— ACOPLAMIENTOS DE DIENTES -

NORMAS DE INSTALACION, LUBRICACION, USO Y MANUTENCION

A - ESTADO DE SUMINISTRO

Al

A2

Los acoplamientos normalmente se suministran montados (acoplamiento completo o
medio acoplamiento) y sin lubrificante.

La proteccién anticorrosién de las superficies internas y de conexién normalmente se
efectla con apropiado protectivo superficial. Tratamientos anticorrosién diferentes
deben solicitarse en pedido.

B - CONSEJOS PARA EL DESPLAZAMIENTO Y ELALMACENAMIENTO

B.1  Antes de desplazar los acoplamientos, comprobar el peso de los grupos y el baricentro,
consultando las tablas que siguen o el catdlogo y/o los planos de conjunto de los
acoplamientos.
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B.2  Para el desplazamiento usar sistemas, modalidades y equipos que no dafien los
acoplamientos y sus componentes.

B.3  Para el levantamiento y el desplazamiento de los acoplamientos y de sus componentes
enroscar los cdncamos en los agujeros apropiados, comprobando que los equipos sean
idéneosy que se opere siempre en condiciones de méxima seguridad.

B.4  Evitarcualquiertipo de impacto durante el desplazamientoy el almacenamiento.

B.5 Elalmacenamiento debe hacerse en lugar cubierto y seco y nunca a contacto directo con
el suelo.

B.6 Cuando el almacenamiento supera seis meses, hay que verificar el estado de la
proteccién de las partes no pintadas y reponer el proyectivo.

C-NORMAS DE SEGURIDAD

C.1 Los acoplamientos en rotacién son érganos potencialmente peligrosos, y por lo
tanto, el utilizador debe prever idéneos sistemas de proteccién segun las normas
de seguridad en el trabajo vigentes en el Pais de instalacién.

C.2 Las operaciones de desplazamiento, instalacién, lubricacién y manutencion
deben ser ejecutadas exclusivamente por personal calificado.

C.3 Durante las operaciones de desplazamiento, instalacién, lubricacién y
manutencién deben ponerse indumentos apropiados que no puedan quedarse
enredados con los 6rganos mecdnicos y deben ser utilizados idéneos dispositivos
de proteccién individual.

C.4 Si, para limpiar los acoplamientos, se usan productos quimicos toxicos, proteger

el personaly el ambiente en forma adecuada.
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C.5

C.6

Asegurarse que las médquinas conectadas por el acoplamiento estén paradas y no
puedan, en ningin caso, volver a ponerse en marcha durante las varias
operaciones.

Durante el funcionamiento no deben nunca, en ningin caso, superarse los
valores de carga indicados en el pedido (par, velocidad, dngulos de trabajo, etc.)

D - MECANIZADO AGUJEROS

D.1

D.2

Los agujeros de los cubos, salvo demanda de agujeros mecanizados o semi-mecanizados
a medida, se suministran en bruto o simplemente taladrados. En éstos casos, no serdn
necesariamente concéntricos con los ofros didmetros mecanizados. Mecanizar los
agujeros de los cubos, asegurandose que sean concéntricos con los didmetros de
referencia utililizados para las operaciones de alineacién, y que sean también
orfogonales con las superficies frontales del cubo. Ejecutar los controles con compara-
dores centesimales hasta conseguir la méxima precisién posible.

&

Mecanizado Agujero @%) .
Nz
I

iy
AGUJEROS CON CHAVEIAS
En éstos casos las operaciones de mecanizado de los agujeros cilindricos o cénicos, y las
relativas ranuras para chavetas, tienen que cumplir estrictamente con las normas de
unificacién de las chavetas y/o de los agujeros cénicos y con los planos de proyecto (ver
también AGMA 9002-A96). Por lo tanto, salvo casos especiales, es oportuno adoptar
siempre un acoplamiento que tiene una pequefia interferencia del orden de 0.5/1000 del
digmetro. Para obtener un acoplamiento estable, es decir apretado, se aconsejan las
tolerancias que siguen: H7 para el agujero y mé-ré para el eje (no usar interferencias
demasiado elevadas junto con las chavetas). En general el mecanizado del agujero, por
rugosidad, forma y concentricidad, no necesita de rectificacién y puede ejecutarse con el
torno. El corte de las ranuras para chaveta en los cubos de los GO-A con agujero méximo
podrd causar ovalizaciones del cubo; éstas se elidieran durante el sucesivo apriete del
cubo sobre el eje cilindrico. Las chavetas también, después del montaje, deben resultar
ligeramente apretadas sobre los flancos de las ranuras de cubo y eje: a tal fin utilizar una
tolerancia JS9 o P9 para las ranuras. Para chavetas esténdar en cubos estandar, con
condiciones nominales de carga en servicio pesado unidireccional, y acoplamiento sin
juego, también segun lo indicado en AGMA 420-04 punto 5.5, es oportuno no superar
los valores de presién especifica sobre flancos abajo indicados:
- para cubos oscilantes en acero templado Pmax = 160 N/mm?2
- para cubos rigidos en acero normalizado Pmax = 100 N/mm?2
Si, al contrario, para el montaje de los ejes se selecciona un acoplamiento indeterminado
o con juego, es oportuno poner en obra apropiados dispositivos de bloqueo axial de
cubos y chavetas para evitar que, durante el funcionamiento, estas piezas puedan
separarse de los ejes.
AGUJEROS PARA APRIETE
En general, para estos tipos de montaje se adoptan interferencias de 1/1000 hasta
2.5/1000 del digmetro, utilizando acoplamientos con agujero Hé y eje en sé6-x6 o
especiales, evitando de superar tensiones interiores mayores de 80% del limite eldstico
del cubo; ademds, para evitar problemas de desmontaije, es importante no superar nunca
las presiones méximas de montaje de 300 Mpa. El mecanizado del agujero, por
rugosidad, forma y concentricidad, necesita de rectificacién. En éstos casos, contactar
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ineluctablemente los técnicos MAINA que, segin lo indicado por las normas AGMA
9003-A91 y SKF, calcularan tanto el par transmisible de deslizamiento (que tiene que
resultar al menos cuatro veces mayor que el par nominal del motor transmitido sobre el
eje de cdlculo, 0 20% més que la mdxima sobrecarga posible), como las dilataciones y
tensiones inducidas en el cubo. En funcién de las modalidades de montaje, los
coeficientes de friccion utilizables deben estar comprendidos entre 0,12 y 0,18 y no
superarnunca 0,2.

Los cubos deben estar provistos de los agujeros para la introduccién de los inyectores SKF
(bombas especiales para aceite a 3500 bar, que se utilizan para poder ejecutar el
montaje y el desmontaje con presién de aceite) y de los relativos canales de distribucion
del aceite. Ademds deben tener una adecuada cantidad de agujeros fileteados (ver TAB.V
para dimensiones y posicién) para la introduccién de los equipos de montaje y
desmontaije, como los gatos oleodindmicos u otros equipos adecuados.

Tener en cuenta que, para varias razones, las fuerzas axiales de desmontaje reales
pueden ser considerablemente superiores a las teéricas de calculo.
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Las operaciones de control y montaje deben ejecutarse exclusivamente por personal
calificado y experto.

Antes de proceder a la instalacién, comprobar que los datos de funcionamiento (par
nominal y mdximo, desalineacién de trabajo, potencia nominal motor y absorbida,
velocidad minima y méxima, sobrecargas transitorias, etc.) y los datos dimensionales y
tolerancias relativas (DBSE, didmetros y longitudes ejes y chavetas, juegos axiales,
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E.3

E.4

E.5

mmm
oINS

recorridos, etc.) indicados en el plano de conjunto del acoplamiento, cumplen las
necesidades y la adaptabilidad de la instalacién.

Para los acoplamientos con espaciadores particularmente largos, y velocidades de
rotacién >300 rpm, comprobar que la velocidad mdxima de rotacién no supere 80% de
la velocidad critica flexional.

Estos datos de funcionamiento y dimensiones no deben nunca superarse.

Salvo indicaciones distintas y especificas, los acoplamientos estdndar no pueden usarse
con temperaturas inferiores a -20°C y superiores a +120°C. Para temperaturas
constantemente inferiores a -20°C o superiores a +60°C es necesario utilizar juntas y
lubrificantes especiales y comprobar los juegos axiales restantes (variados de acuerdo
con las dilataciones térmicas de acoplamientos y maquinas acopladas).

Los acoplamientos de dientes en funcionamiento, en carga, presentan una resistencia al
deslizamiento axial (translacién cubo en la camisa). En efecto, a este movimiento se
opone una fuerza directamente proporcional al par transmitido e inversamente
proporcional al diédmetro primitivo de los dentados del acoplamiento. Ademds, la fuerza
axial estd correlada con el coeficiente de friccion presente entre los dentados en funcién
del tipo de lubricacion realizado. El coeficiente de friccién puede variar de 0,05 hasta
0,3. Para informaciones mds detalladas contactar el servicio técnico Maina.

Sacar el acoplamiento del embalaje y ejecutar un control del estado de conservacién. En
caso de oxidaciones, contactar con urgencia nuestro servicio técnico para decidir la
intervencién que hay que realizar.

Desmontar el acoplamiento en sus componentes principales.

Retirar el protectivo anticorrosivo de las superficies mecanizadas.

Limpiar cuidadosamente las superficies de los agujeros y los chaflanes de entrada. NO
USAR NUNCA PRODUCTOS CORROSIVOS

F - MONTAJE DE LOS CUBOS

F1

F2

F3

ANTES DE PROCEDER AL MONTAJE DE LOS CUBOS, COMPROBAR QUE LAS
CAMISAS O LAS BRIDAS PORTA-JUNTAS DESMONTABLES ESTEN CORRECTA-
MENTE POSICIONADAS SOBRE LOS EJES.

Calentar uniformemente los cubos en un horno de aire o en un bafio de aceite
termostatados o con apropiados sistemas de induccién. Los cubos de tamaio pequefo
pueden calentarse también con una llama libre, siempre que, durante esta operacién, se
tenga cuidado a calentar uniformemente toda la seccién, a no recalentar localmente y se
controle frecuentemente la temperatura para evitar de superar el valor méximo
admisible. Durante el calentamiento evitar de dirigir la llama directamente sobre los
dentados. Para evitar oxidaciones excesivas, ejecutar un ligerisimo precalentamiento
exterior del cubo. Obrar en condiciones de méxima seguridad, lejos de materiales o
sustancias inflamables.

MONTAJE CUBOS CON CHAVETA

Antes del montaje, comprobar que aguijeros, ranuras, ejes y chavetas tengan los
necesarios chaflanes de entrada y que el cubo posea los agujeros fileteados de
desmontaje y eventuales agujeros para los tornillos de bloqueo axial cubo y/o chaveta.
Comprobar también que la chaveta esté correctamente introducida en la ranura del eje.
En caso de cubos rigidos con agujeros méximos, para evitar posibles pertas de grasa de
las ranuras, sellar la ranura de chaveta con silicona. Para los agujeros cénicos, verificar
que la superficie de contacto agujero/eje sea > de 75%.

Las temperaturas de calentamiento estan comprendidas entre 110-130°C.

No superar nunca los 180°C.

APRIETE CUBOS SIN CHAVETA

Antes de los montajes, serd necesario comprobar cuidadosamente que todas las
dimensiones y las relativas tolerancias geométrico-dimensionales, y ademds los
acabados superficiales de ejes y agujeros a montar, correspondan perfectamente al
proyecto y a los célculos (no se admiten derogaciones). Para montajes a presién de
aceite, ver lo indicado por SKF, las normas AGMA 9003-A%1, las instrucciones de
utilizacién y manutencién de los equipos oleodindmicos de montaje. Para los aprietes en
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F4

F5

caliente, las temperaturas de calentamiento deben calcularse considerando una
dilatacién tal de crear, entre agujero y eje, un juego equivalente a 1-1.5/1000 del
didmetro mismo.

Las temperaturas de calentamiento estdn comprendidas entre 180-250°C. No
superar nunca los 320°C.

Para informaciones mds detalladas, consultar las publicaciones técnicas SKF, las normas
AGMA sobredichas y pedir nuestra especificacién PFB 1202 para ejes cilindricos o 1208
para ejes cénicos. El montaje y el desmontaje de los acoplamientos apretados es una
operacién delicaday, por lo tanto, debe ser ejecutada sélo y exclusivamente por personal
especializado y muy experto.

Una vez acabado el calentamiento de los cubos, usando guantes térmicamente aislantes
eliminar con apropiado papel los residuos carboniosos del alojamiento de los agujeros y
medir la entidad de las dilataciones.

Después lubrificar las superficies de agujeros, ejes y chavetas eventuales con aceite
mineral puro sin aditivos y luego, después de haber comprobado que eje, cubo y taladros
de montaje correspondientes estén totalmente limpios, ejecutar la operacién de montaije.
Salvo distintas instrucciones de proyecto (ver planos de conjunto maquina), los cubos
deben montarse sobre los extremos del eje hasta que sus plano de cabeza estd alineado
con el plano de cabeza del eje.

Verificar que los cubos dentados o las bridas laterales desmontables tengan las juntas de
estanqueidad integras y correctamente metidas en sus alojamientos.

Evitar el contacto entre las superficies calientes del cubo y las juntas de estanqueidad,

montar las camisas y las bridas laterales sobre los cubos sélo cuando la temperatura estd
por debajo de los 60°C.

G - MONTAJE

G.1

Posicionar las maquinas a acoplar de manera que la distancia axial entre los cubos (o
cabeza de los ejes=D.B.S.E.) sea conforme y en tolerancia con lo indicado como cuota A
o LA (distancia extremos ejes) en el catdlogo o en los planos.

Claramente ésta cuota debe resultar congrua con eventuales dilataciones térmicas o
desplazamientos axiales/recorridos de los ejes acoplados o dispositivos de limitacion del
juego axial. Ademds, para permitir las sucesivas operaciones de alineacién de los medios
acoplamientos, las camisas deberén poder arredrar del espacio necesario a descubrir
una debida porcién de cubo, el desplazamiento minimo necesario estd indicado como
cuota "cA" en TAB. | o en los planos. Para facilitar tanto las operaciones de montaje y
alineacién, como los sucesivos controles de los dentados, deberia ser posible arredrar
completamente las camisas hasta sacarlas de los dentados. En caso de no disponer de los
espacios laterales necesarios, se aconseja pedir acoplamientos con bridas
desmontables.

Para poder desmontar los acoplamientos sin desplazar las méquinas conectadas, utilizar
acoplamientos equipados de espaciador intermedio.

TABI DIMENSIONES Y ESPACIOS NECESARIOS PARA ALINEACIGN
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G.2

G.3

G.4

G.5

G.6

Efectuar la alineacién angulary paralela de los medios acoplamientos y de las méaquinas
correspondientes acopladas con los mismos. Para asegurar éptimas duraciones de los
dentados del acoplamiento es mejor que, una vez acabada la operacién de alineacién
mdquinas, en condiciones dindmicas de trabajo y estabilizacién temperatura, la
desalineacién complesiva residua entre los dos medios acoplamientos esté contenida en
un valor muy préximo a 1/1000 de la distancia entre los dentados del acoplamiento G.
El limite méximo admisible para aplicaciones esténdar corresponde a lo previsto para
cada tipologia de acoplamientos, al parrafo alineacién, cual valor de dngulo méximo
dindmico “aD®’. También en casos especiales éste debe ser siempre inferior al angulo de
trabajo admitido en funcién de la velocidad de rotacién méxima en funcionamiento (ver
diagramas kv indicados en el catalogo). Efectuar la fijacién definitiva de las maquinas a
las bases y bastidores correspondientes, apretando todos los tornillos de conexién de
modo definitivo. Después de tal operacién, volver a controlar la alineacién de los medios
acoplamientos, teniendo en cuenta que el acoplamiento debe resultar alineado cuando
estd en condiciones dindmicas de funcionamiento y cuando la temperatura de
funcionamiento se ha estabilizado.

Montar las camisas y las bridas laterales sobre los cubos, teniendo cuidado a no
estropear las juntas de estanqueidad; en el caso de que éstas fuesen dafadas (cortadas o
quemadas) reemplazarlas inmediatamente con juntas nuevas (ver indicaciones en TAB.
IV); después, utilizando una espdtula, llenar de grasa los medios acoplamientos de
ambos lados del dentado.

Ensamblar los acoplamientos, usando todos sus componentes y dispositivos (anillos de
centraje, discos de cierre o separadores, discos y botones de apoyo, efc.). Para asegurar
una perfecta estanqueidad, es buena norma aplicar una ligera capa de masilla sobre las
bridas antes de montarlas. En el montaje respetar las posiciones reciprocas de los
componentes, las referencias de montaje confieren a los cubos la justa alineacién y
orientacion.

Montar los principales tornillos de unién bridas, teniendo cuidado de apretar los tornillos
a los pares indicados en TAB. IV o para la fijacién de los componentes en el plano de
conjunto del acoplamiento. Montar y apretar cuidadosamente todos los restantes
tornillos, utilizando sélo y exclusivamente los tomillos originales suministrados por Maina.
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Para los acoplamientos de alta velocidad equilibrados dinamicamente, al fin de
mantener las condiciones de equilibrado, que prevean un pequefio desequilibrio residuo,
hay que observar las referencias de montaje usadas para el equilibrado y respetar
también la posicién de los bullones que, en estos casos, no deben absolutamente ser
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G.7

0 00

sustituidos o invertidos. En el caso de existencia de vibraciones durante el
funcionamiento, se aconseja ejecutar un sucesivo equilibrado dindmico del
acoplamiento instalado en las maquinas, para eliminar también los desequilibrios
residuos de estas Ultimas.

Completar la lubricacién, por medio de los engrasadores o tapones cénicos, abriendo
entretanto los taladros de salida de la grasa. Usar bombas para grasa manuales o
equipadas de reguladores de presién tarados a 15-20 bar de presién; no poner nunca en
presién las dreas internas de los acoplamientos. Comprobar que la parte fluctuante del
acoplamiento (camisas y eventuales espaciadores) esté libre de desplazarse axialmente
de la cuota H (ver TAB. | o planos).

Controlar el apriete de todos los tornillos, de los engrasadores y/o tapones.

Antes de la puesta en marcha de las mdquinas, montar adecuadas protecciones para la
prevencién de accidentes alrededor del acoplamiento.

Después de la puesta en marcha de las méquinas, el asentamiento de las bases y un
adecuado periodo de funcionamiento a los méximos pares y velocidades y a varias
temperaturas (un periodo de aprox. 6 meses), controlar el estado de desgaste y
eventualmente volver a controlary corregir las condiciones de alineacién.

H - ALINEACION

H.1

PARA LA DURACION DEL ACOPLAMIENTO UNA ALINEACION CORRECTA ES
DETERMINANTE

Las condiciones estdticas iniciales de alineacién en vacio (mdquinas paradas) deben ser
tales de considerar cuanto sucede luego en carga y temperatura (condiciones
dindmicas). O sea, deberdn sertales de compensar también las desalineaciones debidas
a la carga (deformaciones y flexiones debidas a la rigidez de maquinas, ejes y soportes
conectados) y a las dilataciones térmicas de los acoplamientos y de los érganos
acoplados (ver punto G2). Un acoplamiento sometido a par, velocidad de rotacién y
alineaciéndentrodelos limites especificados, si engrasado correctamente, no
presentard nunca marcas de desgaste (deterioro) de los dentados.

Controlar las condiciones de alineacién de los medios acoplamientos, posiblemente
usando a tal finalidad un moderno equipo laser. En este caso, para efectuar las
operaciones de alineacién, serd necesario seguir las modalidades contenidas en las
instrucciones de uso del equipo, cuidando de controlar tanto la desalineacién paralela
como la angular (volver a ejecutar la operacién de alineacién en el plano vertical y en lo
horizontal sobre dos distintas posiciones de los ejes, tales que el extremo y el cambio de
seccién).

Al contrario, en caso de no disponer de tal equipo, resulta indispensable el uso de un
calibre de espesores de precisién o de un micrémetro para internos con alargadory de un
comparador centesimal equipado de apropiados elementos de soporte. En este caso, en
funcién de latipologia del acoplamiento, proceder como se indica abajo.

Determinar la entidad de la desalineacién angular, elaborando, segin lo indicado en el
esquema que sigue, los valores del paralelismo de cabeza entre las superficies frontales
de referencia de los dos cubos. Para los acoplamientos, esta operacién podrd ejecutarse
insertando el calibre de espesores entre las cabezas de los dos cubos, ejecutando un
primer sondeo a 360°C para individuar la posicién y la entidad minima y méaxima de la
distancia entre los cubos. Una vez identificadas las posiciones extremas, serd necesario
efectuar una medicién rigorosa en cuatro puntos a 90°C entre ellos, como A en Fig. 01.

cA
A
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H.2

La méxima diferencia lefda entre dos valores a 180° indica el AA.

Determinar la entidad de la desalineacién paralela elaborando, segin lo indicado, los
valores de la excentricidad reciproca entre los didmetros de referencia de los dos cubos. A
tal propésito fijar rigidamente el comparador sobre un anillo en 2/2 al didmetro de
referencia de un cubo, como B en Fig. 02. Verificar que el equipo de control, en el arco de
una rotacién de 360°, no tenga juegos; luego proceder a medir la excentricidad minima'y
méxima. La méxima diferencia lefdaindicael AP.

Determinar la entidad de la desalineacién angular elaborando, segin lo indicado en el
esquema que sigue, los valores del paralelismo de cabeza entre las superficies frontales
de referencia de los dos cubos. Para los acoplamientos con espaciador tubular o con eje
fluctuante, esta operaciéon podrd ejecutarse utilizando un micrémetro para infernos
posicionado como C en Fig. 03 o un comparador posicionado como D en Fig. 04 o Een
Fig. 05. La méxima diferencia entre dos valores leidos a 180° indica el AA.

Determinar la entidad de la desalineacién paralela elaborando, segin lo indicado, los
valores de la excentricidad reciproca entre los didmetros de referencia de los dos cubos.
La excentricidad de los cubos serd medida con un comparador posicionado como F en
Fig. 03, GenFig. 04 o Hen Fig. 05.

Los acoplamientos con espaciador, teniendo una distancia elevada entre los centros de
los dentados, necesitan una precisién de alineacién inferior respecto a los acoplamientos
normales; de todas maneras, verificar que el equipo de control, en el arco de una
rotacién de 360°, no tenga juegos y luego proceder a medir la excentricidad minima y
méxima. La méxima diferencia lefda indica el AP.

_CA

Fig.03 Fig.04 Fig.05

En base a los valores medidos de paralelismo AAy de coaxialidad AP, comprobar la
correcta alineacién segin las indicaciones del esquema de calculo que sigue, verificando
que los resultados del calculo, indicados por aT® séan siempre inferiores a los médximos
angulos dindmicos admisibles por las diferentes fipologias de acoplamientos. En caso
contrario, perfeccionar la alineacién de los dos medios acoplamientos hasta obtener los
valores correctos de dngulo méximo dindmico. La presencia de desalineacién angular
excesiva estd sefialada por el desplazamiento axial de la camisa durante el
funcionamiento regular o durante las fases de aceleracién o de sobrecarga. Para los
valores de: distancia entre los centros de los dentados G, didmetro cubos F, espacio

necesario para alineacién cAy recorrido axial camisas H ver los valores que se indican en
TAB. 1.

TABI DIMENSIONES Y ESPACIOS NECESARIOS PARA ALINEACION
60-A 60-B GO 108 G20
TANARD F  cA H TAMARO | @ F cA H | ¢ TAMARD F cA H
0 2% & | % 15:05 q 155 40 51 9:1 | & 12 | 54 105 108 6
1 ] B85 | 6215405 5 |05 &0 (25 0 3l 9 [ 65| 18 120 b
F 3% 107 | 74| 15505 190 %0 M 9 ] 7 [ %18 8] 6
3 [ M| 133 [ 8| 25:05 205 50 30| 9 7 9 [ B3] 10 [ 9
q 5| 18 25405 B | 205] 60 [32] 9 ) 23 [ % M6 || ox
S e In 3105 9 |20 650 |45 1521 8 26 18] M2 77| 9s1
6 || am 320 10 | 240 60 | 357 | 15415 | 82 30 1| o [07] 1211
7 (W 4305 V1[5 150 [ 15515 | 86 T35 W] am [ 12el
8 [100] 254 [10] 4 12|20 5] N2 | 0 90 | 15| a0 |25 1241
9 (a9 (5] 4 13 [%5] B0 [M4] B2 | W 06 |10 40 [280] 15415
10 [ 124] 305 | 190 4 0 [ 3] 1000 |40 2 08 52 | 167 480 [ 301 [ 15215
1 Mo | 3 [20] 5: 15 [ 370 100 |57 30 12 58 [ 23] 540 [0 15815
16 [4I0] 1220 [598] 0 118
7 |a0] 1m0 62| 30z 7]
B | 470] 1400 [665] 303 |12
9 (50| 150 [710] 303 1%




ESQUEMA DE CALCULO DESALINEACION
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LUBRIFICACION

PARA LA DURACION DEL ACOPLAMIENTO UNA LUBRIFICACION CORRECTA ES
DETERMINANTE

Después del montaje de los cubos y el posicionamiento de las camisas dentadas y de las
bridas laterales, utilizando una espatula, rellenar de grasa todos los espacios entre cubos
y camisas de ambos lados del dentado. Sucesivamente ensamblar el acoplamiento y
untar con un poco de masilla las superficies de contacto de las bridas.

Ensamblar el acoplamiento y apretar todos los tomillos a los pares indicados (ver TAB. IV
o planos), y luego, a través de los engrasadores y/o tapones (N° 2 cada medio
acoplamiento), completar el llenado del acoplamiento. En caso de acoplamientos
verticales, con espaciadores, con dispositivos de seguridad, con limitacién del juego
axial, con recorrido axial del cubo, completar el llenado de grasa de los dos medios
acoplamientos por separado.

Engrasadores Tapones conicos Tapones conicos Tapones cénicos Tapongs conicos
No.2  180° cada No.2 a 180° cada No.2a 180° cada No.2a 180° cada No.2 a 180° cada

medio ccqplumienfo medio acoplomiento medio qcoplumiemo medic acoplamiento  medio mPp\umienI
\
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Para completar el llenado de las cémaras del acoplamiento, soltar totalmente un tapén o
un engrasador cada medio acoplamiento. Unir la bomba al restante engrasador u orificio
de conexién y bombear grasa hasta llenar completamente el acoplamiento, o sea hasta
que la grasa excedente no salga de todos los orificios libres. En los acoplamientos
horizontales, para asegurar un llenado completo de las cémaras, bombear la grasa por el
orificio vertical (max 45°) dirigido hacia abajo y esperar hasta que la grasa sale del orificio
opuesto dirigido hacia arriba. Para ejecutar esta operacién, usar bombas para grasa
manuales o equipadas de reguladores de presién. No poner nunca en presién las dreas
internas del acoplamiento. Para la cantidad de grasa de los acoplamientos estdndar ver la
tabla a continuacién.

ACOPLAMIENTOS GO-A

TAMAND o[ r[alaf4al sl sl 7[8[9fw0]m

CANT.DE GRASA [Kg) 0.08 [0.09 [0.1¢ [027 [047 [0.68 063 [154 [228 [310 [390 | 620

ACOPLAMIENTCS GO-B

TAMARD 4] 5] 6 r}_a
CANT.DEGRASA(G] 6 | 6 | 8 [ 10| 12

2 13 1415 6 78]
B 48] 60| 85 105 120 1% | 180

ACCOPLAMIENTOS G-20
TAMARO ARAR AR AR IE I A

CANT.DEGRASA Tkl 04 [ 07 (08 [16 |22 [29 [50 [ 65 82 | 14| 17 2

Para los medios acoplamientos la cantidad de grasa comesponde a lo midad de laindicada.

1.4

1.5

Una vez que la lubricacién estd completada, comprobar que el acoplamiento esté
completamente lleno de grasa y después remontar tapones y/o engrasadores
controlando cuidadosamente sus apriete.

Al principio, los acoplamientos deberdn reengrasarse cada 3-4 meses regularmente. Este
intervalo inicial se aconseja en el caso que: las juntas de estanqueidad estén integras, la
utilizacién sea de tipo industrial con servicio medio, los ambientes no sean corrosivos y las
temperaturas de funcionamiento estén comprendidas entre 0y 60°C.

En el caso de que las juntas no garantizan una perfecta estanqueidad, ejecutar todos los
llenados de grasa necesarios a mantener el acoplamiento completamente ileno de grasa
y reemplazar las juntas lo mds pronto posible.

Después del primer afio de utilizacién y observacién, y de haber verificado los resultados,
los intervalos de engrase podrén adecuadamente prolongarse hasta 6 meses.

Para condiciones diferentes de las indicadas, los intervalos de engrase podrdn variarse
ulteriormente. De todas maneras, éstos no deben superar los 12 meses o, en el caso de
grasas sintéticas especiales Long-life, los 36 meses.

Durante las lubrificaciones se deberd crear en el acoplamiento un cierto cambio de grasa.
Atalfin, utilizando grasas multi-uso, cada tres meses deberd renovarse aproximadamente
Vs de la vieja grasa.

Para permitir la salida de la grasa vieja se deberd soltar, a 180° respecto al punto de
aduccién de grasa nueva, un tapén o un engrasador y bombear grasa nueva hasta que la
cantidad prefijada de grasa vieja no salga del orificio de salida. La grasa vieja deberd
ponerse en recipientes apropiados, que se entregaran a los entes encargados de la
eliminacién.

No dispersar grasa en el ambiente.

Al término de la operacién, remontar tapones y/o engrasadores, verificando que estén
apretados adecuadamente.

Durante las operaciones de lubricacién, si posible (compatiblemente con las
dimensiones) controlar siempre el juego tangencial de los dentados y verificar que la parte
fluctuante del acoplamiento esté axialmente libre. Si el movimiento estd blocado, o el
juego tangencial es excesivo, desmontar el acoplamiento y examinar los dentados.

58



1.7 Utilizando grasa multi-uso, cada 8.000 horas de funcionamiento, o al méximo cada dos
afos, cambiar la grasa completamente. En estas ocasiones se deberd desmontar el
acoplamiento, limpiar la superficie de las bridas, retirar toda la grasa vieja, limpiar los
intersticios, controlar el estado de los dentados y después ejecutar las operaciones
indicadas en los puntos de 1 a 4. No usar nunca grasas contaminadas o no adecuadas
para las condiciones de funcionamiento. Para separar las dos bridas de las camisas no
utilizar herramientas que puedan dafar la integridad de las superficies de estanqueidad.

1.8 Para lubrificar los acoplamientos de dientes esténdar deben utilizarse grasas lubrificantes
frescas (no mds viejas de 3 afios), al jabén de litio o litio complexo, contenientes aceites
minerales parafinicos o sintéticos de alta viscosidad (>= 68 ¢St a 40°C), una cantidad
mdxima de H,O de 0,3% y aditivos EP (con resultados de prueba Timken Ok load =>30
Ib). La grasa debe tener punto de gota >145°C, resistir a la centrifugacién y tener
caracteristicas antioxidantes, hidréfugas, anticorrosivas y antihigroscépicas. Para
acoplamientos muy cargados o de elevada capacidad de carga (G20, G35, G60 o las
variantes HT de los GO-A y GO-B), se aconseja la utilizacién de grasas EP especiales
(con resultados de prueba Timken Ok load =>50 Ib) contenientes aceites con viscosidad
>630 cSta 40°C, aditivos al MoS, micronizado (dimensién mdxima particula 5 micrén).

1.9 Las caracteristicas minimas de las grasas EP multi-uso utilizables para engrasar los
acoplamientos de dientes deben ser comparables con las indicadas en la TAB II. El grado
NLGI (consistencia) de las grasas tiene que seleccionarse en funcién de la temperatura
ambiente y de la velocidad de rotacién del acoplamiento. Si la velocidad de rotacién en
funcionamiento no estd comprendida entre 15% y 80% de la velocidad nominal del
acoplamiento nk (ver catdlogo), se deberd seleccionar una grasa con un grado NLG1
mds bajo, o sea una grasa més blanda. El grado NLGI O es apropiado para todo el rango
de velocidades. Para informaciones mds detalladas sobre la lubricacién de los
acoplamientos de dientes, ver las normas AGMA 9001-A86 y AGMA 250.03.

Para todos los casos que siguen, seleccionar una grasa idénea, consultando
directamente los productores de lubrificantes, y someter después las caracteristicas de la
grasa seleccionada a la aprobacién del Servicio Técnico MAINA.

- Condiciones ambientales de servicio extremas - Temperaturas maximas de funciona miento

- Cargas muy elevadas, pulsantes, reversibles - Ambientes con elevada humedad

- Velocidades de rotacion maximas o muy variables -lubricacion"LONG-LIFE"

- Movimientos axiales frecuentes - Presencia de corrientes pardsitas o vibraciones

Aftitulo puramente informativo, en TAB. Il se nombran algunas marcas y tipos de grasas
adecuadas para lubrificar los acoplamientos de dientes sometidos a velocidades, cargas
y servicios medios y temperaturas de -20 hasta +70°C.

TABA CARACTERISTICAS LUBRIFICANTES
Temperatura de Indice de Grado
~ Funcionamientgs | Penetracion ASIM NLGI
>-0°C < 30°C 350 - 380 0
> AC < 0°C 300 - 350 1
> I0°C < 9%°C 265-295 2
<-0°C Consultar Nuestro
> 9¥°C ~Senvicio Técnico

TABML |3 ANTES RECOMENDADCS PARA GO-AY GO8 TABVIL samahTES RECOMEADADOS PARA GO-AHT, G0, GV 615

P GRMUEP ATHESAEP  AGIP ROCCLMIS2000 _ [uBIL MCBIEN? 78
CHEVRON DURALGHTEP_|MOBIL VCAUTMAT3  TRIBOL-CASTROLRELWUANT |KLUBER  KILBERWBEBEAL-ISO)
NONTESHELL ALVANIA EP |ES50 BEACONEP  SHELL _SKALALBDAGREASSHDX) [VISCOL SGNALMOLIVIS GLA

NO MEZCLAR ENTRE ELLAS GRASAS DE TIPOLOGIAS Y/O MARCAS DIFERENTES.
ESTAS PODRIAN SER ENTRE ELLAS INCOMPATIBLES Y PERDER LAS CARACTERISTICAS
LUBRIFICANTES. SALVO INDICACIONES CONTRARIAS, NO USAR NUNCA ACEITE
PARA LUBRIFICAR LOS ACOPLAMIENTOS DE DIENTES.

FOZ>wowuvm
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L- NORMAS PARA ACOPLAMIENTOS GTS.

L.1

TARMI

phey ?}\\\

4%

Para que el acoplamiento GTS pueda compensar desplazamientos axiales entre tambory
reductor, deberd ser montado respetando la cota "b". Los sucesivos desplazamientos
axiales admitidos seran “Ab”.

Para ira el control de la alineacién, medir la cota "a" entre reductor y acoplamiento
(referida al exterior de la brida) y efectuar 4 lecturas a 90°. La diferencia entre el valor
minimo y maximo deberd superar “Aa” (ver TAB. VI)

CTAMARO [ 0 2 | M w [ B[N M oo s[5 ]0]8&]B

A |05 0505 05|06 06|06 07|07 08|08 | 1 [ 1T | 1]]1

b 5 60 5 5[ 5| &S [ W00 012 12]20|20|20

b 3 5| s 5855777 7717 ]71]7]1

L.2

El acoplamiento GTS debe ser lubrificado con grasa. El lubrificante ideal es una grasa al
jabén de litio, con caracteristicas EP, consistencia NLGI 1-2, aditivado con MoS, (3-8%).
titulo orientativo, en TAB. VIl se nombran las siglas de algunas marcas. El cambio de la
grasa debe efectuarse como minimo una vez por afio y a cada parada de manutencién.
Para servicios extremamente pesados, y para largos intervalos entre dos cambios de
lubrificante, consultar nuestro Servicio Técnico.

TAMANO 0D 2| M| 2% B[ N| M| 40 2|4 5|56 0N

** PESO (Kg) 2 [ 36| 44 55 73| 95| 120( 158 205 [ 284 | 466 | 574 | 718 | 956 [ 1930

CANT. GRASA (Kg) | 015 [0.17 | 0.18 [0.20 | 0.26 |0.28 | 0.32 |0.48 | 0.58 [0.70 | 110 | 140 | 180 | 220 | 260

"PARDEAPRETE(MNm) | 214 214 | 214 | 214 | 214 | 214 | 562 | 562 | 562 | 562 562 | 562 | 1058 | 1058 | 1058

* los valores indicades en la fabla estdn calculados con tomilos en clase 8.8.
** |os valores indicados en la tabla estan calculados con cubos sin agujero.

Con mayor frecuencia debe controlarse el estado de desgaste de los dentados, utilizando
el dispotivo exterior. Cuando los dentados estén en perfectas condiciones, el indice se
encuentra en la ruesca central. El desplazamiento del indice hacia las dos muescas
laterales indica el desgaste de los dientes, y por lo tanto se necesita un desmontaje de
controly un reemplazo eventual (Fig. 6).

Indice para el Control Fig. 6
del Desgaste sobre el Dentado
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