00786 ceceescccsvecccccsscscosssssssnssnse

Cilindro de 11X8BX secccvescccsocssssscsccscacesssnsce
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MAQUINA DE LIXAR COUROS 450 - 600mm-ENKO -
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Nomenclatura

Quant .

22
23
24
25
26
27
28
29
30
B
32
33
34
35

3 GRUPO 4 (continuecao)

Engrenagenr helicoidal 65 2 eeeececcescccoscscscsncass
Rotentor 00358 cecevscccccsccssscacsscscssssosssssas
PGSR occccvcsrcescconnsnsnocscscesocsssnsecscsossenn
Rolamento SKF 2210 cececeosccscccccccscsssncsccsnacscsne
Bucha de eNCOSt0 cecevsceoccasossososcscescsescocsncs
KQncal ecceessecccsrsacecsseccssessscsssccnssanscsscnnssscsce
Porca SKF KN 7 ececececcososccccccccccnscossncsccacccs
Parafuso Allen 8/ cab, 5/16" 7 X 3/8" .iveveescoonces
Polia - 1 correia Climax compe. 2800 sececoccoccsscsne
Parafuso sexte 3/8" W X 1" ceveccccsccccsscssssccnnoe
C11inAY0 46 @BCOVE ececeecssecsssccssrccccrsssccssssce
MBNOAL eccceccccosssccsccccccsocssscccsssssncsncsscas
Rolamento SKF 6202, 2-2 ceecescccccsccscnccscssccsne

maao 1/2" Ggw ® 0 060 000000 05000 e 0SEOOOPIOSORNOOORODIOSOONOES
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COLOCACAO DA LIXA
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MAQUINA DE LIXAR 600mm
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PLANTA
FUNDAMENTO

MAQUINA DE LIXAR
COUROS
450-600

|/

900

900

1915

O

maquina

450

600

815

965

735

>

885
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Produgao horaria aproxim.da

Tipos de bocas dispomiveis

Espago ocupado

3. OPERACKO

2 or-2¢

\

- MNelos COUXrO8 seveocssncss

Farqamotriz G O 0 0 0000 SD T O OE NS OO OCEHOONNTDSDS

0 008 00000000000 SOOESNOSESNESS
] ......Q...l.....‘.....‘...
0 0 60 8000050000000 0000D
® 00 0000000080000 SCOSIIIGGSOSEEOSEDISDE

® 60909 S OO OO ¢OEOO OSSOSO EOETSOS

Comprimento 8 MOBAB seseccccsscoccsssons

Largura de mesa ooc---ooooooooooo»oo;ooo

- Largura tececvcccsccesccs
= Comprimento seccseccsccsse
= ALTUTA cseeesccccssvseceses

Peso Liquido 0000000000000 00000000000000

PBBO DIXUtO ceosscscceccecscsccscnsssscnasnse

FM’ [ij\ﬁ(> ﬂ
INDESTRIA DE MAQUINAS "ENKO" LIDA.
KAQUINA DE AMACIAR COURCS
TI:¢ JACARE ~ ATJ-T780
1. APRESENTAVAC

Trata-se de uma mAquina que trabalha no princ{pio do esfre
gamento enérgico, em todas as direcgoes, com 0 que se consegue uma
uniformisagaoc da resisténcia das fibras dos couros em todos 08 sen-
tidos.

Essa maquina pode ser fornecida com diversos tipoe de bacaT
que podem ser trocadas facilmente, desenvolvidas para finalidades
especificas, o que aliado a uma ampla regulagem na intensidade de
eafregamento, permite o seu emprego nos mais diversos tipos de courc

v
2. DADOS TECNICCS

Curso da Corrediqa 8000000 c0000000000ee 780 mm

Movimento da corrediga por ninuto eeeeee 65

Operérios NECESSATI08 eeessovecsscssosss 1

m—— e

- Feles .oooo:ooooooooooooi 40 a 50
20 a 25
5,0 CV - 4 polos

Com palhétas
Com palhétas e

Com 1
Com 2
Com 3

1.130
1,000

1.400
3.800
1.400

1.250
1.450

A maquina é acionada por um motor elétrico que

; todas as suas partes, por meio de excéntricos e cames.

roléte
roletes i
rolétes !

mm ]

mm

& E BBE

movimehta '
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A atuagao (o overador no comando 40s acionamentos, é feita por
meio de dois pedais.

0 pedal central, pega 6, gsrupo 7, atua no dispositivo autona -
tico de sujeigﬁo, e & pressionado no momento de colocar o couro quan
do se inicia a operacao de amaciar e quando ¢ retirado o couro,

Chexmamos a atengao para o.fato de que o grau de umidade do cow
ro 6 um fator de wuita importancia para se obter wun amaciamento efi-
ciente. O ponto dtimo dessa umidade deve ser verificado para cada ca
so, sendo impraticavel forneceruos uua orientagao efetiva, devido a
grande variedade de tipo de couros, bem como aos diversos tipos de
curtigaeb empregados nos couros que norualmente podem ser amaciados

L . . ’
com a nossa maquina de Amaciar Tipo Jacare.

4. REGULAGEX

4.1 - REGULAGIX DA INTENSIDADZ Da FRICCAC. Bm funggo do tipo
de couro a ser amaciado, ha necessidnde de maior ou menor intensida-
de de fricgao.

Consegue-3e¢ egsa regulagen por meio da posiciao relativa das cu
as partes que compoexn a boca.

A Yegulagem é feita por neio do volante 2, grupo 2 e sua con -
tra-porca, pega 3, gTrupo 2.

4.2 - REGULAGIX DA PRESSEO rARl :RuIDER O CCURC. Zm fungso
do tipo de couro a processar, pode user necessario uma maior ou menor
pressao no dispositivo automatico de prender o couro a ser processa-
do, pela pega T grupo T.

Essa regulagem é feita por meio do varao, pega 16 grupo 7, que
que tem rosca direita no extremo e rosca esquerda em outro. Solta-se
as suas contra-porcas e gira-se o vecrao no sentido desejado, depois
aperta-se novamente as suas contra-porcas.

4.3 - BESTICANENTO DAS CORREIAS. .m funcao do uso da maquina,
as correias em "V" de acionamento tcm o seu comprimento aomentado. It
to deve ser compenssado.

AB correias entre motor elétrico e eixo intermediario sao esti
cadas deslocando o motor elétrico nas suas corredicas.

A8 cormelas entre eixo intermediario e volantes sdo esticadcs
por neio dos parafusos 19 grupo 1, em cada lado da méquina.

m caso de haver necessidade em trocar uma correia de um con-

junto, deve ser trocado todo o conjunto,




i

4.4 TENSIONAMENTO CORRETO DAS BhiOLAS. Diversas pegas da mdquina sao
mantidas tensionadas com auxflio de molas espirais, Verificar perid-
dicamente para ver o estado dessas pegas e molas, para ver se nao €
necessiria a sua regulagen, jé que isso & um detalhe importante para
o bom funolonemento da maquina.

O meamo vale para a cinta de lona, cuja finalidade & manter o
couro que estd sendo processado numa posi¢ao meis cOmoda para o ope-

rador, O esticamento dessa lona € feito por meio de parafusos.

S.LUBRIF;CACKO. Sabendo-se que a limpeza, manutengao e lubri-

ficagao corretas asseguram um maior rendimento e economia, diminue o
desgaste entre as pegas, evita reparos, permitindo um trabalho con -
t{nuo e produtivo, resomenda-se o maximo de cuidado.

Abaixo fornecemos as caracteristicas dos lubrificantes a serem
utilizados, recomendando-se sempre fazer aprovisionamento em forne-
cedores iddneos, que disponham de 8leos e graxas de boa qualidade,
51 GRAXA A BASE DE SABAO DE LITIO, CONSISTENCIA 2
5elel~ Lubrificar cada pino graxeiro, uma vez em oceda turnos de 8 hs
se 08 turnos ou o tempo em que a méquina ird trabalhar for menor do
que 8 hs., fazer uma lubrificagao nesse per{odo.
5¢le2= ﬂhbrificar as réguas de guia, pecas 6 grupo 1, dando meia vol
ta na tampa de cada copo graxeiro, em cada 4 hs, de trabalho, para
lubrificar a parte inferior dessas guias, desloca-se a pega 9 grupoiﬁ
e gira-se a tampa de cada copo graxeiro ate que caia um pouco de gra
xa nessa parte imferior da guia, espalhando-a com auxflio de espdtuls
5.1¢3~- Manter sempre lubrificada a pega 5 grupo 6, que comanda a abe}
tura da parte superior da béca.

Sele4~ lanter sempre bem lubrificado o flange exeéntrico pega 2 gru-
po 5, que comanda a abertura e fechamento do dispositivo de prender
0 couro, no momente em que a boca atua no processo de mmaciamente.
5ele5- Em cada perfodo de 4 horas de trabalho com a miquina, dar me-
1g volta na tampa do copo graxeiro que se encontra no mancal 40 ex=
centrico dos volantes, pega 1l grupo 6.

5¢le6= Os rolamento do eixo intermedidrio, pega 8 grupo 5, e os ro-—
lementos do motor elétrico, bem como o préprio motor elétrico, devem
ser limpados e lubrificados a cada 2.500 horas de trabalho,

52 = OLEO MINERAL PURO, VISCOSIDADE SAE 30,

5¢2¢1- Manter sempre com 0leo suficiente o8 mancais dos eixoe dos




4 I]i-f.f

volantes, pegas 2 grupo 5. Apds ceda 2,500 horas de servigo esses ]
mancais devem ser limpados e feita & troca de todo o Sleo.

5.2+2 = Manter sempre bem lubrificada, sem excesso, a pista do rolé
te, peca 23 grupo 4.

OBSERVACXOs

Quando solicitar uma pecga para reposigio serd identificada da segui
te maneiras
- Em fungdéo dos desenhos de grupos de montagem anexos, onde O pri-
meiro nimero corresponde ao grupo, e o segundo a peca propriamente
ditae.

A t{tulo de Exemplo:
Pega Nimero 15 grupo 6, 6=15,
Gentileza enviar-nos junto ao nimero da pega, o numero da maquina e

data de fabricacao.
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BOCA SUPERIOR
MODELO = BAM -1
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CONCLUSAO

O presente estagio, apesar de nao ter sido
o esperado, foi de grande utilidade, principalmente no re

ferente ao conhecimento do funcionamento de um curtume.

O tempo de um més, com uma carga horaria
de 80 (oitenta horas) foi exiquo para um total aprofunda-
mento das maguinas e equipamentos ali existentes, pois Ca,
da mdquina tem suas fungoes diferentes, com seus mecanis-
mos e funcionamento que se diferenciam quase que totalmen
te, sendo similares apenas, algumas, nos seus acionamen-

tos.

A falta de material didatico sobre as maqui
nas, na época do estagio, foi um dos pontos que contribui
ram para o nao pleno éxito do estagio, dificultando muito
ao estagiadrio no entendimento do principio de funcionamen
to. Houve, também, o agravante da quase estatica de produ

cao, haja vista ser um periodo de férias.

O curtume escola estava, na época, com me-

nos equipamento e menas maquinas do que atualmente.

0O relacionamento com todos quanto faziam o
curtume foi dos melhores, recebendo um certo aceitamento
por parte de todos, o que nos deixou mais a vontade, ao
contrario do gue acontece em alqumas empresas que véem no

estagiadrio uma pessoa estranha aquele universo.
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Se houvesse maior disponibilidade de tempo
por parte do estagiario, certamente estariamos com condi-
gao de aprendermos muito mais na parte pratica e, conse-
quéntemente, teriamos desenvolvido alguma coisa que pudes
se ser aproveitada, tecnicamente, no curtume, como foi o
caso de se pensar em dimensionar um conjunto de rodas pa-

ra deslocamento de maquinas pesadas.
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Declaramos para os devidos fins de direito, que o esta-‘
gldrio em Engd Mecanica, ELSON MARCONI COSTA, consta atualmente
com 80 horas, no estdgio referente a Mamitengao de Mecdnica no
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Campina Grande(Fb), 30 de julho de 1982,
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