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Este manual é específico dos sopradores e bombas de vácuo 
destinados a um ambiente de atmosfera explosiva por gases, 
vapores ou névoas presentes de maneira esporádica ou 
intermitente.  
 
Para os outros casos e equipamentos, ver o manual geral. 
 
IMPORTANTE: CONTINENTAL INDUSTRIE não fornece seu 
material em caso de destinar-se a atmosferas explosivas 
permanentes (zona 0). 
 
O material fornecido neste manual de instruções, incluídos os 
acessórios, satisfaz as exigências da DIRETIVA ATEX 94/9/CE 
relativas às legislações dos Estados membros para as máquinas 
e sistemas de proteção destinados a seu uso em atmosferas 
explosivas e a seu decreto francês de aplicação 96-1010. 
  
Este manual contém um certificado de conformidade da CE, 
precisando a zona em que os sopradores e bombas de vácuo 
podem ser usados. Esta informação também está disponível na 
placa descritiva da máquina. 
 
 

Máquinas do grupo II Marca ATEX 
Presença 
atmosfera 
explosiva 

Zona 1 Categoria 2 G   II 2G b,c T3 
Intermitente em 
funcionamento 
normal 

Zona 2  Categoria 3 G   II 3G c T3 
Esporádico ou 
de episódios 
curtos 

 
Corresponde ao usuário controlar que a máquina está prevista 
para instalar-se na zona considerada. Se a marca não figurar na 
máquina, esta não poderá ser instalada na zona com risco de 
explosão.  
 

ATENÇÃO: Qualquer modificação do material fornecido por 
CONTINENTAL INDUSTRIE e/ou o acréscimo de maquinaria 
sem conformidade com a DIRETIVA ATEX 94/9/CE anularia 
o certificado de todo o material. 

 
O uso de qualquer material fornecido para uso em atmosfera 
explosiva deverá respeitar especialmente as disposições da 
DIRETIVA ATEX 99/92/CE relativas às pré-inscrições mínimas, 
pretendendo melhorar a proteção em termos de segurança e 
saúde dos trabalhadores suscetíveis de estar expostos a 
atmosferas explosivas e a normativa EN 1127: Prevenção de 
explosão e proteção contra explosão. 
 
 
 
 
 

1. INFORMAÇÕES 
 
Este manual se destina à instalação, funcionamento, uso e 
serviço dos sopradores e bombas de vácuo CONTINENTAL 
INDUSTRIE em atmosferas explosivas gasosas, de zonas 1 
e/ou 2, definidas pela DIRETIVA ATEX 94/9/CE. 
 
Deverá acompanhar o material a que se refere e é preciso que 
seja mantido próximo a ele.  
Por motivos de segurança, os sopradores e bombas de vácuo 
CONTINENTAL INDUSTRIE só podem ser usados por pessoal 
competente e qualificado, que tenha lido e compreendido 
anteriormente a integridade deste manual.  
O pessoal qualificado é formado por pessoas que, com 
experiência profissional, competência e formação, possuem 
amplos conhecimentos sobre as prescrições de segurança, 
prevenção de acidentes, diretivas e regras existentes sobre o 
assunto. Deve ser capaz de reconhecer os perigos das tarefas 
que desempenham, assim como conhecer os meios de evitá-
los. É necessário que esteja autorizado pelo pessoal 
responsável de segurança da instalação para a execução das 
diferentes obras necessárias.  
 
O desrespeito às normas e instruções deste manual pode 
implicar em graves consequências para o material e o pessoal 
e comportar a anulação da garantia. 
 

1.1 GENERALIDADES 
O desenho sopradores e bombas de vácuo multietapas 
CONTINENTAL responde às normas em vigor em termos de 
segurança. 
Durante as distintas fases de produção se realizam verificações 
programadas em termos de controle de qualidade para garantir 
a ausência de defeitos no material e defeitos de montagem. 
Todas as máquinas se submetem a um ensaio mecânico de 
funcionamento antes de sua expedição. 
 

1.2 INSTRUÇÕES DE SEGURANÇA 
Durante a manipulação, instalação, funcionamento e o serviço 
do material é obrigatório aplicar as normas gerais de 
segurança, assim como as normas específicas de cada 
aplicação.  

 
Especialmente, não se deve: 

- Usar para a lavagem dos cabos e estropos em mal estado ou 
no caso daqueles cujas características são insuficientes. 
- Intervir nos componentes elétricos com tensão elevada sem a 
capacidade necessária para este tipo de intervenção.  
- Intervir nos circuitos elétricos de baixa tensão ou em presença 
de condensadores carregados. 
- Operar nas máquinas conectadas sem haver aberto os 
seccionadores e colocado os paineis sinalizando as 
intervenções em curso. 
- Considerar que as medidas de segurança consideradas são 
sem dúvida nenhuma suficientes e não devem ser verificadas a 
posteriori, por exemplo, depois de uma interrupção. 
- Ligar as máquinas sem haver montado os cárters de 
transmissão ou os mancais. 
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- Ligar as máquinas com a tubeira de aspiração livre. 
- Aproximar-se das partes em rotação com vestimentas 
flutuantes. 
 
O pessoal e as pessoas que circulem próximas ao equipamento 
deverão estar informados de que as superfícies potencialmente 
quentes dos sopradores e bombas de vácuo, dos condutos e 
acessórios podem causar queimaduras por contato, assim como 
devem estar cientes do perigo derivado do contato com partes de 
baixa tensão e partes em rotação. 
 

1.3 GARANTIA 
 
Todo nosso material vem com a garantia de um ano a partir da 
colocação à disposição, para qualquer defeito de fabricação ou 
falha no material. Esta garantia pode ser reduzida a seis meses 
para alguns materiais especiais propostos no orçamento.  
A garantia se limita à substituição ou reparação da peça 
reconhecida como defeituosa, em nossas oficinas. As peças ou 
acessórios alheios e que possuam uma marca própria não estão 
incluídos em nossa garantia, unicamente terão efeito no limite 
das garantias acordadas pelos fabricantes destas peças. 
 
A garantia não tem efeito sobre as peças de reposição ou 
reparação resultantes do uso normal do material, de 
deteriorações ou acidentes causados por negligências, de falhas 
por falta de vigilância ou serviço, instalações incorretas ou 
qualquer outro motivo fora de nosso controle. 
Nossa garantia se anula total e imediatamente se o material 
fornecido se modifica ou repara sem nossa autorização. A 
reparação, modificação ou reposição das peças durante o 
período de garantia não pode ter como objetivo o prolongamento 
da duração de garantia inicial. 
Não se aceita devolução de material sem nossa autorização 
prévia. 
Em caso de devolução de material a nossas fábricas, os 
encargos de transportes e embalagem ficam por conta do 
remetente. 
De qualquer maneira, nossa garantia contratual não substitui a 
garantia legal, que obriga o vendedor a garantir ao comprador 
que não existem falhas ou vícios ocultos em tudo que foi vendido. 
No entanto, a garantia contratual não inclui de forma alguma a 
possibilidade de uma petição de danos ou indenizações. Não nos 
responsabilizamos por destinações particulares do material ou 
aplicações não mencionadas e declaradas pelo comprador na 
ordem de pedido. 
 
1.4 LIMITES DE RESPONSABILIDADE 
 
A responsabilidade de CONTINENTAL para os recursos de 
qualquer natureza não sobrepassará nunca o preço de compra 
do material e/ou da instalação de origem. A garantia finalizará no 
vencimento do período de garantia definido no parágrafo 1.3. 
Os recursos de qualquer natureza incluem negligência, perdas ou 
danos que se derivam, estão ligados ou são resultado das 
prestações, concepção, fabricação, funcionamento, uso ou até 
eventual instalação, da direção técnica da instalação, da visita, 
do serviço ou reparação de todo o material e/ou de toda a 
instalação liberada. 
Em nenhum caso, seja por violação da garantia ou negligência, 
CONTINENTAL se responsabilizará pelos danos particulares e 
suas conseqüências, por exemplo: 
- perdas de benefício e ingressos; 
- perdas pelo uso dos materiais e/ou instalações ou ferramentas; 

- o custo do capital, o custo dos materiais e/ou das instalações 
de substituição; 
- dos equipamentos e serviços; 
- os custos dos tempos mortos ou os recursos do cliente para 
estes danos. 

 
2.1 CARACTERÍSTICAS  
Os sopradores e bombas de vácuo CONTINENTAL são grupos 
de turbinas destinados à transferência de um fluido em fase 
gasosa de um meio a outro com uma pressão maior através de 
um motor. 
Suas características se definem termos de caudal, de diferença 
de pressão e de potência absorvida. 
Nestes grupos de turbinas, a ausência de peças de desgaste, 
que poderiam diminuir o rendimento volumétrico, garante que 
as características se mantenham totalmente constantes 
durante a vida inteira. 
Pode-se observar uma diminuição das características 
unicamente no caso de que se hajam acumulado sedimentos 
no interior da máquina, reduzindo o canal de saída (vácuo nas 
turbinas e corpos intermediários); neste caso, uma limpeza 
permite recuperar as características de origem.  
As características dependem das variações de pressão e 
temperatura dos meios envolvidos (aspiração e impulsão) e 
das variações de peso molecular do fluido transportado. 
Quando se dimensiona o material, é muito importante levar em 
conta as condições limites que garantem a obtenção das 
características nominais. 
 

2.1.1 FUNCIONAMENTO DO SOPRADOR 
O funcionamento do soprador se caracteriza por uma pressão 
de aspiração constante e uma pressão de impulsão variável em 
função do caudal. 
O caudal mínimo se define geralmente pelo limite de 
bombeamento e poucas vezes pelo limite de temperatura do 
fluido na impulsão. 
Pelo contrário, o caudal máximo se define pela potência do 
motor, que não deve funcionar em sobrecarga. 
As variações de pressão e temperatura na aspiração influem 
na densidade do fluido transmitido e podem acarretar 
diminuições sensíveis do caudal mássico para um caudal 
volumétrico constante. 
Nos âmbitos em que se necessita garantir a qualidade O2, é 
necessário ter totalmente presentes as variações máximas da 
temperatura e da pressão na aspiração assim como da 
umidade que pode acarretar uma variação do peso molecular 
relativo do fluido.  
No caso do funcionamento com a aspiração completamente 
livre, o soprador indica as características indicadas na curva de 
estrangulamento, aspirando o caudal correspondente à 
sobrepressão aplicada à tubeira de impulsão e absorvendo a 
energia indicada na curva de caudal.  
A densidade do fluido aspirado permanece constante seja qual 
for o valor do caudal e da pressão de impulsão.  
As variações da sobrepressão aplicada à tubeira de impulsão 
fazem variar igualmente o caudal e a potência absorvida 
segundo a curva mencionada anteriormente. 
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Como consequência, a variação da sobrepressão na impulsão 
medida, por exemplo, no meio da válvula borboleta pode 
constituir um método confiável para controlar o caudal da 
máquina. 
Se, pelo contrário, se introduz uma perda de carga na aspiração, 
por exemplo, no meio da válvula de mariposa, se reduz a 
pressão na aspiração e será possível variar em função do caudal 
aspirado. 
Neste caso, a densidade do fluido aspirado varia em função do 
caudal e, com um caudal volumétrico constante, se obtém uma 
diminuição do caudal mássico. 
A pressão de impulsão também se reduz devido ao aumento do 
rendimento da compressão (redução da pressão de aspiração). 
Como consequência se obtém uma nova curva de 
estrangulamento, que no início é idêntica à anterior, mas se 
amplia cada vez mais conforme aumenta o caudal. 
Quanto maior for a perda de carga na aspiração, mais a nova 
curva se desloca em relação à precedente. 
Do mesmo modo que a nova curva de estrangulamento, também 
se obtém uma nova curva de potência absorvida, mais baixa que 
a anterior.  
A variação da pressão de aspiração obtida, por exemplo, na 
metade da válvula borboleta, também pode constituir um método 
fiável para controlar o caudal da máquina. 
A escolha do tipo de regulação se define geralmente pelas 
características da aplicação; sem dúvida, na medida do possível 
é preferível uma regulação na aspiração para uma maior 
economia de energia. 
De fato, com a regulação na impulsão se diminui a potência 
absorvida. Por outro lado, regulando na aspiração, com a 
densidade do fluido reduzido indicado acima, se obtém uma 
curva de potência absorvida menor que a curva-tipo. 
 
As seguintes curvas ilustram as explicações anteriores: 

 

Gráficos 2.1 y 2.2 

2.1.2 FUNCIONAMENTO DA BOMBA DE VÁCUO 
O funcionamento da bomba de vácuo se caracteriza por uma 
sobrepressão constante na saída e uma pressão de aspiração 
variável em função do caudal. 
 
As variações de pressão e temperatura na aspiração 
influenciam na densidade do fluido transportado e podem 
comportar sensíveis diminuições do caudal mássico, para um 
caudal volumétrico constante. 
 
Para a bomba de vácuo, o limite inferior do caudal geralmente 
se define pelo limite de bombeamento, ainda que algumas 
vezes também pelo limite de temperatura do fluido na 
evacuação. 
 
Pelo contrário, o limite superior se define geralmente pela 
potência do motor instalado, que não deve sobrepassar as 
sobrecargas. 
 
No caso do funcionamento com a evacuação completamente 
livre, a bomba de vácuo indica as características indicadas na 
curva de estrangulamento, aspirando o caudal correspondente 
à depressão aplicada na tubeira de aspiração e absorvendo a 
energia indicada na curva de caudal.  
 
A densidade do fluido aspirado varia em função do caudal. Seu 
funcionamento é, portanto, comparável ao de um soprador 
regulado na aspiração.  
 
Os aumentos da sobrepressão aplicada na impulsão, obtida, 
por exemplo, com uma válvula borboleta, diminui o rendimento 
da máquina tanto em depressão como em caudal. 
 
As diminuições da pressão de aspiração ou os aumentos de 
depressão obtidos dessa mesma forma reduzem as 
características da máquina. 
 
Quando a máquina funciona em bomba de vácuo, a escolha do 
tipo de regulação geralmente se define também pelas 
características da aplicação; na medida do possível, é 
preferível regular a partir da aspiração para uma maior 
economia de energia. 

 
2.1.3 FUNCIONAMENTO MISTO 

Se as pressões são medidas em valor absoluto, não se utiliza o 
termo «bomba de vácuo». 
 
É verdade que, na prática, no que diz respeito à pressão 
barométrica, as máquinas que aspiram a uma pressão inferior 
à pressão barométrica são designadas pelo termo «bomba de 
vácuo». As que aspiram a uma pressão igual ou superior à 
pressão barométrica são designadas pelo termo «soprador».  
 
As máquinas centrifugas multicelulares podem funcionar tanto 
como bombas de vácuo quanto como sopradores. 
As características destas máquinas estão relacionadas a tudo o 
que foi descrito nos parágrafos 2.1.1 y 2.1.2. 
 

2.1.4 LIMITES DE BOMBEAMENTO  
As máquinas centrífugas se caracterizam por um caudal limite 
abaixo do qual não podem suportar a pressão ou depressão 
necessária à transferência do fluido no meio, em caso de 
bombear por baixo ou por cima desta pressão. 

Regulação na impulsião 

Regulação na aspiração 
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Fig. 2.6 

V DETAIL A 

NIVEAU 
SENSIBILITE 0,02 mm/m 

SURFACE USINEE  

DETAIL B 
NIVEAU DE LA 
CHAPE DE BETON 

COFFRAGE 

ISOLANT 

ENSEMBLE MONTE 

MANCHON ISOLANT 
réf. S.2723 

ECROUS 

DE SERRAGE  

VIS DE 
REGLAGE  

CALE DE MISE 
A NIVEAU 

BOULON 
D’ANCRAGE 

METHODE DE MISE A NIVEAU ET D’ANCRAGE AVEC TIGES 

DE SCELLEMENT DES CHASSIS CONTINENTAL INDUSTRIE 

 
2.2.1.2 Cunhas de nivelamento e parafusos de 

ancoragem 
 

 

Os parafusos de ancoragem e as cunhas de nivelamento são 
uma alternativa aos blocos de amortecimento. Esta combinação 
se usa normalmente quando a potência da máquina instalada é 
elevada.  

Solicita-se a colocação de um bloco maciço para impedir a 
transmissão das vibrações ao resto de cimentações. A instalação 
do chassi sobre este bloco deve ser efetuada segundo as 
seguintes instruções: 

1. Colocar o bloco maciço o mais rápido possível pensando que 
deve estar isolado do resto de cimentações. A superfície superior 
deve ficar rugosa para permitir uma boa aderência com a camada 
de cimento feita a seguir. 

2. Levantar o chassi aproximadamente um metro acima do 
bloco maciço. Montar os parafusos de ajuste e os parafusos de 
ancoragem conforme indicado no detalhe A da Fig. 2.6. Verificar 
que sejam totalmente respeitados os excessos permitidos 
indicados de 15 mm e 50 mm. 

3. Abaixar o chassi aproximadamente 200 mm do bloco maciço 
centralizando os parafusos de ancoragem nos fossos. Posicionar 
as cunhas de 100 x 100 x 20 sob os parafusos de nivelamento. 
Abaixar até que estes parafusos estejam em contato com as 
cunhas. Posicionar definitivamente o chassi em sentido 
longitudinal e transversal. Centralizar as cunhas sob os parafusos 
de nivelamento. Calçar os elementos que não estejam em 
contato com os parafusos de ajuste. Não colocar os parafusos 
em contato com as bases. 

 

 

4. Verificar que los parafusos de ancoragem están bien 
colocados nas fosas. Cimentarlos solos até estar a ras del 
bloco maciço. Dejar endurecer el tiempo necessário. 

 

5. Soltar todas as contraporcas dos parafusos de ancoragem 
e dos parafusos de nivelamento para submetê-los a uma ligeira 
tensão. 

 

6. Verificar a planicidade do chassi com a ajuda de um nível 
de bolha com régua de precisão ajustada a 0,02 mm/m ou, se 
possível, com um emissor laser do tipo diodo, funcionando com 
pilha e com um nível de bolha e um prisma angular. Este 
controle será feito em sentido longitudinal e transversal em 
todos os planos mecanizados. A planicidade superficial dever 
ser de 0,02 mm/m. Os ajustes se realizam através do 
posicionamento do nível de bolha no plano mecanizado, como 
indicado no CONJUNTO MONTADO da Fig. 2. e atua sobre os 
parafusos de nivelamento e os parafusos de ancoragens.  
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7. O conjunto formado pelo parafuso de nivelamento/parafuso 
de ancoragem pode servir para subir ou abaixar o chassi e, 
consequentemente, nivelar o lado de uma superfície com a 
adjacente. 

Em particular:  

- Para descender, soltar o parafuso de nivelamento e apertar a 
porca do parafuso de ancoragem. 

- Para levantar, soltar a porca do parafuso de ancoragem e 
apertar o parafuso de nivelamento.  

8. Quando se tenha atingido a regularidade superficial em todos 
os planos (sentido longitudinal e transversal), assegurar-se de 
que os parafusos e as porcas estejam bem apertadas. Se não 
estiverem, é necessário apertá-las manualmente. Proceder da 
mesma forma com as contraporcas. 

9. Limpar a superfície do bloco maciço e prepará-la para aplicar 
o cimento. Realizar previamente uma cofragem, como indicado 
no detalhe B da Fig. 2.6. Se a instalação for ao ar livre, colocar 
previamente os drenos adaptados para a água de chuva, de 
acordo com a forma do chassi.  

10.  Aplicar o cimento com precaução até o nível indicado no 
detalhe B da Fig. 2.6. É totalmente proibido o uso de vibradores 
mecânicos, já que poderiam desequilibrar a regularidade 
superficial obtida.  

11. Supervisar atentamente a capa durante alguns dias. 

12. Antes de proceder à montagem das máquinas, apertar todas 
as porcas dos parafusos de ancoragem e as correspondentes 
contraporcas. 

  

2.2.2 TRANSMISSÃO 
2.2.2.1 Transmissão direta: 
Utiliza-se uma transmissão direta quando a velocidade de 
rotação da máquina é igual à do motor. 
Normalmente isto ocorre em caso de máquinas alimentadas por 
motores elétricos de 60 Hz e por turbinas. 
Os acoplamentos mais comumente usados são de tipo laminar. 
Normalmente têm uma contraporca para poder substituir os 
mancais do lado do acoplamento sem modificar o alinhamento.  
  
2.2.2.2 Transmissão por roldanas-correias: 
A transmissão por roldanas-correias é a mais usada. Permite 
selecionar a velocidade de rotação mais favorável, fazendo com 
que a máquina trabalhe praticamente com o rendimento máximo. 
Ademais, este tipo de transmissão permite o uso de motores 4 
pólos, reduzindo o nível sonoro do grupo e permitindo uma ligeira 
modificação na curva característica da máquina, mediante a 
substituição controlada do jogo de roldanas. 
Para o alinhamento de ajuste da tensão das correias de 
transmissão, dirigir-se ao item § 5.3.2. 
 
NOTA: - É obrigatório que as correias usadas em atmosferas 
explosivas sejam antiestáticas. 
- A máquina não deve sobrepassar a velocidade indicada na 
placa, sem prévia autorização de Continental Industrie. 
 
 
2.2.2.3 Transmissão por caixa de velocidades: 
É usada quando a velocidade da máquina for superior à 
velocidade de rotação do motor e quando o valor da potência 
transmitida não pode ser suportado pelas correias. 

Normalmente, a caixa de velocidades costuma ser feita de 
eixos paralelos com engrenagens dentadas helicoidais e 
bihelicoidais. 
Os acoplamentos motor-eixo de tipo lento e eixo-máquina de 
tipo rápido, estão protegidos pelos conjuntos descritos no 
parágrafo § 2.2.3.1.  
A caixa de velocidades é montada diretamente sobre um 
suporte mecanosoldado com um plano mecanizado situado 
entre o motor e a máquina. 
Sua posição em relação ao chassi é fixa, portanto, não se 
fornecem parafusos de ajuste para seu alinhamento. Em caso 
de desmontá-la, é possível reposicionar com a ajuda de duas 
cavilhas cônicas. 
O alinhamento é obtido mediante deslocamentos laterais e 
longitudinais da máquina e do motor utilizando-se os parafusos 
destinados a tal finalidade. 
É possível obter qualquer modificação em altura mudando a 
posição das cunhas situadas abaixo das bases de sustentação 
da máquina e do motor. As distâncias a manter entre os 
extremos do eixo e as tolerâncias de alinhamento em frio ou 
quente, tanto para um acoplamento lento como rápido, são 
específicas de cada máquina. 
A caixa de velocidades vem equipada com um circuito de 
lubrificação do tipo borbulhamento ou de baixa pressão. O 
resfriamento do óleo lubrificante se realiza mediante um 
intercambiador de calor água-óleo ou ar-óleo. 
Este conjunto está equipado de um sistema de segurança de 
alarme e pausa, que se ativará se a pressão do óleo estiver 
muito baixa. 
Este óleo está disposto no cárter da caixa de velocidades. Sua 
circulação é assegurada com bomba de engrenagens acionada 
pelo eixo lento. 
Às vezes, o sistema de lubrificação está disposto 
externamente, e é formado por um depósito, uma bomba 
elétrica auxiliar de emergência, um intercambiador de calor e 
um acumulador de pressão, entre outros. 
Em caso de necessidade, pode-se fornecer as instruções 
específicas de uso e serviço da caixa de velocidades.  
Para o alinhamento dos acoplamentos, consultar o item § 5.3.3.  
 
2.2.2.4 Cárter de transmissão:  
O cárter que protege a transmissão direta ou por correias é 
construído em chapa de alumínio. 
Não é possível disponibilizar as instruções detalhadas para sua 
desmontagem devido à grande variedade de possibilidades de 
formas e dimensões. Porém, igualmente são desnecessárias já 
que não implicam em nenhuma dificuldade para o serviço 
técnico.  
 

2.2.3 PINTURA 
Geralmente, os sopradores e bombas de vácuo 
CONTINENTAL e seus acessórios são revestidos por uma 
capa cinza standard, com acabamento em esmalte sintético, de 
cor RAL 7016. Todas as partes foram anteriormente escovadas 
e desengorduradas. 
 
Nas atmosferas corrosivas se dará uma especial atenção a 
este processo; a pintura de proteção estará sempre adaptada 
às condições ambientes. 
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2.3 EXECUÇÕES ESPECÍFICAS PARA 
ATMOSFERAS EXPLOSIVAS GÁSOSAS 

Quando o fluido a tratar for um gás distinto do ar, adotam-se 
medidas especiais em função da aplicação e das características 
do gás, como por exemplo: 
- Tratamento da estanqueidade interna do conjunto bloco-turbina 
para evitar vazamentos de gás, devido à porosidade das peças 
de fundição. 
- Colocação de um envoltório de segurança do conjunto bloco-
turbina, segundo descrito no item § 2.6.1. 
- Uso de correias ou acoplamentos à prova de faíscas. 
- Uso de cárters de acoplamento à prova de faíscas. 
- estanqueidade especial do eixo para reduzir ao mínimo os 
vazamentos de gás tratado que prejudicam o meio ambiente. 
- estanqueidade do eixo por injeção do gás tratado para evitar a 
poluição da atmosfera pelo gás. 
- estanqueidade do eixo por injeção de gás inerte para reduzir ao 
mínimo os vazamentos de gás tratado que prejudicam o meio 
ambiente. 
- Uso de materiais especiais para as turbinas e o eixo. 
- Uso de revestimentos de proteção para as turbinas e as partes 
intermediárias da máquina. 
 
Em caso de necessidade, é possível disponibilizar as instruções 
especiais sobre estas particularidades. 
 
Com o objetivo de respeitar as exigências da DIRETIVA 94/9/CE, 
os sopradores e bombas de vácuo CONTINENTAL INDUSTRIE 
cumprem as especificações mínimas seguintes: 
 
• MODELO BIOGÁS PARA ZONA 1:  
- Proteção de Segurança para Construção (c) e para Controle da 
fonte de inflamação (b) 
- Categoria de temperatura T3 
- Envoltório de segurança do bloco turbina 
- Uso de correias ou de acoplamentos à prova de faíscas e 
antiestáticos 
- Uso de cárters de acoplamento à prova de faíscas 
- Terminais para terra para o chassi  
- Sondas de temperatura PT100 com segurança intrínseca «ia» 
nos mancais 
 
• MODELO BIOGÁS PARA ZONA 2:  
- Proteção de Segurança para Construção (c) 
- Categoria de temperatura T3 
- Envoltório de segurança do bloco turbina 
- Uso de correias ou acoplamentos à prova de faísca e 
antiestáticos 
- Uso de cárters de acoplamento à prova de faísca 
- Terminais para terra para o chassi  
É totalmente proibido superar a velocidade máxima indicada na 
placa da máquina. Em caso de necessitar realizar modificações 
na curva de prestações, se deverá realizar um estudo e 
previamente se necessitará o acordo de Continental Industrie. 
Igualmente se recomenda o uso de sondas de detecção de 
vibrações nos mancais. 
 
Os sopradores e bombas de vácuo CONTINENTAL INDUSTRIE, 
pensados para trabalhar em atmosfera explosiva, são providos 
de uma placa descritiva específica. De cor vermelha, descreve a 
conformidade da DIRETIVA 94/9/CE, a categoria do equipamento 
assim como os parâmetros relacionados à proteção contra a 
explosão. 

 
MODELO BIOGÁS PARA ZONA 1:  
 

 

2G b,c T3 

 

 
 

Fig. 2.7 
 
MODELO BIOGÁS PARA ZONA 2: 
 

 

3G c T3 

 

  
Fig. 2.8 

 
 

 : etiqueta de conformidade das diretivas europeias 

aplicáveis. 
 
 

 : etiqueta de conformidade da DIRETIVA 94/9/CE e 

das normativas técnicas relativas. 
 
 
 
II 2 G: equipamento para instalação em lugares com presença 
de gás ou de vapores de categoria 2, apropriado para a zona 1 
e 2. 
 
II 3 G: equipamento para instalação em lugares com presença 
de gás ou vapores de categoria 3, apropriado para a zona 2. 
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«b»: máquina protegida pelo modo de proteção por controle da 
fonte de inflamação 
 
«c»: máquina protegida pelo modo de proteção de segurança por 
construção  
 
T3: aparelho de medida com classificação de temperatura T3: a 
temperatura máxima da superfície deve ser inferior a 200°C 
 
É obrigatório que os terminais para terra estejam conectados à 
terra com um cabo que cumpra as especificações da normativa 
EN 50014.  
As sondas de temperatura e medida das vibrações constituem 
uma proteção contra o excessivo aquecimento sempre que 
estejam unidas aos sistemas de alarme e desconexão adaptados 
e aceitos. 
 

 Fig. 2.9 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.4 MOTORES  
A energia mecânica necessária ao funcionamento dos 
sopradores e bombas de vácuo CONTINENTAL provém 
basicamente de um motor elétrico. 

2.4.1  MOTORES PARA ATMOSFERAS EXPLOSIVAS 
 
Os motores para atmosferas explosivas são concebidos com 
distintos modos de proteção conforme a zona à que estejam 
destinados. 
 
ATENÇÃO: Estes motores não se instalarão em atmosferas de 
combustível em pó.  
 
 
 
 
 

Estes motores são entregues com as instruções e o certificado 
ATEX específico. É obrigatório seguir as instruções para 
realizar a instalação, o arranque e a manutenção dos motores. 
 

2.4.2 CABLAGEM DOS MOTORES 
 
IMPORTANTE: qualquer intervenção nos motores elétricos 
de alta tensão só poderá ser realizada por pessoal 
qualificado. 
 
Todos os motores elétricos devem estar individualmente 
conectados à terra com um cabo de secção apropriado. 
 
Normalmente, os motores se alimentam com corrente alternada 
trifásica. 
 
Os enrolamentos dos motores elétricos são formados por 6 
bornes reagrupados em uma borneira provida de prensa-cabos 
para a passagem dos cabos de alimentação e montados acima 
ou ao lado do motor. 
 
As borneiras montadas na parte superior dos motores podem 
orientar-se com intervalos de 90°. 
Os bornes estão dispostos e sinalizados conforme mostram as 
figuras 2.10 e 2.11 (ver página seguinte). 
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Em alguns casos, os bornes correspondem à ligação de certos 
dispositivos especiais tais como resistências de pré-aquecimento 
ou termistores para vigiar a temperatura dos enrolamentos. 
 
As características principais estão impressas na placa metálica 
de cada motor. 
Os motores sempre devem ser conectados por baixo das 
proteções previstas contra curtos-circuitos e sobrecargas. 
 
Nem todos os motores estão construídos para funcionar 
indistintamente nos dois sentidos de rotação. Frequentemente os 
álabes do ventilador são orientados para obter um melhor 
rendimento e uma redução do nível sonoro. 
 

  
 

2.4.2.1 Ligação em estrela 
Usa-se a ligação em estrela quando a voltagem da linha coincide 
com a maior das duas voltagens indicadas na placa (a voltagem 
da linha é diferença de potência entre dois dos três condutores R, 
S y T). 

As três barras que acompanham o motor devem estar dispostas 
como indicado na fig. 2. 

No primeiro arranque, sempre se deve verificar o sentido de 
rotação que, caso seja necessário, terá que ser invertido, 
trocando dois dos três cabos de alimentação: R, S y T.  

2.4.2.2 Ligação em triângulo 
 

Usa-se a ligação em triângulo quando a voltagem da linha 
coincide com a menor das voltagens indicadas na placa (a 
voltagem da linha é a diferença entre os três condutores R, S y 
T).  

Exceto pelas considerações apropriadas da rede de alimentação, 
não há restrições ao arranque direto dos motores elétricos dos 
sopradores e bombas de vácuo CONTINENTAL.  

O arranque direto consiste em alimentar o motor diretamente com 
a voltagem nominal de funcionamento, conseguindo que esta 
chegue ao torque máximo de aceleração e reduzindo, portanto, 
ao mínimo o tempo necessário para atingir a velocidade de 
rotação nominal. Chegar ao torque máximo corresponde à 
máxima corrente consumida. 

2.4.2.3 Arranque estrela-triângulo 
O arranque estrela-triângulo é usado normalmente em motores 
com potências superiores a 7,5kW, com a intenção de limitar a 
carga na rede de abastecimento e também controlar os “picos” 
de intensidade no arranque. 

O funcionamento deste arranque é o seguinte: alimenta-se o 
motor com uma voltagem inferior à de funcionamento até que a 
velocidade de rotação seja próxima à nominal (alguns segundos), 
e em seguida se alimenta com voltagem total. 

Isto só é possível quando a voltagem da linha corresponde à 
menor das duas voltagens indicadas na placa (a voltagem da 
linha é a diferença de potência entre dois dos três condutores R, 
S y T). 

Na primeira fase, o motor está conectado em estrela, sendo a 
voltagem da rede 1,73 vezes inferior à voltagem nominal de 

abastecimento. A corrente absorvida e o par de aceleração 
representam aproximadamente um terço de seu valor máximo; 
o tempo necessário para alcançar os valores próximos à 
velocidade de rotação nominal são maiores se comparados ao 
arranque direto. 

Na segunda fase, o motor está conectado em triângulo e, 
portanto, a voltagem da línea é igual à nominal de 
abastecimento. A potência absorvida e o par de aceleração  
podem neste caso alcançar seus valores máximos, mas como 
a máquina praticamente atinge a velocidade de rotação  
nominal só necessita de uma pequena aceleração  final. 

Para o arranque estrela-triângulo, é necessário retirar a placa 
dos terminais e conectar os 6 cabos separadamente, um em 
cada borne. 

Para inverter o sentido de rotação, devem-se trocar dois dos 
três cabos de alimentação conectados em um dos lados da 
caixa de terminais e os dois cabos opostos do outro lado. 

Levando-se em conta que os tempos de arranque dos 
sopradores e bombas de vácuo centrífugas multietapas são 
relativamente longos, aconselha-se a montagem da proteção  
térmica abaixo dos contactores de linha. 

2.4.3 ARRANQUE COM VOLTAGEM REDUZIDA 
O arranque com voltagem reduzida é totalmente idêntico ao de 
estrela-triângulo (descrito no item § 2.4.2.3). A diferença é que 
o motor, conectado em triângulo, se alimenta nas duas fases 
em distintas voltagens, já que a mais baixa se obtém 
geralmente através de um transformador. 

2.5 ACESSÓRIOS  
Em função da aplicação que será dada aos sopradores e 
bombas de vácuo CONTINENTAL, se utilizará um ou outro 
acessório, com o objetivo de facilitar a instalação e permitir um 
correto funcionamento. 
Os materiais não devem estar expostos a pressões e/ou 
momentos superiores aos limites correspondentes à sua 
dimensão. Os valores das cargas estáticas admissíveis nas 
tubeiras estão descritos no item § 3.3.4 em previsão da 
montagem de alguns acessórios.  
 

2.5.1 COMPENSADOR OU JUNTA DE EXPANSÃO  
O compensador ou junta de expansão estão fabricados em aço 
inoxidável. É necessário para a união das tubeiras da máquina 
aos canais e/ou acessórios equipados com flanges. 
Sua função é absorver as dilatações térmicas e impedir a 
transmissão das vibrações da e/ou até a máquina. Os 
acessórios e canais unidos ao compensador devem estar 
apropriadamente fixados para que não se exerça demasiada 
força sobre eles, comportando uma modificação sensível de 
sua longitude livre. 

Fig. 2.10 Fig. 2.11 
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COMPENSATEUR 
EN ACIER INOXYDABLE 

 

Fig. 2.12 

2.5.2 VÁLVULAS BORBOLETA 
Os sopradores e bombas de vácuo Continental Industrie podem 
ser fornecidos com válvulas borboleta a controle manual, 
pneumático ou elétrico.  
Em atmosfera explosiva, devem estar equipadas com uma 
proteção característica em função da zona em que se instalará o 
material. 
É obrigatório que estas válvulas estejam de acordo com a 
DIRECTIVA ATEX 94/9/CE e sejam acompanhadas de um 
certificado de conformidade, mencionando a zona em que podem 
ser instaladas.  
Em caso de demanda, é possível disponibilizar-se as instruções 
específicas pertinentes. 
 

2.5.3 SILENCIADORES 
Importante: A presença de uma seta no corpo do silenciador 
indica que a passagem de ar é unidirecional e, portanto, este 
deve estar corretamente orientado.  
 
A tubeira de aspiração, de impulsão e os eventuais dispositivos 
antibombeamento são as fontes de ruído mais importantes da 
máquina.  
O propósito do silenciador é atenuar a propagação deste ruído no 
meio ambiente. 
 
Os silenciadores de absorção de passagem total ou anulares e 
de débeis perdas de carga são usados geralmente nos canais de 
aspiração, impulsão e descarga. 
Em casos particulares, é possível colocar silenciadores do tipo 
combinado nos canais de descarga.  
O funcionamento do silenciador no canal de aspiração dos 
sopradores é importante, já que comunica diretamente com o 
meio ambiente. 
Da mesma forma, mas ao contrário, nas bombas de vácuo é 
importante o silenciador do canal de impulsão. 
 
Os silenciadores de aspiração, impulsão e descarga estão unidos 
à máquina através de um compensador intermediário e fixados 
com suportes. 
Devem ser montados o mais perto possível das correspondentes 
tubeiras da máquina.  
Os silenciadores de descarga na atmosfera usados na instalação 
antibombeamento dos sopradores devem ser montados o mais 
perto possível da válvula de retenção. 
Caso esteja previsto colocar um tubo de união entre a válvula de 
retenção e o silenciador, recomenda-se que seja um tubo de 
grande espessura. 

Nos sopradores, os silenciadores de descarga na atmosfera 
devem estar providos de um joelho com curva em U e uma 
grade de proteção, na extremidade da descarga.  
Os silenciadores de descarga utilizados no circuito 
antibombeamento das bombas de vácuo devem ser montados 
o mais próximo possível da válvula de retenção. 
Caso esteja previsto colocar um tubo de união entre a válvula 
de retenção e o silenciador, recomenda-se que seja um tubo de 
grande espessura. 
Os silenciadores de descarga das bombas de vácuo devem 
estar equipados com um filtro do lado da entrada; e, em caso 
de instalado no exterior, da proteção necessária contra as 
inclemências. 

2.5.4 INDICADORES - MEDIDAS 
Os sopradores e bombas de vácuo CONTINENTAL podem 
receber certos parâmetros de funcionamento dos acessórios 
destinados à mostra e igualmente é possível disponibilizar 
indicações úteis para o ajuste e/ou o alarme e parada da 
máquina em caso de defeito. 
 
Em atmosfera explosiva, todos os indicadores, assim como os 
aparelhos elétricos, devem estar conformes com a DIRECTIVA 
94/9/CE.  
 
Estes aparelhos serão acompanhados de um certificado de 
conformidade, mencionando a zona em que podem ser 
instalados.  
 

2.5.4.1 Manômetro: 
O manômetro se usa para definir o nível da pressão gerada por 
um soprador. 
Se estiver montado imediatamente depois da tubeira de 
impulsão, indica o valor estático do caudal de ar que alimenta o 
circuito águas a jusante da máquina. 
Também se pode utilizar para determinar o valor da depressão 
criada por uma bomba de vácuo. 
Se estiver montado antes da tubeira de aspiração, indica o 
valor estático do caudal de ar que alimenta a máquina. 
. 

2.5.4.2 Termômetro – Termostato: 
Em alguns casos pode ser útil mostrar permanentemente 
certas temperaturas para controle e bom funcionamento da 
máquina. 
As mais importantes são:  
- A temperatura dos mancais do soprador ou da bomba de 
vácuo 
- a temperatura do fluido na impulsão  
- a temperatura dos mancais da caixa de velocidades 
- a temperatura do óleo lubrificante da caixa na saída do 
intercambiador de calor 
 

Os termostatos proporcionam indicações de alarme e/ou de 
pausa em caso de sobrepassar os valores limites destas 
temperaturas. 
Não tem nenhuma utilidade prática mostrar a temperatura dos 
mancais resfriados por água. É aconselhável verificar a 
temperatura só depois de substituir o mancal. As caixas estão 
equipadas com um orifício normalmente fechado por um 
tampão roscado, que permite o acesso direto ao anel exterior 
do mancal para tomar sua medida. 
 
2.5.4.3 Pressostato: 
O pressostato elétrico se utiliza normalmente nos circuitos para 
o alarme e/ou pausa pela baixa pressão do óleo lubrificante 
das caixas de velocidades. 
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2.6 DISPOSITIVOS DE SEGURANÇA 
 

2.6.1 ENVOLTÓRIO DE SEGURANÇA DO BLOCO 
TURBINA 

Para as zonas 1 e 2, a máquina está equipada com um envoltório 
de segurança composto por duas metades de carcaça de chapas 
de aço, parafusadas, que fecham o corpo da máquina. Pode-se 
realizar qualquer tipo de manutenção normal sem necessidade 
de proceder à desmontagem. 
 

2.6.2 SONDAS DE TEMPERATURA DOS MANCAIS 
Recomenda-se equipar os sopradores e bombas de vácuo 
CONTINENTAL de sondas para anotar permanentemente a 
temperatura dos mancais. Estas sondas devem estar conectadas 
a um circuito elétrico de alarme e/ou pausa em caso de que seja 
necessário. 
 
Os valores do umbral de alarme e pausa para a temperatura dos 
mancais, são os seguintes: 

T alarme = 120°C e T pausa = 140°C 

 
As sondas vão colocadas nos orifícios roscados previstos nos 
mancais, como descrito no item § 2.5.4.2. 
Com exceção dos mancais resfriados por água, o aumento da 
temperatura de um mancal para além dos valores limite para os 
quais foi concebido é ocasionada por uma lubrificação 
inadequada. A regularidade da manutenção preventiva garante 
uma quantidade suficiente de lubrificante (ver capítulo 5 – 
Serviço e manutenção). 
Nota: Os sopradores e bombas de vácuo CONTINENTAL 
INDUSTRIE de categoria 2G (zona 1) estão equipados com 
sondas de temperatura nos mancais. A certificação ATEX está 
condicionada à ligação destas sondas ao circuito de alarme e/ou 
pausa apropriados. Neste caso, não se pode voltar a arrancar o 
sistema automaticamente.  
O bom funcionamento das sondas de temperatura deve ser 
verificado regular e especialmente durante as fases de arranque 
da máquina.  
 

2.6.3 SONDAS DE DETECÇÃO DAS VIBRAÇÕES DOS 
MANCAIS 

A razão pela qual se necessita conhecer a vibração dos mancais 
vem ilustrado no item § 5.2.  
Equipando cada mancal com uma sonda individual unida a um 
circuito elétrico de alarme e pausa previsto para tal efeito, se 
evita a necessidade de realizar leituras periódicas com 
instrumentos portáteis. 
O nível de alarme se ajusta geralmente a um valor próximo ao 
valor máximo admissível de maneira que se possa dispor ainda 
de tempo suficiente para programar e proceder à substuição 
necessária do mancal. 
 
Os valores de umbral de alarme e de pausa para o nível de 
vibração dos mancais são: 
 

Umbral Vib. alarme = 5 mm/s e Umbral Vib. pausa = 7 mm/s 

 
O bom funcionamento das sondas de detecção das vibrações se 
deve verificar regularmente e especialmente durante as fases de 
arranque da máquina.  

3. RECEPÇÃO, ARMAZENAMENTO E 
INSTALAÇÃO DO MATERIAL: 

3.1 RECEPÇÃO DO MATERIAL 
3.1.1 CONTROLES PRELIMINARES 

Durante a retirada do material, diretamente das oficinas ou da 
estação do transportista, ou no momento da entrega, antes de 
tudo se deve verificar a conformidade dos documentos de 
entrega e/ou de expedição para constatar que o material 
entregue corresponde ao pedido. 
Todos os pacotes, salvo estipulado de outra maneira no 
pedido, estão marcados com o número de pedido 
CONTINENTAL. 
A seguir se deve constatar que a embalagem ou o próprio 
material não apresentam signos de deteriorações visíveis 
sofridos durante a manipulação e o transporte. Em caso de 
detectá-los, o transportista deverá ser notificado diretamente e 
assegurar-se de que isto consta no documento de entrega 
antes de assiná-lo. A CONTINENTAL deverá ser 
imediatamente informada a fim de evitar um litígio e garantir a 
reparação dos eventuais danos o mais rápido e 
satisfatoriamente possível. 
 

3.1.2 DESCARGA E MANIPULAÇÃO  
O destinatário tem a obrigação e a responsabilidade das 
operações de descarga e consequentemente deverá 
encarregar-se ele mesmo do melhor método de supervisão  
tendo em conta as dimensões do material e as dificuldades que 
apresenta esta operação. 
 

3.1.3 CONTROLES 
A conformidade do pedido com todo o material recebido deve 
ser constatada imediatamente. Em caso de existirem 
anomalias, deverão ser notificadas a CONTINENTAL o mais 
rápido possível, para empreender as ações corretivas 
necessárias. 
Aconselha-se: 
- verificar a presença de todos os acessórios solicitados e a 
tensão de alimentação dos eventuais motores elétricos. 
- verificar que os dados que figuram na placa descritiva são os 
requeridos, especialmente os referentes à certificação ATEX. 
 

3.1.4 CONSELHOS PARA O LEVANTAMENTO 
Levando-se em conta a numerosa quantidade de modelos de 
máquinas fabricadas por CONTINENTAL e as eventuais 
particularidades de cada pedido, a quantidade de conselhos e 
casos a considerar é importante; igualmente, como regra geral, 
nada pode substituir a experiência do pessoal na manipulação 
do material. 
Nunca se devem usar as caixas-suportes para o levantamento 
e manipulação da máquina. 
O transporte deve ser realizado com a ajuda de gruas ou 
pontes-gruas, os estropos só devem ser presos aos orifícios 
previstos para tal efeito. Verificar que o contato entre o 
soprador ou a bomba de vácuo CONTINENTAL INDUSTRIE e 
o sistema de levantamento apresenta toda a segurança 
necessária. Verificar a posição do centro de gravidade, para 
que não possa girar nem derrubar-se. Não estacionar debaixo 
da carga.  
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3.2 ARMAZENAMENTO DO MATERIAL 
 

3.2.1 ARMAZENAMENTO DE CURTA DURAÇÃO  
Está prevista a imobilização do material por um tempo inferior a 
60 dias, o armazenamento não exige demasiadas precauções. 
As proteções prévias à expedição do material previstas por 
Continental Industrie são suficientes para uma manutenção em 
bom estado durante este período. A condição é que esteja 
resguardado em um local limpo e seco, onde não sofra golpes 
nem vibrações, e não se retirem as capas das tubeiras de 
entrada e saída. 
O mínimo a fazer é colocar o material em posição de utilização 
resguardado, igualmente de maneira simples (debaixo de um 
toldo ou uma chapa). 
Todas as peças de reposição, reserva ou desgaste devem estar 
armazenadas em um local com uma temperatura de 15 a 25°C, e 
uma umidade relativa máxima de 70%.  
 

3.2.2 ARMAZENAMENTO DE LONGA DURAÇÃO  
Para a imobilização do material superior a 60 dias, além das 
indicações do item §3.2.1., as precauções a seguir são as 
seguintes: 
 
- Verificar que as tubeiras de entrada e saída estejam bem 
seladas. 
- Soltar as eventuais correias de transmissão. 
- Preencher as eventuais caixas dos mancais lubrificados com 
óleo, conforme as instruções indicadas no item § 5.2. 
- Verificar frequentemente o estado das superfícies mecanizadas 
e sem pintura (extremidades do eixo, pontos de apoio, etc.) 
reparando, se necessário, a capa protetora administrada em 
fábrica. 
- A cada 30 dias aproximadamente fazer girar manualmente os 
eixos das máquinas e motores. 
 
Durante o armazenamento, é preciso evitar que o material se 
submeta às vibrações engendradas pelo funcionamento das 
máquinas próximas e se propaguem pela superfície de apoio. 
Estas vibrações, prolongadas por longos períodos de tempo, 
poderiam deteriorar os mancais das máquinas e motores. 
 
Igualmente se deve evitar que o material esteja submetido a 
frequentes e/ou repentinas variações de temperatura que 
provocariam condensados sobretudo no interior das máquinas e 
dos motores e no interior das caixas dos mancais. Prevendo-se a 
possibilidade de formação de condensados, será necessário 
proceder da seguinte maneira: 
- Por em um lugar acessível um saquinho de silicato ou outra 
substância higroscópica no interior da tubeira de aspiração e de 
impulsão, colocando seguidamente as respectivas capas 
protetoras. 
- Colocar um saquinho de silicato ou de outra substância 
higroscópica nos orifícios das caixas dos mancais. 
- Isolar o material do ar ambiente, se possível através de sacos 
impermeáveis estanques ou proteções impermeáveis colocadas 
corretamente para reduzir ao máximo a circulação do ar. 
Os saquinhos de silicato ou de outra substância higroscópica 
instalados para o armazenamento de longa duração, deverão ser 
retirados antes de ligar a máquina.  
 
 

3.3 INSTALAÇÃO    
 
Durante todas as fases de instalação, as duas tubeiras da 
máquina devem estar hermeticamente seladas por proteções 
previstas para tal efeito e fornecidas pela fábrica. 
Antes de proceder à instalação, é necessário ler os seguintes 
itens:  
3.1.2 Descarga e manipulação  
3.1.4 Conselhos para o levantamento 
2.2.1 Chassis 
2.2.2.1 Blocos de amortecimento 
2.2.2.2 As bases de nivelamento e parafusos de ancoragem. 
 
Os sopradores e bombas de vácuo CONTINENTAL 
INDUSTRIE devem ser montados unicamente na posição  de 
instalação em que foram previstos e acondicionados 
(horizontal/vertical). Consultar o plano de implantação 
específico para cada projeto. 
 

3.3.1 CARACTERÍSTICAS DO LOCAL 
Com a condição de que os sopradores e bombas de vácuo 
centrífugos CONTINENTAL estejam preparados para um 
funcionamento contínuo, podem ser instalados ao ar livre 
praticamente em qualquer latitude. 
Se o motor estiver instalado em um lugar com uma temperatura 
ambiente superior a 40°C ou inferior a -20°C, é necessário 
consultar a CONTINENTAL INDUSTRIE. 
Em caso de uma instalação em lugar fechado, deve-se 
assegurar uma ventilação suficiente, particularmente 
garantindo uma temperatura ambiente inferior a 40°C e 
impedindo o estancamento dos possíveis vazamentos de gás.  
A máquina deve estar instalada de maneira que seja fácil 
acessá-la, para poder proceder com o serviço preventivo e de 
manutenção. 
 
Os sopradores e bombas de vácuo CONTINENTAL 
INDUSTRIE devem estar instalados por pessoal qualificado e 
com ferramentas adequadas. A instalação deve ser realizada 
conforme as normativas locais, os regulamentos nacionais e as 
normas de segurança.  
 
Não expor o equipamento diretamente ao sol ou a outras fontes 
de radiação. Não expor o equipamento a vazamentos de ar ou 
outros fluidos provenientes de outras unidades.  
 
O instalador é responsável pela escolha do equipamento a ser 
usado em uma determinada instalação após haver analisado 
as características de periculosidade existentes na zona, em 
conformidade com os dispositivos legais em vigor e emitidos 
com fins de segurança. 
 
Todas as precauções devem ter a finalidade de evitar a queda 
de objetos verticais sobre a máquina ou a entrada do objeto 
após cair.  
 

3.3.2 CONDIÇÕES NA ASPIRAÇÃO: 
O ar ou o gás que entra no soprador ou na bomba de vácuo 
devem estar filtrados de maneira que não existam partículas de 
tamanho superior a 5 µm. Deve-se controlar regularmente a 
qualidade da filtragem.  
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A temperatura do ar ou o gás que entra no soprador ou na 
bomba de vácuo deve estar entre -20°C e +40°C e ter uma 
higrometria que permita o correto funcionamento tanto do 
equipamento como do filtro.  
A alteração destes dados do processo pode supor a anulação da 
garantia CONTINENTAL INDUSTRIE. 
 

3.3.3 ACESSÓRIOS 
Antes de proceder à montagem dos acessórios, é preciso ler os 
seguintes itens: 
2.5 Acessórios 
3.3.4  Cargas estáticas admissíveis nas tubeiras. 

 

3.3.4 CARGAS ESTÁTICAS ADMISSÍVEIS NAS 
TUBEIRAS 

Deve-se evitar colocar sobre as máquinas o peso dos acessórios 
e da tubulação, as tubeiras de aspiração, de impulsão e descarga 
no eixo vertical e orientadas para cima. Não obstante, as tubeiras 
das máquinas CONTINENTAL podem tolerar cargas estáticas e 
momentos, tendo em conta seu centro de gravidade. Os valores 
destas cargas não devem superar os indicados na tabela 3.1 e 
3.2 e ilustrados no esquema 3.3. 
Não se podem solicitar tubeiras com um eixo que não seja 
vertical ou que seja vertical, mas orientado para baixo. 
É importante recordar que se não estiverem corretamente 
instalados, os acessórios e as tubulações gerarão cargas 
superiores a seu peso e consequentemente serão produzidas 
dilatações provocadas pelo aquecimento durante o 
funcionamento.  
 

Val.en 
kg ENTRADA SAÍDA 

MODELO Mv Mh Ma Mv Mh Ma 
8 15 15 30 9 9 18 
20 22 22 45 18 18 36 
31 22 22 45 22 22 45 
51 22 22 45 22 22 45 
77 30 30 60 30 30 60 

151 45 45 90 45 45 90 
251 52 52 105 52 52 105 
400 67 67 135 52 52 105 
500 67 67 135 60 60 120 
600 90 90 180 75 75 150 
700 105 105 230 90 90 180 

Tab 3.1 – Fuerzas admisibles en kg sobre las tubeiras verticales 

Val. en 
kg.m ENTRADA SAÍDA 

MODELO FV FH FA FV FH FA 
8 50 40 15 35 25 15 
20 75 60 30 65 50 25 
31 75 60 30 75 60 30 
51 75 60 30 75 60 30 
77 100 80 40 100 80 40 

151 150 120 60 150 120 60 
251 175 140 70 175 140 70 
400 225 80 90 175 140 70 
500 225 180 90 200 160 80 
600 300 240 120 250 200 100 
700 370 290 140 300 240 120 

Tab. 3.2 – Momentos admissíveis sobre as tubeiras verticais 

 

 
 Fig. 3.1 

 

3.3.5 TUBULAÇÃO 
A tubulação deve estar cuidadosamente dimensionada para 
satisfazer as características nominais da máquina. 
Um valor excessivo de perdas de carga provocadas pela 
passagem do caudal normal reduziria consideravelmente o 
rendimento da máquina. 
 
A tubulação normalmente é montada depois de haver-se 
posicionado definitivamente a máquina. 
Antes de proceder à montagem da tubulação, é indispensável 
isolar a máquina intercalando um disco de chapa entre cada 
orifício e o próximo elemento intermediário (válvula, 
compensador, etc.) 
Isso impede a penetração de corpos estranhos no interior da 
máquina. 
É obrigatório retirar estes discos antes da utilização do 
equipamento.  
 
A tubulação deve ser colocada com cuidado e corretamente, 
fixada de maneira que não provoque tensões nas tubeiras 
sequer durante o funcionamento, respeitando as condições de 
temperatura e pressão. 
 
Todos os canais unidos ao soprador devem ser estanques e 
estar em um estado que lhes permita funcionar com total 
segurança.  
 

3.4 CONEXOES – FLUIDOS DE SERVIÇO  
 
Uma vez que a máquina tenha sido instalada e conectada ao 
processo através da tubulação de aspiração, impulsão ou 
descarga é possível realizar o resto de conexões necessárias a 
seu funcionamento. 
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A ligação do motor e dos outros elementos elétricos existentes 
deve seguir as indicações dos esquemas elétricos 
disponibilizados no manual de instruções específico do motor e 
do resto de componentes elétricos. 
Todas as operações de instalação elétrica só podem ser 
realizadas pelo pessoal especialista qualificado, em uma 
instalação de baixa tensão (ou média, se for o caso) com a 
máquina parada, em estado desconectado visível e bloqueado 
para arranque. Verificar antes a ausência de tensão. 
 
A instalação deve ser feita de maneira a assegurar uma ligação 
elétrica segura e permanente (prensa-cabos utilizáveis na zona 
explosiva). Realizar uma ligação à terra fiável. 
 
Dentro da caixa de bornes não pode haver corpos estranhos, pó 
ou umidade. Retirar os cabos desencapados de chegada que 
não sejam usados e utilizar uma caixa para bornes estanque ao 
pó e à água.  
 

4. ARRANQUE: 
 
As INFORMAÇÕES disponibilizadas a seguir são gerais e devem 
ser completadas pelo técnico responsável pelo arranque, levando 
em conta as características específicas da máquina, da 
instalação e do sistema a que se comunicam. 
 

4.1 PREPARAÇÃO  
 
Para preparar a máquina para o arranque é necessário:  
 
- limpar o interior da tubulação de aspiração e impulsão ou de 
descarga para evitar que corpos estranhos entrem no interior 
desta máquina. 
 
- Desmontar o acessório situado o mais próximo possível da 
tubeira de aspiração e impulsão ou de descarga, com o cuidado 
de manter a posição das placas protetoras que protegem os 
orifícios das tubeiras, segundo as instruções do item 3.3.5. 
 
- Retirar cuidadosamente todos os elementos que tenham ficado 
presos nas placas protetoras. 
 
- Retirar as placas protetoras e os eventuais saquinhos de 
produtos desidratantes colocados nos orifícios da máquina 
durante o tempo de armazenamento. 
 
- Voltar a colocar os dois acessórios que haviam sido retirados 
anteriormente. 
 
- Caso se tema a presença de água no interior da máquina, 
retirar os tampões de drenagem situados na parte baixa de cada 
seção intermediária e da tubeira de impulsão. Depois de esvaziá-
lo completamente, colocar novamente os tampões de maneira 
que fique totalmente estanque. 
 
- Completar o nível de óleo do mancal. 
 
- Caso seja necessário, efetuar o alinhamento e o ajuste das 
correias de transmissão segundo as indicações do item 5.3.2. 
 

- Preencher os envoltórios dos mancais com graxa ou óleo, 
conforme as indicações do item 5.2. 
 

4.2 VERIFICAÇÕES 
 
Devem-se efetuar as seguintes verificações antes de iniciar o 
funcionamento da máquina: 
 
- Verificar que o chassi da máquina foi instalado como indicado 
nos itens 2.2.1, 2.2.2.1, 2.2.2.2. 
 
- Comprovar a voltagem de alimentação do motor elétrico e dos 
eventuais acessórios e/ou aparelhos elétricos. 
 
- Comprovar a ligação do motor elétrico e os eventuais 
acessórios e/ou aparatos elétricos, conforme as indicações 
disponibilizadas em seus próprios manuais. 
 
- Verificar a montagem correta dos acessórios, de acordo com 
as indicaçoes do capítulo 2.5. 
 
- Comprovar que a tubulação de aspiração foi montada 
corretamente e que todas as flanges estão corretamente 
ajustadas. 
 
- Comprovar que a tubulação de impulsão ou de descarga foi 
corretamente montada e que todas as flanges estão bem 
ajustadas. 
 
- Verificar que os parafusos de ancoragem que unem a 
máquina ao chassi estão totalmente apertados. 
 
- Verificar que os parafusos de ancoragem que unem o motor 
ao chassi estão totalmente apertados. 
 
- Verificar que todos os parafusos e acoplamentos estão 
corretamente ajustados.  
 
- Comprobar que se han retirado las piezas de apoio e os 
eventuais comparadores usados para la alinhamento. 
 
- Verificar la presencia de óleo lubrificante en las envolturas 
dos mancais y en el resto de elementos lubrificados con óleo. 
 
- Comprovar que o eixo da máquina pode girar livremente com 
o impulso da mão, com o motor desacoplado. 
 
- Verificar que todas as envolturas de proteção foram 
colocadas corretamente. 
 

4.3 MONTAGEM E AJUSTE DAS VÁLVULAS  
 
A montagem das válvulas borboleta deve ser realizada 
respeitando o esquema contíguo.  
Particularmente verificar os seguintes pontos: 
- O eixo da borboleta deve estar perpendicular ao eixo do 
soprador 
- Abertura da válvula até o exterior do soprador.  
 
É importante seguir estas indicações para assegurar o 
funcionamento eólico correto da máquina. 
O incumprimento destas instruções pode ocasionar a anulação  
da garantia do equipamento. 
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Fig. 4.1 
Todas as válvulas do sistema devem estar inspecionadas e 
graduadas, especialmente:  
 
- As válvulas de intervenção manuais e as de regulação  do fluido 
do sistema devem estar abertas e ajustadas.  
- Las válvulas de aislamiento dos posibles instrumentos 
existentes, devem estar abiertas.  
- Las válvulas necessárias para el recorrido del fluido tratado 
devem estar adaptadas con el objetivo de:  
 
*Controlar el recorrido del fluido tratado en função das exigencias 
particulares del proceso.  
 
*Permitir que el arranque da máquina sea el más rápido posible.  
 
*Evitar el funcionamento da máquina en régimen de bombeo (ver 
el item 10.2.1).  
 
VÁLVULA DE MARIPOSA EN LA ASPIRAÇÃO  
El nivel de apertura de esta válvula determina la cantidad de 
caudal, siempre y cuando las válvulas de impulsão  y de by-pass 
estén abiertas.  
Para asegurar que el tiempo de arranque sea el mínimo posible, 
la válvula deve estar al mínimo de su apertura. 
El cierre excessivo da válvula provoca el funcionamento da 
máquina en régimen de bombeo.  
Las máquinas pequeñas poden arrancarse con la válvula 
prácticamente cerrada siempre y cuando su régimen de bombeo 
no sea brusco. 
As máquinas médias e grandes devem ser arrancadas com a 
válvula de aspiração ajustada para um caudal ligeiramente 
superior ao previsto para o bombeamento. 
Já que este ajuste é totalmente experimental, o primeiro arranque 
se efetuará sempre com uma apertura de 15°, modificada em 
seguida. 
 
VÁLVULA DE DESCARGA 
Existe para proteger o sistema contra o funcionamento em 
regime de bombeamento. Controla-se automaticamente por um 
circuito elétrico específico.  
 
VÁLVULA BORBOLETA NA IMPULSÃO   
Na fase do primeiro arranque, se recomenda controlar o caudal 
com a válvula borboleta da aspiração. A válvula borboleta na 
impulsão deve ser mantida aberta se o processo puder receber o 
fluido tratado; se não, é necessário prever uma descarga na 
atmosfera ou um by-pass adaptado a tal fim.  
 

4.4 SENTIDO DE ROTAÇÃO   
 
O eixo da máquina deve girar conforme a indicação da seta na 
tubeira de impulsão. Igualmente, se deve assegurar o sentido 
correto de rotação em nível de ligação do motor e da ligação do 
equipamento elétrico à rede. Do mesmo modo se pode pensar 
no controle do sentido de rotação, com o motor desacoplado. 
 

4.5 PRIMEIRO ARRANQUE 

- Ligar as eventuais bombas e compressores que asseguram a 
circulação dos fluidos de serviço existentes (óleo de 
lubrificação, água de refrigeração, ar comprimido, etc.). 
 
- Verificar que as válvulas de ajuste do caudal não estejam 
totalmente fechadas e mantenham um caudal de ar suficiente 
para evitar trabalhar na zona de bombeamento. 
 
- Ligar a máquina prestando atenção à velocidade normal 
durante a fase de arranque e os primeiros segundos de 
funcionamento com velocidade nominal, se surgem ruídos 
anormais e/ou vibrações elevadas. Neste caso, proceder 
imediatamente à pausa total e a seguir realizar as verificações 
necessárias.  
 
- Em caso de um arranque em estrela-triângulo, controlar o 
tempo de arranque para otimizar o ajuste da comutação do 
contactor para a passagem em triângulo. 
 
- Controlar a potência absorvida e corrigi-la como descrito a 
seguir:  
 
� se a potência absorvida for instável, a máquina funciona em 
bombeamento; é necessário aumentar o caudal por ação nas 
válvulas. 
 
�se a potência absorv ida for demasiado grande, se deve 
reduzir o caudal, ajustando-o com as válvulas. 
 
- Deixar a máquina funcionando por 30 min aproximadamente e 
controlar o nível de vibrações e temperaturas (ver item 6). 
 
- se tudo for normal, deixar funcionar a máquina durante 30 min 
mais e logo pará-la e realizar as seguintes ações: 
 
• veri�car a tens ão das correias segundo as indicações do item 
5.3.2. 
 
• veri�car o alinhamento dos acoplamentos em alta 
temperatura, conforme as indicações do item 5.3.3. 
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5. SERVIÇO E MANUTENÇÃO DOS 
SOPRADORES E BOMBAS DE VÁCUO  

Os sopradores e bombas de vácuo CONTINENTAL INDUSTRIE 
são entregues em perfeito estado de funcionamento. É 
importante preparar um plano de serviço e manutenção para 
conservar as características da máquina e assegurar seu ótimo 
funcionamento. 
Em relação ao serviço dos acessórios entregues com os 
sopradores/bombas de vácuo e em particular o motor elétrico 
convém remeter às instruções que o acompanham. 
ATENÇÃO: 

 

O certificado ATEX das bombas de vácuo/sopradores 
está condicionado ao correto serviço do equipamento.  

Os blocos de serviço das máquinas devem ser 
acessíveis para sua consulta. 

Recordamos que as operações de serviço e manutenção dos 
sopradores e bombas de vácuo CONTINENTAL INDUSTRIE só 
podem ser realizadas por pessoal habilitado e preparado para 
isso (Ver §1). 

5.1 PLANO DE SERVIÇO E DE 
MANTENUTENÇÃO 

 

PERIODICIDADE MÁXIMA DE SUBSTITUIÇÃO  

MANCAIS: 20 000 h de 
funcionamento  

ROLAMENTOS: 2 ans 

CORREIAS: 2 ans 

ACESSÓRIOS DE ESTANQUEIDADEE: 2 ans 

5.2 SERVIÇO ORDINÁRIO 
Durante o programa de serviço ordinário destinado a manter o 
rendimento da máquina, é necessário avaliar o estado de 
algumas peças submetidas a desgaste. Assim, se dispõe de 
suficiente informação que permitirá programar as intervenções 
de manutenção preventiva (ver item § 5.3) e evitar as paradas 
inesperadas com os inconvenientes que comportariam.  

Além das operações correntes de lubrificação, que devem ser 
realizadas em intervalos pré-estabelecidos, é necessário ter 
para cada máquina um registro da evolução dos parâmetros no 
tempo, que reflitam o estado dos elementos submetidos a 
desgaste mais comumente.  

Particularmente, se recomenda anotar o nível das vibrações de 
as caixas dos mancais: a análise das numerosas leituras 
obtidas proporciona uma indicação precisa da necessidade de 
substituí-las e, portanto, de programar sua substituição. 

O estado de desgaste das correias de transmissão estimado 
visualmente também deve ser anotado para que se possa 
programar seu tempo de substituição.  

CONJUNTOS COTIDIANO HEBDOMADÁRIO MENSAL 4 MESES ANUAL 

CAIXA DOS 
MANCAIS   

Renovaçao da 
graxa dos mancais 
a graxa (ver § 5.2) 

Renovaçao óleo dos 
mancais a óleo 

(ver § 5.2) 
 

ELEMENTOS DE 
ARRASTRE    

Verificaçao 
alinhamento e fixaçoes 

(1) 

Verificaçao alinhamento e 
fixaçoes 

LIGAÇAO AO TERRA  Controle visual (2)   
Verficaçap 

funcionamento. Apertar 
parafusos 

LIGAÇAO DE 
VIGILÂNCIA E 
ASSISTÊNCIA 

Anotar as medidas. 
Verificar os alarmes    Verficaçao 

funcionamento 

CONJUNTO 
SOPRADOR/BOMBA 

DE VÁCUO 

Verificar os ruídos, a 
temperatura e as 

vibraçoes em 
funcionamento 

Limpeza 
 Controlar o 

revestimento (3) (4) 
  Apertar parafusos 

 

(1) Verificar que os elementos da transmissao estejam em perfeitas condiçoes e que tanto os parafusos como as porcas estejam 
perfeitamente ajustados. 
(2) Verificar que os cabos de alimentaçao elétrica nao apresentem sinais de deterioraçao e as conexoes estejam fortemente 
apertadas; verificar que os canais de ligaçao à terra estejam em bom estado. 
(3) Revestimento: efetuar uma análise precisa da deterioraçao e da corrosao do revestimento. Remediar os danos causados nas 
proteçoes das superfícies, antes que se agravem. Se a máquina for instalada em um lugar há agentes corrosivos, cada vez que seja 
necessário se deve pintar novamente o equipamento para proteger as superfícies externas da corrosao. 
(4) Controlar que nao se haja produzido nenhuma modificaçao elétrica ou mecânica do soprador/bomba de vácuo e/ou de seus 
acessórios. Este controle também deve ser realizado quando pára/liga a máquina. 
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5.2.1 LUBRIFICAÇÃO  COM GRAXA  
 

A lubrificação dos mancais do material é essencial pelas 
seguintes razoes:  

- evitar o contato das partes metálicas com as partes 
giratórias, com os suportes e a caixa do mancal.  

- proteger os mancais da corrosão e desgaste. 

As graxas se constituem de óleos minerais e fluidos sintéticos 
diluídos em um espessante para fixar sua consistência, definida 
normalmente segundo a classificação  NLgI (National Lubricating 
grease Institute). A consistência, a escala de temperaturas de 
funcionamento e as propriedades anticorrosivas são as 
características que determinam a escolha de uma graxa. As 
características de funcionamento das máquinas CONTINENTAL 
exigem uma graxa de grau 3, podendo ser utilizada dentro do 
intervalo de temperatura de -20° C a +140° C.  

 

Características da graxa usada por CONTINENTAL nos 
sopradores e bombas de vácuo:  

 

Graxa HP-ST 3 
Densidade a 15°C …………… 0,900 

Ponto de liquefação …………… 200°C 

Resíduos …………… 0,8% 

Dissolvente …………… Lithium 

Penetração  ASTM a 25°C: 
Antes de USO …………… 260±5 

Depois de 60 ciclos de USO …………… 260±5 

Estabilidade de trabalho: 
Perda depois de 10 000 

ciclos …………… 10 pontos 

Perda depois de 100 000 
ciclos …………… 30 pontos 

Wheel hearing test 6h a 130°C: 

Perda …………… 2 grs 

Oxidação  ASTM D 942 (500 horas): 
Perda pressão oxigênio em 

100h …………… 0,25 bar 

Separação  I P …………… 3% 

Cor …………… Ámbar 

Aspecto …………… Liso 

Temperatura suportada …………… -20°C/ +140°C 

 

Lista de outras graxas equivalentes: 

 

ESSO …………………......  BEACON 3 

ELF …………………......  ROLEXA 3 

TOTAL …………………......  MULTIS TIR 

SHELL …………………......  ALVANIA.EP3 

MOBIL …………………......  MOBILUX EP3 
 

Por regra geral, as graxas com dissolvente lítio e aditivos 
anticorrosivos ou EP, cumprem as condições requeridas. Ao 
escolher a graxa, é necessário verificar que a consistência não 
varia muito conforme às contrações mecânicas e as variações 
de temperatura. De fato, um aumento excessivo da 
consistência em baixas temperaturas pode entorpecer o giro do 
mancal, enquanto uma diminuição excessiva a alta temperatura 
pode provocar o vazamento de toda a graxa contida no mancal, 
deixando-o sem lubrificação.  

Para manter no mínimo a temperatura de funcionamento de um 
mancal e em consequência aumentar a vida do mesmo é 
necessário limitar a quantidade de graxa à estritamente 
necessária (garantir uma lubrificação eficaz).  

É verdade que, na prática, basta que a graxa não ocupe 
mais de 30 a 50% do espaço livre.  

Na presença de um excesso de graxa, a temperatura do 
mancal aumenta notavelmente, o que diminui sensivelmente 
sua vida útil e pode provocar danos irreversíveis. Neste caso, o 
mancal funciona a temperaturas acima das previstas em seu 
dimensionamento e se gastam prematuramente.  

Ao renovar a graxa, é desaconselhável usar outro tipo de graxa 
com qualidades distintas (mistura de incompatíveis). De fato, a 
consistência e a temperatura máxima admissível da mistura 
ficariam abaixo dos valores característicos de cada uma delas 
separadamente.  

Os mancais das máquinas CONTINENTAL INDUSTRIE são 
engraxados na fábrica nos ensaios mecânicos. Sendo assim, 
não é necessário engraxá-los novamente antes de ligar a 
máquina. No entanto, se a mistura se realiza com um atraso 
superior a três meses desde a entrega, é necessário voltar a 
aplicar a graxa. 

Na tabela 5.1, são indicados os intervalos de aplicação da 
graxa, definidos em função das dimensões dos mancais, de 
suas características de funcionamento e da função à que se 
destina a máquina.  

A quantidade de graxa de cada mancal necessária para sua 
renovação é indicada na mesma tabela.  

 

MODELO 

PERIODICIDADE 
DA RENOVAÇÃO 
DE GRAXA (em h) 

QUANTIDADE 
DE 

GRAXA/MANCAL 
(g) 

08 750 5 
20 750 5 
31 750 10 
51 750 10 

77-151 750 20 
Tab. 5.1– Periodicidade da renovação  de graxa 

As caixas dos mancais de todas as máquinas CONTINENTAL 
INDUSTRIE vêm equipadas com lubrificadores «Hydraulic». A 
renovação de graxa deve ser realizada sob a pressão de uma 
bomba manual. 
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Todos os mancais das máquinas CONTINENTAL INDUSTRIE 
estão equipados com deflectores de graxa para permitir sua 
circulação enquanto as máquinas funcionam e evitar a 
acumulação de graxa na caixa do mancal e consequentemente 
evitar o aquecimento excessivo do mancal. 
 
Recomenda-se renovar a graxa segundo as quantidades 
indicadas na tabela 5.1. 
 
O poder lubrificante da graxa diminui com o tempo devido às 
contrações mecânicas, o envelhecimento e a poluição (pó, 
umidade, lascas). 
Recomenda-se substituir periodicamente a totalidade da graxa 
(ver item § 5.1 plano de serviço e manutenção). 
 
A presença do deflector de graxa permite realizar esta operação 
sem necessidade de parar a máquina (ATENÇÃO! Não 
sobrepassar a quantidade mencionada na tabela 5.1). 
 
 

5.2.2 LUBRIFICAÇÃO COM ÓLEO 
 

A lubrificação com óleo se utiliza quando a velocidade de rotação 
das partes giratórias e/ou sua temperatura de funcionamento 
atingem valores incompatíveis com o uso da graxa. 
 
É possível concluir que, com idêntica velocidade de rotação do 
rotor, as máquinas pequenas se lubrificam com graxa e as 
grandes com óleo. 
 
Todas as máquinas lubrificadas com óleo são dotadas de um 
depósito montado diretamente na caixa do mancal, onde o nível 
de óleo se mantém com um lubrificador de nível constante e um 
deflector de óleo. 
 
Este dispositivo permite que durante o funcionamento haja uma 
correta circulação de óleo dentro da caixa do mancal que, além 
de assegurar uma correta lubrificação do mancal, permite a 
refrigeração do mesmo e bloqueia a passagem das impurezas 
que se poderiam introduzir. 
As partículas contaminantes de natureza magnética se retêm 
com os tampões de esvaziamento magnéticos, enquanto o resto 
sedimenta no fundo do depósito. Para a lubrificação dos 
mancais, geralmente se utilizam óleos minerais com aditivos que 
melhoram a resistência à oxidação e a adesão da película 
lubrificante. 
 
A viscosidade é uma das características principais do óleo e, em 
nosso caso, é o fator determinante na seleção do mesmo. A 
viscosidade, igual à consistência das graxas, diminui com o 
aumento da temperatura. 
Para escolher um óleo é indispensável verificar que, à 
temperatura máxima de funcionamento, a viscosidade se mantém 
dentro de margens que permitem a formação de uma película 
lubrificante de espessura suficiente. 
 
Características do óleo usado por CONTINENTAL nos 
sopradores e bombas de vácuo: 
 
 
 

 
  

JAROGEAR Z .150 
 

Óleo Alta pressão  ………… Service API – GL5 
 
 
Propriedades:  
Alta pressão, antioxidante, anticorrosivo, antiespumante, 
anticorrosivo, resistência à alteração em temperatura 
elevada 
 
Densidade a 15°C 

 
………… 

 
0,892/0,917 

 
Viscosidade cinemática en Cst: 

A 40°C ………… 143/148 
A 100°C ………… 14, 3/15,5 

Índice de 
viscosidade ………… 103 

Ponto de 
inflamação  VO 

………… ≥215°C  

Ponto de derrame ………… ≤ -24°C 
 
Lista de outros óleos equivalentes: 
 

ESSO  SPARTAN EP 150 
TOTAL  CARTER EP 150 
SHELL  OMALA 150 

 

 

� Trocar o  óleo a cada 3 000 horas 

Independentemente das horas de funcionamento e do tipo de 
serviço, o óleo deve ser trocado ao menos uma vez ao ano. 

O excesso provoca um aumento de temperatura de 
funcionamento do mancal e reduz, consequentemente, sua 
vida útil.  

É importante que a troca de óleo se realize com precaução. 
Deve-se garantir que o nível de óleo não sobrepasse o que 
mantém o lubrificador em um nível constante. 

Pode-se preencher a caixa de mancais introduzindo óleo, após 
retirar o tampão 1 – ver fig. 5.2– até que se derramem algumas 
gotas pelo transbordador do tampão 2. Quando se haja 
atingido este nível, voltar a colocar os tampões 1 e 2 e 
continuar acrescentando óleo pelo recipiente do lubrificador - 
como mostrado na fig 5.3– até estabilizar o nível do depósito.  

O depósito é preenchido conforme as indicações da fig 5.3.  

Utilizar sempre o mesmo tipo de óleo para evitar misturas 
incompatíveis.  

As caixas dos mancais das máquinas CONTINENTAL se 
esvaziam parcialmente após os ensaios mecânicos para evitar 
vazamentos de óleo durante o transporte.  



 

2 1 - 2 7

Devem-se preencher as caixas dos mancais antes de ligar as 
máquinas, como indicado a seguir. 
 

 
Fig. 5.2 

 

 
Fig. 5.3 

 

 

Na tabela seguinte se indica a quantidade de óleo necessária 
para o preenchimento em função do modelo da máquina.  

 

 

CAPACIDADE DAS MÁQUINAS LUBRIFICADAS COM ÓLEO 
(em litros) 

Modelo Por Caixa 
Por 

Recipiente 
Por 

Máquina 
77 0.67 0.11 1.56 

151 0.67 o 1.67 0.11 1.56 o 
3.56 

251 / 400 / 500 1.91 0.11 4.04 
600 / 700 5.11 0.11 10.44 

Tab. 5.4 – Óleo necessário para o preenchimento 

 

 

5.3 MANUTENÇÃO PREVENTIVA 
 

5.3.1 MUDANÇA DAS CORREIAS DE TRANSMISSÃO   
 

Esta operação deve ser realizada em caso de 
deterioração visível de uma ou várias correias ou no 
mínimo a cada dois anos.  

A troca das correias de transmissão é uma intervenção de 
manutenção que excepcionalmente se realiza antes das 20.000 
primeiras horas, caso sejam respeitadas as seguintes 
condições durante seu funcionamento:  

• tens ionar o mínimo possível, mas o suficiente para evitar que 
saia das roldanas em qualquer condição de funcionamento.  

• corre to alinhamento das roldanas. (Ver § 5.3.2)  

Não ligar o soprador ou a bomba de vácuo fora dos limites de 
capacidade máxima autorizados pelo fabricante das correias. 
Convém evitar arranques frequentes, sobretudo direto e em 
carga, que diminuem sensivelmente a duração de um jogo de 
correias.  

Também se deve evitar um superaquecimento das correias e 
assegurar sua ventilação.  

Verificar periodicamente a tensão das correias e ajustá-las se 
houver necessidade, respeitando alinhamento das roldanas. 

Esta verificação deve ser frequente durante as primeiras horas 
de funcionamento da máquina.  

Para substituir as correias, se deve retirar a tampa de proteção 
e diminuir a distância entre os eixos do motor-máquina, 
atuando sobre os parafusos de fixação do motor e sobre 
aqueles previstos para seu funcionamento.  

Em nenhuma circunstância se deverá modificar a posição  
da máquina em relação ao chassi.   

É importante que cada correia transmita sua parte de potência 
durante o funcionamento, sabendo que todas as correias 
participam na transmissão de potência. Caso contrário, a 
totalidade da potência se transmite somente por algumas 
correias que se desgastarão prematuramente pela sobrecarga. 
Só quando estas correias comecem a patinar, o resto 
participará na transmissão de potência, mas estas trabalharão 
com sobrecarga e se desgastarão também prematuramente.  

Para evitar isto, as correias devem estar bem alinhadas e é 
totalmente indispensável que todas sejam idênticas. As 
correias se agrupam por séries (pares) diretamente pelo 
fabricante, segundo medidas rigorosas.  

� Por isso as  correias nunca devem ser substituídas 
separadamente; é conveniente substituir o jogo de correias que 
formam a transmissão. 

Quando se necessite comprar correias, deve-se comprar um 
jogo completo e não correias soltas.  
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Caso se tenha que trocar as correias, convém determinar se foi 
por um desgaste normal ou se se considera uma intervenção 
prematura. Neste último caso, é necessário reparar e eliminar a 
causa, a fim de prolongar a vida útil do novo jogo.  
Quando se tenha substituído o jogo de correias, proceder ao 
alinhamento e tensão das mesmas (§ 5.3.2).  

5.3.2 ALINHAMENTO E TENSÃO DAS CORREIAS DE 
TRANSMISSÃO   

O correto alinhamento das roldanas e a tensão das correias 
garantem a máxima vida útil dos mancais e correias.  

O desalinhamento provoca o desgaste assimétrico da correia e 
não permite repartir uniformemente o esforço entre todas as 
correias.  

Não é útil controlar periodicamente o alinhamento, pois 
não é possível modificá-lo enquanto a máquina estiver 
funcionando.  

Por outro lado, o alinhamento sempre deve ser realizado 
após tensionadas as correias e cada vez que estas se 
ajustarem.  

As caras externas das duas roldanas devem estar no mesmo 
plano vertical. Para isso, usar uma régua, como descrito na figura 
5.5.  

O lado da roldana da máquina serve como referência e se situa a 
régua sobre esta verificando os pontos de contato C e D.  

A seguir se coloca o motor, soltando os quatro parafusos de 
fixação e ajustando os parafusos 1, 2, 3, 4 até que exista contato 
nos pontos A e B.  

Se as dimensões do motor o permitirem, é possível realizar 
alguns movimentos axiais, batendo levemente com uma marreta 
de chumbo ou de plástico; se não, através de parafusos 
especiais para isto.  

As operações de alinhamento e a colocação em tensão das 
correias têm uma influência recíproca.  

 Método prático para realizar corretamente esta operação 
é: 

- Realizar um alinhamento preliminar rápido e aproximativo, 
soltando as correias e ajustando os parafusos 1, 2, 3 e 4 
manualmente.  

- Em seguida realizar uma colocação em tensão preliminar e 
aproximativa das correias, mas cuidando para girar os parafusos 
com os mesmos pares de ajuste (por exemplo, se soltar os 
parafusos 4 e 3 em uma volta completa, se deve fazer a mesma 
coisa com os parafusos 1 e 2).  

- A colocação em tensão das correias se finaliza cuidando para 
que todos os parafusos tenham o mesmo ajuste. Tendo em conta 
que na fase final de ajuste possa ser necessário realizar voltas 
de um quarto, é aconselhável marcar as cabeças dos parafusos. 

- Antes de bloquear os parafusos de fixação do motor, se 
verifica pela última vez o alinhamento e, havendo-se seguido as 
indicações, pode ser necessário um ligeiro ajuste final de 
deslocamento do motor axialmente. Tal ajuste não tem 
repercussão na tensão obtida.  

 
Fig. 5.5 

Raramente é necessário colocar cunhas debaixo das bases de 
fixação do motor para corrigir os defeitos de paralelismo no 
plano horizontal dos eixos do motor e da máquina.  

Deve-se manter una tensão correta das correias para evitar a 
elevação da temperatura.  

Uma tensão excessiva das correias incrementa inutilmente a 
carga sobre os mancais e o momento de flexão sobre o eixo. 
Isso deve ser totalmente evitado, pois pode provocar a ruptura 
do eixo por fadiga.  

Uma tensão insuficiente das correias provoca seu 
deslocamento, superaquecimento e desgaste prematuro. 
Também deve ser evitada. 

Em qualquer destes casos, a superaquecimento pode provocar 
danos irreversíveis inclusive nas roldanas.  

A colocação em tensão das correias trapezoidais da máquina 
CONTINENTAL está ao alcance de qualquer técnico de 
manutenção qualificado. Contudo, considerando a variedade 
de correias disponíveis no mercado e suas diferentes 
características, convém dispor de dados precisos que permitam 
efetuar uma correta colocação em tensão.  

A força F deve estar dentro dos valores limite Fmín e Fmáx e 
aplicada ao centro da seção, em uma só correia e 
perpendicularmente a ela (ilustrado na seguinte figura), produz 
uma flexão igual a f mm. 

 

Fig. 5.6  
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radiais das engrenagens, etc., a posição dos eixos acoplados à 
máquina em funcionamento normal pode ser diferente de sua 
posição com a máquina parada e fria.  

 

Para o alinhamento quando a máquina estiver fria, os valores do 
alinhamento radial se calcularão de maneira que se obtenha um 
alinhamento perfeito durante o funcionamento da máquina em 
regime normal.  

 

Na falta de indicações precisas, os eixos devem ser alinhados 
com a máquina fria para se obter um mínimo de desalinhamento 
tanto radial como angular. A distância entre as duas faces das 
duas metades dos acoplamentos pode ser anotada no plano da 
máquina.  

Os desalinhamentos máximos admissíveis com a máquina 
quente podem variar em função do tipo de acoplamento. No 
entanto, na falta de dados precisos se aplicaram as seguintes 
tolerâncias:  

- distância entre as duas 
faces das duas metades dos 
acoplamentos: 

180 mm +0,5 mm / -0 

- desalinhamento radial 
(T.I.R.): 

0,05 mm 

- desalinhamento angular: 0,05 mm 
 

A distância entre as faces das duas metades dos acoplamentos 
com espaçador pode ser medida com um calibrador ou um 
micrômetro, e senão uma galga de espaçamento.  

 

 
Fig. 5.9  

O desalinhamento radial pode ser avaliado com um esquadro ou 
régua suficientemente rígida e longa, mas é preferível usar um 
comparador montado, como indica a Fig 5 vista A.  

A leitura T.I.R. (Total Indicator Reading) indicada no comparador 
para uma rotação de 180º representa o dobro de desalinhamento 
real. No que diz respeito à figura 12.10, a metade leitura para 
uma rotação de 180°, de 0° a 180° faz a diferença de altura entre 
os eixos dos eixos. A metade da leitura para uma rotação de 
180°, 90° a 270° dá a distância entre os dois planos verticais em 
que se situam os eixos. 

O desalinhamento angular pode ser medido com um calibrador, 
um micrômetro para leituras interiores ou uma galga de 
espessura, mas é preferível utilizar-se um comparador montado, 
como indica a Fig 5 vista B.  

A relação entre a leitura T.I.R. (Total Indicator Reading) mostrada 
pelo comparador para uma rotação de 180° e o diâmetro do 
círculo descrito pela rotação do eixo do mesmo representa a 
tangente do ângulo de desalinhamento.  

 

  

Fig. 5.10  

A respeito da Fig. 5.9 da leitura para uma rotação de 180° de 
0° a 180°, se calcula o desalinhamento angular definido pela 
altura das caixas dos mancais. A partir da leitura indicada para 
uma rotação de 180°, de 90° a 270°, se calcula o 
desalinhamento angular definido pela posição transversal das 
caixas dos mancais.  

O deslocamento lateral das máquinas e motores se realiza 
através dos parafusos de ajuste específicos previstos para tal 
fim, na fábrica. Para posicionar as máquinas pequenas, que 
não possuem estes parafusos, utiliza-se uma marreta de 
chumbo ou um macaco hidráulico.  

O deslocamento vertical das máquinas e/ou dos motores se 
efetua colocando-se cunhas de espessura baixa nas bases de 
fixação correspondentes. Recomenda-se tomar as seguintes 
precauções durante o ajuste da altura das máquinas e/ou dos 
motores com as cunhas de espessura:  

- Devem-se limpar cuidadosamente as bases de fixação, 
assim como seus pontos de apoio e cada cunha de espessura.  

- Assegurar-se de que todos os parafusos de ancoragem 
foram apertados antes de efetuar a elevação.  

- Assegurar-se de que todas as bases de fixação estejam 
completamente em contato com as cunhas de espessura e a 
pressão dos parafusos de ancoragem não comportem 
nenhuma deformação da base e/ou da máquina ou do motor.  

 

 Método prático para realizar um alinhamento: 

1. A altura e a posição da máquina devem ser fixadas em 
relação às bases. 
2. Comprovar que seus parafusos de ancoragem estejam 
centrados nos orifícios, de forma que seja possível movê-los 
em todas as direções. 
3. Apertar os parafusos de ancoragem até o final. 
4. Verificar que a altura do eixo é superior ou igual à altura 
mínima necessária, utilizando as cunhas de espessura se 
necessário. 
5. Colocar um comparador com suporte magnético e um 
calibrador sobre a base de fixação da máquina situados perto 
de um dos parafusos de ancoragem e zerá-los. 
6. Soltar o parafuso de ancoragem e verificar que o 
comparador não marque nenhum deslocamento superior a 
0,005 mm (um deslocamento superior a este valor exige o uso 
de cunhas de ajuste). 



 

2 3 - 2 7

 

7.  Repetir a operação para todos os pontos de ancoragem à 
base. 
8. Soltar os parafusos de ancoragem da outra máquina. 
9. Medir a distância entre as faces das metades dos 
acoplamentos e mover axialmente a máquina até atingir o valor 
prescrito.  
10. Apertar os parafusos de ancoragem. 
11. Girando as duas metades do acoplamento ao mesmo tempo, 
medir o desalinhamento radial e: 

- Mover transversalmente a máquina até o valor prescrito 
(T.I.R. 90° a 270°).  
- Inserir todas as bases de fixação da máquina até o valor 
prescrito (T.I.R. 0° a 180°).  

12. Girando as duas metades dos acoplamentos ao mesmo 
tempo, medir o desalinhamento axial e: 

- Mover transversalmente a máquina até el valor prescrito 
(T.I.R. 90° a 270°).  
- Inserir todas as bases de fixação da máquina até o valor 
prescrito (T.I.R. 0° a 180°).  

13. A operação 11 e 12 têm um efeito recíproco e por isso devem 
ser repetidas alternativamente até se obter o resultado correto.  
14. Repetir nesta máquina as operações descritas nos pontos 5, 
6 e 7.  

5.3.4 SUBSTITUIÇÃO  DOS MANCAIS 
 

A substituição de um mancal só deve ser efetuada em 
caso de manutenção preventiva: devido a seu alto nível 
sonoro e/ou devido à que as vibrações transmitidas à 
caixa de mancais indicam a proximidade de uma ruptura.  

Em caso de uma ruptura repentina do mancal, a reparação pode 
sobrepassar largamente a simples substituição de um mancal 
podendo chegar à necessidade da substituição do rotor. Se isso 
ocorrer, para garantir a integridade da máquina, é indispensável 
entrar em contato com CONTINENTAL INDUSTRIE.  

Um serviço regular do equipamento (ver § 5.2 y § 5.1) diminui 
consideravelmente o risco de rompimento do mancal. 
Contrariamente, a abstinência total de lubrificação ou uma 
quantidade excessiva de graxa (ver item 5.2), pode provocar a 
soldadura do anel interior do mancal no eixo, exigindo sua 
substituição. 

Ao se tratar dos mancais do lado acoplamento, será necessário 
desmontar a roldana e o acoplamento. 

As roldanas equipadas do cubo inamovível podem ser montadas 
e desmontadas muito facilmente sem a ajuda de um arranca-
cubos. No entanto, é aconselhável sinalizar sua posição em 
relação ao eixo, antes de proceder à desmontagem. 

Para as roldanas tradicionais e metades dos acoplamentos, 
contrariamente se deve usar um arranca-cubos. Em todo caso, 
no cubo da roldana ou da metade do acoplamento, são previstos 
orifícios roscados, que permitirão o uso de um macaco hidráulico. 

Para facilitar a montagem, as roldanas tradicionais e os 
acoplamentos podem ser reaquecidos. 

Às vezes, as máquinas que possuem uma transmissão direta 
estão equipadas de um acoplamento com uma peça espaçadora 
que autoriza a substituição do mancal lado acoplamento sem 
modificar o alinhamento. 

Para os mancais lubrificados com óleo, é necessário esvaziar a 
do mancal antes de proceder à desmontagem. 

Após retirar a cobertura da caixa dos mancais, se procede à 
desmontagem das distintas peças (aneis, anilhas, separadores, 
etc.) até liberar o anel interior do mancal. É importante anotar a 
fase de desmontagem de todas as peças para assegura-se de 
montá-las novamente na mesma ordem e com a mesma 
orientação.  

A seguir se desmontam todos os parafusos que fixam a caixa 
do mancal à tubeira e, usando os orifícios roscados previstos 
na flange de fixação da caixa e dos parafusos, se extrai o 
mancal utilizando o próprio mancal como arranca-cubos. 

 

IMPORTANTE: o mancal extraído, as partes 
giratórias e as pistas, geralmente marcadas não são 
recuperáveis. 

Antes de continuar, se deve limpar com cuidado e controlar 
todas as partes que voltaram a ser montadas.  

Uma vez que a caixa de mancais esteja desmontada e se for 
necessário, se deve verificar se é preciso substituir as juntas de 
estanqueidade desmontáveis do eixo.  

O novo mancal deve ser retirado de seu envoltório o mais tarde 
possível para evitar a entrada de corpos estranhos. 

Não se podem limpar os mancais estanques engraxados. 

Antes de montar o novo rolamento, é necessário lubrificar 
ligeiramente as fixações do eixo e da caixa de mancais para 
que deslize mais facilmente. 

Na montagem, não se deve exercer força sobre um só anel 
para não danificar as partes giratórias e as fixações.  

A força necessária para vencer as fricções geradas 
simultaneamente pelos aneis interiores e exteriores deve ser 
aplicada ao mesmo tempo sobre os dois anéis com a ajuda de 
uma anilha de grande espessura, cujo diâmetro deve ser 
ligeiramente inferior ao diâmetro do anel exterior e o interior 
levemente superior ao do anel interior. 

A força transmitida pelo distanciador pode ser aplicada por um 
macaco hidráulico adaptado ou com golpes de uma marreta de 
chumbo. Nunca se devem aplicar os golpes diretamente sobre 
as juntas, as partes giratórias ou a caixa.  

Antes de proceder à montagem das outras partes, é necessário 
assegurar-se de que o anel interior do mancal esteja bem 
posicionado. 

Montar novamente a caixa do mancal apertando fortemente 
todos os parafusos de fixação.  
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É preciso levar em conta que o mancal do lado impulsão dispõe 
de um certo jogo axial para absorver a diferença de dilatação 
térmica entre o eixo e o corpo da máquina, e consequentemente 
em certos casos extremos, seu anel interior pode deslocar-se 
axialmente na caixa do mancal sem tocar a fixação da caixa.  
O mancal lado aspiração não dispõe de nenhum eixo axial e este 
determina a posição do rotor inteiro em relação ao corpo da 
máquina. O anel interior se posiciona evidentemente sobre o eixo 
e a posição do anel é determinada por um lado pela flange da 
caixa de mancais e por outro pela tampa da caixa de mancais. Às 
vezes existe um distanciador calibrado entre a tampa da caixa de 
mancais e o anel exterior do mancal. 

Durante a substituição do mancal do lado aspiração, é possível 
constatar um deslizamento axial do eixo que retoma sua posição 
de origem uma vez que a operação haja finalizado.  

Para verificar a correta substituição dos mancais, observar que o 
rotor do grupo gira livremente com a impulsão da mão e está 
axialmente bem sustentado nos dois sentidos.  

Reenviamos aos itens 5.1, 5.2, 5.3.2 y 5.3.3 para as operações 
de lubrificação para o alinhamento eventual das roldanas e do 
acoplamento e a colocação em tensão das correias que devem 
ser realizadas antes de se iniciar o funcionamento do grupo.  

Durante o início deste funcionamento, é preciso verificar que o 
nível de vibrações na caixa de mancais e a temperatura exterior 
do mancal, leitura encontrada no anel exterior pelo orifício 
previsto para tal efeito, se situam dentro da margem de valores 
normais (ver § 0 y 6.6). 

5.4 PEÇAS DE REPOSIÇÃO 
Os sopradores e bombas de vácuo centrífugas CONTINENTAL 
estão preparados para uma longa vida útil antes de ser 
necessária a utilização de peças de reposição. É aconselhável 
ter armazenado um jogo de peças de reposição adaptadas à 
máquina. 

As peças danificadas devem ser substituídas apenas por peças 
originais e isso deve ser feito por pessoal qualificado e 
capacitado. 

5.4.1 LISTA RECOMENDADA 
A lista seguinte corresponde às máquinas de série. 

A reposição das peças da desmontagem e/ou de acessórios 
particulares deve ser acompanhada de complementos:  

- Junta da tampa do mancal 

- Porca de fixação 

- Anilha do freio da porca do mancal 

- Mancal  

- Junta da caixa do mancal                     (se houver) 

- Junta da carcaça do revestimento de estanqueidade (se 
houver) 

- Aneis de estanqueidade                           (se houver) 

- Lubrificador                                              (se houver) 

- jogo de correias de transmissão                  (se houver) 

 

 

5.4.2 PRODUTOS CONSUMÍVEIS 
Limitam-se a: 
- Cartuchos para o filtro (se houver) 
- O produto lubrificante 

5.4.3 PEDIDO 
Os números do código da peça de reposição vêm anotados 
nos planos de corte da máquina e na lista das peças  
correspondentes.  

Quando se realiza um pedido, se deve prover o número de 
série da máquina assim como qualquer outra referência útil à 
sua identificação. Este número se encontra na placa da 
máquina.  

Todas as peças de reposição devem ser pedidas a:  

CONTINENTAL INDUSTRIE  

Route de Baneins 01990 Saint Trivier sur Moignans  

TEL.: 04 74 55 88 77  

FAX: 04 74 55 86 04  

Email : e.pondarre@continental-industrie.com  
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6. ANOMALIAS, CAUSAS E SOLUÇÕES  
Os sopradores e as máquinas CONTINENTAL foram concebidos 
para conservar todas as suas características com a passagem do 
tempo. O rendimento, o nível sonoro e as temperaturas de 
funcionamento conservam indefinidamente suas características 
de origem. 

Em caso de notar-se uma modificação do funcionamento 
habitual, realizar as anotações expostas a seguir. Em caso de 
que persista o problema ou se produza um defeito, consultar a 
CONTINENTAL INDUSTRIE. 

Se surgir qualquer dúvida sobre segurança absoluta da máquina, 
será necessário pará-la e retirá-la da zona explosiva. Deve-se 
impedir qualquer tentativa de arranque involuntário.  

 

6.1 DIMINUIÇÃO DA EFICIÊNCIA 
 

Pode-se traduzir como diminuição do caudal, e 
consequentemente, da pressão diferencial da máquina.  

 

CAUSA PROVÁVEL 
SOLUÇÃO 

RECOMENDADA 

Filtro aspiração sujo  Substituir os cartuchos 

Válvulas mal ajustadas  
Verificar e ajustar 
corretamente 

Tubulações entupidas  
Verificar e, chegado o caso, 
limpar 

Sentido de rotação 
invertido por causa de 
operações no motor ou 
dispositivos elétricos 

 Verificar e retificar 

Velocidade de rotação 
inferior à velocidade 
nominal (motor elétrico 
com variador de 
frequência) 

 Verificar e retificar 

Obstrução parcial das 
turbinas e/ou das partes 
intermediárias 
(presença de elementos 
obstruidores no fluido 
transportado) 

 
Revisão geral da máquina. 
Consultar CONTINENTAL 
INDUSTRIE 

 
Em todos os casos, a máquina pode voltar a suas características 
de origem.  

 

6.2 MODIFICAÇÃO DO NÍVEL SONORO 
O nível sonoro não pode sobrepassar nunca os valores de 
origem, se o material for novo.  

O ruído aéreo emitido pela máquina com seus acessórios 
normalmente é inferior a 95 db(A). As variações do nível sonoro 
produzidas pela máquina podem indicar uma eventual disfunção.  
. 

 

 

 

 

PROBLEMA 
CAUSA 

PROVÁVEL 
SOLUÇÃO 

RECOMENDADA 

BORBULHAMENTO  
Funcionamento 
em regime de 
bombeamento 

 
Aumentar o 
caudal 

PRESENÇA DE 
VIBRAÇÕES 
 EM ALTA 
FREQUÊNCIA 

 
Deterioração 
dos mancais  

Substituir os 
mancais  
(ver § 5.3.4) 

AUMENTO DO NÍVEL DE VIBRAÇÃO 
DEPOIS DE UMA OPERAÇÃO DE 
MANUTENÇÃO 

 

Verificar e, 
chegado o 
caso, retificar o 
alinhamento 

 

Verificar e, 
chegado o 
caso, retificar o 
alinhamento 
das bases de 
fixação da 
máquina e/ou 
do motor com o 
chassi 

 

Verificar e, 
chegado o 
caso, retificar o 
contato do 
chassi com os 
suportes 
antivibratórios 

RUÍDO MODIFICADO DEPOIS DE: 
 ROMPIMENTO DAS RODAS DEPOIS 
DA FRICÇÃO (MANCAL QUEBRADO) 

 FUNCIONAMIENTO A TEMPERATURA 
EXCESSIVA 

 PRESENÇA DE PARTÍCULAS 
IMPREVISTAS OU CORPOS 
EXTRANHOS NO FLUIDO 
TRANSPORTADO  

 

Revisão geral 
da máquina.  
Consultar 
CONTINENTAL 
INDUSTRIE 

 

 

6.3 TEMPERATURA EXCESSIVA DE 
IMPULSÃO OU DESCARGA 

 

Considera-se que as temperaturas de impulsão e descarga são 
excessivas quando sobrepassam os valores indicados na 
tabela 6.1 nas máquinas de construção standard. Os limites 
aplicáveis às máquinas concebidas para altas temperaturas 
são distintos aos mostrados nesta tabela.  

 

. 
TEMPERATURAS DE IMPULSÃO – DESCARGA EM °C 

MODELO  
(lubrificado 
com graxa) 

 
TEMPERATURA 

(°C) 

MODELO  
(lubrificado 
com óleo) 

 
TEMPERATURA 

(°C) 

4 a 51 135 
77 a 500 125 

600/700 135 

Tabla 6.1 
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CAUSA PROVÁVEL 
SOLUÇÃO 

RECOMENDADA 
Aumento da temperatura de 
aspiração  

Verificar e retificar o 
processo 

Diminuição do caudal do 
fluido transportado  Aumentar o caudal 
 

A análise das vibrações, efetuada com a ajuda dos aparelhos 
previstos para tal efeito, permite determinar as causas e a 
origem.  

 

6.4 AQUECIMENTO ANORMAL DOS MANCAIS 
 

Considera-se temperatura excessiva dos mancais relacionados 
ao anel exterior quando esta sobrepassa os 120°C. 

CAUSA PROVÁVEL 
SOLUÇÃO 

RECOMENDADA 

Temperatura elevada na 
impulsão e na descarga  

Verificar e retificar o 
processo 

Falha de lubrificação  Verificar e retificar 

 
 

6.5 POTÊNCIA ABSORVIDA EXCESSIVA 
 

A potência absorvida sempre é diretamente proporcional ao 
caudal mássico do fluido transportado e, portanto, aumenta ao 
aumentar o caudal. Ao contrário, o aumento das perdas de carga, 
seja na aspiração o una impulsão, se traduz por uma diminuição 
do caudal e consequentemente, da potência absorvida.  

CAUSA PROVÁVEL 
SOLUÇÃO 

RECOMENDADA 

Válvulas mal ajustadas  Verificar e retificar 

Modificação das condições 
de aspiração  Diminuir o caudal 

Válvulas totalmente abertas 
(dificuldade de arranque)  Verificar e retificar 

Presença de líquido no 
interior da máquina  

Purgar retirando os 
tampões de esvaziamento 
de todas as partes 
intermediárias e da 
tubeira de impulsão. Ao 
finalizar, recolocar os 
tampões. 

 

6.6 VIBRAÇÕES ELEVADAS 
A análise das vibrações, efetuada com a ajuda dos aparatos 
previstos para tal efeito, permite determinar as causas e a 
origem.  

PROBLEMA  E CAUSA 
PROVÁVEL 

SOLUÇÃO 
RECOMENDADA 

Mancais defeituosos   Substituir os mancais 

Falha de alinhamento como 
consequência de uma 
operação de serviço 

 
Verificar e retificar o 
arranque 

Mal contato entre as bases de 
fixação da máquina e/ou do 
motor com chassi após uma 
operação de serviço 

 

Verificar e retificar o 
contato das bases da 
máquina e/ou do motor 
com o chassi 

Mau contato entre o chassi e 
seu apoio nas bases  

Verificar e retificar o 
contato do chassi com 
os suportes 
antivibratórios 

Correias defeituosas  
 

 
 

Reparar as correias 
defeituosas com a ajuda 
de uma lâmpada 
estroboscópica. Se 
necessário, trocar o jogo 
de correias. 

Desequilíbrio do rotor após 
uma tensão exagerada das 
correias durante uma 
operação de serviço  

 Verificar e retificar 

Desequilíbrio do rotor após 
uma oxidação das rodas  

Revisão geral da 
máquina. Consultar 
CONTINENTAL 
INDUSTRIE 

Desequilíbrio do rotor após 
rompimento das rodas  

Revisão geral da 
máquina.  
Consultar 
CONTINENTAL 
INDUSTRIE 

Vibrações transmitidas às 
fundições depois do arranque 
de um equipamento próximo 

 
Verificar e reforçar o 
isolamento 
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7. ASSISTÊNCIA 
A solicitação de assistência técnica se deve dirigir a:  

CONTINENTAL INDUSTRIE 

Route de Baneins 
01990 Saint Trivier sur Moignans 

TEL.:  04 74 55 88 77  
FAX:  04 74 55 86 04  

Email:  e.pondarre@continental-industrie.com  
 

7.1 REPARAÇÕES IN SITU 
Para o material com certificação ATEX, as operações de 
manutenção preventiva e as reparações ordinárias, descritas no 
item § 5.3, unicamente podem ser realizadas in situ por pessoal 
autorizado ou por pessoas de oficinas exteriores especializadas 
em máquinas giratórias, sempre que disponham de pessoal 
suficientemente qualificado e que estejam equipados com as 
ferramentas necessárias. Naturalmente é possível a intervenção 
in situ com o pessoal especializado de CONTINENTAL. Qualquer 
material necessário será entregue com os preços base da tarifa 
em vigor na data da intervenção entregando-se uma nota de 
pedido escrita em forma de pedido e real.  

 

7.2 REVISÕES EM NOSSAS OFICINAS 
Qualquer intervenção distinta da descrita nos itens Serviço e 
Manutenção do presente manual (§ 5.2 y 5.3), realizada pelo 
explorador sem autorização específica de CONTINENTAL 
INDUSTRIE será suscetível de anular o compromisso de 
conformidade. 
Particularmente, as modificações de trabalhos ulteriores nos 
sopradores e bombas de vácuo CONTINENTAL INDUSTRIE só 
poderão ser executadas por CONTINENTAL INDUSTRIE ou 
pelos serviços admitidos por CONTINENTAL INDUSTRIE. As 
perfurações impróprias de orifícios, a fabricação de peças, a 
montagem de juntas, etc, podem ir contra as normas de 
segurança. As modificações e trabalhos ulteriores sem 
conformidade podem ser a origem de uma explosão ou de sua 
propagação. 
 
Se a reparação comporta a substituição das turbinas, do eixo ou 
de partes do estator (tubeiras e/ou partes intermediárias), deve-
se desmontar totalmente a máquina e proceder a restabelecer o 
equilíbrio dinâmico do rotor. 
Se o material possui conformidade ATEX, é indispensável enviar 
a máquina a nossa fábrica: 
 

CONTINENTAL INDUSTRIE 
 

Route de Baneins 
01990 St TRIVIER / MOIGNANS 

 
TEL.: 04 74 55 88 77 
FAX: 04 74 55 86 04 

 
 
 
Se realizará una revisión con previa aceptación del cliente del 
presupuesto correspondiente. 

Na revisão, as peças serão desmontadas, limpas, verificadas e, 
se necessário, substituídas. O rotor será reequilibrado 
dinamicamente e a máquina revisada será submetida a ensaios 
mecânicos e pintada novamente. 
 
Todas as peças substituídas de uma máquina revisada têm 
garantia de 6 meses. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


