MMP HSD

T= Torque maximo transmissivel pelo anel
Ta= Torque de aperto dos parafusos
Fax= Forga axial transmissivel

L e | =Dimensdes com a flange desmontada

Rugosidade do eixo e cubo= R >= 16microns
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INSTRUCOES DE MONTAGEM E DESMONTAGEM
FLANGE DE FIXACAO MMP HSD

INSTALAGCAO:

As flanges de fixagdo MMP HSD sao fornecidas prontas para o uso e ndo devem ser
desmontadas antes da primeira utilizagao. Entretanto, as flanges de maior porte em fungao de
seu peso, podem ser desmontadas para auxiliar a montagem.

1. Limpe as superficies de contato do eixo e do cubo, removendo qualquer residuo de graxa;
2. Deslize a flange MMP no cubo;

Atencao; Nunca inicie o aperto dos parafusos, sem ter antes posicionado o eixo no interior do
cubo

3. Ajuste o eixo ou deslize o cubo no eixo

4. Siga os seguintes procedimentos de aperto dos parafusos:

a) Aperte manualmente os parafusos até que eles encostem-se na face do anel interno.
Alinhe e ajuste a conexao.

b) Utilize um torquimetro ajustado com 1/3 do torque indicado para aperto dos parafusos
(Ma). Realize o aperto sequencial dos parafusos em sentido horario (Fig. 37). Repita a
operagao com o torquimetro ajustado em 2/3 e finalmente com o torque Ma.

c) Com o torque Ma regulado proceda ao aperto até que todos os parafusos ndo mais se
movam com a agao do torquimetro. Nao ha um ndmero ideal de apertos, que pode ser
variavel de flange para flange e demandar mais tempo nos tamanhos maiores.

Observagao:

e O aperto com o torquimetro € mais bem realizado quando se realiza movimento de
até 90° no parafuso.

e Para a verificagao final de aperto é recomendado ajustar o torquimetro com
aproximadamente 5% a mais de torque do que o recomendado em Ma, para
compensar possiveis acomodagdes e ajustes na rugosidade das superficies em
contato.

Ferramentas de instalagao:

* Torquimetro de estalo padrado, aferido. A sua selegdo é baseada na faixa de torque de
aperto (Ma), indicada na Tabela Il.
e Soquete para parafuso com cabecga sextavada. Definido conforme tamanho do parafuso.



* Em algumas montagens talvez seja necessario empregar outros acessorios, como:
extensor, junta universal, etc. Portanto, recomendamos que no planejamento de montagem
fosse considerado um jogo completo de soquetes com acessorios.

e O uso de ferramentas de torque hidraulico pode ser empregado, principalmente quando
envolverem a montagens de anéis de grandes dimensdes.

Nota: Nunca use ferramentas de impacto!

Uma vez que o torque é transmitido pela pressédo de contato e atrito entre as superficies de
contato, a condigdo destas superficies e o aperto adequado dos parafusos sao importantes
para o sucesso da montagem de um anel de fixagdo MMP.

DESMONTAGEM:

As flanges de fixagdo MMP HSD poderao ser removidos conforme indicado abaixo:

1. Este procedimento é similar a montagem:

2. Solte todos os parafusos, inicialmente ndo mais do que um quarto de volta, um apds o
outro.

Nota: Sob hipétese alguma remova os parafusos totalmente da flange.

3. Remova os parafusos adjacentes as roscas de extragao e introduza-os nestas roscas de
forma que pressionem o anel externo. O procedimento de extragdo deve ser repetido até
que o anel interno esteja completamente solto.

4. Retire o eixo do cubo.
5. Remova a flange MMP do cubo

LIMPEZA E LUBRIFICAGAO:

Desmonte a flange MMP limpe-a e lubrifique-a antes de utiliza-la novamente. Utilize um
lubrificante sélido (pasta) contendo Bissulfeto de Molibdénio (Molykote) com um coeficiente de
atrito igual a 0,04, para lubrificar as rampas conicas e os parafusos

Lubrificantes recomendados:
Molykote D-321 R (Spray)

Molykote G Rapid (Pasta)



SUPERFECIES LINPAS E
ISENTAS DE GRAXA

LuBRIFICADDS COM
BISSULFETO DE WOLIBDENID

Fig. 36 Fig. 37



