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InstrucOes de Instalacao para
Juntas Tipo LN

Tipo LNARQ

PASSO 1.

Assegure-se de que areias internas, restos de solda,
residuos metalicos e outros materiais estranhos foram
removidos do interior da tubagem, do rolo, do cilindro ou
secador antes de instalar a junta. Isto ajudara a eliminar
arranh8es no anel de vedacdo em carbono e dano as
pecas interiores da junta e evitard paragens do processo
e manutenc¢do desnecessaria.

PASSO 2.

Remova o cabecote (2) da junta deixando o prato de
montagem (31) no lugar. Remova o Bucim do empanque
(10N), a porca de aperto(30) e o empanque (35).

Assegure-se que o tubo esta limpo e macio onde vai
fazer a vedagdo com o empanque.

IMPORTANTE: O TUBO INTERNO DEVE SER RECTO
E BEM AJUSTADO COM O CILINDRO DE MODO A NAO
HAVER OSCILACAO. ISTO PREVENIRA UM
DESGASTE EXCESSIVO NOS ELEMENTOS
INTERNOS DA JUNTA QUE PODE CAUSAR FUGA E
QUEBRA DOS ANEIS DE VEDACAO.

PASSO 3.
Introduza o bocal junta na flange de montagem rapida
(5) com a parte conica desta virada para o exterior.

PASSO 4.
Use uma junta de cobre nova (8Q) na flange do mancal.

PASSO 5.

Faca deslizar a junta pelo tubo interno do siféo rotativo,
com muito cuidado, quando o tubo passar pela abertura
do colar posterior (3) para ndo danificar qualquer das
pecas. O tubo devera protuberar ligeiramente apos o
bucim. (cerca de 10 mm - 3/8").

PASSO 6.
Posicione os dois semi-anéis conicos (55) na reentrancia
do bocal (4) e deslize a flange para cima deles e segure-

a com as porcas fornecidas na flange do mancal e
aperte bem. Note que a face da flange de aperto rapido
ndo assenta na face da flange do mancal. Quando
apertado, podera existir uma folga de 3 a 5mm (1/8" a
3/16") entre as flanges. Meca a folga.

PASSO 7.

Usando o empanque (35) fornecido, aplique-o na caixa
do colar posterior (3). Ajuste o bucim (10N) o necessario
para vedar (aproximadamente 40 Nm), mas ndo de
maneira a bloquear no tubo. Aperte entdo a porca de
bloqueio (30) de encontro ao colar posterior.

IMPORTANTE: A JUNTA ROTATIVA DEVE ESTAR
LIVRE PARA MOVER-SE PARA FORA AO LONGO DO
TUBO PARA COMPENSAR O DESGASTE NOS ANEIS
DE VEDACAO.

PASSO 8.

Usando um suporte conveniente, monte a junta.
Assegure-se de que os componentes estdo alinhados
perpendicular-mente com o prato de desgaste e o prato
de montagem. Se necessario, solte os suportes e reali-
nhe a junta. Meca a folga entre o bocal (4) e o prato de
desgaste novo (16). Veja a Tabela 3.

PASSO 9.
Monte o cabecote (2) na junta.

PASSO 10.

Ligue a tubagem & junta usando mangueira flexivel
metélica em aco inoxidavel Kadant Johnson. A(S)
mangueira(s) deve ser suficientemente comprida para
evitar qualquer prisdo ou tensdo que resulte num
desalinhamento com o centro do mancal do rolo. A junta
devera estar razoavelmente livre para mover-se para o
exterior de modo a compensar o desgaste normal do
anel de vedacdo em carbono. Quando € usada
mangueira flangeada deverdo ser usados posticos em
lugar da mangueira durante a constru¢ao da tubagem.
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IMPORTANTE: LIGUE A MANGUEIRA DIRECTAMENTE A
JUNTA. MINIMIZE O USO DE ACESSORIOS OU
TUBAGEM, PORQUE ESTE PESO ACRESCIDO PODE
AFECTAR O DESEMPENHO DA JUNTA. FORNECA
SUPORTE ADEQUADO AO TUBO E ACESSORIOS NA
OUTRA EXTREMIDADE DA MANGUEIRA.

NUNCA APLIQUE OLEO OU GORDURA NAS JUNTAS
KADANT JOHNSON. O VAPOR SATURADO, O
CONDENSADO OU O LiQUIDO EM PASSAGEM PELA
JUNTA E A UNICA LUBRIFICACAO NECESSARIA PARA
AS PARTES EM CARBONO-GRAFITE.

MINIMIZE O USO A SECO DAS JUNTAS KADANT
JOHNSON. PODE OCORRER DESGASTE EXCESSIVO
DO SELO DE CARBONO.

PROCEDIMENTO PARA DETERMINAR O DESGASTE
DO ANEL DE VEDAGAO EM CARBONO.

PASSO 1.
Meca a distancia para a dimensdo (X) como mostrado
acima quando a junta é nova.

PASSO 2.
Na medida em que se da o desgaste do anel de vedagéo,
a Junta afasta-se (devido & pressao) do mancal do cilindro.

PASSO 3.
Verifiqgue na Tabela 1 pelo diametro da junta a espessura de
desgaste.

PASSO 4.

Adicione a dimensao "X" ao numero encontrado na Tabela
1 (veja passo 3). Ao desgastar-se o anel vedacdo a
dimensao "X" aumenta.

PASSO 5.

Como o anel de vedacdo se desgasta e o corpo da junta
comeca a afastar-se do cilindro, verifique ocasionalmente a
Dimenséo X. Quando a dimensao "X" for igual & dimenséo
encontrada no Passo 4, devera proceder & substituicdo do
anel de vedagdo.

TABELA 1

Diametro Junta Desgaste Vedante
3/14” (19.0mm) 1/4” (6.4mm)
1” (25.4mm) .350” (8.9mm)
1-1/4”  (31.8mm) .400” (10.2mm)
1-1/2”  (38.1mm) 5/16” (7.9mm)
2 (50.8mm) .350” (8.9mm)
2-1/2”  (63.5mm) .400” (10.2mm)
3’ (76.2mm) 7/16” (11.1mm)
3-1/2”  (88.9mm) 7/16” (11.1mm)
4” (101.6mm) 9/16” (14.3mm)
5" (127mm) 9/16” (14.3mm)
6" (152.4mm) 7/16” (11.1mm)
7-1/2”  (190.5mm) 11/16” (17.5mm)
8" (203.2mm) 13/16” (20.6mm)
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TABELA 2

COMPRIMENTOS MINIMOS DE MANGUEIRA RECOMENDADOS

Diametro da Mangueira

Comprimento Minimo

1/4” 8" (250mm)
3/8” 10" (310 mm)
12" 10" (310 mm)
314" 12” (310mm)
1” 15" (380mm)
1-1/4” 18~ (460mm)
1-1/2” 18~ (460mm)
2" 21" (535mm)
2-1/2" 24" (620mm)
3" 27" (690mm)
TABELA 3
TABELA DE RELAQAO DAS FOLGAS PARA
JUNTAS N
A (Interior) B (Exterior) C
Bocal Tamanho  Colar Posterior/ Tamanho  Anel Vedagéo/

Diametro Prato Desgaste Abertura Prato Montagem Abertura DN Interno Corpo

3/4”— 2200 1/16 1/32 3/32 1/16 1/16

17— 2300 3/32 1/16 3/32 1/16 3/32

1-1/4"— 2400 1/16 1/32 3/32 1/16 1/8

1-1/2” - 2500 3/16 1/8 5/32 1/8 1/8

2" — 2550 1/8 3/32 1/8 3/32 3/16

2-1/2"-2600 1/8 3/32 5/32 1/8 1/8

37— 2700 1/8 3/32 1/8 3/32 1/8

3-1/2"-2750 1/8 3/32 5/16 1/4 5/16

4" — 2800 1/4 3/16 1/4 3/16 1/4

57-950 1/2 3/8 7116 3/8 1/2

6”— 1000 1/4 3/16 11/32 3/16 1/4

7-1/2°-1075 1/8 3/32 1/2 7/16 1/4

8" - 1100 1/4 3/16 1/4 3/16 5/16

NOTAS:

1. As dimens®es sédo por lado e nédo por diametro.

2. Aé afolga maxima permitida antes de haver interferéncia entre as
partes rotativas e as estaticas.

3. A excentricidade maxima recomendada para o bocal em relagdo
ao corpo é de 1/16 T.I.R.

4. Para secadores movidos por moente, devera ser permitido
movimento vertical para compensar a expansao térmica.

5. O centro dos veios de apoio devem estar paralelos com o centro
do mancal do cilindro 1° durante operacao.

6. Os valores da tabela estdo arredondados & fracgdo mais pequena
e devem ser usados apenas como indicagéo. As dimensdes cor
rectas deverédo ser obtidas dos Desenhos Kadant Johnson
Engineering.

7. Meca a folga A & B com um apalpa folgas de soldadura. Tera de

remover o cabecote para verificar a dimenséo B.

As dimensdes em milimetros sdo apenas para referéncia.
Desenhos certificados estéo disponiveis a pedido.

A Garantia Kadant Johnson

Os produtos Kadant Johnson séo fabricados numa elevada norma de qualidade. Desempenho é o que deseja: isso é o que
noés fornecemos. Os produtos Kadant Johnson s&o garantidos contra defeitos de fabrico de materiais ou mé&o de obra pelo
periodo de um ano ap6s a data de despacho. E expressamente entendido e acordado que o limite de responsabilidade da
Kadant Johnson ser&, por opgéo Unica da Kadant Johnson, a reparagdo ou a substituicdo de uma quantidade idéntica de

produto néo defeituoso.
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