
NORME DI INSTALLAZIONE, LUBRIFICAZIONE, USO E MANUTENZIONE

A - STATO DI FORNITURA

A.1 I giunti sono normalmente forniti montati (giunto completo o semigiunto), e senza 
lubrificante.

A.2 La protezione anticorrosione delle superfici interne e di interfaccia normalmente è 
effettuata con apposito protettivo superficiale. Trattamenti anticorrosivi diversi devono 
essere richiesti in ordine.

B - CONSIGLI PER LA MOVIMENTAZIONE E L'IMMAGAZZINAMENTO

B.1 Prima della movimentazione dei giunti, accertarsi del peso dei gruppi e del baricentro, 
consultando le tabelle sotto riportate o il catalogo e/o i disegni di assieme dei giunti.

B.2 Per la movimentazione usare sistemi, modalità ed attrezzature che non danneggino i 
giunti ed i loro componenti.

B.3 Per il sollevamento e la movimentazione dei giunti e dei loro componenti avvitare i golfari 
negli appositi fori, accertandosi che le attrezzature siano idonee e che si operi sempre in 
condizioni di massima sicurezza.

B.4 Evitare ogni genere di urto durante la movimentazione e l'immagazzinamento.
B.5 L'immagazzinamento deve avvenire in luogo coperto ed asciutto e mai a diretto contatto 

con il pavimento.
B.6 Quando l'immagazzinamento supera sei mesi, occorre verificare lo stato della protezione 

delle parti non verniciate e ripristinare il protettivo.

C - NORME DI SICUREZZA

C.1 I giunti in rotazione sono organi potenzialmente pericolosi e pertanto l'utilizzatore 
deve prevedere idonei sistemi di protezione in accordo alle normative di sicurezza 
sul lavoro vigenti nel Paese di installazione.

C.2 Le operazioni di movimentazione, installazione, lubrificazione e manutenzione 
devono essere eseguite esclusivamente da personale qualificato ed esperto.

C.3 Durante le operazioni di movimentazione, installazione, lubrificazione e 
manutenzione devono essere indossati indumenti appropriati che non possano 
rimanere impigliati negli organi meccanici e devono essere utilizzati idonei 
dispositivi di protezione individuale.

GIUNTI A DENTI
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C.4 Se, per la pulizia dei giunti, si usano prodotti chimici tossici, proteggere il 
personale e l'ambiente in modo adeguato.

C.5 Assicurarsi che le macchine collegate dal giunto siano in sicurezza e non possano 
in nessun caso ripartire durante le varie operazioni.

C.6 Durante l'esercizio non devono mai, in nessun caso, essere superati i valori di 
carico concordati in sede d'ordine (coppia, velocità, angoli di lavoro, etc.)

D - FINITURA FORI

I fori dei mozzi, nel caso non sia richiesta la finitura in tolleranza, o la semifinitura a quota, 
sono forniti grezzi o semplicemente forati. In questi casi, essi non saranno 
necessariamente concentrici con gli altri diametri torniti. Finire i fori dei mozzi, verificando 
che essi siano concentrici con i diametri di riferimento usati nelle operazioni di 
allineamento e che siano anche ortogonali con le superfici frontali del mozzo. Eseguire i 
controlli con comparatori centesimali, ricercando la massima precisione possibile.

D.1 FORI CON LINGUETTE
In questi casi, le lavorazioni meccaniche di finitura dei fori cilindrici o conici e le relative 
cave di linguetta devono rigorosamente essere in accordo con le norme di unificazione 
delle linguette e/o dei fori conici e con i disegni di progetto (vedere anche AGMA 9002-
A96). Quindi, salvo casi speciali, è bene adottare sempre un accoppiamento avente una 
leggera interferenza dell'ordine dello 0.5/1000 del diametro. Per ottenere un 
accoppiamento stabile forzato con interferenza, si suggeriscono le seguenti tolleranze: H7 
per il foro e m6-r6 per l'albero (non usare interferenze troppo elevate in abbinamento alle 
linguette). Normalmente la finitura del foro, per rugosità, forma e concentricità, non 
richiede rettifica e può essere eseguita con il tornio. Il taglio delle cave per linguetta, nei 
mozzi dei GO-A con foro massimo, potrà creare delle ovalizzazioni del mozzo; queste si 
elideranno nel successivo calettamento forzato del mozzo sull'albero cilindrico. Anche le 
linguette, dopo il calettamento, devono essere leggermente forzate sui fianchi delle cave 
mozzo e albero; allo scopo si potrà usare una tolleranza JS9 o P9 per le cave. Per linguette 
standard in mozzi standard, con condizioni di carico nominali in servizio pesante 
unidirezionale e accoppiamento senza gioco, secondo anche quanto in AGMA 420-04 
punto 5.5, è bene non superare i sottoelencati valori di pressione specifica sui fianchi:
- per mozzi oscillanti di acciaio bonificato Pmax = 160 N/mm2
- per mozzi rigidi di acciaio normalizzato Pmax = 100 N/mm2
se, al contrario, per il calettamento degli alberi si sceglie un accoppiamento incerto o con 
gioco, è bene porre in opera adeguati dispositivi di blocco assiale dei mozzi e delle 
linguette, per evitare che durante il funzionamento questi componenti si possano sfilare 
dagli alberi.

D.2 FORI PER CALETTAMENTI FORZATI
Per questo tipo di calettamenti, si usano comunemente interferenze da 1/1000 a 
2.5/1000 del diametro, usando accoppiamenti con foro in H6 e albero in s6-x6 o 
speciali, evitando di superare sollecitazioni maggiori del 80% del carico di snervamento 
mozzo; inoltre, per evitare problemi di smontaggio, è importante non superare mai le 



pressioni limite di calettamento di 300 Mpa. La finitura del foro, per rugosità, forma e 
concentricità, richiede l'uso della rettifica.
In questi casi, interpellare inderogabilmente i tecnici MAINA, che sulla base di quanto 
indicato dalle norme AGMA 9003-A91 e da SKF, calcoleranno sia la coppia trasmissibile 
a slittamento (che deve risultare almeno quattro volte maggiore della coppia nominale 
del motore riportata all'asse di calcolo, o il 20% in più del massimo sovraccarico 
possibile), sia le dilatazioni e le sollecitazioni indotte nel mozzo. In funzione delle modalità 
di calettamento i coefficienti di attrito impiegabili devono essere compresi tra 0,12 e 0,18 
mai oltre 0,2.
Sui mozzi occorre prevedere, sia i fori per l'attacco degli iniettori della SKF ( pompe 
speciali per olio a 3500 bar, utili per rendere possibile il calettamento e lo scalettamento a 
pressione di olio), sia le relative gole di distribuzione olio. Inoltre si deve prevedere 
un'idonea quantità di fori filettati (vedere TAB. V per dimensioni e posizione) per l'aggancio 
delle attrezzature di calettamento e scalettamento quali i martinetti oleodinamici o altri 
idonei dispositivi. Considerare che per molteplici ragioni le forze assiali reali di 
scalettamento possono essere notevolmente superiori a quelle teoriche di calcolo.

E - PREPARAZIONE PER IL MONTAGGIO

ELENCO COMPONENTI
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E.1 Le operazioni di controllo e montaggio devono essere eseguite esclusivamente da 
personale qualificato ed esperto.

E.2 Prima di procedere all'installazione, assicurarsi che i dati di esercizio (coppia nominale e 
massima, disallineamento di lavoro, potenza nominale motore e assorbita, velocità 
minima e massima, sovraccarichi transitori, etc.) ed i dati dimensionali e relative 
tolleranze (DBSE, diametri e lunghezze alberi e linguette, giochi assiali, corse, etc.), 
riportati sul disegno di assieme del giunto, corrispondano alle necessità ed all'adattabilità 
dell'impianto. Per giunti con spaziatori particolarmente lunghi e velocità di rotazione > 
300 rpm, verificare che la velocità di rotazione massima non superi 1'80 % della velocità 
critica flessionale.
Questi dati di carico e riferimenti dimensionali non devono mai essere superati.

E.3 Salvo diverse e specifiche indicazioni, i giunti standard non possono essere usati con 
temperature inferiori a -20°C e superiori a + 120°C. Per temperature costantemente 
inferiori a -20°C o superiori a + 60 °C, è necessario impiegare guarnizioni e lubrificanti 
speciali e verificare i giochi assiali residui (variati in accordo con le dilatazioni termiche di 
giunti e macchine collegate).

E.4 I giunti a denti in esercizio, sotto carico, presentano una resistenza allo scorrimento 
assiale (traslazione mozzo nella campana). A questo movimento si contrappone, infatti, 
una forza direttamente proporzionale alla coppia torcente trasmessa ed inversamente 
proporzionale al diametro primitivo delle dentature del giunto. Inoltre, la forza assiale è 
correlata con il coefficiente di attrito presente tra le dentature funzione del tipo di 
lubrificazione realizzato. Il coefficiente di attrito può variare da 0,05 a 0,3. Per maggiori 
informazioni chiedere al servizio tecnico Maina.

E.5 Liberare il giunto dall'imballo ed eseguire un controllo dello stato di conservazione. Nel 
caso fossero presenti ossidazioni, contattare con urgenza il nostro servizio tecnico per 
decidere l'intervento da effettuare.

E.6 Smontare il giunto nei suoi componenti principali.
E.7 Rimuovere dalle superfici lavorate il protettivo anticorrosivo.
E.8 Pulire accuratamente le superfici dei fori e gli smussi di imbocco.

NON USARE MAI PRODOTTI CORROSIVI

F - CALETTAMENTO DEI MOZZI

F.1 PRIMA DI PROCEDERE AL CALETTAMENTO DEI MOZZI, ACCERTARSI CHE I 
MANICOTTI FLANGIATI O LE FLANGE PORTA GUARNIZIONI ASPORTABILI 
SIANO CORRETTAMENTE POSIZIONATE SUGLI ALBERI.
Riscaldare uniformemente i mozzi, in un forno ad aria o in un bagno d'olio termostatati o 
con appositi sistemi ad induzione. E' possibile riscaldare i mozzi di dimensioni contenute 
anche con una fiamma libera, purché, durante l'operazione, si presti attenzione a creare 
un riscaldo uniforme in tutta la sezione, a non generare surriscaldi localizzati, e si controlli 
frequentemente la temperatura per evitare di superare il massimo ammissibile. Nel 
riscaldo si eviti accuratamente di indirizzare la fiamma direttamente sulle dentature. Per 
evitare ossidazioni eccessive effettuare un leggerissimo preriscaldo esterno del mozzo. 
Agire in condizioni di massima sicurezza, lontano da materiali o sostanze infiammabili.

F.2 CALETTAMENTO MOZZI CON LINGUETTA
Prima dei calettamenti verificare che fori, cave, alberi e linguette abbiano i dovuti smussi 
di imbocco, e nel mozzo siano presenti i fori filettati di scalettamento ed eventuali fori per 
le viti di fermo assiale mozzo e/o linguetta. Verificare anche che la linguetta sia 
correttamente inserita nella cava dell'albero. Nel caso di mozzi rigidi con foro massimo, 
per evitare possibili fuoriuscite di grasso dalle cave, sigillare la sede linguetta con silicone. 
Per i fori conici verificare che la superficie di contatto foro / albero sia > del 75%.
Le temperature di riscaldo sono comprese tra 110-130°C. Non superare mai i 
180°C.

F.3 CALETTAMENTO MOZZI SENZA LINGUETTA DI TIPO FORZATO
Prima dei calettamenti, si dovrà verificare molto accuratamente che tutte le dimensioni e le 
relative tolleranze geometrico dimensionali, nonché le finiture superficiali di alberi e fori 
da calettare corrispondano perfettamente al progetto ed ai calcoli (non sono ammesse 
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deroghe). Per i calettamenti a pressione d'olio, vedere quanto indicato da SKF, dalle 
norme AGMA 9003 -A91, dalle istruzioni di uso e manutenzione delle attrezzature 
oleodinamiche di calettamento. Per i calettamenti forzati a caldo, le temperature di 
riscaldo devono essere calcolate considerando una dilatazione tale da creare, tra foro e 
albero, un gioco pari a 1-1.5/1000 del diametro stesso.
Le temperature di riscaldo sono comprese tra 180-250°C. Non superare mai i 
320°C.
Per maggiori informazioni, consultare le pubblicazioni tecniche SKF, la sopra citata norma 
AGMA e richiedere le nostre procedure PFB 1202 per alberi cilindrici, o PFB 1208 per 
alberi conici. Il calettamento e lo scalettamento degli accoppiamenti forzati è 
un'operazione molto delicata, e quindi deve essere eseguita solo ed esclusivamente da 
personale specializzato e molto esperto.

F.4 Al termine del riscaldo dei mozzi, usando guanti termicamente isolanti, eliminare, con 
apposita carta, i residui carboniosi dalla sede dei fori e misurare l'entità delle dilatazioni. 
In seguito, lubrificare le superfici di fori, alberi ed eventuali linguette con olio minerale 
puro non additivato e quindi dopo aver accertato che sia presente la più scrupolosa 
pulizia di albero, mozzo e relative forature di calettamento, eseguire l'operazione di 
calettamento. Salvo diverse istruzioni di progetto (vedi disegni di assieme macchina), i 
mozzi devono essere calzati sulle sporgenze d'albero sino a che il loro piano di testa sia 
allineato col piano di testa dell'albero.

F.5 Verificare che i manicotti dentati o le flange laterali asportabili abbiano le guarnizioni di 
tenuta integre e correttamente inserite nelle loro sedi.
Evitare il contatto tra le superfici calde del mozzo e le guarnizioni di tenuta, montare i 
manicotti e le flange laterali sui mozzi solo quando la temperatura è scesa al di sotto dei 
60°C.

G - MONTAGGIO

G.1 Posizionare le macchine da collegare in modo che la distanza assiale tra i mozzi (o testa 
degli alberi = D.B.S.E.) sia conforme e in tolleranza con quanto indicato per la quota A o 
LA (distanza punte alberi) riportata sul catalogo o sui disegni.
Naturalmente, questa quota deve risultare congrua con eventuali dilatazioni termiche o 
spostamenti assiali / corse degli alberi collegati o dispositivi di limitazione gioco assiale. 
Inoltre, per permettere le successive operazioni di allineamento dei semigiunti, i manicotti 
dentati dovranno poter arretrare dello spazio necessario a scoprire una debita porzione di 
mozzo, lo sposta-mento minimo necessario è indicato come quota "cA" in TAB. I o sui 
disegni. Per facilitare sia le operazioni di montaggio e allineamento, sia i successivi 
controlli delle dentature, si dovrebbe poter arretrare completamente i manicotti dentati 
sino a sfilarli dalle dentature. Nel caso non esistano gli spazi laterali necessari, si consiglia 
di richiedere giunti dotati di flange portaguarnizioni asportabili. Per scalettare i giunti 
senza spostare le macchine collegate, prevedere giunti dotati di spaziatore intermedio.
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G.2 Effettuare l'allineamento angolare e parallelo dei semigiunti e delle relative macchine a 
loro collegati. Per garantire ottime durate delle dentature del giunto, è bene che, a fine 
operazione di allineamento macchine in condizioni dinamiche di lavoro e stabilizzazione 
temperatura, il disallineamento complessivo residuo tra i due semigiunti sia contenuto in 
un valore molto prossimo all' 1/1000 della distanza tra le dentature del giunto    . Il limite 
massimo ammissibile per applicazioni standard corrisponde a quanto previsto per 
ciascuna tipologia di giunti, nel paragrafo allineamento, quale valore di angolo  massimo 
dinamico “    “. Per i casi speciali questo deve comunque sempre essere inferiore 
all'angolo di lavoro consentito in funzione della velocità di rotazione massima in esercizio 
(vedi diagrammi kv riportati nel catalogo). Effettuare il fissaggio definitivo delle 
macchine ai relativi basamenti e telai, serrando tutta la bulloneria di bloccaggio in modo 
definitivo. Dopo tale operazione, ricontrollare l'allineamento dei semigiunti, ricordando 
che il giunto deve risultare allineato quando è nelle condizioni dinamiche di lavoro e 
quando la temperatura di esercizio si è stabilizzata.

G.3 Calzare sui mozzi i manicotti dentati e le flange laterali, prestando attenzione a non 
rovinare le guarnizioni di tenuta; nel caso queste fossero rovinate (tagliate o bruciate), 
sostituirle immediatamente con nuove guarnizioni (vedi indicazione in TAB. IV), indi 
riempire di grasso con una spatola i semigiunti, da ambo i lati della dentatura.

G.4 Chiudere i giunti, montando tutti i loro componenti e dispositivi (anelli di centraggio, 
dischi di chiusura o separatori, dischi e bottoni di appoggio, etc.). Per garantire una 
perfetta tenuta, è buona norma spalmare le flange con leggero film di mastice prima della 
chiusura delle stesse. Nel montaggio rispettare le posizioni reciproche dei componenti, i 
riferimenti di montaggio conferiscono ai mozzi il giusto allineamento e orientamento.

G.5 Montare la viteria principale di giunzione flange, avendo cura di serrare le viti alle coppie 
indicate nella TAB. IV o per il fissaggio dei componenti sul disegno di assieme del giunto. 
Montare e serrare accuratamente tutta la rimanente viteria, usando solo ed 
esclusivamente la viteria originale, fornita da Maina.

G.6 Per i giunti veloci, equilibrati dinamicamente, al fine di mantenere le condizioni di 
equilibratura che prevedono un ristretto squilibrio residuo, oltre ad osservare i riferimenti 
di montaggio usati in equilibratura, si deve rispettare anche la posizione della bulloneria 
che in questi casi non deve essere assolutamente sostituita o mischiata. Nel caso in cui, in 
esercizio, siano presenti vibrazioni, si consiglia di eseguire un'ulteriore equilibratura 
dinamica del giunto montato sulle macchine, al fine di eliminare anche gli squilibri 
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residui di queste ultime.
G.7 Completare la lubrificazione, tramite gli ingrassatori o i tappi conici, aprendo al 

contempo anche i fori di spurgo. Usare pompe per grasso manuali o dotate di regolatori 
di pressione tarati a 15-20 bar di pressione; non si deve assolutamente mettere in 
pressione le aree interne dei giunti. Verificare che la parte flottante del giunto (manicotti 
dentati ed eventuali spaziatori) sia libera di muoversi assialmente della quota H (vedere 
TAB. I o disegni).

G.8 Controllare il serraggio di tutta la viteria, di ingrassatori e/o tappi.
G.9 Prima dell'avviamento delle macchine, montare adeguate protezioni antinfortunistiche 

attorno al giunto.
G.10 Dopo l'avviamento delle macchine, l'assestamento dei basamenti e un adeguato periodo 

di funzionamento alle massime coppie torcenti e velocità e a varie temperature (un 
periodo di circa 6 mesi), controllare lo stato di usura delle dentature ed eventualmente 
ricontrollare e correggere le condizioni di allineamento.

H - ALLINEAMENTO

PER LA DURATA DEL GIUNTO UN CORRETTO ALLINEAMENTO E' DETERMINANTE

Le condizioni statiche iniziali di allineamento a vuoto (macchine ferme), devono essere tali 
da considerare quanto avviene poi sotto carico ed in temperatura (condizioni dinamiche). 
Ovvero, dovranno essere tali da compensare anche i disallineamenti dovuti al carico 
(cedimenti e flessioni legate alla rigidità di macchine, alberi e supporti collegati), ed alle 
dilatazioni termiche dei giunti e degli organi collegati (vedere punto G.2). Un giunto 
soggetto a coppia torcente, velocità di rotazione ed allineamento nei limiti dati, se 
correttamente lubrificato, non presenterà mai segni di usura (consumo) delle dentature.
Controllare le condizioni di allineamento dei semigiunti, usando allo scopo possibilmente 
una moderna apparecchiatura laser. In questo caso, per effettuare le operazioni di 
allineamento, si dovranno seguire le modalità contenute nelle istruzioni d'uso 
dell'apparecchiatura, ponendo cura di controllare sia il disallineamento parallelo sia 
quello angolare (ripetere l'operazione di allineamento nel piano verticale ed in quello 
orizzontale su 2 diverse posizioni degli alberi quali la punta e lo 
spallamento).Diversamente, nel caso non si disponga di tale attrezzatura, risulta 
indispensabile l'uso di uno spessimetro di precisione o di un micrometro per interni con 
prolunga e di un comparatore centesimale dotato di adeguate attrezzature di sostegno. In 
questo caso, in funzione della tipologia di giunto, pro-cedere come di seguito indicato.

H.1 Ricercare il valore del disallineamento angolare, elaborando, secondo quanto indicato 
nello schema sotto riportato, i rilievi del parallelismo di testa tra le superfici frontali di 
riferimento dei due mozzi. Per i giunti, questo potrà essere fatto inserendo lo spessimetro 
tra le teste dei due mozzi, eseguendo un primo sondaggio a 360° per individuare la 
posizione e l'entità minima e massima della luce tra i mozzi. Identificate le posizioni 
estreme, si dovrà eseguire un rilievo rigoroso su quattro punti fra loro a 90° come A in Fig. 
01. La massima differenza tra due valori riscontrati a 180° indica il      .
Ricercare il valore del disallineamento parallelo, elaborando, secondo quanto indicato, i 
rilievi dell'eccentricità reciproca tra i diametri di riferimento dei due mozzi. Allo scopo 
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fissare rigidamente il comparatore su una fascia in 2/2 al diametro di riferimento di un 
mozzo, come B in Fig. 02. Verificare che l'insieme dell'attrezzatura di controllo, nell'arco di 
una rotazione di 360° non abbia giochi, quindi procedere al rilievo dell'eccentricità 
minima e massima. Lo scarto massimo riscontrato indica il      .

H.2 Ricercare il valore del disallineamento angolare, elaborando, secondo quanto indicato 
nello schema sotto riportato, i rilievi del parallelismo di testa tra le superfici frontali di 
riferimento dei due mozzi. Per le allunghe con spaziatore tubolare o con albero flottante, 
questo potrà esse-re fatto usando un micrometro per interni posizionato come C in Fig. 03 
o un comparatore posizionato come D in Fig. 04 o E in Fig. 05. La massima differenza tra 
due valori riscontrati a 180° indica il      .
Ricercare il valore del disallineamento parallelo, elaborando, secondo quanto indicato, i 
rilievi dell'eccentricità reciproca tra i diametri di riferimento dei due mozzi L'eccentricità dei 
mozzi sarà rilevata con un comparatore posizionato come F in Fig. 03, G in Fig. 04 o H in 
Fig. 05.

I giunti con spaziatore, avendo interasse dentature elevato, richiedono una precisione di 
allineamento inferiore rispetto ai giunti normali; comunque verificare che l'insieme 
dell'attrezzatura di controllo, nell'arco di una rotazione di 360° non abbia giochi, quindi 
procedere al rilievo dell'eccentricità minima e massima. Lo scarto massimo riscontrato 
indica il      .
In base ai valori riscontrati di parallelismo     e coassialità    , verificare la correttezza 
dell'allineamento, seguendo le indicazioni riportate nello schema di calcolo sotto 
indicato, verificando che i risultati del calcolo espressi da     siano sempre inferiori agli 
angoli massimi dinamici ammissibili dalle diverse tipologie di giunti. Diversamente 
perfezionare l'allineamento dei due semigiunti sino a rientrare nei valori corretti di angolo 
massimo dinamico. Un chiara presenza di disallineamento angolare eccessivo è 
segnalata dallo spostamento assiale del manicotto dentato durate il funzionamento 
regolare o durante le fasi di accellerazione o di sovraccarico. Per i valori di interasse 
dentature   , diametro mozzi F, ingombro per allineamento cA e corsa assiale manicotti 
H, vedere i valori indicati in TAB. I.
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I - LUBRIFICAZIONE

PER LA DURATA DEL GIUNTO UN CORRETTO ALLINEAMENTO E' DETERMINANTE
I.1 Dopo il calettamento dei mozzi e il posizionamento dei manicotti dentati e delle flange 

laterali, utilizzando una spatola, riempire di grasso tutti i vani tra mozzi e manicotti da 
ambo i lati della dentatura. Successivamente chiudere il giunto e spalmare un leggero film 
di mastice sulle superfici di contatto delle flange.

I.2 Chiudere il giunto e serrare tutta la viteria alle coppie indicate (vedere TAB. IV o sui 
disegni), quindi, tramite gli ingrassatori e/o tappi (N° 2 per semigiunto), completare il 
riempimento del giunto. Nel caso di giunti verticali, con spaziatori, con dispositivi di 
sicurezza, con limitazione gioco assiale, con corsa assiale mozzo, si dovrà completare il 
riempimento di grasso dei due semigiunti separatamente.

I.3 Per completare il riempimento delle camere del giunto, rimuovere totalmente un tappo o 
un ingrassatore per ogni semigiunto. Congiungere la pompa al rimanente ingrassatore o 
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foro di attacco e pompare grasso sino a riempire totalmente il giunto, ovvero finché 
l'eccesso di grasso non esce da tutti i fori liberi. Nei giunti orizzontali, per un sicuro 
riempimento completo delle camere pompare il grasso dal foro verticale (max 45°) diretto 
verso il basso ed attendere l'uscita del grasso dal contrapposto foro rivolto verso l'alto. 
Per l'operazione, usare pompe per grasso manuali o dotate di regolatori di pressione. Non 
mettere mai assolutamente in pressione le aree interne del giunto. Per il contenuto di 
grasso dei giunti standard, vedere la sotto riportata tabella:

I.4 A fine lubrificazione, accertarsi che il giunto sia completamente pieno di grasso, quindi 
rimontare tappi e/o ingrassatori, controllando accuratamente il loro serraggio.

I.5 All'inizio, ogni 3-4 mesi regolarmente, si dovranno rilubrificare i giunti.
Questo intervallo iniziale è consigliato nel caso che le guarnizioni di tenuta siano integre, 
l'impiego sia di tipo industriale con servizio medio, gli ambienti non siano aggressivi, e le 
temperature di esercizio siano comprese tra 0 e 60°C.
Nel caso le guarnizioni non assicurino una tenuta perfetta, effettuare tutti i rabbocchi 
necessari a mantenere costantemente pieno di grasso il giunto e sostituire al più presto le 
guarnizioni. Passato il primo anno di utilizzo e osservazione e verificati i risultati, si 
potranno adeguatamente allungare gli intervalli di tempo, tra una lubrificazione e l'altra, 
sino a 6 mesi. Per condizioni diverse da quelle riportate, si potranno ulteriormente variare 
gli intervalli di tempo tra le lubrificazioni. In ogni caso questi non devono superare i 12 
mesi o nel caso di speciali grassi sintetici Long-life i 36 mesi.
Durante le lubrificazioni si dovrà creare nel giunto un certo ricambio di grasso. Allo scopo, 
usando grassi multipurpose, ogni tre mesi si dovrà rinnovare circa ¼ del vecchio grasso.
Per permettere lo spurgo del grasso vecchio si dovrà togliere, a 180° rispetto al punto di 
adduzione grasso nuovo, un tappo o un ingrassatore e pompare grasso nuovo finché 
dallo spurgo non esce la prefissata quantità di grasso esausto. Il grasso esausto dovrà 
essere raccolto e conservato in appositi recipienti per poi essere consegnato agli enti di 
smaltimento.
Non disperdere grasso nell'ambiente
Al termine dell'operazione, rimontare tappi e/o ingrassatori, verificando che siano serrati 
adeguatamente.

I.6 In occasione degli interventi di lubrificazione, possibilmente (compatibilmente con le 
dimensioni), controllare sempre il gioco tangenziale delle dentature e verificare che la 
parte flottante del giunto sia assialmente libera. Se il movimento è bloccato od il gioco 
tangenziale eccessivo, aprire il giunto ed esaminare le dentature.

I.7 Usando grassi multipurpose, ogni 8000 ore di funzionamento, o al massimo ogni due 
anni, sostituire completamente il grasso. In queste occasioni, si dovrà aprire il giunto, 
pulire le superfici delle flange, togliere tutto il grasso vecchio, pulire gli interstizi, 
controllare lo stato delle dentature e quindi compiere le operazioni indicate nei punti da 1 
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a 4. Non usare mai grassi contaminati o inadeguati alle condizioni di esercizio. Per 
separare le due flange dei manicotti dentati, non utilizzare attrezzi che possano 
danneggiare l'integrità delle superfici di tenuta.

I.8 Per lubrificare i giunti a denti standard, si devono impiegare grassi lubrificanti freschi (non 
più vecchi di 3 anni) al sapone di litio o litio complex, composti con oli minerali paraffinici 
o sintetici ad alta viscosità (>= 68 cSt a 40°C) aventi un contenuto massimo di H O di 2

0,3% e additivati EP (con risultati prova Timken Ok load >= 30lb). Il grasso deve avere 
punto di goccia > 145°C, resistere alla centrifugazione, ed avere caratteristiche 
antiossidanti, idrorepellenti, anti-corrosive ed antiigroscopiche.
Per i giunti molto caricati o ad alta capacità di carico (G20, G35, G60 e le versioni HT dei 
GO-A e GO-B) si consiglia l'uso di grassi EP speciali (con risultati prova Timken Ok load 
>= 50 lb) contenenti oli con viscosità > 630 cSt a 40°C adittivati con MoS micronizzato 2 

(max dimensione particella 5 micron).
I.9 Le caratteristiche minime dei grassi EP multipurpose impiegabili per lubrificare i giunti a 

denti devono essere paragonabili a quelle riportate in TAB. II. Il grado NLGI (consistenza) 
dei grassi deve essere selezionato sulla base della temperatura ambiente e della velocità 
di rotazione del giunto. Se la velocità di rotazione di esercizio non è compresa tra il 15% e 
1'80% della velocità nominale del giunto nk (vedi catalogo), si dovrà selezionare un 
grasso con un grado NLGI più basso ovvero un grasso più morbido. Il grado NLGI 0 è 
adeguato per tutto il range di velocità.
Per maggiori informazioni sulla lubrificazione dei giunti a denti, vedere quanto riportato 
nelle norme AGMA 9001-A86 e AGMA 250.03.
Per tutti i casi sottoelencati, selezionare il grasso idoneo, consultando direttamente i 
produttori di lubrificanti e sottoporre poi, le caratteristiche del grasso scelto 
all'approvazione del Servizio Tecnico MAINA.

- Condizioni ambientali di servizio estreme - Estreme temperature di esercizio
- Carichi molto elevati, pulsanti, reversibili - Ambienti con elevata umidità 
- Estreme o molto variabili velocità di rotazione - Lubrificazione "LONG-LIFE"
- Movimenti assiali frequenti - Presenza di correnti parassite o vibrazioni

A titolo puramente informativo, in TAB. III sono elencate alcune marche e sigle di grassi 
idonei per lubrificare i giunti a denti soggetti a velocità, carichi e servizi medi e 
temperature da - 20 a +70°C.

NON MESCOLARE FRA LORO GRASSI DI TIPOLOGIE E/O MARCHE DIVERSE. 
QUESTI POTREBBERO ESSERE FRA LORO INCOMPATIBILI E PERDERE LE 
CARATTERISTICHE LUBRIFICANTI. SALVO INDICAZIONI CONTRARIE, NON USARE 
MAI OLIO PER LUBRIFICARE I GIUNTI A DENTI.
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L - NORME PER GIUNTI GTS

L.1 Affinché il giunto GTS possa compensare spostamenti assiali tra tamburo e riduttore, 
dovrà essere montato rispettando la quota "b". I successivi spostamenti assiali ammessi 
saranno “     ”.
Per il controllo dell'allineamento, rilevare la quota "a" tra riduttore e giunto (riferita 
all'esterno della flangia) ed eseguire 4 letture a 90°. Lo spostamento tra la minima e la 
massima non dovrà superare “     “ (vedere TAB. VI).

L.2 Il giunto GTS deve essere lubrificato a grasso. Il lubrificante ideale è un grasso al sapone 
di litio con caratteristiche EP, consistenza NLGI 1-2, additivato con MoS  (3-8%). A titolo 2

orientativo elenchiamo in TAB. VII le sigle di alcune marche. La sostituzione del grasso 
dovrà essere effettuata almeno una volta all'anno e ad ogni fermata di manutenzione. Per 
servizi estremamente gravosi e per lunghi intervalli tra due cambi di lubrificante, 
interpellare il nostro Servizio Tecnico.
Con maggiore frequenza, deve essere controllato lo stato di usura della dentatura con 
l'aiuto del dispositivo esterno. Quando le dentature sono in condizioni perfette l'indice si 
trova sulla tacca centrale. Lo spostamento dell'indice, verso le due tacche laterali, segnala 
l'usura dei denti e richiede uno smontaggio di controllo e un'eventuale sostituzione (Fig. 
6).
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