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Instrucoes basicas para instalacao

Instalacéio do eixo e
das engrenagens

| nstalagéo do eixo e alinhamento

O ainhamento correto do eixo possibilitague a
esteira e seus componentes atinjam eficiénciae
vida ttil méximas. O diagrama abaixo apresenta
o método de triangulacéo para verificacdo do
alinhamento dos eixos. O uso deste método
assegura gue os eixos estejam paralelos entre s
aindaque aestruturadatransportadoraestegjafora
de esquadro.

Se AD e BC forem iguais, e AB e CD forem iguais, entdo os eixos estarao
em esquadro.

A colocagdo lado-a-lado dos eixos em uma
estrutura de suporte é importante ao considerar-
se a engrenagem fixa central em cadaeixo. As
engrenagens fixas alinham a esteira ao longo da
extensdo da transportadora. Elas alinham-se na
mesma posi¢ao relativa por toda a extensdo da
transportadora. Se os eixos ndo forem colocados
em posi¢cdo correta em relacéo um ao outro,
poderd ocorrer desalinhamento da esteira.

Alinhamento das engrenagens

As engrenagens precisam ser instaladas nos
eixos de forma que os dentes estejam
sincronizados. Em engrenagens de furo quadrado
e numero de dentes divisivel por quatro, 0os
dentes alinham-se independentemente do
posi cionamento das engrenagens no eixo. (i.e.,
16+ 4= 4).

Entretanto, quando o nimero de dentes néo €
divisivel por quatro, cuidado especial deve ser
tomado para garantir que todas as engrenagens
estgjam sincronizadas. Engrenagens com numero
de dentes ndodivisivel por quatro sdo fabricadas
com um furo piloto indicativo de posi¢éo. Apds
instalacdo, todos os furos pilotos devem ter a
mesma posi¢ao em relacdo ao eixo. Para
instrugdes adicionais na instalagéo de
engrenagens da Série 200 (direcdo de rotacéo),
consulte a pagina 15.

Posicao das engrenagens no eixo

Alntralox recomenda que somente uma
engrenagem sgja “fixa’ em cada um dos eixos
condutor e conduzido. Estas engrenagens,
normal mente colocadas no centro ou proximo a
ele, propiciam alinhamento lateral positivo e
mantém o deslocamento correto daesteiraentrea
estrutura de suporte.

Engrenagem fixa

A engrenagem fixa do eixo condutor deve estar
na mesma posicao lateral que a engrenagem fixa
do eixo conduzido. Todas as outras engrenagens
devem ter movimentacédo lateral livre no eixo de
forma a acomodar alongamento ou contracdo
térmicada esteira. Quando existirem apenas duas
engrenagens por eixo, fixe as engrenagens no
trajeto de acionamento.

Para informagdes adicionais quanto &
defasagem necesséria para a engrenagem central
e espacamento maximo entre engrenagens,
consulte a tabela seguinte.



Posicao da engrenagem fixa no eixo Defasagem da engrenagem central | —————
Espacamento E
Linha central da esteira Linha central da engrenagem ] Defasagem maximo da .
\ (/— Sarie NUmero g :
L deelos engrenagem ¥
—= =~ Defasagem pol. mm pol. | mm !;‘
L 1500 par 0 0 6 | 152 d
YT impar 1 254 | 6 | 152 32
1= — | .251n.
|| i || 1600 par/impar 0 0 4 102 (826 mm)
1 1800 | parfimpar | O 0O | 6] 1% Se as abas néo forem usadas para alinhamento
] 2000 | odesas engrenagens devem | o | 15 daesteira, alntralox recomenda que a
I'1|  Espessurada engrenagem central sgja travada no centro da
—_— engrenagem 0,25 para ;
par s |64paaal 102 estelra
Defasagem da engrenagem central 2200 esquerda| SUerda Paraa Série 900 MTW 3,25 pol. (83 mm) e
Espacamento . |0Z5paaleapaaal 102 4,5 pol. (114,3 mm) a engrenagem central e
i Numero | Defasagem | méaximoda a adireita| direita defasada 0,16 pol. (4 mm) do centro da esteiral
e
deelos engrenagem 0,125 ~ . .
! 3,2paraa -
Sor T mm T pol. T mm par paraa @qzerda 6 | 185 | nstalac&o do eixo-parafuso conduzido
esquerda =
par 0 0 6 | 152 2400*
100 _ 0,125
Impar 012 3 6 152 impar paraa 32paaal o 152 -
200 par/impar 0 0 75 | 191 direita | dTE g A DESLOCAMENTO DA
ESTEIRA
200RR | parf/impar | 0,09 23 | 75 | 191 NUmero
400 par 0 0 6 152 deroletes
impar | 016 4 6 | 152 por filara
600 | pafimpar | 0O o | 6 | 152 A00RT par 0 S I
800 par/impar | O 0 6 | 152 impar L 4 | 6 | 1%
*Assumindo-se deslocamento no sentido preferencial.
900 par 0 0 4 102
impar | 016 | 4 4 | 102 Posicao da engrenagem nas esteiras
ar 0 0 4 | 102 Mold To Width L= S S
1100 - i i 1. Coloque o eixo parafuso jamontado na
mpar 05 | 127 | 4 | 102 Série 900 MTW e Série 1400 M TW : q P J
1100 FG par 019 | 48 | 4 | 102 As abas de alinhamento nas esteiras Mold To fﬂf‘”t“ra da transportadora de forma que o
Engrenagens| impar | 03L | 7.9 | 4 | 102 Width foram projetadas para of erecer V" do centro do parafuso (unigo dastaliscas)
o0 Consiteatebdamase@ | o | 1o alinhamento lateral positivo. Estas abas deslizam ) gor?te na direcéo de desl ocar(?en_to da esteira.
Série 1200. sobre trilhos através de guias de desgaste : OUVer um Sistematensor de eixo, guste-o
1400 par 0 0 6 | 152 afastadas entre si de 1,75 pol. (44,5 mm). _de formaque ambos 0s |ados estgjam
mpar 05 27 [ 6 | 13 igualmente tensionados.
*Assumindo-se deslocamento no sentido preferencial.




Nota: Eixos parafusos ndo tém mecanismo
automatico de alinhamento (como dentes em
engrenagens) . Guias de desgaste em UHMW
podem ser instaladas na soleira para restrin-
gir movimento lateral.

A soleira

Configuracao

Asesteiras Intralox podem ser suportadas ao
longo do percurso com carregamento por
diversos tipos de soleiras.

1. A superficie de contato da soleiracom a
esteira pode ser em metal, normal mente agco-
carbono laminado afrio ou ago inoxidavel, ou
em um dos pl asticos comumente usados nas
guias de desgaste of erecidas pela Intral ox
(HDPE, UHMW).

2. Assoleiras devem ser simétricas e estar em
nivel. Elevagcdes ou protuberancias na
superficie da soleira podem agarrar na esteira
induzindo movimento lateral da mesma.

I nstalacdo de guias de desgaste
I ntralox

A instalagdo de guias de desgaste plasticas deve
prever expansao e contracao térmica.

Guias de desgaste com junta tipo pente

1. Comece pela extremidade conduzida da
esteira. Corte as linguetas das primeiras guias
e chanfre as extremidades.

2. Coloque cada uma das guias em posicéo,
facaum furo de 1/4 pol. (6 mm) na estrutura
e fixe-as com pinos e porcas plasticas. Deixe
folga suficiente entre as lingletas e 0s
entalhes naestrutura. Certifique-se que todas
as lingUetas apontam em direcéo a
extremidade conduzida.

3. Corte as rebarbas na extremidade motora
e fixe-as parabaixo.

o [o] o

i

A

o

]
Deslocamento
da esteira

Disposicdo em
paralelo

Disposicéo
Chevron

Extremidade conduzida
24" (609 mm)

t—————23.25" (591 mm)

Extremidade motora

e

—0.375" (10 mm) min. |

= e

L—— 22.25" (565 mm)———=|
0.625" (16 mm)

0.625" (16 mm)

l— 60" (1524 mm)
-————58.75" (1492 mm)

e (A==

| | 0.625" (16 mm) min -] |
1.875"
(48 mm) 0.375"

57.75" (1467 mm) —m] (10 mm)

0.375" (10 mm)

Guias de desgaste planas e em angulo

1. Namaioriadoscasos, é suficiente chanfrar-se
as extremidades opostas da guia em angulo
de 30° com a horizontal e prover umafolgade
0.30 pol (8 mm). Em condicdes extremas, o
angulo de corte deve ser de 60°, eafolga

deve ser determinada através de célculos de
expansdo térmica. Alterne as juntas para
garantir deslizamento suave da esteira.

2. Comece pela extremidade conduzida da
transportadora. Perfure aguiade desgaste e a
estrutura para um parafuso de 1/4 pol.

(6 mm). Todos os outros furos devem ser
alocados entre 2 a5 pés (0.61 a1.52 m) ao
longo da linha de centro.

3. Corte as rebarbas na extremidade motora
e fixe-as para baixo.

Temperatura operacional de 100 °F (37 °C) ou superior

60,00° \

0,5 pol. a 0,75 pol. (13 mm a 19 mm)

30,00° \

0,3 pol. (8 mm)

Temperatura operacional de 100 °F (37 °C) ou inferior.

Instalacéio da esteira na
soleira

Preparacao

Este manual apresenta recomendacdes e
instrucdes basicas para a instalacéo de esteiras
Intralox. Mantenha em mente que nem todas as
transportadoras séo iguais. Cada estrutura e
aplicacdo requerem consideracOes especiais.
Quer nainstalagdo de uma nova esteira, ou na
substituicdo de uma existente, é importante que
ositensaseguir sgjam revistos:



* Namaioria dos casos de adaptagdo, as devem ser colocadas entre 1.5 a 2 polegadas |nS[a]a(;§o da esteira na solara
esteiras Intalox deslizaréo sobre as mesmas (38 a51 mm) da borda externa da esteira.
soleiras das esteiras sendo substituidas. As
soleiras devem estar limpas, em boas
condic¢oes, sem sulcos devido a desgaste, e
livres de material estranho.

» Verifique a compatibilidade do material da
guiaem uso com o da nova esteira.

» Substitua guias se necessario.

Procedimentos basicos

1. Seosistemativer um mecanismo tensor,
mova 0 gjuste para a posi¢ao de relaxamento

1. Comegando pelo lado do retorno, insiraa
esteira, e continue inserindo até atinjir as
engrenagens de acionamento.

b

daesteira. s
2. Insraaesteiranasoleirapelo lado de Nota: na Série 1100, as duas engrenagens exter -
aclonamento. nas devem estar a 1 pol. (25,4 mm) da borda
externa.

2. Envolvaaesteiraao redor das engrenagensde
acionamento, mantendo aposi¢ao relativa das
engrenagens fixas. Certifique-sede que a
esteira engata na engrenagem fixa de
acionamento na mesma posi¢do relativa de
engatamento no lado conduzido. Se esse
procedimento ndo for atendido a esteira

4. Centre a esteira na estrutura transportadora.
Observe a posicéo da engrenagem fixa.
Forneca folga suficiente entre os bordos da
esteirae estrutura paraacomodar expansdo da
esteira. Esse procedimento é de extrema
importancia em aplicagdes expostas a

temperaturas elevaoas sofrera desalinhamento.
]
!
3. Envolvaaesteiraao redor das engrenagens
conduzidas assegurando-sequeas 00| S=EE=am=s 0 |
engrenagens permanegam em posicao. As R
engrenagens externas em cadalado da esteira
P
]




Insira avara de articulag@o sem fixa-laou
formar cabega neste momento.

3. Unaas extremidades da esteira certificando- 5.
se de gque os bordos est&o propriamente
alinhados.

Nota: para a Série 200, consulte a se¢do Unido
da Esteira.

Nota: Dependendo da série de esteiras, a
Intralox utiliza vérios sistemas de retencéo
de varas. Para informacéo especifica de seu
produto, consulte a se¢éo Instrugdes para
Séries Individuais de Esteiras.

'ir PO, S i
4. Aparar as pontas das varas em angulo auxilia
ainstalagdo das varas.

Verificacao da instalacéo

1. Manuamente, gire 0 eixo motor varias
revolucdes para certificar-se de que ha
suficiente envol vimento de esteira ao redor
das engrenagens motora e conduzida.
Observe pontos onde ha risco da esteira
agarrar-se devido a protuberancias ou bordos
em pontal

EERIRELOE AR IR
2. Seodinhamento daesteira ndo for

satisfatorio, verifique o posicionamento das
engrenagens em ambos 0S eiX0s,
certificando-se que ainstalacgo das mesmas
segue exatamente as instrugoes fornecidas
por este manual. Se a esteira e engrenagens
estdo instaladas propriamente, cheque os
mancais para suporte dos el xos assim como a
estrutura da transportadora para eventuais
desalinhamentos.

Curvacatenéria

1. Senecessario, gjuste o comprimento da
esteira para obter aflecha catenéria
compativel com atensdo da esteira. Isto pode
ser obtido adicionando-se ou removendo-se
fileiras da esteira ou gjustando-se 0 sistema
tensor, se existente no local.




9 pol. a 18 pol.
(0,23 m a 0,46 m)

36 pol. a 48 pol.*
(0,91 mai,22m)

S |

Curva catenaria: ajuste entre 1 pol. (25,4 mm) e
6 pol. (152 mm) quando na temperatura de operagéao.

,{}, -

Engrenagem de
acionamento

Diametro do rolete - Min. 2 pol. (51 mm) para esteiras com passo de
0,6 pol. e 1,0 pol.. Min. 4 pol. (102 mm) para esteiras com passo de
1.25 pol., 1.5 pol., 2.0 e 2.5 pol.

*Para todas as séries exceto as séries 100, 400, 1200 e 2000, as quais
devem ter roletes espagados entre 48 pol. (1219 mm) e 60 pol. (1524 mm)

2. Umavez que a esteira esteja devidamente
tencionada e funcionando sem problemas, a
as varas podem encaixadas no lugar, ou
cabecas podem ser feitas dependendo da série
de esteira.

Periodo de Amaciamento

Dependendo dos parametros da aplicacéo, as
esteiras podem alongar-se de 0,5% a 1% de seu
comprimento total durante o periodo de
amaciamento. |sto geralmente ocorre durante os
primeiros dias de operagéo. Se 0 alongamento da
esteirafor excessivo, pode ser necessario
remover umaou maisfileiras de médulos da
esteira para que conveniente flecha catenariae
tensdo da esteira sejam asseguradas.

Nota: Consulte a secéo Guias de Projeto do
Manual de Engenharia Intralox para infor-
macoes adicionais sobre o calculo da curva
catenaria necessaria.

| nstalacdo de pentesde
transferéncia

Os pentes de transferéncia Intralox funcionam
em conjunto com esteirastipo Raised Rib. A
instalacdo correta de pentes de transferéncia é
essencial para uma operacgao sem problemas.
Instalacéo adequada é particularmente
importante para esteiras sujeitas a grande
variacdo de temperatura com expansdo térmica
significativa.

Os pentes de transferéncia Intralox séo
fabricados com perfuragdes especificas paraos
parafusos pléasticos com ressalto da Intralox. Use
apenas esse tipo de parafuso. Eles previnem que
as placas sgjam gjustadas em excesso junto ao
apoio (muito apertadas). O gjuste com folga
permite o movimento lateral das placas mantendo
0 engate apropriado das costelas da esteira
durante expanséo e contracao.

Nota: Emvirtude dasfolgas acomodarem apenas
uma expansao limitada, esteiras excessiva-
mente largas sujeitas a grande variacdo de
temperatura podem exceder a folga prevista.

Nesta situacdo, consulte o o Depto. de
Engenharia de Vendas Intral ox.

| " |
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Para um numero par de pentes de transferéncia, colocar a partir da linha
central da esteira. Para um nimero impar de pentes, montar na linha
central.

O pente de transferéncia deve estar + 0.03 pol. (0.8 mm) acima da
superficie da esteira, e em nivel (- 0.00) com o centro da vara de
articulagao na parte superior do ponto morto.




Requisitos dimensionais para instalagéo de

Folga da placa morta|
Face superior da placa morta*

Folga da placa morta

pentes de transferéncia B) Descricdo das engrenagens Folga
Dois materiais '////////////////4 Diametro de passo NGm. de
Manuseio dent pol. mm
Padro o pol. ‘ mm entes
evidro
3900 Série 800
S100 Ssélfzoog 6 pol. 132p,?:}n 2000 Ssélfzoog 4,0 102 6 0,268 6,8
152 mm Adaptado 52 132 8 0,200 51
pol. |mm | pol. | mm | pol. | mm | pol. | mm | pol. | mm | pol. | mm 6.5 165 10 0158 40
F|233] 61 |350] 89 [350 89 |2,38] 61 |3,50] 89 |3,50] 89 77 196 12 0,132 34
Glo19] 5 [031] 8 [025] 6 [019] 5 [025] 6 [031] 8 103 262 16 0,098 25
H 58311481725/ 191 |650] 165 | 5.83| 148 [6.50| 165 |8.26| 210 *A face superior da placa morta tipicamente fica 0.031 polegadas (0.08 Série 900
! ! ! ! ! ! mm) acima da superficie da esteira em transferéncia de produtos para a
| 13,96 101 5,92 150 5,92 150 [ 3,94 | 100 | 5,92 | 150 | 5,91 | 150 esteira, e 0 031 polegadas (0.08 mm) abaixo em transferéncias para fora 21 53 6 0,147 37
da esteira.
J |2,50| 64 [3,00| 76 [3,00| 76 |2,18| 55 |3,00| 76 [3,00| 76 : 31 79 8 0,095 24
K [0,74| 19 |145| 37 [1,45| 37 [0,90| 23 |1,45| 37 |145| 37 Folga da placa morta 35 89 10 0,084 21
L |2,00| 51 {2,00| 51 |2,00( 51 |2,00| 51 {2,00| 51 |5,50| 140 D&crig&o das engrenagens Fol ga 41 104 12 0,071 1,8
Espacamento a temper atura ambiente Diametro de passo NGm. de 51 130 15 0,057 14
== == == dentes pol. mm
3979(1011) |5946(15L0)|  ac AC 5900522 pol. mm 58 147 17 0,050 13
AC PE 5,975 (151,8) | 3976 (101,0) AC 5,952 (151,2) Série 100 6,1 155 18 0,047 1,2
3976/(101,1) | 5,946 (151,0) 5975(1522)
2,0 51 6 0,134 3,4 6,8 173 20 0,042 11
Instalacao da placa morta 35 89 u [0 | 19 98 249 8 | 009 | 07
1. Parainstalacdo apropriada da placa morta, Série 200 16 4 8 0058 | 15
posicione a esteira de modo que uma vara de 4,0 102 6 0,268 6,8 23 58 12 0,040 10
articulacéo esteja diretamente acima da linha 6,4 163 10 0,160 41 31 79 16 0,029 07
central do eixo. 10,1 257 16 0,100 25 35 89 18 0,026 0,7
2. Monte a placa morta usando afolga minima Série 400 38 97 20 0,024 0,6
indicada nas taPeI as. A folgaminima . 20 102 6 0268 6.8 4,6 117 24 0,020 05
asseguraque ndo hgj acoptato entreaesteirae 52 130 8 0,200 51 51 130 26 0,018 0.4
a placa durante a operacéo. 9 (Flush Grid 6.1 155 2 0015 | 04
58 147 0,178 45 —
Acetal) Série 1200
6,4 163 10 0,160 41 6,5 165 14 0,081 21
7.8 198 12 0130 | 33 7.9 201 17 0,067 17
13 (Flush 10,2 259 2 0,052 1,3
8,4 213 Grid Acetal) 0,121 31
10,1 257 16 0,100 25




Folga da placa morta

Folga da placa morta

Descricao das engrenagens Folga Descricéo das engrenagens Folga
Diametro de passo NUm. de Diédmetro de passo NUm. de
pol. mm pol. mm

pol. ‘ mm dentes pol. | mm dentes

Série 1400 Série 2400
39 99 12 0,066 17 20 51 6 0,134 34
51 130 16 0,050 13 39 99 12 0,065 17
57 145 18 0,044 11 5.1 130 16 0,050 13
6,7 170 21 0,038 10 64 163 20 0,039 10

Série 1500 Série 3000
23 58 14 0,028 07 5.2 132 8 0,200 51
27 69 17 0,023 06 65 165 10 0,158 4,0
38 97 24 0,017 0,4 77 196 12 0,132 34
57 145 36 0,011 03 Série 4000

Serie 1600 39 99 12 0,066 17
20 51 6 0,134 34 5.1 130 16 0,050 13
32 81 10 0,079 20 57 145 18 0,044 11
39 29 12 0,066 17 6.7 170 21 0,038 10
64 0 | 2 00%9 | 19 | Pplacas mortassem folga

Serie 1800 Em algumas instal agdes pode ser desgjavel
50 127 6 0,150 38 manter-se a ponta da placa morta em contato com
6,5 165 8 0,108 28 aesteiraao invés de permitir-se umafolga. Isto
8.1 206 10 0,091 23 pode ser obtido articulando-se o suporte da placa
105 267 13 0,074 19 morta permitindo a mobilidade da mesma na

Série 2000 passagem dos modul os.
65 165 16 0061 | 15 Nota: Havera umligeiro movimento oscilatorio
81 206 20 0049 | 12 que podera causar o tombamento de recipi-

Sorie 2200 entes de produtos.
39 9 8 0150 | 36 Tensores de esteira
53 135 1 0108 | 28 Se necessarios, tensores de esteira podem ser
6.3 160 13 0091 | 23 adquiridos através da Intralox. Entre em contato
7 196 16 0,074 19 com o Servico de Atendimento ao Cliente para

maiores informagoes.

Esteiraslargas

Instalac&o de esteiras em transportadoras largas
€ mais complexo do que em transportadoras
estreitas. E possivel usar-se o proprio motor da
transportadora para auxilio nainstalagéo.

1. Noretorno, se possivel, use tubos ou
pranchas de madeira para cobrir 0 vao entre
as sapatas ou roletes. Esse procedimento
evitaaformacdo de flecha catenariaantes que
as extremidades da esteira sejam unidas.

2. Insiraaesteirana soleira pela extremidade
conduzida.

3. Envolvaaesteiraao redor das engrenagens
motoras. Umavez que isto tenha sido feito,
use o motor da transportadora para puxar a
esteira no restante do processo de instalacéo.

4. Continue a alimentacéo de secOes de esteira.
Usando o motor para puxar aesteirana
soleira, aimente a esteira manualmente pelo
retorno.

5. Quando aesteirano retorno alcancar a
extremidade conduzida da transportadora,
puxe-a e enrole-a suficientemente em torno
das engrenagens conduzidas. Puxe uma
secdo de esteira suficiente paraimpedir que a
mesma escorregue de volta. Trave 0 eixo
conduzido.

6. Apdsunir asextremidades da esteira, revertao

motor e tensione bem aesteira. Revertao

motor a posicao original.

Corrija o comprimento da esteira.

Remova os suportes do retorno (tubos ou

pranchas de madeira).

9. Apbsos gustes finais, encaixe ou fagca
cabecas nas varas, e entdo teste a operagao da
esteira.

o N



| nstalacdo de varasresistentes
aabrasao

A Intralox desenvolveu varas resistentes a
abras&o que melhoram o desempenho das esteiras
Intralox em ambientes abrasivos ou arenosos. As
varas sdo mantidas no lugar por varetas em
ambas as extremidades da esteira como indicado
na esteira parcialmente desmontada abaixo. As
varetas sdo peguenas varas com cabegas
preformadas feitas de um material plastico
antiabrasivo.

Nota: As varas resistentes a abrasio nao devem
ser usadas com esteiras estilo Open Hinge
das Sries 200 e 400.

- o+ L

400, 800 e 900
1. Comum dicate, e pelaparte inferior da
esteira, corte a cabeca das antigas varas.

Séries 100,

2. Removaaantigavaraimpulsionando-acom a
nova se¢ao de vara antiabrasiva.

3. Insiraasvaretas em cadalado da esteira.
Trave asvaretasem posi¢do sob o dispositivo
de retencdo Snap-L ock.

Series 400 (SLIDELOX™), 1100, 1400,
1600, 1800, 2200 e 2400

Varetas resistentes a abrasdo ndo sdo
necessarias para estas séries. O sistemade
retencdo de varas sem cabega que possibilita
substituicdo e remontagem ndo destrutivas das
varas usa somente varas sem cabeca.

Séries 200 e 600

Parainstalacdo de varas resistentes a abraséo
em esteiras Séries 200 e 600, consulte as secOes
especificas relativas a essas séries.



Instalacéio de componentes
EZ Roller Retrofit™ (para

adaptacéio)
Componentesde encaixe ede
soleiradecorridareta

A soleira EZ Retrofit™ € uma se¢do de guiade
desgaste em UHMW, com dimensdes de 1.5 x 60
x 0.375 polegadas (38.1 x 1524.0 x 9.5 mm)
respectivamente para largura, comprimento e
espessura, alojada em uma estrutura feita de um
composto de polipropileno por diversos encaixes
tipo Snap-On. A instalagdo € simples. A unidade
encaixa-Se nos rol etes existentes com diametro
de 1.9 polegadas ou 50 mm sem requerer
ferramentas ou modificagdes nos roletes ou
transportadora.

Os componentes de encaixe EZ Retrofit de
1,9 pol. ou 50 mm para a Soleira de |da estéo
projetados para serem instalados em aplicactes
onde os rol etes da plataf orma estejam espacados
em centros de 3 pol. (76,2 mm) a6 pol.
(152,4 mm). Se osroletes estiverem espagados
em centros de 2 pol. (50,8 mm), neste caso, 0s
roletes presentes em cada lado do rolete, no qual
0s componentes de encaixe EZ Retrofit de
1,9 pol. ou 50 mm serdo instalados, deverdo ser

removidos para dar espaco paraencaixar o
componente.

As guias de desgaste sdo instaladas lado a lado
e de ponta a ponta ao longo de toda a largurae
comprimento datransportadora. As extremidades
em ponta e ental he ( encaixe macho-fémea)
acomodam alteracdes nas dimensdes causadas
por expansao ou contracdo térmica. A disposicao
lado a lado das guias restringe o movimento late-
ral das mesmas enquanto prové suporte total para
atransportadora. O padr&o com abas dos compo-
nentes adaptam-se facilmente em transportadoras
de diversas larguras através de simples encaixe
das abas a cada 0.5 polegadas (12.7 mm).

e e i

Conjunto de componentesradiais

e O componentesradiais EZ estdo construidos
em uma estruturade ago inoxidavel 304. A guia
de desgaste retentora, localizada no bordo
interior, esta confeccionada de polietileno
UHMW impregnado com fluido lubrificante,
parareduzir o atrito e proporcionar maior vida
atil, enquanto que o bordo exterior da guiade
desgaste retentora esta confeccionado de
UHMW virgem. As guias de desgaste planas
s80 de polietileno UHMW virgem e estéo
presas a estrutura de aco inoxidavel com rebites
de néilon. Os componentes podem ser

montados diretamente na estrutura da
transportadora existente, através de orificios de
montagem ao longo do bordo exterior.

* Projetados para uso com as esteiras Intral ox
Série 2200 e Série 2400 Radial , proporcionam
um sistema transportador de esteira Unica.

Nota: Nao podem ser utilizados com esteiras Srie
2200 com aba lateral, ou Série 2400 com aba
de retencéo.

» Cada soleiraouretorno EZ RETROFIT em é
fabricado sob medida para atender
caracteristicas especificas de sua aplicacdo, tais
como angulo de giro, largura e raio interno da
estrutura de suporte, séries e largura de esteira.

» O conjunto de componentes "drop in"
encaixam-se facilmente a transportadora de
roletes existente, conectando as se¢Oes lineares
nas laterais da curva. Nao ha necessidade de
remover roletes ou estruturas.

Para obter informacdes adicionais, entre em
contato com o Servico de atendimento ao cliente da
Intral ox.




Instrucoes para Séries Individuais de Esteiras:

SERIE 100

Inserindo a Vara

As esteiras da Série 100 tém uma linglieta de
retencdo ou sistema de retencdo Snap-Lock nas
extremidades de cada modulo.

Borda com fecho Snap-L ock

1. Com uma chave de fenda ou ferramenta
similar, empurre avara em posiGao
pressionando-a para baixo e paraforado
dispositivo Snap-Lock ao mesmo tempo que
forcando-a para dentro.

Corrida Reta

2. Umavez que a vara esteja encaixada no
dispositivo Snap-Lock, corte a extremidade
opostada mesma nivelando-a com a borda da
esteira.

Removendo a Vara

1. Asvaras sd0 descartéveis. Pararemover a
vara, pela parte inferior da esteira, corte as
cabecas com um alicate.

2. Empurre avara usando um objeto sem corte
e de pequeno diametro.

| nstalacéo de varasresistentes

a abrasao

1. Pelaparteinferior daesteira, corte as cabecas
dasvaras com um dicate.

2. Removaavara antigainserindo anova secéo
resistente a abrasdo.

3. Insiraasvaretas em cadalado da esteira.
Fixe-as em posi¢éo encaixando-as no

dispositivo Snap-L ock.

=,

&

Substituicdo de uma secéo
Emenda de bordas novas e antigas

O continuo melhoramento da linha de produtos
Intralox geralmente requer harmonizag&o entre
antigas e novas versdes de um mesmo estilo de
esteira. No processo de aperfeicoamento de um
novo estilo, todo o cuidado é tomado para
assegurar que antigas versoes nao se tornem
obsol etas quando reparos com inser¢éo de novas
secdes sdo necessarios. O nosso objetivo é
garantir que versdes antigas operem em perfeita
harmonia com se¢des de esteiras de projeto mais
recente e aperfeicoado.
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Uma secdo da NOVA Série 100 Flush Edge
pode ser inserida em uma esteira com projeto
origina. ALTERACOES SAO NECESSARIAS
APENAS NOS MODULOS DE
EXTREMIDADE DE VERSAO ORIGINAL.

1. Sem uni-las, aproxime as duas secdes de
esteira. Naextremidade de secBes originais
de esteiras S100 Flush Grid ou Raised Rib,
corte o elo externo do modul o de bordo.

- R

2. Apenas parao segundo €lo, corte 0 espacador
em forma de flecha.

3. Repita os procedimentos (1) e (2) parao
outro lado da esteira.

4. Comecgando pelo lado com Snap-Lock, unaas
secOes de esteirainserindo umavara no novo
maodulo de bordo. Como descrito
anteriormente, certifique-se que avara com

cabeca pré-formada esta encaixada em
posi¢cao sob o dispositivo Snap-L ock.

i T '

5. Repita os procedimentos (1) a (4) paraunido
do lado oposto da nova se¢éo com a se¢éo
original de esteira.

13



SERIE 200

Inserindo a Vara

1. Deixe 0,25 pol. (6 mm) devara em excesso
da extremidade da esteira.

2. Com um aparelho de solda de 80 watts, forme
acabecadavara. A cabega acabada deve ter
cercade 5/16" (8 mm) de diametro.

3. Certifique-se que as varas tém cabecaem
ambas as extremidades da esteira.

Removendo a Vara

1. Asvaras sdo descartéveis. Pararemover a
vara, pelaparte inferior da esteira, corte as
cabecas com um alicate.

2. Empurre avara usando um objeto sem corte
e de pequeno diametro.

I nstalacdo de varasresistentes
a abrasao

Nas esteiras da Série 200, avararesistente a
abrasdo é retida deformando-se termicamente o
elo externo em ambos os lados da esteira. Este
processo fecha o orificio da vara parcialmente
com o material derretido do médulo.
1. Com um canivete de mdo, remova o material

do furo parcialmente obstruido.
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Objetos afiados podem macerar avara
tornando sua remoc&o mais dificil.

P g

2. Pelo lado oposto da esteira, empurre avara
parafora usando uma haste de ago sem ponta
ou outro objeto rigido de pequeno diametro.

3. Depoisdeinstaadaavara, fixe-ano mesmo
modulo de onde material foi retirado.

Nota: varas resistentes a abrasdo nao devem ser
usadas com as esteiras Séries 200 Open
Hinge. Elas sGo mantidas no lugar por vare-
tas com cabegas preformadas ou pelo bordo
da esteira.

ADVERTENCIA: nunca deforme uma vara
expondo-a diretamente a chama . Varas
resistentes a abrasiao ndo devem ser
deformadas ter micamente.
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| nstalacdo das engrenagens

(direcéo derotacéo)

1. Asengrenagens da Série 200 ndo sdo
simétricas. Elas possuem uma direcéo
especifica de rotagéo tanto para o
acionamento quanto para a conducéo. Estas
engrenagens devem ser col ocadas nos eixos
como descrito a seguir.

Observe o perfil dos dentes
na posigao de conducéo. A
parte arredondada da
articulagao da esteira
encaixa-se na guia de suporte
atras do dente da
engrenagem.

Observe o perfil dos dentes na

posicéo de acionamento. A

parte arredondada da

articulacéo da esteira encaixa-

se na guia de suporte na frente

do dente da engrenagem.
Deslocamento

da Esteira

Na posi¢éo de Na posi¢éo

conducéo, a motora, a

esteira engrenagem

empurra a empurra a

engrenagem. esteira.
Engrenagens Engrenagens
conduzidas ou ) motoras.
tensoras. Deslocamento da Esteira

*Note que os dentes nas engrenagens tracionada e conduzida estéo
voltadas em direcdes opostas.

2. Todas as engrenagens devem ser
sincronizadas deformaidéntica. Olhando-se
de cima para baixo, todos os dentes que se
correspondem devem estar alinhados na
mesma direcdo radial em relagéo ao eixo.

3. Emtransportadoras com acionamento central
bi-direcional, inverta o posicionamento de

cada outra engrenagem ao longo do eixo
(alternadas).

Uni&o dasjuntasda esteira

Com excegdo da Série 200 Flat Top e Perforated
Flat Top, as bordas das esteiras Série 200 ndo

podem ser niveladas. As bordas devem ter um

padréo alternado de recesso-avanco.

I mportante: se necessario adicionar ou remover
fileiras de esteiras, as esteiras da Serie 200
precisam ser removidas em incrementos de
duas fileiras para manutencdo do padrao
recesso-avanco da borda da esteira. Todas
asesteirasda Série 200 devemter umnimero
impar defileiras.
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SERIE 400

Inserindo a Vara

Bordo com dispositivo Snap-L ock

A maioriadas esteiras da Série 400 dispde do
sistema de retencéo Snap-L ock em ambos os
lados do modulo de bordo.

1. Enquanto empurrando para dentro, guie a
cabeca davara em posi¢do com umachave
defenda ou ferramenta similar, forcando para
baixo e parafora do dispositivo Snap-L ock.

2. Umavez que a vara esteja encaixada no
dispositivo Snap-Lock, corte a extremidade
oposta nivelando-a com o bordo da esteira.

Vara com Cabeca moldada termicamente
As esteiras da Série 400 Open Hinge utilizam
varas com cabeca moldada termicamente.

1. Deixe 0,25 pol. (6 mm) de vara em excesso
na extremidade da esteira.

2. Com um aparelho de solda de 80 watts, forme
acabecadavara. A cabega acabada deve ter
cercade 5/16" (8 mm) de diametro.

3. Certifique-se de que as varas tém cabecaem
ambas as laterais da esteira.

ADVERTENCIA: nunca deforme uma vara
expondo-a diretamente a chama . Varas
resistentes a abrasao ndo devem ser
deformadastermicamente. Varasresistentesa
abrasdo ndo sdo recomendadas para as
esteiras Série 400 Open Hinge.

SLIDELOX™

1. Certifique-se de que, em um dos lados da
esteira, o dispositivo SLIDELOX™ esteja na
posicao "fechada." Em caso negativo, com

auxilio de uma chave de fenda, mova o
dispositivo SLIDELOX™ para a posi¢ao
fechada de operacgéo.

2. Unaas duas extremidades da esteira
inserindo a vara através do orificio aberto
(lado oposto a extremidade previamente
fechada). Certifique-se de que apontadavara
estgjacercade 1/2 pol. (12,7 mm) recuada do
bordo.

3. Umavez que avaratenhasido inserida, mova
o dispositivo SLIDELOX™ para a posi¢ao
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fechada. O encaixe deve “clicar” na posi¢éo
fechada

Removendo a Vara

SLIDELOX™

1. Abraosdoisdispositivos SLIDELOX™
contendo avara. Paratal, empurre o
SLIDELOX™ para dentro e para cimacom
uma pequena chave de fenda.

2. Com o auxilio de umaferramenta pequenaou
outravara, empurre avara para fora por uma
das extremidades abertas.

| nstalacéo de varasresistentes

a abrasdo

Nota: varas resistentes a abrasdo nao devem ser
usadas com esteiras Srie 400 Open Hinge.

Borda com fecho Snap-L ock

1. Pelaparteinferior daesteira, corte as cabegas
das varas com um alicate.

2. Removaavaraantigainserindo anova
secdo de vararesistente a abrasdo.

3. Insiraasvaretas em cadalado da esteira,
encaixando-as em posi¢do no sistemade
retencéo Snap-L ock.

SLIDELOX™

Varetas resistentes a abrasdo ndo sdo
necessarias nas esteiras Série 400 com bordas
SLIDELOX ™., O sistema SLIDELOX™ usa
somente varas sem cabeca.

Substituicdo de uma secao

Emenda com SLIDELOX™

1. Abraosdoisdispositivos SLIDELOX™
contendo avara. Paratal, empurre o
SLIDELOX™ para dentro e para cimacom
uma pequena chave de fenda.

2. Com o auxilio de umaferramenta pequenaou
outravara, empurre a vara para fora por uma
das extremidades abertas.

3. Completados os reparos, reponhaavarae
deslize ambos os dispositivos SLIDELOX ™
para a sua posi¢do fechada de operagéo.

Emenda com uma secdo de esteira com

varas de cabeca Unica/dupla

Siga 0s passos descritos na secdo anterior para
emenda com SLIDELOX™.

Se as linguietas de retencéo dos modulos de
borda existentes estiverem em boas condi¢oes, e
se varas com cabega forem disponiveis, siga 0s
passos abaixo:

1. Insiraumavara com cabeca na extremidade
oposta ao dispositivo SLIDELOX™, e
encaixe avara na lingleta de retencéo.

2. Umavez que avaratenhasido inserida, feche
o dispositivo SLIDELOX™ no lado oposto
daesteira.
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Se aslinguietas de retencdo dos modulos de
borda existentes ndo estiverem em boas
condic¢des, ou varas com cabega ndo forem
disponiveis, siga 0s passos abaixo:

1. Fecheo dispositivo SLIDELOX™ em um
dos lados da esteira.

2. Pelolado oposto da esteira, insiraumavara
sem cabega. A varadeveter 1 pol. (25,4 mm)
amenos do que alargura da esteira.

3. Com uma ferramenta de solda de ponta
arredondada ou com uma vara de cabeca
aquecida, derreta o plastico ao redor do furo
davara até que 0 mesmo seja parcialmente
obstruido.

Emenda com uma secao existente de

esteira que tenha o dispositivo Rod-Lox "
azul
1. Removaum elo do médulo de borda

existente.

na extremidade oposta da nova secdo de
esteira

. Unaanova segdo com a secdo existente

de esteira.

2. Feche o dispositivo SLIDELOX™ neste lado
daesteira.

3. Apenasparaasesteiras Série 400 Raised Rib,
remova a superposi¢éo do modulo de borda

Insiraavaranaemendadaesteira. A vara
deveser 1 pol. (25,4 mm) mais curtado quea
largura da esteira.

. Certifique-sede que avarafoi inserida

corretamente naesteira. Com uma
ferramenta de solda de ponta arredondada
derreta o pléstico ao redor do orificio davara
gue previamente continha o Rod-Lox™
amarelo. O orificio deve ser parciamente
fechado quando a soldagem estiver completa.

Emenda de novos bordos Flush Edge
com bordos do estilo original
Uma secdo com bordo Flush Edge da Série 400

Flush Grid ou Raised Rib pode ser emendada

com uma esteira Série 400 de bordo original .

SOMENTE SAO NECESSARIAS

ALTERACOES NOS BORDOS LATERAIS DA

ESTEIRA COM ESTILO ORIGINAL.

1. Aproxime as duas secOes de esteira sem
entretanto uni-las. Corte o elo externo do
maodulo com bordo original.




2. Em esteiras estilo Raised Rib, corte anervura
externa da secéo antiga da esteira para
permitir retroflexdo do maédulo.

3. Repitaospassos (1) e (2) parao lado oposto
daesteira.

4. Comegando pelo lado com o dispositivo
Snap-Lock no novo médulo Flush Edge, una
as duas secOes de esteirainserindo avara de

articulagéo.

5. Consulte as instrucdes anteriores sobre
como encaixar avara de articulagdo no
dispositivo Snap-L ock.



SERIE 600

Inserindo a Vara

Vara com Cabeca moldada termicamente
1. Deixe 0,25 pol. (6 mm) de vara em excesso
da extremidade da esteira.

2. Com um aparelho de solda de 80 watts, forme
acabecadavara. A cabega acabada deve ter
cercade 5/16" (8 mm) de didmetro para
esteiras de passo nominal de 2 polegadas (51
mm).

3. Certifique-se de que cabegas foram formadas

termicamente em todas as varas em ambos 0s
|ados da esteira.

ADVERTENCIA: nunca deforme uma vara

expondo-a diretamente a chama . Varas
resistentes a abrasdo nao devem ser
deformadas termicamente.

Removendo a Vara

1.

As varas sao descartaveis. Pararemocado das
varas, pela parte inferior da esteira, corte as
cabecas com um alicate.

Empurre a antiga vara para fora usando um
objeto sem ponta de pequeno diametro.

| nstalacéo de varasresistentes
a abrasao

Nas esteiras da Série 600, a vararesistente a
abrasdo € retida def ormando-se termicamente os
elos externos nos bordo da esteira. Este processo

parcialment obstrui o orificio davaracom o

material derretido do médulo.

1. Com um canivete, retire o material que
parcialmente obstrui o furo davara.

2. Empurre avaraparafora pelo lado oposto
com aajudade umavarade ago sem pontaou
outro objeto rigido de pequeno diametro.
Objetos afiados podem macerar avara,
tornando sua remocao mais dificil.

3. Depoisdeinstaadaanovavara, firme-a
novamente no mesmo moédulo que foi
desobstruido.
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SERIE 800

Inserindo a Vara

Asesteiras da Série 800 tém umalingleta de
retencdo ou dispositivo Snap-Lock em ambas as
extremi dades dos médul os de bordo.

Borda com fecho Snap-L ock

1. Enqguanto empurrando para dentro, guie a
cabeca da vara em posi¢do com uma chave
defendaou ferramenta similar, forcando para
baixo e parafora do dispositivo Snap-
Lock.

2. Umavez que a vara esteja encaixada no
dispositivo Snap-Lock, corte a extremidade
oposta nivelando-a com o bordo da esteira.

3. Insiraas varetas em cadalado da esteira.
Fixe-as em posi¢do no dispositivo de retencéo
Snap-L ock.

Removendo a Vara

1. Asvaras sd0 descartéveis. Pararemover as
varas, com um alicate de méo e pelo lado
inferior daesteira, corte acabecadavaraa
remover.

2. Com a gjuda de uma ferramenta de pequeno
didmetro empurre avara parafora

| nstalacéo de varasresistentes

a abrasao

1. Pelaparteinferior daesteirae com uso deum
alicate, corte a cabeca da vara aremover.

2. Removaavara antigainserindo a nova secéo
de vararesistente a abrasfo.

| nstrucdes Especiaisparaa Série
800 Open Hinge Flat Top

Inserindo a Vara - Vara sem Cabeca
As esteiras S800 Open Hinge Flat Top utilizam

um sistema de retencéo para varas sem cabeca.

1. Com preciso, corte avara0.75 polegadas
(19 mm) mais curtado que alargura atual da
esteira.

2. Com umainclinacéo apontando para cima,
empurre a vara para dentro, manualmente, o
maximo possivel.
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3. Com uma chave de fenda ou um objeto de
ponta, empurre a vara o restante do percurso
até ultrapassar alingleta de retencéo.

4. |Insercéo apropriada davara é necessaria para
o funcionamento eficaz do sistema de
retencdo. Uma vez completada a operacao, a
vara deve estar como indicado abaixo.

J

Removendo a Vara - Vara sem Cabeca
O sistema de retencéo de varas sem cabega da

Série 800 Open Hinge Flat Top possibilitareparo

e remontagem ndo destrutivos daesteira. O

método descrito a seguir € o0 mais adequado para

remocao de varas.

1. Pelaladoinferior daesteira, insiraumachave
de fenda de cabecga chata no espago provido.
Com um movimento de torcdo no sentido
horario, empurre avara por cima da lingueta
de retencdo. Continue torcendo e forgando
paracimaaté que a ponta da vara ultrapasse o
bordo lateral.

2. Umavez que avara estgja liberada do bordo
daesteira ela pode ser puxada paraforapara

desmontagem da esteira. Substitua as varas
gue apresentarem sinais de dano ou desgaste.
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SERIE 900

Inserindo a Vara

Asesteiras da Série 900 tém umalingleta de
retencéo ou dispositivo Snap-Lock em ambas as
extremidades dos modul os de bordo.

Borda com dispositivo Snap-L ock
1. Enqguanto empurrando para dentro, guie a
cabeca da vara em posi¢cdo com uma chave
defendaou ferramenta similar, forcando para
baixo e parafora do dispositivo Snap-L ock.
_ — N e
'r 'm""uﬁ

iy,

2.

Uma vez gque a vara esteja encaixada no
dispositivo Snap-L ock, corte a extremidade
oposta nivelando-a com o bordo da esteira.

Removendo a Vara

1.

As varas sdo descartaveis. Pararemover as
varas, com 0 uso de um alicate de mé&o e pelo
lado inferior da esteira, corte acabecada
vara aremover.

Com a gjuda de uma ferramenta de pequeno
didmetro empurre avara parafora.

| nstalacéo de varasresistentes
aabrasdo

1. Pelaparteinferior daesteirae com uso deum
alicate, corte a cabeca davara aremover.

2. Removaavara antigainserindo a nova secéo
de vararesistente a abrasdo.

3. Insiraasvaretas em cadalado daesteira.
Fixe-as em posi¢do no dispositivo de retencéo
Snap-L ock.

L]
L]
%

n T
L)

Esteiras Friction Top
Requisitos do retorno

Atrito de contato ou deslizamento ndo €
recomendavel no retorno das esteiras Intralox®
Série 900 Diamond Friction Top ou Flat Friction
Top devido a alta friccéo da superficie dessas
esteiras. Sapatas ou roletes podem ser usados nas

laterais de esteiras que utilizam maédulos de
extremidade sem superficie de borracha.
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Completada ainsercéo, a vara deve estar
como indicado na figura abaixo.

SERIE 1100

Inserindo a Vara

Vara sem cabeca para os estilos Flush

Grid, Flat Top, Perforated Flat Top e

Flush Grid Friction Top

1. Com preciso, corte avara 0,3 pol. (8 mm)
mais curta do que alarguratotal da esteira.

2. Manuamente, introduza o maximo possivel a
vara atraveés dos furos alinhados dos médul os.

Removendo a Vara

Estilos Flush Grid, Friction Top e One
Piece Live Transfer Flush Grid
O sistema de retencdo de vara sem cabega

permite reparo e remontagem ndo destrutivas

assim como reutilizac8o de varas de articul agéo.

1. Paraumaremocdo fécil, insirauma chave de
fenda entre dois maédulos de bordo e gire-a
no sentido horario para soltar avara da
linglieta de retencéo.

f . . 2 |
vy . / l\ ity Vs
3. Com uma chave de fenda Phillips, empurre a

vara o resto do caminho, ultrapassando a
lingueta de fixag&o.

Ve

2. Retire avarapelo lado oposto empurrando-a
com outra vara ou com um objeto de ponta
redonda de mesmo diametro. Puxe avara

4. Insercdo adequada davara é necessaria para
o funcionamento do sistema de retencéo.

parafora parcialmente para soltar o médulo
danificado.

3. Quando o reparo for completado, insiraavara
original. Se avara apresentar sinal de dano,
substitua-a por umanova vara.

Estilos Flat Top e Perforated Flat Top
O sistemade retencdo de vara permite reparo e
remontagem ndo destrutivas. O método descrito
abaixo € 0 método ideal pararemocao de varas.
1. Pdasupeficieinferior daesteira, firmeavara
expostano bordo daesteiracom o auxilio deum
dicate de ponta.
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2. Pressione avaraligeiramente parao lado
paraliberé-la dalingleta de retencéo.

h - S hlln. .- s o
3. Umavez liberada do sistema de retencéo, a

vara pode ser removida para desmontagem
da esteira.

Quando osreparos forem completados, re-insira
avara. N&o reutilize varas que apresentem sinais
de dano ou desgaste.

I nstalacéo de varasresistentes
a abrasao

O sistema de retencao adotado nas esteiras
Série 1100 utiliza apenas varas sem cabeca e

permite reparos e remontagem ndo destrutivas da
esteira.

Substituicdo de uma secao

Os moadul os de extremidade da Série 1100
foram atualizados em Setembro de 1995 para
melhor desempenho do sistema de retencéo
lateral. Fornecemos abaixo instrugdes naemenda
de se¢Oes da antiga e nova versoes.

Emenda de Médulos Flush Edge versao
original (versdo 1) com médulos Flush
Edge versdo atualizada (Versao 3)

1. Com precisao, corte duas varas com cabega*
de didmetro de 0.18 pol. (4.6 mm) do mesmo
material que asvaras originais. O
comprimento das varas deve ser 0.25 pol (6
mm) mais curto (ou inferior) alarguratotal
daesteira.

entretanto uni-las. Localize a se¢do original

* Entre em contato com o Servigo ao Cliente da Intralox para adquirir varas com cabeca.

de esteira onde o antigo, flexivel médulo de
bordo aponta para 0 novo membro de bordo.
Corte 0 antigo médulo pela metade.

3. Unaas se¢0es nova e antiga. Insiraumadas
varas com cabega, previamente cortada, pelo
lado da esteira oposto ao lado recentemente
cortado ao meio (lado B). Encaixe a cabeca
davara nalingleta de retencéo do modulo
antigo.

4. Repita os procedimentos (2) e (3) cortando o
antigo médulo na outra extremidade da
esteira onde a nova se¢éo esta sendo inserida.
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Emenda de Médulos Flush Edge versao
antiga (versao 2) com médulos Flush
Edge versdo atualizada (Versao 3)

1. Com precisdo, corte duas varas sem cabega
de didmetro de 0.18 pol. (4.6 mm) do mesmo
material que as varas originais. O
comprimento das varas deve ser 0.25 pol (6
mm) mais curto (ou inferior) alarguratotal
da esteira.

2. Aproxime as duas secOes de esteira sem
entretanto uni-las. Corte alingleta de
retencdo do médulo versdo 2 como indicado
na figura abaixo.

3.

P i .

Junte a se¢do nova a antiga. Insirauma das
varas pré-cortadas, sem cabeca. Certifique-se
de que a extremidade irregular davara
ultrapasse a lingueta de retencéo.
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SERIE 1200

Importante: direcéo preferencial de operacéo -
Ao contrario da maioria da esteiras Intral ox,
a esteira Série 1200 tem uma direcao
“ preferencial” de operacao. Quando
operada nesta direcdo a esteira tem
capacidade detracdo correspondente a carga
nominal maxima. A direcdo preferencial de
operacdo pode ser verificada observando-se
a direcdo da flecha indicativa moldada na
parteinferior do médulo de extremidade. Em
caso de desgaste da flecha indicativa, a
superficie preferencial de acionamento
corresponde & superficie ao lado comum elo
a ela moldado. O suporte adicional
emprestado pelo elo é 0 que determina o
acréscimo de resisténcia da esteira nesta
direcéo.

Em transportadoras bidirecionais
convencionais a direcao “ preferencial” deve
ser a direcéo que a esteira opera com maior
freqiéncia. Caso sgja necessaria a operacao
da esteira em sentido contrario ao
preferencial, a carga nominal maxima a ser

adotada é 2.000 Ibf/ft (3.000 kg/m).

Inserindo a Vara

SLIDELOX™

A esteiras Série 1200 adotam o sistemade
retencdo de varas SLIDELOX ™. Os modulos de
bordo tém uma janela deslizante que encaixa na
posicdo “fechada’ assegurando efetiva retencéo
devara.

1. Paraabrir o dispositivo SLIDELOX™, insira
a extremidade de uma chave de fendaem A.
Com cuidado empurre para cima enquanto
pressionando a janela para a posi¢ao aberta.

Removendo a Vara

SLIDELOX™

A esteiras Série 1200 adotam o sistema de
retencdo de varas SLIDELOX ™. Os modulos de
bordo tém uma janela deslizante que encaixa na
posicao “fechada’ assegurando efetiva retencdo
davara.

1. Paraabrir o dispositivo SLIDELOX™, insira
a extremidade de uma chave de fendaem A.
Com cuidado empurre para cima enquanto
pressionando a janela para a posi¢ao aberta.

2. Insiraavara

3. Parafechar, insiraachave defendaemB, e
pressione deslizando ajanela até que a
mesma encaixe na posi¢do fechada.

Nota: € responsabilidade do instalador asseg-
urar que os dispositivos SLIDELOX™ este-
jam devidamente fechados no momento da
instalacéo.

2. Empurre avara com a guda de um objeto
sem ponta de pequeno diametro.

3. Parafechar, insiraachave defendaem B, e
pressione deslizando ajanela até que a
mesma encaixe na posi¢ao fechada.

Nota: € responsabilidade do instalador asseg
urar que os dispositivos SLIDELOX™ este-
jam devidamente fechados no momento da

instalacéo.
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ADVERTENCIA: durante a manutencao de
esteiras da Série 1200, ndo tente remover as
pecas amarelas do SLIDELOX™ nos
mabdulos de bordo. Essas partes sdo
projetadas para permanecerem sempre
contidas dentro dos modulos. Um gancho de
fixac&o previne sua retirada, e tanto o
médulo quanto o dispositivo SLIDELOX™
poder&o ser danificados se essa peca for
totalmente removida.

Posicéo da engrenagem fixa

As engrenagens da Série 1200 engatam em
cavidades (bol sas) projetadas com essafinalidade
na parte inferior daesteira. Essas bolsas séo
espacadas a cada 2 polegadas ao longo dalargura
daesteira. O espacamento das engrenagens é
determinado pela carganaesteira. Normamente,
0 espacamento € de 4 pol. (101,6 mm) ou 6 pol.
(152,4 mm). O espacamento das engrenagens
sempre sera um multiplo de 2 pol. (50,8 mm),
sendo 2 pol. (50,8 mm) 0 menor espagamento
possivel entre engrenagens.

A engrenagem central deve ser fixada no lugar
parareter a esteiralateralmente. Em
transportadoras grandes e com cargas pesadas,
por exemplo pasteurizadores, isto é obtido de
forma eficiente com o uso de um aro (argolaou
anel) defixagdo fabricado por encomenda. Deve-
se tomar cuidado para evitar-se concentracdo de
tensdo no eixo devido a usinagem.

A posicdo da engrenagem fixa é determinada
em funcdo da largura da esteira (ou nimero de
elos). A "bolsa’ paraengate daengrenagem mais
proxima ao centro da esteira (posicao
recomendada para fixagéo da engrenagem cen-
tral) pode ser determinada com o auxilio da
tabela ao lado. Todas as referéncias séo para o

lado direito da esteira (visto da direcdo de deslo-
camento da esteira).

Largura Nominal da Esteira

Distancia do Bordo Dir€ito

(intervalo)
pol. mm pol. mm
146-149 3708-3785 72,83 1849,9
150-153 3810-3886 74,83 1900,7
154-157 3912-3988 76,83 1951,5
158-161 4013-4089 78,83 2002,3
162-165 4115-4191 80,83 2053,1
166-169 4216-4293 82,83 2103,9
170-173 4318-4394 84,83 21547
174-177 4420-4496 86,83 2205,5
178-181 4521-4597 88,83 2256,3
182-185 4623-4699 90,83 2307,1
186-189 4724-4801 92,83 2357,9
190-193 4826-4902 94,83 2408,7
194-197 4928-5004 96,83 2459,5
198-201 5029-5105 98,83 2501,3
202-205 5131-5207 100,83 2561,1
206-209 5232-5309 102,83 2611,9
210-213 5334-5410 104,83 2662,7
214-217 5436-5512 106,83 27135
218-221 5537-5613 108,83 2764,3
222-225 5639-5715 110,83 2815,1
226-229 5740-5817 112,83 2865,9
230-233 5842-5918 114,83 2916,7
234-237 5944-6020 116,83 2967,5
238-241 6045-6121 118,83 3018,3
242-245 6147-6223 120,83 3069,1
246-249 6248-6325 122,83 3119,9
250-253 6350-6426 124,83 3170,7
254-257 6452-6528 126,83 32215
258-261 6553-6629 128,83 3272,3
262-265 6655-6731 130,83 3323,1
266-269 6756-6833 132,83 33739
270-273 6858-6934 134,83 3424,7
274-277 6960-7036 136,83 34755
278-281 7061-7137 138,83 3526,3
282-285 7163-7239 140,83 3577,1
286-288 7264-7315 142,83 3627,9

Larguraz\ilr?trzrl\r/l;logia Estera Distancia do Bordo Direito
pol. mm pol. mm
6-9 152-229 2,83 71,9

10-13 254-330 4,83 122,7
14-17 356-432 6,83 1735
18-21 457-533 8,83 2243
22-25 559-635 10,83 275,1
26-29 660-737 12,83 325,9
30-33 762-838 14,83 376,7
34-37 864-940 16,83 4275
38-41 965-1041 18,83 478,3
42-45 1067-1143 20,83 529,1
46-49 1168-1245 22,83 579,9
50-53 1270-1346 24,83 630,7
54-57 1372-1448 26,83 681,5
58-61 1473-1549 28,83 732,3
62-65 1575-1651 30,83 783,1
66-69 1676-1753 32,83 833,9
70-73 1778-1854 34,83 884,7
74-77 1880-1956 36,83 935,5
78-81 1981-2057 38,83 986,3
82-85 2083-2159 40,83 1037,1
86-89 2184-2261 42,83 1087,9
90-93 2286-2362 44,83 1138,7
94-97 2388-2464 46,83 1189,5
98-101 2489-2565 48,83 1240,3
102-105 2591-2667 50,83 1291,1
106-109 2692-2769 52,83 13419
110-113 2794-2870 54,83 1392,7
114-117 2896-2972 56,83 14435
118-121 2997-3073 58,83 1494,3
122-125 3099-3175 60,83 1545,1
126-129 3200-3277 62,83 1595,9
130-133 3302-3378 64,83 1646,7
134-137 3404-3480 66,83 1697,5
138-141 3505-3581 68,83 1748,3
142-145 3607-3683 70,83 1799,1
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SERIE 1400

Inserindo a Vara

SLIDELOX™
1. Certifique-se que o furo paraavaraem um

Removendo a Vara

SLIDELOX™
ADVERTENCIA: durante a manutenco de

esteiras da Srie 1400, ndo tente remover as
pecas amarelas do SLIDELOX™ dos

dos lados da esteira esta fechado pela peca
amarela do dispositivo SLIDELOX ™,

» ®

. Caso ndo estgja, movaa SLIDELOX™ para
sua posicao fechada.

. Unaas duas extremidades da esteira
inserindo a vara através do furo pelo lado
oposto a extremidade com o furo fechado.
Certifique-se de que a ponta da vara esteja
recuadacercade 0,5 pol. (12,7 mm) da borda
lateral.

mbdul os de bordo. Essas partes sdo
projetadas para permanecerem sempre

contidas dentro dos modulos. Um gancho de
fixacdo previne sua retirada, e tanto o
maédulo quanto o dispositivo SLIDELOX™
poder&o ser danificados se essa pega for
total mente removida.

4. Com uma ferramenta peguena de ponta ou
uma chave de fenda, deslize a peca amarela
do SLIDELOX™ para a posicéo fechada de
operacdo. A pecaamarelafaz um "clique’

guando encaixada na posi¢do fechada. 1. Pararemover avara, mova o dispositivo
SLIDELOX™ que retem avara em ambas as
extremidades da esteira para a posi¢éo aberta.
Paratal, empurre SLIDELOX ™ paradentro e
paracimacom a g uda de uma chave defenda
pequena.

| nstalacéo de varasresistentes
a abrasdo

Varas resistentes a abrasdo em Nylon sdo
padréo nas esteiras da Série 1400. Consulte a
secdo anterior parainstrugdes do sistemade
retencéo de varas SLIDELOX ™.,
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2. Empurre avaraparafora por umadas
extremidades abertas com uma ferramenta

pequena ou outra vara.

3. Umavez completados os reparos, reponha a
varae deslize o dispositivo SLIDELOX™ em
ambas as extremidades da esteira paraa
posicéo fechada de operacéo.
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SERIE 1500

I mportante: sentido preferencial de operacéo -
A Série 1500 tem um sentido preferencial de
operacdo. Quando operada nesta direcdo a
esteira terd vida Util maislonga e asvaras
ndo se desgastardo prematuramente. Uma
flecha indicativa da direcéo de operacédo é
moldada na superficie superior dos médulos
de extremidade (flush edge). Em caso de
desgaste da flecha indicativa, a superficie
preferencial de operacéo € a superficie
arredondada no largo elo emforma de
tambor.

2. Insiraavarano médulo de bordo pelaguiade
insercéo de varas.

Entalhe Guia para Inser¢ao

Sentido de

3. Pelosfuros alinhados dos moédul os, empurre

avara para dentro até que a mesma encaixe-

se apropriadamente no dispositivo de
retencao.

operagéo T

Flecha indicativa

Inserindo a Vara

Vara sem cabeca
A Série 1500 Flush Grid utilizaum sistemade

retencao para varas sem cabega que permite a

insercdo de varas pela parte superior daesteira.

Esse sistema elimina portanto a necessidade de

remocado da estrutura da transportadora ou das

janelas de acesso lateral.

1. Asvarasdevem ser cortadas com precisao
0,4 pol. (10 mm) mais curtas do que alargura
total daesteira

Removendo a Vara

O sistema de retencéo de varas da Série 1500
Flush Grid permite reparo e remontagem néo
destrutivas. O método a seguir € o preferencial
pararemocao da vara.

1. Pressione o modulo de bordo levemente para
baixo. Pela extremidade oposta da esteira,

insira uma chave de fenda entre o médulo e a
vara.

2. Empurre avaraem direcdo ao médulo
pressionado para baixo.

3. Firme avaraexpostacom um alicate de bico.
Quando a vara ultrapassar o bordo do
maodulo, puxe-a para fora para desmontagem
da esteira. Quando o reparo for concluido,
insirade novo avara como descrito
anteriormente na se¢do sobre Retencédo de
Varas Sem Cabeca. Substitua as varas que
apresentarem sinais de dano ou desgaste.
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Parainserir avara

As esteiras da Série 1600 contam com um
sistema de retencdo de vara sem cabeca.

1. Asvaras devem ser cortadas, exatamente,
0,5 pol. (12,7 mm) mais curtas que alargura
efetiva da esteira.

2. Insiraavaranos orificios ainhados em um
angulo ascendente, manual mente, 0 maximo
gue puder.

3. Utilize, entdo, uma chave de fenda ou puncéo
para empurrar o restante da vara, para além
do recurso de retencéo.

4. A insercdo davaradeve ser efetuadade forma
apropriada para o bom funcionamento do
sistema de retencdo. Ao concluir, avara deve
estar inserida completamente, tal como ilus-
trado.

Pararemover avara

O sistema de retencéo de vara sem cabeca das
esteiras da Série 1600 permite que areparacéo e
remontagem sejam efetuadas de forma ndo-destr-

utiva. Este € o método preferido para a remocéo

davara

1. Peladaparteinferior daesteira, insirauma
chave de fenda de cabeca chata na ranhura
existente. Com um movimento de tor¢éo no
sentido horario, levante a vara por cimado
recurso de retencdo. Repita este processo até
gue a ponta da vara tenha ultrapassado o
bordo liso.

. 2. Umavez que avaratenha ultrapassado o
bordo liso, ela pode ser puxada para a des-
montagem da esteira. Substitua as varas que
apresentem sinais de danos ou desgaste.
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SERIE 1800

Parainserir avara
Vara sem cabeca

A Série 1800 Flat Top usaum sistemade

retencao de varas sem cabeca.

1

2.

Com precisao, corte avara 0,6 pol. (15 mm)
mais curta do que alarguratotal daesteira.
Com avarainclinada e apontando para cima,
insira-a através dos furos alinhados dos
maodulos. Manualmente, empurre a vara para
dentro 0 méximo possivel.

3. Com uma chave de fenda, pressione avara
através do restante do percurso, pressionando
até que ela ultrapasse a linglieta de retencéo.

Uma corretainsercdo de vara é necessaria
para funcionamento adequado do sistema de
retencdo. Concluida a operacdo, avara deve
estar total mente inserida com indicado
abaixo.

Removendo a Vara

Vara sem cabeca
O sistema de retencdo de varas sem cabega das
esteiras da Série 1800 Flat Top permite reparos e

remontagem nado destrutivas. O método a seguir €
o preferencial pararemocao davara.

1

2.

Pela parte inferior da esteira, insirauma
chave de fenda no entalhe existente. Girando
achave no sentido horério, levante avara
sobre alingleta de retencéo. Continue
girando e pressionando para cima até que a
ponta da vara ultrapasse o bordo do médulo.

Umavez que avara estgja liberada do bordo
do médulo ela pode ser removida
completamente paradesmontagem daesteira.
Substitua varas que apresentarem sinais de
dano ou desgaste.
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Instrucdes para Séries Individuais de Esteiras: Radial

Removendo a Vara

1. A remocdo davara é obtidainserindo-se a
l&mina de uma faca pequena sob a cabeca da
vara e secionando-a.

INTRAFLEX™ 2000

Inserindo a Vara

Borda com dispositivo Snap-L ock
Asesteirastipo INTRAFLEX™ 2000 tém uma

flange de retencdo ou fecho Snap-Lock em

ambas as extremidades do médulo de bordo.

1. Empurre avara com cabega preformada com
uma chave de fenda, ou ferramenta similar,
aplicando pressdo parabaixo e paraforado
dispositivo Snap-Lock, ao mesmotempoque 2. Umavez que a vara esteja encaixada no

empurrando avara para dentro. dispositivo Snap-Lock, corte a extremidade
- opostada vara nivelando-a com a borda da

esteira.

2. A varapode entdo ser empurradaparaforada
esteira por qualquer uma das extremidades.
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3. A novavarapode ser inserida por qualquer
um dos lados da esteira e encaixada no lugar.
Apare 0 excesso de vara recuando-a
ligeiramente em relacdo a borda da esteira.

| nstalacéo e Reposicao de esteira

AsesteirasdasérieINTRAFLEX ™ 2000 devem
sempre ter um nimero par defileiras. Asfileiras
de cadalado daesteira devem alternar blocos de
bordo e médulos de €l o largo (interno), sendo que
cadafileiratem um bloco em um extremo da
esteiraeum €elo largo no lado oposto.
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Na montagem das esteiras INTRAFLEX ™
2000, os modulos de €l o largo sdo colocados
APENAS nos bordos da esteira.

Flechasindicativas de direcéo sdo moldadas nas
superficies superior einferior dos médulos. Apos
montagem, todas as flechas devem ter o mesmo
sentido de orientac8o, ainda que este sentido ndo
seja 0 sentido operacional da esteira.

Os modulos INTRAFLEX ™ 2000 tém
peguenos espacadores de posicdo adjacentes a
cadaterceiro elo nos médulos internos, e mais
espacados na proximidade do bordo da esteira.
Cadafileira tera espacadores no mesmo lado dos
elos. Nafileira seguinte os espagadores estaréo
no lado oposto dos elos.

Bloco de Borda nivelada .

g TR =
& == —— 5= -
S [ = P = 8 R
J4 = =13 == =
s | FE == ¢ 5= 8 =FE
b | g "'11:« ' __"""’“ 8 —h;
] ::; I g = = --.‘.:—i_'- %-ﬁ'__
s == s —H= g R
2 == _— ool & i
o — e ° 1 77
< T———- | - —t-i-.- g == S
i = = S=5T STES ggua U 1_.[-[_
T == I - © LT g
[ = == | & :'-'.::'f;: T . E Nominal ‘b
° il 1 a=x o =T o —
§ - lagura @ —ipe B =g 12 pol.  HEET
s B [N e 45.._ © e
g = Nominal =t & —iE— s
— e oo
@ == 115 pol. '-I’__-I{:"-: = =t
%) —— = i 4 -!IE--
o - o —: 1 i
S, — - — — [rg - T
8 == : '-_rﬁ %h, - =
3E | EELEE | O E
== | === ﬁ i =
L, P —r= ——1
—] E = == i

Médulo Interno
Fileira “B”

Médulo de Bordo  Modulo de Bordo Modulo Interno
Fileira “A” Fileira “B” Fileira “A”

AVISO: O uso de guias laterais de contencao
nos mddulos de bordo é obrigatoério tanto no
lado interno como externo de cada curva

para que a esteira seja contida ao longo de
toda a extenséo da curva.

Para assegurar o alinhamento correto da
esteira no acesso e na saida das curvas, a
colocacgao das guias deve iniciar no trecho
reto anterior a curva, e terminar no trecho
reto posterior a mesma, por uma distancia
minima igual a largura da esteira.

| nstalacdo de engrenagens

As engrenagens de acionamento na parte
inferior das esteiras INTRAFLEX™ 2000 n&o
alinham a esteira, e por essa razéo, ela precisam
ser travadas no local, sendo a esteira alinhada por
guias laterais de desgaste.

Anel de retengao

Para as engrenagens de acionamento na parte
superior da esteira, apenas a engrenagem central
precisa ser travada enquanto as demais séo
flutuantes.

Anel de retengao
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SERlE 2200 3. Com uma chave de fenda ou ferramenta Removendo a Vara
similar, empurre avara o resto do caminho Vara sem cabeca

Inserindo aVara até ultrapassar a linglieta de retencéo. O sistera de retencao paravaras sem cabecada

Normal mente, varas de Acetal com diametro Séne 2200 perm|te reparo e rernont@ern nao
de 0,24 pol. (6,1 mm) devem ser usadas com as destrutivos assim como reutilizag&o de varas.
esteiras Serie 2200 em Polipropileno e 1. Paraaremocao davara, flexione aborda
Polietileno. Varas em Nylon e Acetal podem ser nivelada do médulo liberando a vara da
usadas para as esteiras em Acetal. Para melhor linglieta de fixac5o.
resisténcia quimica, varas de Polipropileno ,
podem ser usadas com esteiras em Polipropileno.
Varas adicionais sdo embaladas com as esteiras.

Vara sem cabeca

1. Com precisdo, corteavara 0,44 pol. (11 mm)
mais curta do que alarguratotal da esteira.

2. Insiraavaraatravés dos furos alinhados,
pressionando com améo o mais fundo

funcionamento do sistema de retencéo.
Completada a operacéo, a vara deve estar
totalmente inserida como indicado abaixo.

2. Com um alicate de ponta ou ferramenta
similar, firme e puxeavara Remova-a
parcialmente para liberar o médulo
danificado.
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3. Quando o reparo for completado, re-insiraa danos oriundos de objetos apanhados ou presos O sentido preferencial de operagdo em

varacomo explicado anteriormente. Susbtitua ~ em cantos e bordos. aplicacOes em espiral € oposto ao sentido das
as varas gue apresentarem sinais de dano ou aplicacdes com raio de giro padrdo. Veja abaixo.
; - - - -

Sentido preferencial de operacéo para aplicagdes de raio padréo.

Sentido preferencial de operacéo para aplicagdes em espiral.

| nstalacéo e Reposicao da esteira

A esteira da Série 2200, a excegdo de seus
acessorios, éreversivel porgque aesteiraé
totalmente simétrica. As esteiras Série 2200
podem também operar bi-direcionamente. O
sentido preferencial de operacdo para aplicagoes
com raio de giro padréo é o sentido do furo de
vara ranhurado do modulo condutor. Operagéo
da esteira nesse sentido reduz o potencia de

AVISO: O uso de guias laterais de contencéo nos
maédul os de bordo € obrigatério tanto no lado
interno como externo de cada curva para que
a esteira sgja contida ao longo de toda a
extensdo da curva. Para assegurar o
alinhamento correto da esteira no acesso e
na saida das curvas, a colocacéo das guias
deveiniciar no trecho reto anterior a curva, e
terminar no trecho reto posterior a mesma,
por uma distancia minima igual a largura da
esteira.
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SERIE 2400

Inserindo a Vara

Normalmente, varas de Acetal com diametro
de 0,18 poal. (4.6 mm) devem ser usadas com as
esteiras Série 2400 em Polipropileno. Varas em
Nylon podem ser usadasem esteiras em Acetal.
Para melhor resisténcia quimica, varas de
Polipropileno podem ser usadas com esteiras em
Polipropileno. Varas adicionais séo embaladas
com as esteiras.

Vara sem cabeca
As esteiras da Série 2400 Flush Grid utilizam

sistema de retencéo para varas sem cabeca.

1. Com precisdo, corte avara 0.6 pol. (15 mm)
mais curta do que alarguratotal da esteira.

2. Insiraavaraatravés dos furos alinhados,
pressionando com amao o mais fundo
possivel.

3. Com uma chave de fenda ou ferramenta 1. Parafécil remocéo davara, flexione a borda
similar, empurre avara o resto do percurso nivelada do moédulo liberando a vara da
até ultrapassar alingleta de retencéo. lingUeta de fixagao.

4. Insercio adequadadavaraé necessariaparao f 1& y
funcionamento do sistema de retencéo. '
Completada a operagéo, a vara deve estar

totalmente inserida como indicado abaixo.

2. Comum alicate ou ferramentasimilar firme
e puxe avara. Remova-a parciamente para
liberar o médulo danificado.

Removendo a Vara

Vara sem cabega 3
O sistema de retencdo para varas sem cabecada

Série 2400 permite reparo e remontagem nao

destrutivas assim como reutilizac8o de varas.

. Quando o reparo for completado, re-insiraa
vara como explicado acima. Se avara
apresentar sinal de dano ou desgaste,
substitua-a por uma nova.

Série 2400 com Roletes de | nser¢éo
Quando utilizando esteiras S2400 com Roletes

de Insercdo, evite remocao de varas dasfileiras

com roletes. Osroletes séo fixados nas varas de
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articulac@o, e cairdo se as varas forem removidas
daesteira.

Se houver necessidade de remover-se umavara
de umafileira com roletes, narecolocacdo do
rolete, certifique-se de que o lado com diametro
reduzido é adjacente ao furo redondo padréo de
vara (ndo o furo ranhurado). A colocacéo incor-
reta do rolete reduz o raio de giro da esteira

assim como interfere em sua movimentacéo (néo
giraemtorno davara)..

I nstalacéo de Guias L aterais Clip-
On (gancho ou presilha de
presséo) - Somente para Raio de
Girode2.2

1. AsGuias Laterais Clip-On encaixam-se nos
maodul os de bordo das esteira Série 2400.

reho da Guia Lateral Esteira

2. Insirae pressione aguialateral no furo

arredondado do médulo de bordo.

@ “S— Gancho da Guia Lateral

L

=
fpinne
Furo Arredondado do Médulo de Bordo

encaixada na esteira

3. Certifique-sede que aguiaesta perfeitamente

! %‘— Gancho da Guia Lateral

TTTT

ol

AL

Certifique-se de que o dispositivo Clip-On esta
perfeitamente encaixado no médulo de bordo
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| nstalacéo e Reposicao da esteira

A esteira padrdo da Série 2400, a excecdo das
taliscas, modul os de fricgcdo e abas de retencéo, €
reversivel porque aesteiraétotalmente simétrica.
As esteiras Série 2400 podem também operar bi-
direcionamente. O sentido preferencial de
operacao para aplicacbes com raio de giro
padrao € o sentido do furo de vara ranhurado do
modulo condutor. Operagao da esteira nesse
sentido reduz o potencia de danos oriundos de
objetos apanhados ou presos em cantos e
bordos.

Sentido preferencial de operagao para aplicagdes de raio padréo.

O sentido preferencial de operacéo de preferencial embora possam operar
aplicagBes em espiral é oposto ao sentido das bidirecional mente.
aplicacdoes com raio de giro padréo. Vejaabaixo.

Sentido preferencial de operacéo para aplicacdes em espiral.

AVISO: O uso de guias laterais de contencéo nos

Asesteiras com aguias de retencdo, modulos de maddul os de bordo € obrigatério tanto no lado
friccdo ou taliscas ndo sdo totalmente reversiveis. interno como externo de cada curva para que
Assim como as demais esteiras da Série 2400, a esteira sgja contida ao longo de toda a
essas esteiras também tém uma direcdo extensdo da curva. Para assegurar o

alinhamento correto da esteira no acesso e
na saida das curvas, a colocacéo das guias
deveiniciar no trecho reto anterior acurva, e
terminar no trecho reto posterior a mesma,
por uma distancia minima igual a largura da
esteira.
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SERIE 3000

Inserindo o pino

Ambos os estilos de correntes da Série 3000
(reta e em curva) operam biredicionalmente. A
corrente de percurso reto da Série 3000S é
também reversivel devido a suatotal simetria.
1. Unaas extremidades da corrente em um

trecho da transportadora que ofereca acesso
lateral.

2. Pelaextremidade lisa, insira o pino de ago
através dos dois modulos alinhados,
empurrando-o até que sua extremidade em
serra atinja o extremo oposto da corrente.

3. Verifigue se os dois lados do pino estéo
razoavel mente nivelados com os bordos da
corrente. De preferéncia, o pino de ago deve
estar ligeiramente recuado em relagdo a
ambos os lados da corrente.

Removendo o pino

Quando houver necessidade de reposicéo de
uma corrente compl eta ou de médulos
individuais, o primeiro passo é remover-se 0 pino
de aco da corrente.

1. Deum trecho datransportadora onde os dois
lados da corrente sejam acessiveis, localize 0
lado correspondente a extremidade em serra

do pino. Durante ainser¢do, a extremidade
em serra deixa sulcos no modulo.

2. Pelolado oposto aextremidade em serra,
empurre o pino parafora até que ele selibere
do médulo. Um martelo e um outro pino
podem ser usados nessa operagao.

et <

O pino pode ser re-inserido diversas vezes
como descrito acima por qualquer um dos lados
da corrente, o que pode ser Util se o plastico na

extremidade em que o pino foi originalmente

inserido estiver desgastado.

AVISO: Um pino fletido (torto) ndo permitira
gue a corrente engate-se adequadamente nas
engrenagens.

Reposicao de uma Secéao
Se acorrente necessitar de reparo em uma se¢éo

ou madulo, geralmente € mais facil retirar-se a

corrente da transportadora e remover-se 0s pinos

por um dos lados da sec&o danificada. Novas

secBes podem ser unidas com segdes antigas. E

importante ressaltar que, sob certas

circunstancias, os pinos podem entortar,

especia mente se a corrente agarrar em algum

objeto estranho ou travar na estrutura. Embora

ndo aparente de imediato, uma corrente operando
com pinos tortos ndo engata adequadamente nas
engrenagens e podera acarretar problemas de
acionamento. Quando pinos tortos sdo
observados, aimplicacéo € de que secles
significativas ao longo da corrente estéo
comprometidas, e nesse caso, a reposi¢ao da
totalidade da corrente € necesséria.

AVISO: O uso de guias laterais de contencéo nos
mabdul os de bordo é obrigatdrio tanto no lado
interno como externo de cada curva para que
a esteira sgja contida por toda a extensdo da
curva.
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SERIE 4000

Inserindo o pino

As correntes da Série 400 sdo projetadas para
desempenho 6timo em uma direcdo, direcdo essa
indicada pela flecha moldada na parte inferior do
modulo. A esteira Série 400 pode operar em
direcdo reversa, entretanto, ela estara sujeitaa
engatamento (agarrar paralizando a operagao).

Os pinos de ago usados para uni&o dos modul os
s40 insertados nos médul os por pressdo. Os pinos
devem ser inseridos apenas na diregdo indicada
na parte inferior do modulo.

1. Puxe acorrente pelostrilhos na direcéo
apropriada.

2. Pelaextremidade lisa, insira o pino de aco
através dos dois modul os alinhados,
empurrando-o até que sua extremidade em
serra atinja o extremo oposto da corrente.

| I
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3. Verifigue se os dois lados do pino estdo
razoavel mente nivelados com os bordos da
corrente. De preferéncia, o pino de ago deve
estar ligeiramente recuado em relacdo a
ambos os lados da corrente.

Removendo o pino

Quando houver necessidade de reposicéo de
uma corrente completa ou de médulos
individuais, o primeiro passo € remover-se 0 pino
de aco da corrente.

1. Deum trecho datransportadora onde os dois
lados da corrente sejam acessiveis, localize o
lado correspondente a extremidade em serra
do pino. Durante ainser¢do, a extremidade
em serra deixa sulcos no moédulo.

2. Com um martelo e um outro pino, e pelo lado
oposto ao de serra, empurre o pino parafora
até que ele se libere do modulo. Os pinos
podem ser re-inseridos diversas vezes desde
gue a extremidade em serra ndo tenha se
desgastado. E conveniente ressaltar que o
plastico no médulo também tende a
desgastar-se quando o pino é repetidamente
removido. A Intralox ndo recomenda que
pinos sgjam repetidamente removidos em
uma mesma se¢do de esteira.

Reposicao de uma Secéo
Se acorrente necessitar de reparo em uma segéo

ou modulo, geralmente é mais facil retirar-se a

corrente da transportadora e remover-se 0s pinos

por um dos lados da se¢do danificada. Novas

secBes podem ser unidas com segdes antigas. E

importante ressaltar que, sob certas

circunstancias, os pinos podem entortar,

especia mente se a corrente agarrar em algum

objeto estranho ou travar na estrutura. Embora

n&o aparente de imediato, uma corrente operando

com pinos tortos ndo engata adequadamente nas

engrenagens e podera acarretar problemas de
acionamento. Quando pinos tortos séo
observados, aimplicacéo é de que secbes
significativas ao longo da corrente estéo
comprometidas, e nesse caso, areposicao da
totalidade da corrente é necessaria.

AVISO: O uso de guias laterais de contencéo nos
maédul os de bordo € obrigatdrio tanto no lado
interno como externo de cada curva para que
a esteira sgja contida por toda a extensdo da
curva.
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Manvutencéo preventiva e identificacao de problemas

Ossistemas de esteiras I ntralox foram
projetados par a necessitarem de minima
manutencao. Entretanto, assim qualquer
sistemadinamico, transpor tador as podem por
vezes experimentar problemas mecanicos que
necessitam atencdo. Este manual foi projetado
para ajudéa-lo a diagnosticar e resolver
quaisquer problemas mecanicos que possam
surgir em transportadoras que utilizam
esteirasintralox. Seajudaextensivaou copias
adicionais deste guia se fizerem necessarias,
entre em contato com um dos escritérios
Intralox listados na contr a-capa desse manual.

Que condicOes especiais devem ser
reportadas a seu Departamento de
M anutencao?

1. Reporte médulos danificados ou perdidos
assim que descobertos. A esteira
provavelmente continuara a operar
adequadamente. Entretanto, danos desta
natureza podem afetar aresisténciae a
integridade da esteira ou contribuir para
danos progressivos mais graves.

2. Reporte danos nas bordas da esteira assim
gue descobertos. Danos nas bordas da esteira
devem ser investigados imediatamente para
prevenir danos decorrentes mais graves.

3. Reporte desalinhamentos ou migracdo de
engrenagens imediatamente, uma vez que o
problema podera gerar sérios danos tanto as
bordas quanto a prépria esteira.

4. Reporte imediatamente roletes de retorno,
sapatas ou guias de desgaste danificadas ou
faltosas.

5. Comunique imediatamente se forem
observadas varas de articulagdo faltosas ou
migrando paraforadaesteira.

Apos os primeiros 30 diasde
oper acao recomenda-se uma

inspecao detalhada da
transportadora para avaliagéo do
desgaste na esteira.

1. Inspecione as superficies superior einferior
daesteira, guias de desgaste e engrenagens, e
procure por sinais de desgaste ou danos
(corte, arranhdes, sulcos, €tc...).

2. Verifigue o engate apropriado da esteira com
as engrenagens, assim como alocalizacéo das
mesmas transversalmente nos eixos.

3. Verifique o sistemade retorno da esteira
procurando por roletes, sapatas ou guias de
desgaste com sinais de dano ou desgaste.

4. Investigue quaisguer causas de desgaste
acelerado. Aloguetempo necessario paraque
gjustes na esteira sgjam implementados ou
para que medidas corretivas sejam tomadas
com amaior brevidade. Entre em contato
com o Gerente de Distrito de sua érea, ou
peca assisténcia ao Servico de Atendimento
ao Cliente.

E aconselhavel que, nos primeiros meses de
operacdo do sistema, inspegdes preventivas sgjam
ef etuadas mensalmente paraidentificacéo de
locais com tendénciamais acentuada ao desgaste,
assim como para determinacéo das
caracteristicas operacionais da transportadora.

Observacdo, imediato relato de problemas
mecanicos e operacionais, e inspegdesiniciais
regulares propiciardo umavida Gtil maxima para
0 seu sistema de esteiras I ntral ox.
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Esteiras de Corrida Reta

Possivel cavsa:

Solucéio:

1. A esteiranao
engata, ou 0
engatamento
com as
engrenagensde
acionamento €
inadequado.

Tensdo daesteira em torno das engrenagens de
acionamento € inadequada.

Proveja adequada flecha catenaria no retorno da esteira como cal culado pelo Programa de Engenharia
Intralox, ou instruido pelo Depto. de Engenharia de Vendas Intralox ou seu representante regional .

Dimensbes“A” ou “B” incorretas.

Verifique o posicionamento dos eixos comparando as dimensdes"A" e "B" atuais com as
recomendadas no Manual de Engenharia. Ajuste o eixo de acionamento de forma que essas dimensdes
sejam atendidas.

Projeto incorreto do retorno da esteira.

Assegure-se de que o retorno da esteira prevé a flecha catenéria recomendada. Reposicione os roletes
paraobter a flecha necessaria; evite retornos de placas deslizantes (ou contorne os existentes no local)
para obtencdo de maior flecha caten&ria. Entre em contato com a Intralox para assisténcia.

Engrenagens ndo sincronizadas corretamente
no eixo.

Para verificar se as engrenagens estéo propriamente sincronizadas, paralelamente ao lado de uma
engrenagem passe umalinha guia pelabase de qualquer dente. Verifique se paratodas as engrenagens a
posicéo relativa do dente selecionado é amesma ao longo do eixo. Em engrenagens com niimero de
dentesigual ou divisivel por quatro, os dentes alinham-se automaticamente quando as engrenagens sio
dispostas ao longo de um eixo quadrado. Todavia, se 0 nimero de dentes das engrenagensnao é
divisivel por quatro, cuidado especial no posicionamento das engrenagens deve ser tomado para evitar-
se problemas de acionamento. Se as engrenagens em uso tiverem marcas de sincronia (em geral um furo
ou ressalto), entdo, ao longo do eixo, essas marcas devem estar alinhadas e apontando nhamesma diregéo
e sentido. Consulte ase¢éo "Instalacdo de Eixos e Engrenagens’ neste manual.

O envolvimento da esteira em redor das
engrenagens de acionamento é insuficiente.

Reposicione o primeiro rolete de retorno apos o eixo de acionamento de forma que o angulo de
envolvimento da esteira em torno das engrenagens de acionamento segja 180° ou superior. Consulte a
Intralox paramaior assisténcia.
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Possivel cavsa:

Solucéio:

2. Alinhamento
inadequado da
esara.

Relativamente, os eixos de acionamento e
conduzido ndo sdo perpendiculares, estdo
desnivelados e fora de esquadro.

Verifique o posicionamento relativo dos eixos de forma que eles atendam condicdes de
perpendicul aridade, nivelamento e esquadro. Logue-os em posi¢do com colares de fixag&o.

A estrutura da transportadora e/ou seus
elementos estéo desnivelados ou fora de
esguadro.

Verifique e gjuste a estrutura da transportadora. Verifique o alinhamento dos eixos apés agjustes na
estrutura. E provével que novo alinhamento, nivelamento e enquadramento dos eixos seja necessario.

Engrenagens ndo sincronizadas corretamente
no eixo.

Para verificar se as engrenagens estéo propriamente sincronizadas, paralelamente ao lado de uma
engrenagem passe uma linha guia pela base de um dente. Verifique se em todas as engrenagens a
posicao relativa do dente selecionado é amesma ao longo do eixo. Em engrenagens com nimero de
dentesigual ou divisivel por quatro, os dentes alinham-se automaticamente quando as engrenagens sio
dispostas ao longo de um eixo quadrado. Todavia, se 0 nimero de dentes ndo é divisivel por quatro,
cuidado especial no posicionamento das engrenagens deve ser tomado para evitar-se problemas de
acionamento. Se as engrenagens em uso tiverem marcas de sincronia (em geral um furo ou ressalto),
entdo, ao longo do eixo, essas marcas devem estar alinhadas apontando no mesmo sentido. Consulte a
secdo "Instalacéo de Eixos e Engrenagens’ neste manual.

Engrenagens fixas nos eixos de acionamento e
conduzido estdo desalinhadas relativamente
umas as outras.

Realinhe as engrenagens fixas e loque-as em posi¢do com um anel de retengéo ou dispositivo que
assegure o alinhamento perfeito entre as engrenagens. Consulte a se¢do "Instalacdo de Eixos e
Engrenagens’ neste manual.

AcUmulo de material residual na parte inferior
da esteira gerando interferéncia no engate
adeguado das engrenagens.

Limpe a superficie inferior da esteira e remova qualquer acimulo de detritos que interfiram com o
engate das engrenagens na esteira. Muitas vezes se faz necessaria ainstalacdo de um sistemalocal de
limpeza composto de escovas, raspadores, eixos parafuso e etc, para prevenir que futura acumulagéo de
residuos novamente interfira com a operacdo datransportadora.

Emenda inadequada de esteiras.

Com excessao das esteiras Série 200 e INTRAFLEX™ 2000, todas as demais séries devem ter bordos
laterais nivelados se corretamente emendadas. A Série 200 tem um padréo lateral tipo “recuado-
saliente” que deve ser mantido para alinhamento e acionamento apropriado. A INTRAFLEX™ 2000
tem um padr&o exclusivo com filas A e B que criaum bordo interno nivelado ao longo de curvas.

Roletes de retorno ndo nivelados e forade
esguadro com a estrutura.

Inspecione e corrija qualquer rolete ndo nivelado e fora de esquadro com a estrutura da tranportadora.

Anéis de retencdo indevidamente utilizados ou
ausentes.

Reponha anéis de retencéo faltosos; verifique a posicéo dos anéis para garantir perfeito alinhamento das
engrenagens fixas nos eixos condutor e conduzido.
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Possivel cavsa:

Solucéio:

Problema:

3. Desgaste
excessivo
da esteira.

Esteiras, engrenagens e/ou guias de desgaste
provavel mente em contato com material
abrasivo.

Elimine ou reduza a presenca de material abrasivo que tenha contato com a esteiras, engrenagens ou
guias de desgaste. Periodicamente no final dajornada de trabalho, lave ou remova o material abrasivo
acumulado na transportadora com um mecanismo de dgua ou ar pressurizado. Um sistemalocal de
lavagem com jatos de agua também pode ser adotado.

Guia de desgaste em material inadeguado.

Certifique-se de que 0 material da guiade desgaste é o correto paraaaplicacdo. Consulte aIntralox para
assisténcia na selecéo do material da guia de desgaste.

Esteira provavel mente em contato com a
estrutura de suporte.

Verifique se aestrutura de suporte esta nivelada e em esquadro. Corrijaquaisquer condigdes que possam
gerar friccdo entre a esteira e a estrutura da transportadora.

Alimentaco incorreta ou ndo uniforme de
produtos.

Aumente o nimero de suportes sob a area de aimentagéo adicionando guias que orientem 0o produto
transportado de forma que ele aponte na mesma dire¢do de deslocamento da esteira. Seaesteiraé
alimentada | ateral mente, adicione uma guia no lado oposto da esteira para auxiliar a distribuicéo de
produto sobre aesteira. |dealmente, a velocidade de alimentagéo de produto deve ser igual avelocidade
daesteira.

Velocidade excessiva da esteira.

Esteiras de alta velocidade, especia mente aquelas com eixos centrais curtos, desgastam-se mais
rapidamente do que esteiras de baixa velocidade. Se possivel, reduza a velocidade da esteira.

Espacamento incorreto das guias de desgaste.

O espacamento das guias de desgaste varia com acarga, o estilo e atemperatura da esteira. Entre em
contato com a Intralox para assisténcia.

Curvas fechadas nas guias de desgaste das
soleiras de ida e de retorno.

Certifique-se de que as laterais de quaisguer guias de desgaste nas soleiras de ida, de retorno ou de
placas deslizantes sdo chanfradas ou arredondadas de forma a proporcionar deslocamento suave da
esteira.
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Possivel cavsa:

Solucéio:

Problema:

4. Desgaste
excessivo da
engrenagem.

Engrenagens provavel mente em contato com
materia abrasivo.

Elimine ou reduza a presenca de material abrasivo que tenha contato com a esteiras, engrenagens ou
guias de desgaste. Periodicamente no final dajornada de trabalho, lave ou remova o material abrasivo
acumulado na transportadora com um mecanismo de dgua ou ar pressurizado. Um sistemalocal de
lavagem com jatos de aguatambém pode ser adotado. Engrenagens resistentes a abrasdo sao disponiveis
paradiversas séries de esteiras. Entre em contato com a Intralox para assisténcia.

Incorreta Tensao na esteira.

Forneca suficiente tenséo na esteira em torno das engrenagens de acionamento. Proveja adequadaflecha
catendria no retorno da esteira como calculado pelo Programa de Engenharia Intralox, ou instruido pelo
Depto. de Engenharia de Vendas Intralox ou seu representante regional .

Velocidade excessiva da esteira.

Se possivel, reduza a velocidade da esteira.

Relativamente, os eixos de acionamento e
conduzido estdo desalinhados, desnivelados e
fora de esquadro.

Verifique o posicionamento relativo dos eixos de forma que eles atendam condicdes de
perpendicul aridade, nivelamento e esquadro. Logue-os em posi¢do com colares de fixag&o.

Numero insuficiente de engrenagens.

E possivel que atransportadora necessite distribuicao de cargamais uniforme ao longo das engrenagens.
Consulte alntralox para assisténcia.

Engrenagens fixas nos eixos de acionamento e
conduzido estdo desalinhadas relativamente
umas as outras.

Realinhe as engrenagens fixas e loque-as em posi¢do com um anel de retengéo ou dispositivo que
assegure um alinhamento perfeito entre as mesmas. Consulte a se¢éo "Instalacéo de Eixos e
Engrenagens’ neste manual.

Engrenagens ndo sincronizadas corretamente
no eixo.

Para verificar se as engrenagens estéo propriamente sincronizadas, paralelamente ao lado de uma
engrenagem passe uma linha guia pela base de um dente. Verifique se em todas as engrenagens, a
posicao relativa do dente selecionado é amesma ao longo do eixo. Em engrenagens com nimero de
dentesigual ou divisivel por quatro os dentes alinham-se automaticamente quando as engrenagens sdo
dispostas ao longo de um eixo quadrado. Todavia, se 0 nimero de dentes ndo é divisivel por quatro,
cuidado especial no posicionamento das engrenagens deve ser tomado para evitar-se problemas de
acionamento. Se as engrenagens em uso tiverem marcas de sincronia (em geral um furo ou ressalto),
entdo, ao longo do eixo, essas marcas devem estar alinhadas apontando no mesmo sentido. Consulte a
secdo "Instalacéo de Eixos e Engrenagens’ neste manual.

Dimensdes“A” ou “B” incorretas.

Verifigue o posicionamento dos eixos comparando as dimensoes"A" e "B" atuais com as recomendadas
no Manual de Engenharia. Ajuste o eixo de acionamento de forma que essas dimensdes sejam
atendidas.

Deflex&o ou torcdo do eixo.

Inspecione o eixo para evidéncia de deflex&o ou tor¢ao do mesmo. Eixos fletidos ou torcidos devem ser
repostos. Mancais de suporte podem ser necessarios em esteiras muito largas. Consulte a Introlox para
assisténcia.
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Possivel cavsa:

Solucéio:

5. Desgaste
ou dano
excessivo das
bordasda
esteira.

Esteira em contato com obstrugdes na
transportadora, retorno ou membros da
estrutura de suporte.

Verifique se aestrutura de suporte esta nivelada e em esquadro. Corrijaquaisquer condigdes que possam
gerar friccdo entre a esteira e a estrutura da transportadora.

Esteiradesalinhada e acionamento inadequado.

Realinhe as engrenagens fixas e logue-as em posi¢do com um anel de retengéo ou dispositivo que
assegure o ainhamento perfeito entre as engrenagens motoras e conduzidas. |nspecione a estrutura de
suporte certificando-se de que a mesma esta nivelada e em esguadro. Corrija quaisquer condigdes que
propiciem friccdo na esteira.

Expansao térmica propiciando contato do
bordo da esteira com elementos da estrutura de
suporte.

Caorrija as dimensdes da estrutura de suporte de forma que uma folga minima de 0.25 polegadas (6.4
mm) sgja mantida em ambos os |ados da esteira para acomodar uma expansao térmica correspondente a
temperatura méxima admissivel de operacdo datransportadora.

A estrutura da transportadora ndo esta em
esquadro ou em nivel.

Inspecione a estrutura de suporte certificando-se que esteja nivelada e em esquadro. Corrija quai squer
condicdes que viabilizem o contato, e consequente friccao, da esteira e respectiva estrutura de suporte.

Os eixos ndo estdo fixados corretamente com
apropriados colares de fixag&o propiciando
movimento lateral dos mesmos (migragéo).

Certifique-se de que os eixos estdo alinhados, nivelados e em esquadro; faga as corregdes necessarias, e
fixe- osno local com colares de fixag&o.

A esteirafoi emendada indevidamente.

Com excessdo das esteiras Série 200 e INTRAFLEX™ 2000, todas as demais séries devem ter bordos
laterais nivelados se corretamente emendadas. A Série 200 tem um padréo lateral tipo “recuado-
saliente” que deve ser mantido para alinhamento e acionamento apropriado. A INTRAFLEX™ 2000
tem um padré&o exclusivo com filas A e B que criaum bordo interno nivelado ao longo de curvas.

A esteira é utilizada em aplicagdes submersas e
nao disple de guias | aterais.

As esteiras Intralox flutuam em agua e na maioria das solugdes. Como conseqiiéncia, em aplicagdes
submersas, é necessario conter-se 0 curso da esteiracom guias laterais para evitar-se dano e desgaste dos
madul os de extremidade. Consulte a Intralox para assisténcia.
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Possivel cavsa:

Solucéio:

6. Engrenagens
migrando
lateralmente
em direcao ao
centroou
extremidade
da esteira.

Relativamente um ao outro, os eixos de
acionamento e conduzido estdo desalinhados,
desnivelados ou fora de esquadro.

Verifique se os eixos estéo alinhados, nivelados e em esgquadro. Faga as corregoes necessérias, e fixe os
eixos com colares de fixagéo.

Colares de fixagdo indevidamente utilizados.

Reposicione ou acrescente anéi's de retencéo das engrenagensfixas. Consulte alntralox para assisténcia.

Engrenagens fixas nos eixos de acionamento e
conduzido estdo desalinhadas relativamente
umas as outras.

Realinhe as engrenagens fixas e loque-as em posi¢do com um anel de retengéo ou dispositivo que
assegure um alinhamento perfeito entre as mesmas. Consulte a se¢éo "Instalacéo de Eixos e
Engrenagens’ neste manual.

Engrenagens ndo sincronizadas corretamente
no eixo.

Para verificar se as engrenagens estéo propriamente sincronizadas, paralelamente ao lado de uma
engrenagem passe uma linha guia pela base de um dente. Verifique se em todas as engrenagens, a
posicao relativa do dente selecionado é amesma ao longo do eixo. Em engrenagens com nimero de
dentesigual ou divisivel por quatro, os dentes alinham-se automati camente quando as engrenagens sio
dispostas ao longo de um eixo quadrado. Todavia, se 0 nimero de dentes ndo é divisivel por quatro,
cuidado especial no posicionamento das engrenagens deve ser tomado para evitar-se problemas de
acionamento. Se as engrenagens em uso tiverem marcas de sincronia (em geral um furo ou ressalto),
entdo, ao longo do eixo, essas marcas devem estar alinhadas apontando no mesmo sentido. Consulte a
secdo "Instalacéo de Eixos e Engrenagens’ neste manual.

Acumulo de material residual na parte inferior
da esteira gerando interferéncia no engate
adeguado das engrenagens.

Limpe a superficie inferior da esteira e remova qualquer acimulo de detritos que interfiram com o
engate das engrenagens na esteira. Muitas vezes se faz necessaria ainstalacdo de um sistemalocal de
limpeza composto de escovas, raspadores, eixos parafuso e etc, para prevenir que futura acumulagéo de
residuos novamente interfira com a operacao datransportadora.

A esteirafoi emendada indevidamente.

Com excessdo das esteiras Série 200 e INTRAFLEX™ 2000, todas as demais séries devem ter bordos
laterais nivelados se corretamente emendadas. A Série 200 tem um padréo lateral tipo “recuado-
saliente” que deve ser mantido para alinhamento e acionamento apropriado. A INTRAFLEX™ 2000
tem um padré&o exclusivo com filas A e B que criaum bordo interno nivelado ao longo de curvas.

Deflex&o ou torcdo do eixo.

Inspecione o eixo para evidéncia de deflex&o ou tor¢ao do mesmo. Eixos fletidos ou torcidos devem ser
repostos. Mancais de suporte podem ser necessarios em esteiras muito largas. Consulte a Introlox para
assisténcia.

49




Esteiras de Corrida Reta

Possivel cavsa:

Solucéio:

Varasou pinos
dearticulacao
migrandopara

Varas sem cabeca em ambos oslados em
esteiras Série 200 e Série 600.

Substitua as varas com cabegas faltosas .

Varas ndo encaixadas no dispositivo de

Nas Séries 100, 400 (algumas versdes), 800, 900 e INTRAFLEX™ 2000, as varas tém cabega somente

forada esteira. retenc&o ou ultrapassando o dispositivo de em umadas extremidades da esteira. Certifique-se que a cabeca da vara esta firmemente encai xada no
oclusdo de varas nas Séries 100, 400, 800, 900, | dispositivo do médulo de bordo. Nas Séries 1100, 2200, e 2400 alntralox utiliza varas sem cabega.
1100, 2000, 2200, e 2400, ou ainda, 0 Certifique-se que essas varas estao encaixadas atras do dispositivo de oclusio varas. Asesteirasda Série
dispositivo SLIDELOX™ ndp estatotalmente | 400 (algumas versdes), 1200 e 1400 utilizam varas sem cabega em combinagdo com o sistema de
fechado ou encaixado nas Séries 400, 1200 ou | retencdo de varas SLIDELOX™ . Certifique-se que esse dispositivo estd completamente fechado e
1400. encaixado propriamente.
Relativamente, 0s eixos de acionamento e Verifique o posicionamento relativo dos eixos de forma que eles atendam condicdes de
conduzido estdo desalinhados, desnivelados e | perpendicularidade, nivelamento e esquadro. Loque-os em posi¢do com colares de fixagéo.
fora de esquadro.

D@gaste e Guias laterais em contato com a estrutura de Elimine obstrucfes no trajeto das guias. Inspecione o alinhamento e esquadro da estrutura de suporte.

dano nasguias
laterais

suporte, retorno ou equipamentos adjacentes.

Corrijaquaisgquer condicfes que possam propiciar o contato da esteira com as guias laterais gerando
atrito.

(i nclusive Alimentaco incorreta ou ndo uniforme de Modifique métodos de alimentagéo que possam gerar danos as guias laterais. Adicione guias para

eb produtos. orientar o produto na direcdo de deslocamento da esteira. |dealmente, a velocidade de alimentacdo deve
qu ra). ser similar avelocidade da esteira.
Desgaste ou Taliscas em contato com obstrugdes na Elimine obstrugdes no trajeto das taliscas. Adicione guias paraorientar o produto na diregéo de
danosatalisca estrutura de suporte, retorno ou equipamentos | deslocamento da esteira. |dealmente, a velocidade de alimentagéo similar avelocidade da esteira.
(incluindo ajacentes

Alimentaco incorreta ou ndo uniforme de Ajuste o método de alimentagéo de formaa proteger astaliscas. Adicioneguias paraorientar o produto

quebra)

produtos.

nadirecdo de deslocamento da esteira. |dealmente, a velocidade de dimentacdo deve ser similar a
velocidade da esteira.

Alto impacto na area de alimentacao.

Reduza ou elimine o impacto de alimentag&o adicionando uma“ placa de impacto” acima daesteira para
absorcado do impacto inicial. Monte a placaem um angulo tal que o produto seja transferido da placa
para a esteira de forma suave.

Suporte inadequado da talisca no retorno.

Esteiras com taliscas devem ser suportadas | ateralmente, sob o indente, e se necessario, transversalmente
nalargurada esteira, ao longo do percurso do retorno. Consulte a Intralox para assisténcia.
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Possivel cavsa:

Solucéio:

10. Esteira
danificada
devido a
impacto.

Alimentaco incorreta ou ndo uniforme de
produtos.

Adicione suporte sob a &rea de alimentagdo . Adicione guias para orientar o produto na direcdo de
deslocamento da esteira. |dealmente, a velocidade de alimentag&o deve ser similar a velocidade da
esteira

Selecdo incorreta do material daesteira.

Reveja a segdo sobre Selegcdo de Material da Esteirano Manual de Engenharia, ou entre em contato com
alntralox para assisténcia.

A aplicacdo pode estar além dos limites
aceitéveis de desempenho para operacdo de
transportadoras modulares pléasticas.

Consulte o Departamento de Engenharia de Vendas Intralox parainstruces e recomendactes
especificas para sua aplicacdo.

11. Danos nos
pentes de

transfer éncia.

Montagem incorreta do pente de transferéncia.

Para dimensBes corretas, consulte a se¢céo "Diretrizes de Projeto” no Manua de Engenharia Intralox.
Corrijaqualquer discrepancia. Pentes de transferéncia ndo devem ser montados muito apertadosjunto a
superficie de suporte. Um gjuste com folga permite que o pente flutue lateral mente acomodando
guaisquer expansdes térmicas ao longo da largurada esteira. Verifique se os pentes estdo montados em
angulo reto, em nivel, e se ndo estdo fletidos ou torcidos.

Calor excessivo na area dos pentes de
transferéncia.

Entre em contato com a Intralox para assisténcia se na area sob calor intenso a expanséo da esteira for
superior afolga prevista para movimentacao dos pentes de transferéncia.

Acionamento inadequado das esteiras Raised
Rib

Corrija os problemas de tracionamento da esteira conforme explicado no Problema 2.

Acumulacdo de material entre as nervuras.

Se possivel, elimine afonte de acumulagdo de material. Se 0 acimulo ndo puder ser evitado, inspecione
e limpe rotineiramente a esteira.

Dimensbes“A” ou “B” incorretas.

Verifique o posicionamento dos eixos comparando as dimensdes "A" e "B" atuais com as recomendadas
no Manual de Engenharia. Ajuste o eixo de acionamento de forma que essas dimensdes sejam
atendidas.

Deflex&o ou torcdo do eixo.

Inspecione o eixo para evidéncia de deflex&o ou tor¢ao do mesmo. Eixos fletidos ou torcidos devem ser
repostos. Mancais de suporte podem ser necessarios em esteiras muito largas. Consulte a Introlox para
assisténcia.

Engrenagens ndo sincronizadas corretamente
no eixo.

Para verificar se as engrenagens estéo propriamente sincronizadas, paralelamente ao lado de uma
engrenagem passe uma linha guia pela base de um dente. Verifique se em todas as engrenagens, a
posicao relativa do dente selecionado é amesma ao longo do eixo. Em engrenagens com nimero de
dentesigual ou divisivel por quatro os dentes alinham-se automaticamente quando as engrenagens sdo
dispostas ao longo de um eixo quadrado. Todavia, se 0 nimero de dentes ndo é divisivel por quatro,
cuidado especial no posicionamento das engrenagens deve ser tomado para evitar-se problemas de
acionamento. Se as engrenagens em uso tiverem marcas de sincronia (em geral um furo ou ressalto),
entdo, ao longo do eixo, essas marcas devem estar alinhadas apontando no mesmo sentido. Consulte a
secdo "Instalacéo de Eixos e Engrenagens’ neste manual.
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Possivel cavsa:

Solucéio:

12. Esteira
produzindo
flecha
catenaria
excessiva.

Comprimento total da esteiraincorreto.

A avaliag8o de excesso de flecha catenaria deve ser realizada com atemperatura operacional maisbaixa
da aplicagdo uma vez que, sob esta temperatura, a esteira estard com seu comprimento minimo
(contraida). Se sob essas condicdes for confirmado excesso de flecha catenéria, encurte a esteira
retirando uma linha de médulos. Com excegéo das esteiras Série 200 e INTRAFLEXTM 2000, todas as
demais esteiras INTRALOX podem ser encurtadas em incrementos de uma linha de médulos. As
esteiras Série 200 e INTRAFLEXTM 2000 podem ser encurtadas em incrementos de duas (2) linhas de
maodul os.

Insuficiente tensdo na esteira em aplicagtes
sujeitas a calor intenso.

Se 0 excesso de catendria € devido a expansao térmica durante operagdo sob calor intenso, e se 0
excesso de esteirando for excessivo durante operagdo com aesteirafria, pode ser necessério incrementar
atensdo de partida do sistematensor. Consulte alntralox para assisténcia.

Alongamento da esteira devido & condi¢éo de
arranque inicial ou cargas pesadas.

Esteiras plasticas alongam-se durante o periodo inicial de amaciamento. O alongamento inicial € um

fendmeno natural fungdo da aclimatacdo da esteira a aplicagéo, e € mais evidente quando cargas

elevadas sdo presentes em condi¢Bes normais de operacdo. Se este for o caso de sua aplicagéo, aguarde

o0 periodo deAacI imatacdo antes de fazer ajustes no comprimento da esteira.

ADVERTENCIA: Monitorize a esteira durante o periodo de amaciamento para
prevenir que folgas ou dobras possam agarrar-se na estrutura de suporte,

acessorios ou equi pamentos.
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Esteiras Radiais

Causas possiveis:

Soluc¢oes:

1. A estelranao
esta engatando
com as
engrenagensde
acionamento.

Tensdo ou envolvimento da esteira em redor das
engrenagens de acionamento incorretos.

A Série INTRAFLEX™ 2000 requer significativa retro- tensdo para operar propriamente. As
Séries 2200 e 2400 requerem muito pouca tensdo, mas variagfes no comprimento da esteirae a
dindmica do sistemade retorno podem gerar desengate entre esteira e engrenagens. Recomenda-se
0 uso de um rolete Snub (guia) para manter-se um envolvimento constante minimo de esteiraem
torno das engrenagens de acionamento de 180°.

Variaghes no comprimento da esteirando
acomodadas.

Quando a esteira sofre variagdes de comprimento devido a alta temperatura, carga e desgaste,
excesso de esteira pode acumular-se na regido imediatamente apos as engrenagens de acionamento
onde a tensdo atinge seu ponto mais baixo. Esse excesso de esteira junto alinha de acionamento
pode causar desengate da esteira. Um rolete Snub (guia) pode ser usado para afastar o excesso de
esteira das engrenagens de acionamento. Entretanto, um adicional sistematensor vertical anterior a
primeira curva da transportadora pode se fazer necessério.

O trecho reto de esteiramedido a partir da curva
anterior ao eixo de acionamento éinferior al1.5
vezes alargurada esteira.

Se esse trecho € muito curto, atensdo na esteira ndo € distribuida uniformemente, podendo gerar
dois problemas bésicos. 1) Havera umaligeira diferenca de passo e sincronizagdo entre um lado e
outro daesteira. 2) A esteirateramaior tendéncia de migrar paraforanaultimacurva, gerando uma
significativa carga lateral nas engrenagens. O trecho reto entre a curva e o e xo motor deve ser no
minimo igual a 1.5 vezes alargurada esteira.

Borda lateral da esteira no trecho reto anterior as
engrenagens de acionamento sem suporte.

Mesmo as transportadoras que atendem a dimensdo minima exigida para o trecho reto anterior ao
€ixo motor tendem amigrar paraforanaultimacurva. Paraevitar que as engrenagens absorvam
estacargalateral adicional, umaguialateral deve ser instalada ao longo do bordo exterior daesteira
nesse trecho. A funcéo da guia, ao contrario do que possa parecer, ndo € forcar a esteira para
dentro, mas mante-la sempre perpendicular atragjetéria da Gltima curva.

A se¢do deretorno ndo é paralela (verticalmente) a
secdo da soleira.

Desalinho vertical entre a se¢céo de ida e o retorno faz com que a rotag&o da engrenagem néo tenha
alinhamento real com o deslocamento da esteira, gerando cargas laterais adicionais nas
engrenagens. Ainda que o engate entre a esteira e a engrenagem seja possivel, desgaste prematuro
nalateral dos dentes da engrenagem serd observado.

Engrenagensfixas e contencdo dos bordos laterais
da esteira gerando uma condic&o de super-
contencao.

Na Série INTRAFLEX™ as engrenagens ndo alinham diretamente a esteira, o que exige que a
esteira sgja guiada em direcdo ao eixo, e que todas as engrenagens sejam travadas em posi¢do. Ja
nas Séries 2200 e 2400, as engrenagens alinham diretamente a esteira, e ndo é necessario guiar a
esteira ou travar todas as engrenagens. Nunca guie e trave todas as engrenagens quando usando
esteiras Séries 2200 e 2400 pois a superposi¢ao de efeitos de contengdo faz com que as
engrenagens desengatem e desgastem-se rapidamente.
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Esteiras Radiais

Causas possiveis:

Soluc¢oes:

Desgaste
excessivo do
trilho deguia

O valor do fator Pressdo-Velocidade (PV) parao
material da guiade desgaste foi excedido.

A guia de desgaste que orienta a esteira ao longo da curva € submetida a cargas significativas,
especia mente nas transi ¢es entre trechos retos e curvos. A combinagdo dessa cargacom a
velocidade da transportadora pode ser excessiva parao material daguia. Umaindicacdo de que
esse problema esta ocorrendo € a dréstica el evagéo de temperatura da secdo em questdo. Substitua

da guia de aguia por outrade um material com fator PV mais elevado. Cuidado deve ser tomado em relagéo
desgast e, a dgsgaste acelerado de gui as de desgaste. Eventua mente, com o passar do tempp, 0 desgaste na
esp ecialmente guiacessa, e 0 bordo da esteira comega a desgastar-se. E sempre preferivel substituir-se umaguia
de desgaste do que uma esteira.
nostrechosem
curva. N&o hafolgasuficiente paraaesteiranasecdo em | Seaesteiraestdimprensada em uma se¢do, cargas adicionais de compressdo sdo transmitidas a
questéo. guia de desgaste (assim como cargas de tracdo a esteira). Previamente ainstalacdo de uma esteira,
passe manual mente uma se¢do da mesma entre todas as se¢fes de trilho e a guia de desgaste para
verificar se afolga existente é adequada.
Ostrilhos de guias ao longo da curvando sdo lisos | Um trilho de guia ndo liso pode induzir elevadas forcas radiais, gerando cargas mais elevadas nas
ou estdo em desnivel. guiase naesteira. Umaindicacéo do problema é a constatacdo de temperaturas mais elevadas nesse
trecho do que em outras segdes daguia. Certifique-se que todos os trilhos de guia constituem um
arco de superficie lisaao longo de cadacurva.
Desgaste Bordo da esteira no trecho anterior as engrenagens | Mesmo as transportadoras que atendem a dimensdo minima exigida para o trecho reto anterior as
excessivo da de acionamento sem suporte. engrenagensde acionamento tendem amigrar paraforanadltimacurva. Paraevitar que as
engrenagens absorvam esta carga lateral adicional, umaguialateral deve ser instalada ao longo do
engrenagem. bordo exterior da esteira nesse trecho. A funcéo da guia, ao contrario do que possa parecer, nao é

forcar a esteira para dentro, mas mante-la sempre perpendicular atrgjetéria da tltima curva.

A secdo deretorno ndo é paralela (verticalmente) a
secdo da soleira.

Desalinho vertical entre a se¢céo de ida e o retorno faz com que a rotag&o da engrenagem nédo tenha
alinhamento real com o deslocamento da esteira, gerando cargas laterais adicionais nas
engrenagens. Ainda que o engate entre a esteira e a engrenagem seja possivel, desgaste prematuro
nalateral dos dentes da engrenagem serd observado.

Engrenagensfixas e contencdo dos bordos laterais
da esteira gerando uma condic&o de super-
contencao.

Na Série INTRAFLEX™ as engrenagens ndo alinham diretamente a esteira, 0 que exige que a
esteira sgja orientada em diregdo ao eixo, e que todas as engrenagens sejam travadas em posi¢&o.
Ja nas Séries 2200 e 2400, as engrenagens alinham diretamente a esteira, e € ndo necessario guiar a
esteira ou travar todas as engrenagens. Nunca guie e trave todas as engrenagens quando usando
esteiras Séries 2200 e 2400 pois a superposi¢ao de efeitos de contengdo faz com que as
engrenagens desengatem e desgastem-se rapidamente.
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Esteiras Radiais

Causas possiveis:

Soluc¢oes:

Desgaste Provavel ponto ou trecho ao longo do trilho deguia | E evidente que um trilho de guia de uma guia de desgaste precisa fazer contato com a esteira para
excessivo ou ou da guia de retencdo agarrando no bordo da ser funcional. Entretanto, a superficie de contato deve ser o mais lisa possivel e livre de pontas ou
. esteira bordos agudos que possam prender-se na esteiraem movimento. Similarmente, se umaguia
dano as externa de retencdo é colocada de forma que possa prender a esteira em movimento, o bordo lateral
bordas damesma seradanificado. A colocacdo de guias externas de retencéo devem observar umafolga
lateraisda minima que permita a passagem da esteira em condigéo de maxima temperatura operacional.
esteira. Material inadequado do trilho de guiada guia de Se aguia de desgaste ndo apresentar sinais dramaticos de desgaste, é provavel que o material da
desgaste. guiatenhaum fator PV (Pressdo-Vel ocidade) muito alto em relago ao do material daesteira. Sea
guiaem uso for em Acetal, Nailon, PTFE, etc., entdo pode ser necesséria a reposi¢ao por umaguia
em UHMW (comum ou lubrificada). Reposicdo de guias de desgaste € geralmente preferivel do
gue reposicdo de esteira.
Varade As varas ndo foram corretamente assentadas Na Série INTRAFLEX™ 2000, a cabeca da vara deve ser firmemente encaixada no dispositivo de
articul agéo durante ainstalacdo. retencdo do modulo de bordo. Se a cabeca da vara estiver faltando ou apresentar dano, substitua a
. vara. As Séries 2200 e 2400 utilizam varas sem cabega. Essas varas devem ser encaixadas atras do
migr ando dispositivo de retencéo do moédulo de bordo.
paraforada — , _ : ———— , .
esteira. O bordo da esteira esta danificado devido a Inspecione a esteira para verificar sinais de danos. Se o dano foi causado por alguma obstrugéo,

desgaste, ou porque agarrou em eventuais
obstrucoes.

substitua os médul os danificados. 1nspecione minuciosamente a estrutura da transportadora para
localizag&o do ponto ou trecho causadores do dano.

Nas Séries 2200 ou 2400, as varas foram cortadas
em angulo agudo durante a instalagéo.

Previamente ainstalagdo, corte as varas preferivelmente em corte cego, néo afiado. Um corte
afiado ou em angulo agudo permite que a ponta da vara caminhe ultrapassando a linglieta de
retencéo.




Folha de dados da

esteira radial
Nome da empresa:

Endereco para correspondéncia:

Endereco para entregas:

Cidade e estado:

CEP:

Contato:

Cargo:

Telefone:

Fax:

Ger. Dist.:

Novainstal acéo:

Adaptacdo existente:

1. Dadosda aplicacao:
Produto sendo transportado:

NUmero de curvas? (max 4)

Comprimento do trecho reton® 1

(pés ou m)

Raio interno da curvan® 1 (pol ou mm)
Angulo de giro dacurvan® 1 em graus
Sentido da curvan® 1 (direita ou esquerda)

Comprimento do trecho reto n°® 2
(pés ou m)

Raio interno da curvan® 2 (pol ou mm)
Angulo de giro dacurvan® 2 em graus
Sentido da curvan® 2 (direita ou esquerda)

Comprimento do trecho reto n° 3
(pés ou m)

Raio interno da curvan® 3 (pol ou mm)
Angulo de giro dacurvan® 3

Sentido dacurvan® 3 (direitaou esquerda)

Comprimento do trecho reto n° 4
(pés ou m)

Raio interno da curvan®4 (pol ou mm)
Angulo de giro dacurvan® 4

Sentido dacurvan® 4 (direitaou esquerda)

Comprimento do trecho reto final
(pés ou m)

Larguradaesteira (pol. ou mm):
Material daesteira:

Material da soleira (UHMW ou ago):

Material daguiade curva(UHMW, aco ou

rolete):

Acumulagdo de produto na esteira?

Caso positivo, % de esteira com acumul agéo:

Velocidade da esteira (pés ou m/min):
Cargada esteira (Ib/pé2 or kg/m?) na
transportadora:

Alteracéo de elevacao (pés ou m):
Aclive:

Descida:

Onde:

Temperatura de operagao:

Temperaturado produto (naalimentagdo):

Tamanho do produto:

Peso Unitario do Produto:

Unitario/pé ou Unitario/mz2:

2. Medidas sanitarias.
Método de limpeza:
FreqUéncia
Produtos quimicos de limpeza:
Concentragao (%):
Temperatura do ambiente de limpeza:
Tempo de exposicdo da esteira (Temp):
Raspadores de esteira:
Pentes de transferéncia
Escovas.

Caracteristicas do produto:

OPléastico OPapel&o OMolhado

OAluminio OVidro OFresco

OAco OMolho OEscorregadio
OCongelado OAbrasivo
OMarinado OCondimento
OCozido OCru
OSeco OFriével
OCorrosivo 0Pegajoso
ORequer OAfiado
aprovacdo USDA

Croquis/notas: (Indicar localizagdo do acionamento)

Encaminhe esta pagina via fax para o Servico de
Atendimento ao ClienteIntralox, e obtenhauma andlise
gratuita de seu projeto para uso com as esteiras Série
2200 Radial, Série 2400, Série 3000 com Giro,

Série 4009 ou Série 4014.



INTRALOX Inc. USA

201 Laitram Lane » Harahan, Louisiana 70123 « USA « Tel: +(504) 733-0463 « Fax: +(504) 734-0063 * Internet: http://www.intralox.com

INTRALOX Lid.

Building 90, Third Avenue, Pensnett Trading Estate « Kingswinford, West Midlands DY 6 7FW « UK

INTRALOX Inc. EUROPA

Lemelerbergweg 20 « 1101 AJ Amsterdam Z.O « Holanda * Tel: +31-(0)20-430 36 00 « Fax: +31-(0)20-564 55 00
INTRALOX INCORPORATED, Funabhashi Branch Office

37 Yamano-cho, Funabashi-city « Chiba 273 « Japan

INTRALOX AUSTRALIA Pty. Lid.

PO. Box 155 « Somerton 3062 « Melbourne, Australia

INTRALOX BRASIL Lida.

Rua 01, N° 61 « Distrito Industrial Jodo Narezzi « Indaiatuba - SP - Brasil « CEP 13.330-000

LIGUE PARA NOSSOS NUMEROS GRATUITOS:

Austrélia: 1800-128742 (fax: 1800-120705) » Austria: 0800-296823  Bélgica: 0800-19769 » Bermuda: 1-888-525-7190 « Brasil: 000811-228-0550
(fax: 000811-407-5581 « Canad&: (800) 535-8848 « Chile: 1230-020-0799 « China: 10800-1100-100 ¢ Colombia: 01-800-912-1584 « Costa Rica: 0-800-011-0525
Dinamarca: 800-18879 « Republica Dominicana: 1-888-525-7190 ¢ Franca: 0800-905943 « Alemanha: 0800-181-0448 « Hong Kong: 800-962272
Islandia: 800-8122 « Indonésia: 001-803-1-9026276 * Republica da Irlanda: 1800-553169 (fax: 1800-553170) « Itdlia: 800-877248 « Japdo: 0120-77-9040

(fax: 0120-77-9544 « Coréia: 00798-11-397-0829 » L uxemburgo: 0800-2348 « Malésia: 1-800-80-4751 « México: 001-800-010-0354 (fax: 001-800-734-9720)
Holanda: 0800-0229757 « Nova Zelandia: 0800-449173 (fax: 0800-449446) » Noruega: 800-11340 ¢ Panamé&: 001-888-525-7190 ¢ Peru: 0800-50673
Filipinas: 1-800-1-111-0865 « Portugal: 800-831362 « Cingapura: 800-110-0561 (fax: 800-110-0049) « Espanha: 900-983121 « Suécia: 020-795751

Suiga: 0800-559948 » Taiwan: 0080-10-3421 « Tailandia: 001-800-11-397-0669 « Trinidad: 1-888-525-7190 ¢ Reino Unido: 0800-894392 (fax: 0800-894396)

Estados Unidos: (800) 535-8848 ¢ Venezuela: 0800-100-2993 (fax: 0800-100-3571) « Telefone de Emergéncia no Reino Unido: 01399-706605

Servico ao Cliente no idioma nativo

TELEFONE DE CHAMADA GRATUITA POR ESPECIFICA INDUSTRIA:
Panificagdo: 1-888-680-2358 « Bebidas: 1-888-419-2358 « Recipientes. 1-888-414-2358 « Corrugados: 1-888-433-2358 « Carne: 1-888-387-2358
» Manuseio de Materiais: 1-888-427-2358 « Frutas e Vegetais. 1-888-422-2358 « Frango: 1-888-388-2358 « IndUstrias Pesadas e Pneus: 1-888-417-2358

intralox
OurirOvinjugyuisrO

UmasubsidiariadaLaitram, L.L.C. A Intralox € umamarcaregistrada da
Laitram, L.L.C. Todos os direitos reservados em todo o mundo.

A Intralox, Inc. fabrica produtos sob uma ou mais das seguintes patentes
dos EUA: 4,729,469 - 4,832,187 - 4,886,158 - 4,925,016 - 4,934,517 -
4,949,838 - 4,974,724 - 5,058,732 - 5,072,640 - 5,074,406 - 5,083,660 -
5,101,966 - 5,156,262 - 5,156,264 - 5,316,522 - Re. 34,688 - 5,361,893 -
5,372,248 - 5,377,819 - 5,507,383 - 5,518,109 - 5,544,740 - 5,597,063 -
5,598,916 - 5,850,902 - 5,904,241 - 6,119,848 - 6,138,819 - 6,148,990 -
6,209,714 - 6,209,716 - 6,269,939 - 6,334,528 - 6,367,616 - 6,398,015 -
6,467,610 - 6,474,464. Outras patentes dos EUA e do exterior pendentes.
Aviso:

As informagdes contidas neste manual sdo fornecidas somente como um
auxiliar no servico anossos clientes. A Intralox ndo garante a precisdo e
aplicabilidade de tal informagéo e, Intralox, Inc. é especificamente ndo
responsavel por danos a propriedade e/ou danos pessoais, direta ou
indiretamente, por danos e/ou falhas causadas por projeto de maguina

inadequado, aplicacao, instalacdo, operagdo, abuso e/ou uso indevido de
seus produtos, seja ou hdo com base nas informacdes aqui contidas.
Adverténcia:

A Intralox ndo garante que o projeto e/ou fungdo operacional de qual quer
méguina que incorpore e/ou tenha intencéo de incorporar produtos
Intralox, Inc., se conformem a qualquer regulamento local, estadual, e/ou
federal e padrdes relativos a seguranca publica, seguranga do trabal hador,
guias de seguranca, seguranga sanitéria, seguranca contraincéndio ou
quaisquer outros regulamentacdes de seguranga. TODOS OS
COMPRADORES E USUARIOS DEVEM CONSULTAR SEUS
RESPECTIVOS ORGAOS LOCAIS, ESTADUAIS OU FEDERAIS DE
SEGURANCA PARA APROPRIADAS REGULAMENTACOESE
PADROES.

© 2003 Intralox, Inc. 18071- IN Portugués (03/30/03)
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