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ACOPLAMIENTO DE BARRILETES "NT" & "NTR"

INSTRUCCIONES DE MONTAJE Y MANTENIMIENTO

0) Disefio y Lista de Piezas

1 Cubo 8 Anillo de retencion 15 Extractores de camisa
2 Camisa-Brida 9 Cara arrastre 16 Tornillo de fijacién externo
3 Barrilete 10 Marcas desgaste 17 Tornillo de fijacién interno
4 Tapa exterior 11 Marca reglaje axial 18 Extractores de cubo (para tamafp8)
5 indice 12 Marcas de montaje y N° de pareja 19 Extractores de camisa
6 Tapa interior 13 Orificio engrase 21 Adaptacion engrase (s6lo bajo demanda)
7 Junta 14 Orificio de rebose
(Fig. 4)

1) Consideraciones iniciales

-El acoplamiento de barriletes NT se suministracoma unidad conjunta, lista para su montaje, gesprovista
de lubricante, por lo que antes de la puesta enickedebe asegurarse su engrase con la calidashtydad de
grasa que se indica en el apartado correspondiente.

-Los tornillos de fijacién del acoplamiento al taonlbleben ser como minimo de calidad 8.8 para medélo.. y
como minimo de calidad 10.9 para modelos NTR...»&ores de los pares de apriete de los tornillcalielad
8.8 en la tabla N° 13 y para los tornillos de @lid0.9, en la tabla N° 14.

-En caso de que sea necesario desmontar el aceptansiuministrado (p. ej. para mecanizado del miigjato
cuando se ha suministrado en desbaste, o para j;m@macaliente por interferencia), es muy impodant
asegurarse de que al montarlo de nuevo el cub@antésa-brida se emparejen sin que medie una pasiicla
entre varias unidades y ademas en la misma pogieiativa como fue suministrado. Esto se consiqamendo
coincidir el diente marcado del cubo con el dignggcado de la camisa-brida (referencia de lad&iglemento
12).

©ETRON Aplicaciones Industriales S.L. - Edicion 2012/RevNlodificaciones Reservadas 2



-El rodamiento-soporte del tambor en el lado ofuabtcoplamiento debe absorber los esfuerzoseaxiple se
generen durante el servicio y transmitirlos a kauesura. Si la misma sufriera una deformacion¢csponente
axial no debe superar el desplazamiento axial n@xidmisible para el acoplamiento indicado en l&atals 11

(valores vélidos para acoplamiento supuesto almaadularmente).

Tabla N° 11 Desplazamiento axial maxyvalores validos para acoplamiento supuesto almeagularmente)

NT&NTR |2.5(5|7.5|/10|13|16|20|30|40|50|60|100|150|210|260|340( 420 | 62!
+tmm. | 3|3/ 414 4) 4] 4] 4 4 6 4 6 6 4 4 8§ 8 4§

Tabla N° 13 Par de apriete para tornillos de calidd 8.8

Rosca M8 M10 M12 M16 M20 M24
Par (Nm) 26 51 89 215 420 725
Table N° 14.- Par de apriete para tornillos de catiad 10.9
Rosca M8 M10 M12 M16 M20 M24
Par (Nm) 37 75 130 310 620 1060

2) Montaije en el eje del reductor

Conexidon Cubo-Eje con chavetas, estriados, etc.

Caso a.- Acoplamiento suministrado mecanizado:

-Limpiar las superficies del alojamiento y del eje.

-Precalentar el acoplamiento completo sumergiéndoloin bafio de aceite caliente sin que sobrepasgOfC
para evitar dafar las juntas. El aceite del citadidio no debe atacar a los componentes fabricadbasna
Nitrilo.

-Calar el cubo en el eje evitando golpearlo.

-Verificar el libre desplazamiento axial de la caanbrida.

Caso b.- Acoplamiento suministrado sin mecanizar:

-En este caso es necesario separar el cubo del despiezas del acoplamiento. En el siguiente foasa
describen los pasos especificos a seguir para dég@mg montaje.

Conexion cubo-eje por interferencia sin chaveta

En este caso es necesario separar el cubo detledstooplamiento. (Referencia a la Fig. 4 parautaeracion de
elementos).

-Soltar tornillos, elemento 16, y retirar la tapéeeior, elemento 4, junto con la junta, elementde/ese lado.

-En la practica general operando en posicion \artiener en cuenta que la camisa-brida, elemerjt;mtd con
la tapa interior, elemento 6, quedan libres y poezder. Por lo tanto, en caso necesario, colossardiiadores
adecuados para mantenerlos en su posicion.

-Retirar el anillo de retencién de ese lado, elemento 8iahel elemento 4, teniendo en cuenta que el espaci
para montarlo posteriormente sera, generalmentg, Imitado hacia el lado reductor una vez el cuba s
montado en el eje. En los casos donde la tempard&ucalentamiento para periodos cortos no supsr270°C,
no sera necesario retirar el anillo de su alojataien

-Soltar tornillos, elemento 17, y retirar la tapgerior, elemento 6, junto con la junta, elementdeZese lado.
-Retirar el anillo de retencion de ese lado, elam8nhacia el elemento 6.

-Al hacerse en posicion vertical, tener en cuentalgs barriletes, elemento 3, estaran libresposean caer.
-Ahora se podréan retirar los barriletes, elementodespués la camisa-brida, elemento 2.

-Ahora se podré proceder a calentar el cubo, elenfersuelto o quizds, como se ha descrito antaente, con
un anillo de retencion, elemento 8, montado enaswra dependiendo de la temperatura maxima pregsta
calentamiento debe ser progresivo por toda la 8omersea cual sea el medio utilizado para ellotaedo el
calentamiento excesivo de ninguna zona localizaademperatura maxima de calentamiento del cubdehe
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exceder los 320+350°C. Si la necesidad sobrepdea eslores habria que proceder al enfriamientoegel
(eventualmente con nitrégeno liquido).

- Antes de empezar el calado de dicho cubo, elenferdomprobar que existe una distancia minimdFig. 4 y
Tabla N° 5). En caso de que la distancia "y" se:aoméde lo recomendado, los tornillos y arandeliesnento 16,
deben ir ya alojados en la tapa exterior.

-Calar el cubo, elemento 1, en el eje hasta umaeneéia de fondo colocada previamente o hastaldégpano”
con el extremo del eje. Evitar absolutamente ea fste cualquier contacto del cubo caliente cojuréa,
elemento 7.

-Esperar hasta el enfriamiento a la temperaturdeantgbpara continuar el proceso.

-En el caso de que haya sido retirado, montarikb @te retencion, elemento 8, en su canal ends @e la tapa
exterior, elemento 4.

-Montar la correspondiente camisa-brida, elementsabre el cubo asegurandose del emparejamiento vy |
referencia de posicién entre ambos, elemento 12e&smendable que los tornillos y arandelas, elémgn,
estén ya alojados en sus posiciones.

-Alojar los barriletes, elemento 3, en sus cavidade

-Montar en su canal el anillo de retencién extegtgmento 8, hacia el lado de la tapa interiemehto 6.
-Montar la tapa interior, elemento 6, junto corjuata, elemento 7, centrado en la camisa-bridanex¢o 2, y
fijar mediante tornillos, elemento 17.

-Montar la tapa exterior, elemento 4, junto cofulga, elemento 7, haciendo coincidir el indicaddemento 5,
con las marcas de desgaste, elemento 10, sobob@| elemento 1. Apretar los tornillos, al princige forma
alternada y opuesta, uno a uno, para realizar an bantraje de la tapa. Por Gltimo, aprébaos los tornillos
uno a unohasta llegar a los valores correspondientes,addis en las tablas N° 13 y N° 14,

-Verificar el libre desplazamiento axial de la caabrida.

Tabla N° 5.- Distancia minima para tornillos, elemeto 16

NT&NTR 2.5%5 7.5+30 40+100 150 210+620
"y" 50 60 70 80 90

Caso c.- Acoplamiento suministrado desmontado ymsiarcas de desgaste, elemento 10, y sin marcazglaje
axial, elemento 11: (Como proceder al montaje debglamiento en si)

-Para la numeracion de los elementos se haceneifeeela Fig. 4.

-Partimos del supuesto que el cubo, elemento 1squarado ya ha sido mecanizado, bien sea paratef@wpara
montaje por interferencia, estriado...

-Ahora se procede al montaje de los elementoscdplamientoSi se tienen varios acoplamientos a montar, tener
la precaucién de hacer las parejas que tengan el smo humero de serie marcado_tanto en el cubo, elenio 1,
como en la camisa-brida, elemento 2.

-Introducir un anillo de retencioén, elemento 8eenorrespondiente alojamiento del cubo, elementué esta en el
lado de la tapa interior, elemento 6.

-Introducir la tapa interior, elemento 6, junto danunta, elemento 7, en el cubo. Se recomieridarda tapa cerca
de la posicion final en la que ira fijado postariente a la camisa-brida, elemento 2, y a la tafsaier elemento 4.
Tener cuidado con la junta y asequrarse gue mantiena posicion y no esté torsionada.

-Situar el cubo, con los elementos ya insertadogosicion vertical sobre el suelo o la mesa detajmncon el
orificio de rebose, elemento 14, hacia arriba.

-Introducir la camisa-brida del mismo numero ddesalemento 2, haciendo coincidir las marcas dataj® y
namero de pareja, elemento 12. Para mantenerlazealtura adecuada sera necesario prever unoscifistares de
apoyo.

-Introducir los tornillos y arandelas, elementoyliijarlos a la tapa interior, elemento 6, centsachacho-hembra.
-Introducir los barriletes, elemento 3, en losaitgntos circulares entre cubo y camisa-brida.

-Introducir el segundo anillo de retencion, eleraghten su correspondiente alojamiento en el @lbmento 1, en el
lado de la tapa exterior, elemento 4.

-Introducir la tapa exterior, elemento 4, hacieodincidir los agujeros de los tornillgssituando el indice, elemento
5, en el lado opuesto al orificio de rebose, elenmeri4.

-Fijar la tapa exterior, elemento 4, al pack (caatirida, elemento 2, + tapa interior, elementocéhtrandolo
macho-hembra utilizando los tornillos y arandedéesnento 16. Al apretar los mencionados tornihasgerlo primero
de forma alternada y en puntos opuestos para gamaek centrado. Después apretarp a uno, todos los tornillos
al valor correspondientg&ener cuidado con la junta y asegurarse que mantiena posicidn y no esté torsionada.
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-Ahora teniendo todo montado, el paquete compyestta camisa-bridas y las tapas es libre de me@asimente

un valor determinado.

-Ahora es momento de realizar en el cubo, eleméntas marcas de reglaje axial, elemento 11 (Biga&ina
distancia "Ax" desde la cara de acuerdo con lazeslde la tabla N° 15.1 y las marcas de desgdesteento 10 (Fig.

9), a distancidm/2" de acuerdo a los valores de la tabla N° 12, agmtpiy derecha con respecto a la linea de centro
en el indice, elemento 5.

Antes de realizar dichas marcas, por favor pregtmcion el parrafo dédesgaste interno del dentado"en el
capitulo5. Mantenimiento, relacionado con los valores "m/2" que dependda dplicacion.

3) Reglaje axial y alineacién

Una vez fijado el acoplamiento a la brida del tambo posicion axial correcta viene indicada pardacidencia
de la marca en el indice, elemento 5, con la matemento 11, del cubo (Fig. 8). En esa posiciger, Yalores
"AX" en la tabla N° 15.1) se define la fijacion delporte opuesto del tambor a la base. Ver tablaS\® para
valores maximos de desviacion recomendados duehntglaje axial.

Seguidamente se comprueba la alineacion angulaiemdiol la separacion “X”, (Fig.10) en cuatro puntos
separados 90° valiéndose de una regla de referénoi@do de orientacion se puede considerar coraptable
una diferencia maxima entre las 4 medidas a lazatte la camisa-brida, de:

0,3 mm, para tamafnas NT-60
0,6 mm, para tamafas NT-100

Marcas

Tabla N° 15.1.- Marcas de reglaje axial

NT&NTR | 2.5|5[7.5[10]|13|16[{20|30]40|50({60|100| 150|210 260| 340| 420| 62(
“AX [ 5[5 S| 55| 5| SS9 7 a4 7 7 7 74 13 13 13

Tabla N° 15.2-Maxima desviacion para la posicion @l determinada por “Ax”

NT&NTR | 25 | 5 | 7.5/10[13]16[20[30]40]50]60] 100] 150 210] 260] 340] 420 | 62

+ mm. 0,3 0,4 0,6 0,8
Tambor
Regla
\ % Brida
X7 > Acoplamiento
o
(Fig. 10)
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4) Engrase

Terminado el montaje y antes de la puesta en $erécdebe rellenar la camara interior con grasa(&éitivo de
Extrema Presion y consistencia NLGI-2). El orificle entrada, elemento 13, situado en la tapa extes apto
para colocar una prolongacion tubular, elementohasta el exterior del tambor facilitando la codexde una
bomba de mano o una bomba neumatica de baja pré&ionificio de entrada es de G1/8" hasta el tamadi
inclusive, y G1/4" para los tamafios mayores. Cojacueion standard, la posicion del orificio de ad# en la
tapa exterior, elemento 4, es radial hasta el targ2éd inclusive, y frontal para tamafios mayoreslaBpractica
se debe introducir grasa hasta que salga por gtragde rebose, elemento 14, de la parte opuesteute.
Realizar el dltimo engrase girando el tambor meelialucion.

Como orientacion en la tabla N° 16 se puede veadéidad aproximada segun tamafios.

La tabla N° 17 muestra algunas referencias de grad@as para temperaturas de —20 hasta 80°Cultamgara
temperaturas fuera de esa gama.

Tabla N° 16 Cantidad de grasa

NT&NTR | 25| 5| 75| 10] 13 14 20 30 40 50 60 10060 210| 260|340/ 420|620
dm? 0,08/0,10{0,12|0,14|0,15/0,17/0,19]0,23] 0,45/ 0,47/ 0,57|0,72| 1,04/ 1,35| 1,32 1,69| 2,03| 2,26

Tabla N° 17.- Grasas (-20°C + +80°C)

Referencia Productor

CENTOPLEX 2 EP KLUBER LUBRICATION
VERKOL EP2 VERKOL, S.A.

AGUILA N° 850 EP-2 BRUGAROLAS
BP Energrease LS-EP 2 B.P.

SHELL alvania EP-2 SHELL
MOBILUX EP2 MOBIL
BEACON EP2 ESSO
MULTIS EP 2 TOTAL

5) Mantenimiento:

Periodicidad de engrase

Depende de las condiciones de servicio, que essimidas por la clasificacion mediante el Grupd rddajo de
la maquina. Ver tabla N° 18 para los periodos resatados.

Para el reengrase, bombear grasa nueva por €imif engrase, elemento 13, expulsando la graska ysor el
orificio de rebose, elemento 14. Cuando la nueaaaycomience a aparecer por el orifico de rebayeficara
gue la operacion ha sido completada. Realizattiehdilengrase girando el tambor media revolucion.

Tabla N° 18.
Grupo de trabajo Periodicidad reengrase
FEM 1.001 (1998) - C
DIN 15020 FEM (1970) BS466 (1984) Horas de servicio Periodicidad
1Bm, 1Am, 2m, 3m 1B, IA, II, I M1, M2, mg M4, MS, 2000 Al menos 1 vez al afig
4m, 5m IV, Vv M7, M8 1000 Al menos 2 veces al afio

Inspecciones peridédicas

Por lo menos una vez al afio deben llevarse a ealgiduientes comprobaciones:

-Apriete de todos los tornillosa los valores recomendados y sustitucion de aguglle estén deteriorados.
-Comprobar que las caras de arrastre, elementidh en buenas condiciones y el contacto sea tmrrec
-Desgaste interno de dentadod?or mediacion de la posiciébn de la marca del inddemento 5, sobre las
marcas del cubo, elemento 1, Fig. 9, se puededatantl avance del desgaste de los flancos. Encsitn de
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nuevo la marca del indice esta centrada (caso wndd se llega al limite (caso b), debe reemplazafls
acoplamiento completo.

En la tabla N° 12 se reflejan los valores maximmsigsgaste permisibles, “m/2”, para aplicacionesioplican

un solo sentido de carga (caso tipico de tambal@ecion en grias). Para aplicaciones con sedtdoarga
reversible la amplitud entre marcas debe divides#re 2. Salvo peticion expresa los acoplamies®s
suministran como standard con las marcas seguetaionada tabla por lo que se recomienda modifisasi la
aplicacion lo requiere, para valorar correctaméntvolucion del desgaste.

-Reglaje axial: Comprobar la posicion del indice, elemento 5,adesedo con la Fig. 8 y las recomendaciones del
capitulo 3. En caso de ser necesario intentarsteajbhasta los valores de la tabla N° 15.2

-Control de juntas: Si se observa algun deterioro en los labios deecide las juntas, elemento 7, debe
procederse a su sustitucion.

Tabla N° 12 Control de desgaste

NT&NTR [2,5 7,5 10| 13| 16| 20| 30 40 50 60 100 1%0 210 260 340 A2

(€3]

"m/2" (mm.) 414/ 4|1 4| 6| 6| 6| 6 6] 8 8 8 8 8 8 8 8 §

. INDICADOR_ |

Marcas

Z
— ;:‘—?mj:
m/2 ‘

—
‘
el

Caso a Caso b

a) Entre marcas - OK b) Limite de desgaste
(Fig. 9)
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ACOPLAMIENTO DE BARRILETES "NTSG" & "NTRSG"

INSTRUCCIONES DE MONTAJE Y MANTENIMIENTO

0) Disefio vy Lista de Piezas

(*) Para tamafios > 620, solo en un lado
(**) No para tamanos > 620

1 Cubo 8 Anillo de retencion (*) 15 Extractores de camisa

2 Camisa-Brida 9 Cara arrastre 16 Tornillo de fijacién externo

3 Barrilete 10 Marcas desgaste 17 Tornillo de fijacién interno (**)

4 Tapa exterior 11 Escaldn reglaje axial 18 Extractores de cubo

5 indice 12 Marcas de montaje y N° de pareja 19 Extractores de camisa

6 Tapa interior (**) 13 Orificio engrase 20 Anillo de empuje (*)

7 Junta 14 Orificio de rebose 21 Adaptacion engrase (s6lo bajo demanda)
(Fig. 4)

1) Consideraciones iniciales

-El acoplamiento de barriletes NT se suministracoma unidad conjunta, lista para su montaje, gesprovista

de lubricante, por lo que antes de la puesta esickedebe asegurarse su engrase con la calidashtydad de
grasa que se indica en el apartado correspondiente.

-Los tornillos de fijacion del acoplamiento al taonkdeben ser como minimo de calidad 8.8 para medelo
NTSG... y como minimo de calidad 10.9 para mod®&ld®SG... Ver valores de los pares de apriete de los
tornillo de calidad 8.8 en la tabla N° 13 y pastlarnillos de calidad 10.9, en la tabla N° 14.

-En caso de que sea necesario desmontar el aceptansiuministrado (p. ej. para mecanizado del miigjato
cuando se ha suministrado en desbaste, 0 para jj@macaliente por interferencia), es muy impodant
asegurarse de que al montarlo de nuevo el cubeaniésa-brida se emparejen sin que medie una pasikcla
entre varias unidades y ademas en la misma pogieiativa como fue suministrado. Esto se consiqamendo
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coincidir el diente marcado del cubo con el dignggcado de la camisa-brida (referencia de la&iglemento
12).

-El rodamiento-soporte del tambor en el lado ofuakticoplamiento debe absorber los esfuerzoseaxiple se
generen durante el servicio y transmitirlos a kauetura. Si la misma sufriera una deformacion¢csmponente
axial no debe superar el desplazamiento axial m@@dmisible para el acoplamiento indicado en léatals 11

(valores validos para acoplamiento supuesto almaadularmente).

Tabla N° 11 Desplazamiento axial mdxvalores vélidos para acoplamiento supuesto almeagularmente)

Solo NTRSG
NTSG&NTRSG [20(30(40(50(60|100( 150|260 340| 420| 620|820| 920| 1020
+ mm. 41 4| 4| 6| 6| 6 6 6 8 8 8 10 1p 10
Tabla N° 13 Par de apriete para tornillos de calidd 8.8
Rosca M8 M10 M12 M16 M20 M24
Par (Nm) 26 51 89 215 420 725
Table N° 14.- Par de apriete para tornillos de caliad 10.9
Rosca M8 M10 M12 M16 M20 M24 M30
Par (Nm) 37 75 130 310 620 1060 2100

2) Montaje en el eje del reductor

Conexidn Cubo-Eje con chavetas, estriados, etc.

Caso a.- Acoplamiento suministrado mecanizado:

-Limpiar las superficies del alojamiento y del eje.

-Precalentar el acoplamiento completo sumergiéndoloin bafio de aceite caliente sin que sobrepasgOfC
para evitar dafar las juntas. El aceite del citadidio no debe atacar a los componentes fabricadbasna
Nitrilo.

-Calar el cubo en el eje evitando golpearlo.

-Verificar el libre desplazamiento axial de la caanbrida.

Caso b.- Acoplamiento suministrado sin mecanizar:

-En este caso es necesario separar el cubo del despiezas del acoplamiento. En el siguiente foasa
describen los pasos especificos a seguir para dég@mg montaje.

Caso b.1.-Conexién cubo-eje por interferencia shregeta (Para tamafios 620 )

En este caso es necesario separar el cubo detetstooplamiento. (Referencia a la Fig. 4 paraulaeraciéon de
elementos).

-Soltar tornillos, elemento 16, y retirar la tapéegior, elemento 4, junto con la junta, elementde/ese lado.
-En la préactica general operando en posicion \@rtiener en cuenta que la camisa-brida, elemerjtm@ con
la tapa interior, elemento 6, quedan libres y pnezber. Por lo tanto, en caso necesario, colossardiiadores
adecuados para mantenerlos en su posicion.

-Retirar el anillo de retencion, elemento 8, y el anilloatepuje, elemento 20, de ese lado hacia el elerdento
teniendo en cuenta que el espacio para montartermsnente serd, generalmente, muy limitado hatlado
reductor una vez el cubo sea montado en el ejiodrasos donde la temperatura de calentamiendopeaiodos
cortos no supere los 270°C, no sera necesariarrestos elementos 8 y 20 de su alojamiento.

-Soltar tornillos, elemento 17, y retirar la tapgerior, elemento 6, junto con la junta, elementdeZese lado.
-Retirar el anillo de retencion de ese lado, elém8ny el anillo de empuje, elemento 20, hacieezhento 6.
-Ahora se podra retirar la camisa-brida, elementbi@n hacia arriba o hacia abajo y recoger losilbtas,
elemento 3.

-Ahora se podra proceder a calentar el cubo, eleniersuelto o quizas, como se ha descrito anteente, con
un anillo de retencién, elemento 8, y un anilloaepuje, elemento 20, montados en sus respectivasasa
dependiendo de la temperatura maxima previstaalehtamiento debe ser progresivo por toda la siepertea
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cual sea el medio utilizado para ello, evitandoc&lentamiento excesivo de ninguna zona localizada.
temperatura maxima de calentamiento del cubo ne drbeder los 320+350°C. Si la necesidad sobregsasa
valores habria que proceder al enfriamiento delesjentualmente con nitrégeno liquido).

-Antes de empezar el calado del citado cubo caljegiemento 1, en el eje, no olvidarse de intradactapa
exterior, elemento 4, con su junta, elemento 7tdosllos con sus arandelas, elemento 16, elad#l retencion,
elemento 8, y el anillo de empuje, elemento 20,teméndolos retirados en una posicidon que impidaoetacto
con el citado cubo. Comprobar que existe una distaminima "y" (Fig. 4 y Tabla N° 5) entre tapaegluctor
para alojar los tornillos y arandelas, elementoSito la hay, deben ir ya alojados previamentéieha tapa
exterior.

-Calar el cubo, elemento 1, en el eje hasta umaeneéia de fondo colocada previamente o hastal@dégpafno”

con el extremo del eje. Evitar absolutamente ea e cualquier contacto del cubo caliente cojuriéa,

elemento 7.

-Esperar hasta el enfriamiento a la temperaturdeantgbpara continuar el proceso.

-En el caso de que hayan sido retirados, montan#élb de empuje, elemento 20, y el anillo de reit&am,

elemento 8, en su canal en ese lado hacia la x&p@oe, elemento 4.

-Montar la correspondiente camisa-brida, elementsdbre el cubo asegurandose del emparejamiento y |

referencia de posicién entre ambos, elemento 12e&smendable que los tornillos y arandelas, elémgn,
estén ya alojados en sus posiciones.

-Alojar los barriletes, elemento 3, en sus cavidade

-Montar el anillo de empuje, elemento 20, y ellarile retencién, elemento 8, hacia el lado dega taterior,
elemento 6. Al montar el anillo de empuje, eleméfiptener en cuenta que uno de los agujeros eadibe
coincidir con el orificio de rebose, elemento 14.

-Montar la tapa interior, elemento 6, junto conjwta, elemento 7, centrado en la camisa-bridanetéo 2, y
fijarla mediante tornillos, elemento Ifener cuidado con la junta y asegurarse gue mantiena posicion y no
esté torsionada.

-Montar la tapa exterior, elemento 4, junto conusita, elemento 7, haciendo coincidir el indicaddemento 5,
con las marcas de desgaste, elemento 10, sobob@| elemento 1. Apretar los tornillos, al princige forma
alternada y opuesta, uno a uno, para realizar an bantraje de la tapa. Por Gltimo, aprébaos los tornillos
uno a unohasta llegar a los valores correspondientes,addE en las tablas N° 13 y N° T4ner cuidado con
la junta y asegurarse gue mantiene la posicion y resté torsionada.

-Verificar el libre desplazamiento axial de la caanbrida.

Caso b.2.-Conexion cubo-eje por interferencia shrageta (Para tamafios 820)

En este caso es necesario separar el cubo detetstooplamiento. (Referencia a la Fig. 4 paraulaeraciéon de
elementos).

-Soltar tornillos, elemento 16, y retirar la tapéegior, elemento 4, junto con la junta, elementde/ese lado.
-En la préactica general operando en posicion \a@rtiener en cuenta que la camisa-brida, elemergaetia libre
y puede caer. Por lo tanto, en caso necesaric;anottistanciadores adecuados para mantenerlospassion.

-Retirar el anillo de retencién, elemento 8, y el anilloatepuje, elemento 20, de ese lado hacia el elerdento

Tener cuidado ya que después el espacio puededsmido hacia el lado del reductor a la hora detanah cubo.
-Ahora se pueden retirar los barriletes, element@8ia arriba o bien dejar descender cuidadodanecamisa-
brida, elemento 2, y recoger los citados barriletes

-Ahora se podra proceder a calentar el cubo, elem&én a la temperatura deseada para el montaje.

calentamiento debe ser progresivo por toda la 8omersea cual sea el medio utilizado para ellotaedo el
calentamiento excesivo de ninguna zona localizaademperatura maxima de calentamiento del cubdehe
exceder los 320+350°C. Si la necesidad sobrepdea eslores habria que proceder al enfriamientoegiel
(eventualmente con nitrégeno liquido).

-Antes de empezar el calado del citado cubo caljegiemento 1, en el eje, no olvidarse de intradactapa
exterior, elemento 4, con su junta, elemento 7tdasllos con sus arandelas, elemento 16, elad#l retencion,
elemento 8, y el anillo de empuje, elemento 20,teméndolos retirados en una posicion que impidaetacto
con el citado cubo. Comprobar que existe una digtaminima "y" (Fig. 4 y Tabla N° 5) entre tapaegluctor
para alojar los tornillos y arandelas, elementoSitho la hay, deben ir ya alojados previamentéieha tapa
exterior.
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-Calar el cubo, elemento 1, en el eje hasta umaenedia de fondo colocada previamente o hastal@égpario”
con el extremo del eje. Evitar absolutamente ea e cualquier contacto del cubo caliente cojuriéa,
elemento 7.

-Esperar hasta el enfriamiento a la temperaturdaeanrgpara continuar el proceso.

-Montar la correspondiente camisa-brida, elementsabre el cubo asegurandose del emparejamiento vy |
referencia de posicidon entre cubos, elemento kt, Fig. 4).Tener_cuidado con la junta y asegurarse gue
mantiene la posicion y no esté torsionada.

-Alojar los barriletes, elemento 3, en sus cavidgde este caso el acceso de montaje es solanwereklado del
reductor).

-Montar el anillo de empuje, elemento 20, y ellarde retencion, elemento 8.

-Montar la tapa exterior, elemento 4, junto conusiia, elemento 7, haciendo coincidir el indicaddemento 5,
con las marcas de desgaste, elemento 10, sobub@| elemento 1. Apretar los tornillos, al princige forma
alternada y opuesta, uno a uno, para realizar an bantraje de la tapa. Por ultimo, aprésaios los tornillos
uno a unohasta llegar a los valores correspondientes,addE en las tablas N° 13 y N° T4ner cuidado con
la junta y asegurarse gue mantiene la posicién y resté torsionada.

-Verificar el libre desplazamiento axial de la caabrida.

Tabla N° 5.- Distancia minima para tornillos, elemeto 16

Solo NTRSG
NTSG&NTRSG 20+30 40+100 150 210+620 820+1020
"y" 60 70 80 90 95

Caso _c.- Acoplamiento suministrado desmontado y siarcas de desgaste, elemento 10: (Como proceder al
montaje del acoplamiento en si)

Caso c.1.-Para tamafos 620

-Para la numeracion de los elementos se haceneifeela Fig. 4.

-Partimos del supuesto que el cubo, elemento 1seumarado ya ha sido mecanizado, bien sea paratef@\para
montaje por interferencia, estriado...

-Ahora se procede al montaje de los elementoscdplamientoSi se tienen varios acoplamientos a montar, tener
la precaucion de hacer las parejas que tengan el $mo numero de serie marcado_tanto en el cubo, elenio 1,
como en la camisa-brida, elemento 2.

-Introducir el anillo de empuje, elemento 20, deld de la tapa interior, elemento 6. Tener en eugume uno de los
agujeros radiales debe coincidir con el orificioreleose, elemento 14.

-Introducir un anillo de retencién, elemento 8eenorrespondiente alojamiento del cubo, elementué esta en el
lado de la tapa interior, elemento 6.

-Introducir la tapa interior, elemento 6, junto danunta, elemento 7, en el cubo. Se recomieridardia tapa cerca
de la posicion final en la que ira fijado postariente a la camisa-brida, elemento 2, y a la tafsaier elemento 4.
Tener cuidado con la junta y asequrarse gue mantiera posicion y no esté torsionada.

-Situar el cubo, con los elementos ya insertadogosicion vertical sobre el suelo o la mesa detajmncon el
orificio de rebose, elemento 14, hacia arriba.

-Introducir la camisa-brida del mismo niumero deesalemento 2, haciendo coincidir las marcas deta® y
numero de pareja, elemento 12. Para mantenerlagealura adecuada sera necesario prever unoscitistares de
apoyo.

-Introducir los tornillos y arandelas, elementoylffjarlos a la tapa interior, elemento 6, centachacho-hembra.
-Introducir los barriletes, elemento 3, en losai@pntos circulares entre cubo y camisa-brida.

-Introducir el segundo anillo de empuje, elemeiito 2

-Introducir el segundo anillo de retencion, elemnéhten su correspondiente alojamiento en el @lbmento 1, en el
lado de la tapa exterior, elemento 4.

-Introducir la tapa exterior, elemento 4, hacieodiocidir los agujeros de los tornillgssituando el indice, elemento
5, en el lado opuesto al orificio de rebose, elenteri4.

-Fijar la tapa exterior, elemento 4, al pack (cantirida, elemento 2, + tapa interior, elementocéjtrandolo
macho-hembra utilizando los tornillos y arandedéesnento 16. Al apretar los mencionados tornitheserlo primero
de forma alternada y en puntos opuestos para gamaek centrado. Después apretarp a uno, todos los tornillos
al valor correspondientg&ener cuidado con la junta y asegurarse que mantiena posicion y no esté torsionada.
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-Ahora teniendo todo montado, el paquete compyestta camisa-bridas y las tapas es libre de me@asimente
un valor determinado.

-Ahora es el momento de realizar en el cubo laxasatle desgaste, elemento 10 (Fig. 9), a distaméd de
acuerdo a los valores de la tabla N° 12, a izqaigmdkerecha con respecto a la linea de centroiediet, elemento 5.
Antes de realizar dichas marcas, por favor pregtamcion el parrafo dé&desgaste interno del dentado"en el
capitulo5. Mantenimiento, relacionado con los valores "m/2" que dependda dplicacion.

Caso c.2.-Para tamafog 820

-Para la numeracion de los elementos se haceneifeela Fig. 4.

-Partimos del supuesto que el cubo, elemento 1squarado ya ha sido mecanizado, bien sea paratef@para
montaje por interferencia, estriado...

-Ahora se procede al montaje de los elementoscdplamientoSi se tienen varios acoplamientos a montar, tener
la precaucion de hacer las parejas que tengan el smo numero de serie marcado_tanto en el cubo, elenio 1,
como en la camisa-brida, elemento 2.

-Para continuar el montaje es recomendado posiciehaubo, elemento 1, y la camisa-brida, elemehto
verticalmente sobre el suelo 0 sobre la mesa d¢ajaaron el orificio de rebose, elemento 14, hagida.

-Introducir la camisa-brida de mismo N° de set@mento 2, junto con su junta, elemento 7, en labcalemento 1,
girandola en sentido circular para hacer cointddirmarcas de montaje y N° de pareja, elementdelizr cuidado
con la junta y asequrarse gue mantiene la posicignno esté torsionadaPara mantenerla en una altura adecuada
serd necesario prever unos distanciadores de apoyo.

-Introducir los barriletes, elemento 3, en losai@pntos circulares entre cubo y camisa-brida.

-Introducir el anillo de empuje, elemento 20, hasta haga contacto con el dentado del cubo.

-Introducir el anillo de retencién, elemento 8,etrorrespondiente alojamiento del cubo, elementwadia la tapa
exterior, elemento 4.

-Introducir la tapa exterior, elemento 4, hacieodiocidir los agujeros de los tornillgssituando el indice, elemento
5, en el lado opuesto al orificio de rebose, elenteri4.

-Fijar la tapa exterior, elemento 4, a la camisdabh elemento 2, centrdndolo macho-hembra utiti@das tornillos y
arandelas, elemento 16. Al apretar los mencionémlodlos, hacerlo primero de forma alternada y pemtos
opuestos para garantizar el centrado. Despuésigprat a uno, todos los tornillosal valor correspondient&ener
cuidado con la junta y asequrarse gue mantiene lapicion y no esté torsionada.

-Ahora teniendo todo montado, el paquete compyestta camisa-brida, elemento 2, y la tapa extegiemento 4,
es libre de moverse axialmente un valor determinado

-Ahora es el momento de realizar en el cubo laxasatle desgaste, elemento 10 (Fig. 9), a distaméd de
acuerdo a los valores de la tabla N° 12, a izqaigmdkerecha con respecto a la linea de centroiediet, elemento 5.
Antes de realizar dichas marcas, por favor pregtamcion el parrafo dé&desgaste interno del dentado"en el
capitulo5. Mantenimiento, relacionado con los valores "m/2" que dependda dplicacion.

3) Reglaje axial y alineacion

Una vez fijado el acoplamiento a la brida del tambo posicion axial correcta viene indicada pardacidencia
de la marca en el indice, elemento 5, con la mateajento 11, del cubo (Fig. 8). En esa posicider, Yalores
"AX" en la tabla N° 15.1) se define la fijacion delporte opuesto del tambor a la base. Ver tablaS\P® para
valores maximos de desviacién recomendados dueantglaje axial.

Seguidamente se comprueba la alineacion angulaiemdiol la separacion “X”, (Fig.10) en cuatro puntos
separados 90° valiéndose de una regla de referénamdo de orientacion se puede considerar coraptable
una diferencia maxima entre las 4 medidas a lasatte la camisa-brida, de:

0,3 mm, para tamaf@sNTSG/NTRSG-60
0,6 mm, para tamafas NTSG/NTRSG-100 and NTSG/NTRSG-620
0,8 mm, para tamafas NTRSG-820
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(Fig. 8)

Tabla N° 15.1.- Marcas de reglaje axial

Solo NTRSG
NTSG&NTRSG |20|30(40(50(60(100|150|210|260|340|420|620|820|920| 1020
“AX” 41519 7 7| 7 7| 6 6/ 10 10 1p 10 10 1]

Tabla N° 15.2-Maxima desviacion para la posicion @l determinada por “Ax”

N

(Fig. 10)
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Solo NTRSG
NTSG&NTRSG [20[30[40[50]60]100]150] 210] 260[340] 420{ 620] 820] 920 1020
+ mm. 0,4 0,6 0,8 0,8
Tambor
X §
Regla %
\ 2 Brida
N Acoplamiento

14



4) Engrase

Terminado el montaje y antes de la puesta en $erécdebe rellenar la camara interior con grasa(&éitivo de
Extrema Presion y consistencia NLGI-2). El orificle entrada, elemento 13, situado en la tapa extes apto
para colocar una prolongacion tubular, elementohasta el exterior del tambor facilitando la cobexde una
bomba de mano o una bomba neumatica de baja pré&ionificio de entrada es de G1/8" hasta el tamabi
inclusive, y G1/4" para los tamafios mayores. Cojacueion standard, la posicion del orificio de ad#& en la
tapa exterior, elemento 4, es radial hasta el targ2éd inclusive, y frontal para tamafios mayoreslaBpractica
se debe introducir grasa hasta que salga por gtragde rebose, elemento 14, de la parte opuesteute.
Realizar el dltimo engrase girando el tambor meelialucion.
Como orientacion en la tabla N° 16 se puede veadéidad aproximada segun tamafios.

La tabla N° 17 muestra algunas referencias de grad@as para temperaturas de —20 hasta 80°Cultamgara
temperaturas fuera de esa gama.

Tabla N° 16 Cantidad de grasa

5) Mantenimiento:

Solo NTRSG
NTSG&NTRSG | 20 | 30| 40] 50] 60 N150[ 210] 260 340] 420] 620 820 9201020
dm?3 0,26/ 0,27)0,39|0,75(0,77(0,82|0,88|1,57|1,43|1,69| 2,58| 2,33| 2,14| 2,38| 2,70
Tabla N° 17.- Grasas (-20°C + +80°C)
Referencia Productor
CENTOPLEX 2 EP KLUBER LUBRICATION
VERKOL EP2 VERKOL, S.A.
AGUILA N° 850 EP-2 BRUGAROLAS
BP Energrease LS-EP 2 B.P.
SHELL alvania EP-2 SHELL
MOBILUX EP2 MOBIL
BEACON EP2 ESSO
MULTIS EP 2 TOTAL

Periodicidad de engrase

Depende de las condiciones de servicio, que essimidas por la clasificacion mediante el Grupd rddajo de
la maquina. Ver tabla N° 18 para los periodos recatados.
Para el reengrase, bombear grasa nueva por €imidf engrase, elemento 13, expulsando la graska ysor el
orificio de rebose, elemento 14. Cuando la nueaaaycomience a aparecer por el orifico de rebaysficara
gue la operacion ha sido completada. Realizattiehdilengrase girando el tambor media revolucion.

Tabla N° 18.

Grupo de trabajo

Periodicidad reengrase

FEM 1.001 (1998) - o
DIN 15020 FEM (1970) BS466 (1984) Horas de servicio Periodicidad
1Bm, 1Am, 2m, 3m IB, IA, 11, Il M1, M2, mg M4, M5, 2000 Al menos 1 vez al afio
4m, 5m v,V M7, M8 1000 Al menos 2 veces al a

o

Inspecciones periédicas

Por lo menos una vez al afio deben llevarse a ealgiduientes comprobaciones:

-Apriete de todos los tornillosa los valores recomendados y sustitucion de aguglle estén deteriorados.
-Comprobar que las caras de arrastre, elementidh en buenas condiciones y el contacto sea tmrrec
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-Desgaste interno de dentadosPor mediacion de la posicion de la marca del inddemento 5, sobre las
marcas del cubo, elemento 1, Fig. 9, se puededatantl avance del desgaste de los flancos. Eacsitn de
nuevo la marca del indice esta centrada (caso wndd se llega al limite (caso b), debe reemplazats
acoplamiento completo.

En la tabla N° 12 se reflejan los valores maximeslelsgaste permisibles, “m/2”, para aplicacionesioplican

un solo sentido de carga (caso tipico de tambaleacion en grias). Para aplicaciones con sedtdcarga
reversible la amplitud entre marcas debe dividiesdre 2. Salvo peticidbn expresa los acoplamienws s
suministran como standard con las marcas seguernaionada tabla por o que se recomienda modiéisasi la
aplicacion lo requiere, para valorar correctaméntvolucion del desgaste.

-Reglaje axial: Comprobar la posicién del indice, elemento 5,aeedo con la Fig. 8 y las recomendaciones del
capitulo 3. En caso de ser necesario intentargteajhasta los valores de la tabla N° 15.2

-Control de juntas: Si se observa algun deterioro en los labios deecide las juntas, elemento 7, debe
procederse a su sustitucion.

Tabla N° 12 Control de desgaste

NTSG&NTRSG | 20| 30] 40] 50] 6d 109 15p 210 260 340 420 620 P20 [92020
"m/2" (mm) 6| 6| 6| 8| 8| 8| 8| 8| 8| 8| 8 8 10 10

(o]

INDICADOR

Caso a Caso b

a) Entre marcas - OK b) Limite de desgaste
(Fig. 9)
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