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Instalacdo, Operacao e Manutencéao de
Tamp®des Articulados do Tipo Forquilha

Cuidado: Operar um tampé&o pode ser perigoso e certas precaucodes
devem ser tomadas para isso. A instalagdo e manutencéo adequadas
dos Tampdes Articulados Tube Turns tém ligacé&o direta com a
seguranca do operador. O pessoal envolvido nainstalagdo, operagéo e
manutencao devera ler cuidadosamente todas as instrucoes.

Os tampdes articulados da Tube Turns foram desenvolvidos de modo que
a tampa, o cubo e a forquilha sdo as Unicas pecas que contém presséo. A
contencdo adequada da pressao depende do anel “O” estar instalado e a
tampa e as forquilhas estarem totalmente fechadas. As porcas e os
parafusos tém o objetivo de tracionar as forquilhas na posicao.

O contato de metal com metal entre as voltas da tampa, do cubo e da
forquilha é um requisito essencial para a operacdo bem-sucedida e segura
desses tamp0es. Dessa forma, durante a instalagdo, a manutengéo e as
operacdes descritas a seguir, € imperativo que, essas superficies sejam
mantidas limpas e secas.

Instalagao

O tampéao tipo H foi desenvolvido para instalagéo e operagdo em plano
horizontal (abre-se como a porta de um carro). A orientacéo da
articulagdo padréo é a esquerda, de modo que a tampa se abra da direita
para a esquerda. A colocagédo da articulagé@o do lado direito também se
encontra disponivel; isso devera ser especificado no pedido.

O tampao tipo V foi desenvolvido para instalacdo e operagdo em plano
vertical (abre-se como o capd de um carro).

O tampao tipo S pode ser instalado em plano horizontal ou vertical.

Para proteger contra possiveis distorcdes e para proteger as superficies de
contato contra respingos de solda, a tampa e as forquilhas do tampéo
devem permanecer fechadas durante todas as operag6es de soldagem.

Os tampdes sdo fornecidos com uma junta com anel “O” de NBR (borracha
nitrilica ou BUNA-N) j& instalada, a qual devera ser removida antes da
aplicagéo de qualquer soldagem sobre o tamp&o. Juntas com anéis“O” de
composicao especiais séo enviadas em separado. A junta com anel“O”
devera ser instalada ap6s concluséo de toda a solda de fixacéo e da
reducéo de tensao.

O tampéo deve ser fixado na ponta do cano ou no bico do cilindro

por uma solda de topo circumposta, empregando-se a técnica padréo
mais adequada a instalagéo especifica. O cubo do tampé&o equivale a um
bocal de cano fino e curto, com toleréncia de precisao; todas as
precaug6es normalmente exigidas em fabricagcdes do género deverdo ser
adotadas.

Sempre que possivel, a soldagem dos bicos, das estruturas de visores de
inspecéo, das fixagdes estruturais, etc. no tampéo devera ser feita na
fabrica. Se for necessario aplicar soldas em campo sobre o cilindro nas
proximidades do tampao, elas deverdo ser feitas antes que o tampao seja
fixado ao cano ou ao cilindro.

Reducédo de tensdo: Quando a solda de fixacdo do tampao precisar de
reducéo de tensdo, recomendamos o tratamento local da reducéo de
tensdo. Durante essa operacéo € necessario controle criterioso para
assegurar que o fabricante n&o deforme o tampéo. E obrigatéria a
utilizagdo de procedimentos testados. Se o devido cuidado for tomado, a
reducéo da tensdo local podera eliminar a necessidade de desmontagem
e remontagem da unidade.

Quando for necesséria a reducéo de tenséo de todo o cilindro, as
seguintes etapas devem ser seguidas para evitar que o tampé&o sofra
distor¢cdes durante o tratamento a quente: (1) Retire a junta com anel“O”,
(2) Feche a tampa e posicione as metades da forquilha firmemente juntas,
(3) Retire os parafusos de fixacao da forquilha e providencie parafusos
substitutos, (4) Retire todos os rolamentos vedados, (5) Apoie todos 0s
acessorios estruturais e (6) Apds a redugdo da tenséo, retire o parafuso
substituto e substitua-o pelos parafusos originais de fixagéo da forquilha.
(Consulte os procedimentos para Desmontagem e Remontagem nas
péaginas a seguir.)

Junta: Os tampdes sédo fornecidos com uma junta NBR (borracha nitrilica
ou BUNA-N) padréo instalada. As juntas com anéis “O” de composi¢cao
especial sdo enviadas em separado. A junta com anel“O” deve ser
instalada depois que toda a soldagem ou a reducéo de tensdo do tampé&o
for concluida.

Se for necessério realizar mais de um teste hidrostatico, o anel “O”
devera ser inspecionado quanto a danos, antes de cada teste. Se estiver
danificado, deveréa ser substituido.

O anel “O” deve ser instalado de acordo com o seguinte procedimento,
cujo objetivo é ser um guia geral para a instalagéo de juntas com anel “O”
em tampdes de parafuso duplo estilo forquilha da Tube Turns. Entre em
contato com a fabrica quanto a duvidas ou situagdes especificas, ndo
abordadas por este procedimento.

HISTORICO — A ranhura circular do anel “O” usado nesses tampdes
consiste de encaixe Unico, ficando este no lado do ID da ranhura, conforme
mostrado abaixo. O diametro do anel “O” é deliberadamente menor do que
o da ranhura na qual ele sera instalado. Isso coloca o anel “O” em
situacéo de tensdo, prendendo-o contra o encaixe que 0 mantém na
ranhura e evitando sua remocao acidental.
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ANEL “O” INSTALADO

PROCEDIMENTO — Ha trés aspectos importantes para o procedimento
de instalacdo: limpeza, lubrificagdo e instalacéo uniforme.

Limpeza — A ranhura circular do anel “O” e as superficies de
assentamento devem estar livres de substancias estranhas e de corroséo,
antes que o anel “O” seja instalado. Substancias estranhas como graxa,
dleo, sujeira, etc., podem ser removidas com um pano e, se necessario,
um solvente. Os pontos de corroséo podem ser removidos
MANUALMENTE com uma lixa fina ou uma escova de ago. NAO UTILIZE
FERRAMENTAS ELETRICAS.

Lubrificagdo — O anel “O” deve ser levemente revestido com uma
substancia lubrificante como vaselina ou graxa siliconada. AVISO: o
excesso de lubrificante no anel “O” ou na ranhura impedird o
assentamento adequado do anel “O” na ranhura e, possivelmente, levara
a falha prematura do anel.

Instalagdo — E importante que o anel “O” seja instalado da forma descrita
a seguir, a fim de proporcionar a distribuicdo uniforme do anel na ranhura.

a. Empurre o anel “O” dentro da ranhura, seguindo os passos da
sequéncia (4) mostrados na Figura 1.
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b. “Divida a diferenga” entre esses (4) pontos e empurre o anel “O” para
dentro da ranhura, conforme mostrado na Figura 2.
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FIGURA 2

c. Conclua a instalag@o, empurrando o anel “O” para dentro da
ranhura entre os pontos da instalacéo inicial, acima. Se os anéis“O”
tiverem grau de dureza elevado (durdmetro de 90) ou se estiverem
sendo instalados em clima frio, talvez seja necessario usar um bloco
de madeira macia e um martelete para for¢ar o assentamento total do
anel “O” na ranhura.

Inicio da operacao

Cuidado: Nao tente abrir o tampao até que todas as linhas de
pressdo de admissdo tenham sido fechadas e toda a pressédo
interna do cano ou cilindro tenha sido liberada. Abrir o tamp&o sob
pressdo pode resultar em ferimentos as pessoas e danos a
propriedade.

Os tampdes vém equipados com dispositivos de alerta de pressao, os
quais servem a duas finalidades. Sua finalidade principal € a de um
dispositivo de seguranca para evitar que o tampéao seja aberto sob
pressédo ou pressurizado enquanto ainda néo estiver totalmente
fechado. Se a pressao interna néo tiver sido totalmente liberada em
um cilindro contendo gas, o dispositivo fara soar um apito.
Diferentemente, se o cilindro contiver liquido, o Dispositivo de Alerta
de Pressao vazara ao se afrouxar o parafuso de fixacéo. A outra
finalidade é a de assegurar que as forquilhas estejam
aproximadamente no local adequado em posi¢do fechada. TAIS
DISPOSITIVOS NAO SE CONSTITUEM EM BUJOES DE SANGRIA
E NAO FORAM DESENVOLVIDOS PARA ALIVIAR A PRESSAO
INTERNA.

Antes de abrir o tampao, libere a pressao ou vacuo interno do cano ou
cilindro.

Com tampdes do tipo H e V, abra os dispositivos de alerta de pressao.
Levante as placas de posicionamento. Separe as metades da
forquilha, girando ambos os parafusos da mesma com uma chave de
aperto manual — simultaneamente ou girando um parafuso até que ele
atinja seu limite de movimento (conforme indicado pelo aumento do
esforgo ao girar) — e, em seguida, gire o outro parafuso, alternando
este procedimento. Se for usada uma chave de impacto, use-a com
muito cuidado para evitar a desigualdade no aperto, o que causara
uma agao aglutinadora sobre os parafusos. Na verdade, isso podera
quebrar os parafusos pequenos da forquilha e envergar os maiores.

Cuidado: Se for necessario torque excessivo para girar os parafusos
ap6és duas voltas completas, isto significa que ainda pode haver
presséo interna no tampao. Pare e verifique para saber se a pressao
interna foi completamente liberada do cano ou cilindro.

Quando as duas metades da forquilha sairem do flange da tampa do
tampao, elas poderdo ser abertas em sua articulagcdo, dando acesso
total a parte interna.

As molas nos tampdes do tipo V destinam-se apenas a auxiliar o
operador a levantar a tampa do tampé&o. A tabela 1 apresenta a forca
aproximada necessaria para levantar as tampas dos tampdes do tipo
V (equipados com molas) de diferentes dimensdes e classes.

TABELA 1
Forca aproximada necessaria para levantar a tampa (Lb)

Dimens&o Tipo

Em polegadas 150 300 600
8 3 5 8
10 6 9 14
12 9 14 21
14 11 17 26
16 15 24 36
18 20 31 48
20 26 41 62
22 33 51 78
24 40 64 95
26 49 7 118
28 59 92 141
30 70 110 168
32 82 * *
36 109 * *
38 124 * *
40 141 * *
42 159 * *

* As molas nao estdo disponiveis. Entre em contato com o fabricante para saber sobre
outros métodos de levantar as tampas.

Com tampdes do tipo S, abra o dispositivo de alerta de presséo e solte a
porca do parafuso olhal com uma chave de aperto manual, até que saia do
ressalto. NAO UTILIZE UMA CHAVE DE IMPACTO

Fechamento

Com tampdes do tipo H e V: Para fechar a unidade, primeiramente
inspecione as superficies do anel “O”, a ranhura circular do anel e do
assentamento para verificar se o anel “O” esta devidamente posicionado e
remova toda substancia estranha presente. Gire a tampa até a posi¢éo de
fechamento e traga as metades da forquilha sobre o flange da tampa,
apertando os parafusos da forquilha — girando os parafusos simultaneamente
ou um por vez, alternadamente, com uma chave de aperto manual. Se for

usada uma chave de impacto, use-a com muito cuidado para evitar a
desigualdade no aperto, o que causara uma acéo aglutinadora sobre os
parafusos. Na verdade, isso podera quebrar os parafusos pequenos da
forquilha e envergar os maiores. Aperte os parafusos da forquilha com o

torque mostrado na Tabela 3 — as “fendas” entre as forquilhas (superior e

inferior) devem ser iguais, dentro de 1/16" (1,5 mm).

Aperte os parafusos de fixagdo do dispositivo de alerta de pressdo com o

torque mostrado na Tabela 2, abaixo.

TABELA 2 — TORQUE RECOMENDADO PARA AS PORCAS DE FIXACAO
DO DISPOSITIVO DE ALERTA DE PRESSAO

DIMENSAO~NOMINAL DIAMETRO MAIOR DO TORQUE MAXIMO
DO TAMPAO (POL) BOCAL ROSCA (POL) (FT-LIBRAS)
2-18 5/8 10-15
20-30 7/8 20-25
32 E ACIMA lell/4 25-30

TABELA 3 — TORQUE MINIMO RECOMENDADO PARA O PARAFUSO EM CONDIGOES
OPERACIONAIS — AUMENTAR EM 50% PARA O TESTE DE PRESSAO HIDROSTATICA

Classe 150 Classe 300 Classe 600 Classe 900 Classe 1500
Diametro
nominal [Diam.do|Torque|Diam. do| Torque|Diam. do[Torque| Diam.do |Torque[Diam. do|Torque
do tampa&o|parafuso| (ft-Ib) |parafuso| (ft-lb) |parafuso| (ft-Ib) |parafuso| (ft-Ib) |parafuso| (ft-Ib)
8" 5/8" 30 5/8" 30 5/8" [ 30 3/4" 40 1" 50
10" 3/4” 40 3/4” 40 34" | 40 1" 50 11/8" | 90
12" 3/4” 40 3/4” 40 1" 50 11/8" 55 11/4" | 110
14" 3/4” 40 3/4" 40 1" 50 114" 60 11/2" | 120
16" 7/8" 45 7/8" 45 11/8" | 55 11/2" 70 11/2" | 160
18" 7/8" 45 7/8" 45 11/4" | 60 11/2" 80 13/4" | 250
20" 7/8" 45 1" 50 11/2" | 80 13/4" | 100 2" 340
22" 7/8" 45 11/8" | 55 11/2" | 80 13/4" | 120 2" 410
24" 7/8" 45 114" | 60 13/4” | 100 2" 150 | 21/4" | 550
26" 1" 50 11/4" | 60 13/4” | 100 2" 170 | 21/2" | 700
28" 1" 50 11/2" | 80 13/4" | 100 | 21/4" | 220 | 21/2" | 810
30" 1" 50 11/2" | 80 2" 140 | 21/4" | 260
32" 11/8" | 55 11/2" | 80 2" 140 | 21/2" | 320
34" 11/8" | 55 13/4" | 125 | 21/4"| 160 | 23/4" | 400
36" 11/8" | 55 13/4" | 125 | 21/4" | 160 3" 510
38" 11/4" | 60 13/4" | 125 | 21/2" | 200 3" 530
40" 11/4" | 60 2" 150 | 21/2" | 200 | 31/4" | 630
42" 11/4" | 60 2" 150 | 23/4" | 270 | 31/4" | 670

Para fechar adequadamente um tampé&o equipado com corrente e parafusos de
forquilha com roda dentada, aplique uma forca de cerca de 50 Ib ao Unico brago da
manivela. Se o tampé&o tiver um volante de méo, aplique uma forga de 50 Ib de cada

lado do

volante.




Cuidado:  N&o pressurize o tampéo até que as placas de
posicionamento estejam devidamente encaixadas e a porca de

fixagc@o tenha sido apertada. Se, por qualquer motivo, as placas de
posicionamento n&o fecharem, isso significa que as forquilhas estao
fora de ajuste ou que o tampao foi operado ou instalado
indevidamente e ndo deverdo ser usadas até que essa condigdo seja
corrigida. (Consulte os procedimentos para Desmontagem e
Remontagem nas paginas a seguir.)

Com tampdes do tipo S: Para fechar a unidade, primeiramente inspecione
as superficies do anel “O”, a ranhura circular do anel e do assentamento e
remova toda substancia estranha presente. Gire a tampa até a posigdo
fechada e traga as metades da forquilha por sobre o flange da tampa.
Coloque o parafuso em sua posi¢ao de travamento e tracione a porca a
aproximadamente 20 ft-Ib. Aperte a porca de fixag&o do dispositivo de alerta
de presséo a cerca de 15 ft-Ib depois que a chapa de posicionamento
estiver encaixada nos ressaltos da forquilha.

Manutengéo

Junta: Antes de cada fechamento, é necessario inspecionar o anel “O”.
As variacGes nas condi¢des de manutencdo determinarédo sua vida Gtil.

A frequéncia da substituicdo do anel dependera de fatores como a
pressao e a temperatura operacional, a contragdo e a dilatagéo
provocadas por absor¢éo de produtos, a corrosividade do produto no
sistema e a frequéncia da operagéo.

Discutimos abaixo sobre os materiais usados com mais frequéncia nos
anéis“0” do tampéo. Informagdes técnicas relacionadas as propriedades e
usos do material das juntas baseiam-se em dados e recomendagdes dos
fabricantes dos respectivos materiais.

A determinacdo da compatibilidade do material do anel “O” é de
responsabilidade do comprador ou do usuério final do tampé&o.

“NBR (borracha nitrilica ou "BUNA-N*) — Manutencéo geral. Resistente a
dleos lubrificantes e hidraulicos a base de petréleo; 6leos de origem animal e
vegetal: gases como o butano, propano, acetileno e gas natural,
combustiveis aromaticos e ndo aromaticos como gasolina, querosene, diesel
e 6leos combustiveis; gas de amonia e agua. Limites de temperatura de -30
OF a 250 °F (-34 °C a 121 °C); compostos quimicos compativeis com
temperatura de -65 °F (-54 °C).

“Fluoro elastémero (FKM)” — Normalmente usado para servicos a altas

temperaturas. Resistente a lubrificantes sintéticos, produtos a base de petrdleo,
alguns solventes clorados, benzeno, tolueno e muitos acidos e bases alcalinas.

Temperatura limites de -15 °F a 400 °F (26 °C a 204 °C).

“Etileno propileno” — Resisténcia superior a fluidos do tipo éster fosfato,
Skydrol, Pydrol, Cellulubes e fluidos refrigeradores do tipo glicol. Excelente

resisténcia a acidos e bases alcalinas leves. Pode ser usado em servigos com
vapor. Substituicdo da borracha de butila na maioria das aplica¢des. Limites de

temperatura de -70 °F (-57 °C) a 250 °F (121 °C).

“Borracha de silicone” — Boa resisténcia a gases secos de alta e baixa
temperatura, ar, oxigénio e ozonio. Seu uso pode ser satisfatério em 6leos
com ponto de anilina alto, mas nédo é recomendado com a maioria dos
produtos a base de petréleo. Limites de temperatura de -65 °F a 450 °F (-
54 °C a 232 °C).

Porcas e parafusos: Periodicamente, as porcas e parafusos da forquilha
devem ser inspecionados quanto ao desgaste da rosca, conforme
detalhado abaixo: Mega e registre o diametro de ambos os parafusos nas
duas pontas. Isso pode ser feito mais facilmente antes de se abrir o
tamp&o. Essa medicéo deve ser feita de forma clara e exata, usando-se
um micrémetro ou calibrador em uma area onde néo haja desgaste ou
corrosdo. Mega o diametro dos parafusos da forquilha na area em que as
porcas ficam posicionadas quando o tampé&o esta fechado. Compare
essas dimensdes com as tomadas anteriormente. Se o desgaste exceder
a 0,030", a unidade do parafuso da forquilha devera ter trocada.
Normalmente, recomenda-se que as unidades de parafusos da forquilha
sejam substituidas aos pares.

A vida Gtil desses componentes é comandada principalmente pela
frequéncia da operagéo, o cuidado empregado na operacao do tampéo e
0 uso de lubrificante.

TANTO AS PORCAS QUANTO OS PARAFUSOS TEM DESIGN E
COMPOSIGAO ESPECIAIS. AS SUBSTITUICOES DEVEM OCORRER
DE ACORDO COM AS ESPECIFICACOES DO FABRICANTE.

Cuidado: Nunca pinte nem revista as superficies cOnicas de contato
das forquilhas, da tampa e do cubo com um lubrificante pesado, uma
vez que isso pode reduzir a eficacia das caracteristicas de fixagédo
inerentes ao tampé&o. Essas superficies devem estar limpas, secas e
lisas. E permitida a aplicagdo de uma camada protetora de fluido leve
sobre essas superficies. Se houver pontos de ferrugem, estes devem
ser removidos com uma escova de ago.

Pintura: Se o tampao tiver que ser pintado, isto devera ser feito com a
tampa na posicéo fechada, a fim de evitar que a pintura seja aplicada nas
superficies de contato da tampa e do cubo, bem como nas superficies
internas das forquilhas. Os parafusos da forquilha ndo devem ser pintados.

Lubrificacéo: Periodicamente, deve-se aplicar um lubrificante de grau de
boa qualidade nas buchas da articulagédo da tampa, nas buchas dos
parafusos da forquilha e nos roletes da forquilha. Se o tamp&o tiver uma
corrente e um encaixe de roda dentada para os parafusos da forquilha, os
rolamentos e a(s) corrente(s) deve(m) ser periodicamente lubrificado(s)
com graxa ou fluido de grau de boa qualidade, conforme apropriado.

Os parafusos da forquilha séo a prova de ferrugem e lubrificados na
fébrica por meio da aplicacédo de revestimento com pelicula antiaderente
(fluoro carbono). Lubrifique os parafusos com um lubrificante a base de
hidrocarboneto, periodicamente, de acordo com a frequéncia e severidade
dos servigos envolvidos. E necessério tomar cuidado para evitar que
excesso de lubrificante fique nas voltas do cubo e da tampa ou dentro das
cavidades da forquilha.

Desmontagem e Remontagem

PARAFUSO DUPLO TIPO H EM PLANO HORIZONTAL

FACA UMA MARCA AQUI, ANTES DE RETIRAR AS FORQUILHAS

FACA UMA MARCA AQUI, ANTES DE RETIRAR AS FORQUILHAS

Procedimento para a desmontagem: Os nimeros entre parénteses ()
referem-se a Lista de Pecas da proxima pagina. Antes de iniciar a
desmontagem, certifique-se de observar as adverténcias e precaucdes
descritas no topico Operacao.

A. Abra as forquilhas (3) até que as bordas internas toquem os diametros

externos da tampa do tampao, conforme mostrado na exibicao frontal, acima.

suporte (25) e no cubo (1), conforme mostrado.

B. Quando o tampéo tiver que ser totalmente desmontado, recomendamos a

ALOJAMENTO DA PORCA DA FORQUILHA
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Marque a posicéo das forquilhas nos bracos articulados (16) e (17), no brago do
marcagao da tampa, do cubo e da forquilha conforme mostrado no desenho

abaixo, usando uma letra diferente para cada tampéo.



C. Retire os parafusos de remate da chapa protetora (15), as chapas
protetoras (14), os parafusos de remate do suporte do parafuso (6) e
afrouxe metade dos suportes de parafusos (5).

D._Retire os parafusos da forguilha (11), sem interferir na posicéo das
porcas dos parafusos da forguilha (9) e (10). Se for possivel mover ou
retirar essas porcas, meca ou marque o local de cada uma no parafuso da
forquilha, de modo que as porcas possam ser reinstaladas na mesma
posicéo quando montadas. Se for necessario desmontar mais de um
tampé&o do mesmo tamanho ao mesmo tempo, sugerimos que 0s
parafusos de cada forquilha sejam identificados pelo nimero de série,
localizado no encosto frontal elevado da forquilha ou na placa de
identificacdo do padrdo ASME (American Society of Mechanical Engineers,
Sociedade americana de engenheiros mecanicos). Todas as demais
ferragens retiradas — tais como os parafusos de remate, chapas protetoras,
suporte de parafuso, etc. — devem ser encaixotadas e igualmente
marcadas com o numero de série quando mais de um tamp&o do mesmo
tamanho for desmontado ao mesmo tempo.

E. Apos retirar os parafusos da forquilha, estas devem ser retiradas e
reservadas. Para retirar a tampa (2), primeiro retire as porcas da haste da
articulag@o (21) e as arruelas de presséo (22) e, em seguida, empurre a
haste da articulacé@o (20) pelos bragos articulados (16) e (17). Diminua a
pressao da tampa lentamente, a fim de n&o danificar os rolamentos da
articulagéo (19).

Procedimento para a remontagem: Durante a remontagem, € necessario
tomar cuidado

para que todos os componentes fiqguem devidamente alinhados, antes de
operar o tampéao. O desalinhamento podera provocar desgaste e
vazamento excessivos.

Tampdes do tipo forquilha
Lista de pegas

1. Cubo 9. Porca (lado direito)

2. Tampa 10. Porca (lado esquerdo)

3. Forquilha 11. Parafuso da forquilha

4. Suporte do parafuso (L ou largura) 12. Ressalto da chave de aperto

5. Suporte do parafuso (C ou 13. Pino no ressalto da chave

6. Parafusos de remate 14. Chapa protetora

7. Bucha do parafuso da forquilha 15. Parafusos de remate

8. Anel de encaixe 16. Brago articulado cubo (superior)

A. Instale a tampa na posicéo correta sobre o0 mesmo tampéo do qual ela
foi retirada. Isso pode ser verificado, comparando-se as letras sobre a
tampa e o flange do cubo, uma vez que eles devem ter a mesma letra — na
mesma posi¢ao — para se obter o alinhamento correto, conforme mostrado
no desenho acima.

Alinhe o tubo articulado (18) com os bracos articulados do cubo; instale a
ferragem da articulagdo; as porcas do parafuso da articulagéo devem ser
forgadas até o ponto de aperto para evitar que a tampa se incline.

B. Instale as forquilhas na posigédo correta sobre o mesmo tampao, nas
marcagdes feitas anteriormente sobre os bracos articulados e o brago do
suporte. Cada metade da forquilha é marcada na fenda (conforme
mostrado no desenho) com a mesma letra do cubo e dos flanges da
tampa; além disso, as forquilhas devem ser instaladas de modo que tal
letra figue na mesma area geral que as letras que estdo no cubo e nos
flanges da tampa.

C. Instale os parafusos da forquilha com os ressaltos da chave de aperto
(12) na articulacao lateral oposta. As porcas dos parafusos devem ficar na
mesma posicao relativa, conforme originalmente determinado por meio de
marcagéo ou medi¢do. Depois que as porcas estiverem instaladas nos
alojamentos de porca da forquilha sobre as forquilhas, substitua as chapas
protetoras, os suportes de parafusos, etc.

D. Aperte os parafusos da forquilha e traga as forquilhas até a posicéo
fechada. Se for necessério fazer um esforco incomum para girar os
parafusos da forquilha ou se uma das metades da forquilha néo fechar no
mesmo ponto da outra metade, é provavel que uma das porcas da
forquilha (9) e (10) tenha sido mudada de sua posicéo original. Uma
inspecéo da posicao relativa dessas porcas revelara qual delas deve ser
reposicionada para se obter a operagdo adequada. (No topico Operagéo,
consulte também as precaug8es contra o aperto desigual de parafusos.) A
titulo de verificacéo final, a distancia aproximada entre as metades da
forquilha nas fendas da forquilha deve ser igual.

Parafuso duplo tipo H
Plano horizontal

17. Braco articulado do cubo

18. Tubo articulado

19. Rolamento da articulacao

20. Haste da articulagéo

21. Porca da haste da articulagao
22. Arruela de pressao

23. Brago articulado da tampa
24. Alavanca da tampa

25. Braco do suporte

26. Anel “O”

27. Alerta de presséo
Dispositivo e posicionamento
Chapa

28. Ressaltos de posicionamento




Desmontagem e Remontagem

PARAFUSO DUPLO TIPO V EM PLANO VERTICAL

FACA UMA MARCA AQUI, ANTES DE RETIRAR AS FORQUILHAS

FACA UMA MARCA AQUI, ANTES DE RETIRAR AS FORQUILHAS

ALOJAMENTO DA PORCA DA FORQUILHA

ALOJAMENTO DA PORCA DA FORQUILHA

Procedimento para a desmontagem: Os nimeros entre parénteses ()
referem-se a Lista de Pecas da proxima pagina. Antes de iniciar a
desmontagem, certifique-se de observar as adverténcias e precaucdes
descritas no topico Operacéao.

A. Abra as forquilhas (3) até que as bordas internas toquem os diametros
externos da tampa do tampao, conforme mostrado na exibigao frontal,
acima. Marque a posi¢ao das forquilhas nos bragos articulados (16) e
(17), no brago do suporte (25) e no cubo (1), conforme mostrado.

B. Quando o tampé&o tiver que ser totalmente desmontado,
recomendamos a marcagdo da tampa, do cubo e da forquilha conforme
mostrado no desenho abaixo, usando uma letra diferente para cada
tampéo.

cus FORQUHHA

TAMP.
P

C. Retire os parafusos de remate da chapa protetora (15), as chapas
protetoras (14), os parafusos de remate do suporte do parafuso (6) e
afrouxe metade dos suportes de parafusos (5).

D.Retire os parafusos da forquilha (11), sem interferir na posicdo das
porcas dos parafusos da forquilha (9) e (10). Se for possivel mover ou
retirar essas porcas, meca ou marque o local de cada uma no parafuso da
forquilha, de modo gue as porcas possam ser reinstaladas na mesma
posicao quando montadas. Se for necesséario desmontar mais de um
tampé&o do mesmo tamanho ao mesmo tempo, sugerimos que 0s
parafusos de cada forquilha sejam identificados pelo nimero de série,
localizado no encosto frontal elevado da forquilha ou na placa de
identificacdo do padrdo ASME (American Society of Mechanical Engineers,
Sociedade americana de engenheiros mecanicos). Todas as demais
ferragens retiradas tais como os parafusos de remate, chapas protetoras,
suportes de parafusos, etc., devem ser encaixotadas e também marcadas
com o nimero de série quando mais de um tampé&o do mesmo tamanho
for desmontado ao mesmo tempo.

E. ApoOs retirar os parafusos da forquilha, estas devem ser retiradas e
reservadas. Para retirar a tampa, primeiro abra a parte de tras da
tampa contra o batente da mesma (22), imobilize a chapa de ajuste (29),
retire os parafusos de travamento (30), retire as porcas da haste da
articulagdo (21) e, depois, empurre a haste da articulacéo (20) através dos
bracgos articulados (16) e (17). Diminua a pressado da tampa lentamente, a
fim de n&do danificar os rolamentos da articulagdo (19).

Procedimento para a remontagem: Durante a remontagem, é
necesséario ter cuidado para que todos os componentes fiqguem
devidamente alinhados, antes de operar o tamp&do. O desalinhamento
poderéa provocar desgaste e vazamento excessivos

A. Instale a tampa na posicéo correta sobre o0 mesmo tampéo do qual
ela foi retirada. Isso pode ser verificado por meio da comparagao das
letras sobre a tampa e o flange do cubo, uma vez que eles devem ter a
mesma letra, na mesma posi¢éo, para se obter o alinhamento correto,
conforme mostrado no desenho acima.

Alinhe o tubo articulado (18) com os bracos articulados do cubo; verifique
se as molas (27) e (28) estdo em suas posicdes corretas —com a “orelha”
sob o braco articulado da tampa (23) e a outra “orelha” inserida em um furo
da chapa de ajuste (29). Insira a haste da articulagéo e os parafusos
fixadores e, com a tampa em posicéo totalmente aberta, insira os
parafusos de travamento (30) nas chapas de ajuste. Para se conseguir 0
equilibrio ideal da tampa, é possivel ajustar o torque da mola girando-se as
chapas de ajuste com uma chave de aperto, antes de se inserir 0s
parafusos de travamento. Este ajuste deve ser feito com a tampa em
posicéo aberta.

B. Instale as forquilhas na posi¢do correta sobre o mesmo tampao, nas
marcag0es feitas anteriormente sobre os bragos articulados e no braco do
suporte. Cada metade da forquilha é marcada na fenda (conforme
mostrado no desenho) com a mesma letra do cubo e dos flanges da
tampa; além disso, as forquilhas devem ser instaladas de modo que tal
letra figue na mesma area geral que as letras que estdo no cubo e nos
flanges da tampa.

C. Instale os parafusos da forquilha com os ressaltos da chave de aperto
(12) na articulacao lateral oposta. As porcas dos parafusos devem ficar na
mesma posi¢ao relativa, conforme originalmente determinado por meio de
marcagao ou medigcdo. Depois que as porcas estiverem instaladas nos
alojamentos de porca da forquilha sobre as forquilhas, substitua as
chapas protetoras, os suportes de parafusos, etc.

D. Aperte os parafusos da forquilha e traga as forquilhas até a posi¢éo
fechada. Se for necessério fazer um esforgo incomum para girar os
parafusos da forquilha ou se uma das metades da forquilha néo fechar no
mesmo ponto da outra metade, é provavel que uma das porcas da
forquilha (9) e (10) tenha sido mudada de sua posicao original. Uma
inspecéo da posigao relativa dessas porcas revelara qual delas deve ser
reposicionada para se obter a operacédo adequada. (No tépico Operacéao,
consulte também as precaucdes contra o aperto desigual de parafusos.) A
titulo de verificagao final, a distancia aproximada entre as metades da
forquilha nas fendas da forquilha deve ser igual.



Tampdes do tipo forquilha Parafuso duplo tipo V

Lista de pecgas Plano vertical

1. Cubo 8. Anel de encaixe 16. Brago articulado do cubo  22. Brago do batente 29. Chapa de ajuste

2. Tampa 9. Porca (lado direito) (lado direito) 23. Brago articulado da 30. Parafuso de travamento

3. Forquilha 10. Porca (lado esquerdo) 17. Braco articulado do cubo tampa 31. Dispositivo de alerta de

4. Suporte do parafuso (L ou 11. Parafuso da forquilha (lado esquerdo) 24. Alavanca da tampa presséo e chapa de
largura) 12. Ressalto da chave de 18. Tubo articulado 25. Brago do suporte posicionamento

5. Suporte do parafuso (C ou aperto 19. Rolamento da articulagdo  26. Anel “O” 32. Ressaltos de
comprimento) 13. Pino no ressalto da chave 20. Haste da articulagéo 27. Mola (lado direito) posicionamento

6. Parafusos de remate 14. Chapa protetora 21. Porca da haste da 28. Mola (lado esquerdo)

7. Bucha do parafuso da forquilha  15. Parafusos de remate articulagio 29
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Recomendacgdes sobre Pecas Sobressalentes para Tamp®&es do Tipo Forquilha

1. ACIONAMENTO E PREPARAGCAO

a. VedagOes de anel “O” (pega n° 26) — Manter em estoque uma vedacéo de anel “O” em relagdo a cada tampao para uma quantidade de trés
ou menos. Para quantidades superiores a trés, acrescente uma vedacao a cada incremento de trés.

b. Juntas para o Dispositivo de alerta de pressdo (PWD) — Manter em estoque quatro juntas para o PWD em relagdo a cada tampéo.

2. OPERACAO

a. VedacOes de anel “O” (peca n° 26) — Manter em estoque duas vedag8es de anel “O” em relagcdo a cada tamp&o. Se em determinada area
houver vérios tampdes idénticos em operacdo, manter um anel “O” por tamp&o em estoque.

b. Unidades de parafuso para forquilha (Consistindo das pecas n° 7, 8, 9, 10, 11, 12 e 13) — Manter em estoque duas unidades de parafuso para
forquilha em relagdo a cada tampdao. Se, em determinada area houver varios tampdes idénticos em operacgao, duas unidades de parafusos para
forquilha devem oferecer cobertura para até trés tampdes. Para quantidades superiores a trés, acrescente duas unidades de parafusos para
forquilha a cada incremento de trés.

c. Juntas para o Dispositivo de alerta de pressao (PWD) (Pena n° 2) — Manter em estoque quatro juntas para o PWD em rela¢@o a cada tamp&o.

3. Essas recomendagdes sdo para condi¢cdes normais de servico; a frequéncia de abertura, condicdes ambientais extremas e a quantidade de manutengéo
podem exigir ajustes, para mais ou para menos, na quantidade de pecas sobressalentes em estoque.

Ao fazer pedidos de pegas sobressalentes, informe a quantidade, a descrigdo, o nimero e o tamanho da pega, a classe de pressado e o nimero de série do
tampé&o (localizado na parte da frente da forquilha ou na chapa de identificacdo padrédo ASME).
Exemplo: (1) Anel “O” de NBR (borracha nitrilica ou BUNA-N) — Pe¢a nimero 26 — 8" CL 600 — N° de Série 13845



Tipo S/ Parafuso olhal Desmontagem e remontagem
Lista de pecas

1. Cubo 5. Pino da articulagéo (2" a 6") 8. Parafuso do olhal da articulagdo 11. Porca do parafuso olhal
2. Ressalto da articulagdo do cubo 5A. Parafuso da articulagdo (8" 9. Contra pino (2" a 6") 12. Pino do parafuso olhal
apenas)
3. Tampa 6. Forquilha (superior) 9A. Porca do parafuso do olhal (8" 13. Anel “O”
apenas)
4. Brago articulado 7. Forquilha (inferior) 10. Parafuso olhal 14. Porca do parafuso da

articulagdo (8" apenas)

Conforme indicado por meio da andlise da exibicéo detalhada, a retirada do parafuso da articulagao permite a desmontagem rapida e facil do tampé&o articulado.
Os componentes podem ser retirados na sequéncia que for mais conveniente para um trabalho especifico. Durante a desmontagem, no entanto, cada pega
deve ser claramente marcada, de modo que possa ser reinstalada na mesma posi¢&o relativa e no mesmo tampéo. Isto é especialmente importante quando
mais de um tamp&o do mesmo tamanho tiver que ser desmontado.

Durante a remontagem, é necessario ter cuidado para que todos os componentes fiqguem devidamente alinhados, antes de se operar o tamp&o. O
desalinhamento podera provocar desgaste e vazamento excessivos.
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Recomendacgdes sobre Pecas Sobressalentes de Parafuso Olhal do Tipo S

1. ACIONAMENTO E PREPARACAO
a. Vedagdes de anel “O” (peca n°® 26) — Manter em estoque uma vedacéo de anel “O” em relacéo a cada tampéo para uma quantidade de trés
ou menos. Para quantidades superiores a trés, acrescente uma vedacao a cada incremento de trés.
b. Juntas para o Dispositivo de alerta de pressdo (PWD) — Manter em estoque quatro juntas para o PWD em relagdo a cada tampé&o.
2. OPERACAO
a. VedagGes de anel “O” (pega n° 26) — Manter em estoque duas vedagdes de anel “O” em relagdo a cada tampao. Se em determinada area houver
varios tampdes idénticos em operacéo, manter um anel “O” por tampé&o em estoque.
b. Juntas para o Dispositivo de alerta de pressdo (PWD) (Pena n° 2) — Manter em estoque quatro juntas para o PWD em relagdo a cada tampéo.
3. Essas recomendagdes sdo para condi¢cdes normais de servico; a frequéncia de abertura, condigdes ambientais extremas e a quantidade de manutencéo
podem exigir ajustes, para mais ou para menos, na quantidade de pecas sobressalentes em estoque.

Ao fazer pedidos de pegas sobressalentes, informe a quantidade, a descrigdo, o nimero e o tamanho da pega, a classe de pressédo e o nimero de série do
tampé&o (localizado na parte da frente da forquilha ou na chapa de identificacdo padrédo ASME).

Exemplo: (1) Anel “O” de NBR (borracha nitrilica ou BUNA-N) — Pe¢a nimero 13 — 8" CL 600 — N° de Série 13845



Dispositivo de alerta de presséo Paratipo de forquilha

Lista de pecas Tampdes
1. Porca de fixagdo 4. Batente da chapa 7. Articulagao
2. Junta 5. Chapa de posicionamento 8. Ressaltos de posicionamento
3. Bocal 6. Pino da articulagdo
7
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