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Operating instructions

Instrukcja obstugi



WAZNA INFORMACJA

Przed pierwszym uruchomieniem
oraz przystgpieniem do eksploatacji przektadni:

1. Upewnic sig, ze przektadnia jest zalana olejem.

Jezeli nie - nalezy napetni¢ ja wtasciwym olejem
do poziomu wskazanego w instrukcji.

2. Zamontowac zataczone korki odpowietrzajgce

oraz - jesli potrzeba - takze zbiorniki przelewowe,
w pozycjach okreslonych przez instrukcje.

3. Zainstalowac¢ przektadnie w pozycji pracy, do ktorej jest przeznaczo-
na
Wiasciwa pozycja pracy jest podana na tabliczce znamionowe.
4. Przy montazu zastosowacé sruby o odpowiedniej klasie wytrzymatosci,

dokrecajac je ze wskazanym w instrukcji momentem obrotowym.

Nieprzestrzeganie powyzszych zasad prowadzi do uszkodzenia
przektadni oraz utraty gwarancji.

W razie jakichkolwiek pytan lub watpliwosci prosimy o kontakt z Rossi.
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Recykling (prosze zapoznac sie z aktualnie obowiazujacymi prze-
— pisami):
@ — elementy korpuséw, kota zgbate, waty, tozyska przektad-
ni musza by¢ ztomowane wraz z innymi elementami

% wykonanymi ze stali.

Elementy z szarego zeliwa podlegac beda takiemu same-
mu dziataniu, jezeli nie istnieja dla nich szczegolne przepisy;

— $limacznice wykonane sa z brazu, w zwiazku z tym musza by¢

ztomowane wraz z innymi elementami wykonanymi z brazu;

— zuzyty olej musi by¢ gromadzony i utylizowany zgodnie z obowia-

zujacymi w tym zakresie przepisami.

Akapity oznaczone tym symbolem zawieraja wytyczne, ktérych
nalezy doktadnie przestrzega¢ w celu zagwarantowania
bezpieczenstwa pracownikow i unikniecia jakichkolwiek
powaznych uszkodzen maszyny lub systemu (np. praca
na elementach pod napieciem, maszynach dzwigowych

itd.); osoby odpowiedzialne za instalacje lub konserwacje urzadzen

musza skrupulatnie przestrzegaé wszystkich wytycznych
zawartych w niniejszej instrukciji.

1 - Ogolne zasady bezpieczenstwa

Elementy przektadni i motoreduktory stanowia potencjalne zagro-
zenie, poniewaz moga:
— by¢ pod napieciem;

— mie¢ temp. wyzsza niz +50°C;

— obracac¢ sie podczas pracy;

- potencjalnie emitowac hatas (poziom hatasu > 85 dB(A))
Niewtasciwa instalacja, nieprawidtowe uzytkowanie, usuwanie lub
roztaczanie urzadzenh zabezpieczajacych, brak kontroli i konserwa-
cji, nieprawidtowe przytacza moga skutkowac¢ powaznymi urazami
ciata lub szkodami rzeczowymi. Oznacza to, ze urzadzenie musi
by¢ transportowane, magazynowane, instalowane, uruchamiane,
kontrolowane, serwisowane i naprawiane przez odpowiednio
wykwalifikowany personel (zgodnie z norma IEC 364).

Zalecane jest uwazne przeczytanie niniejszej instrukcji, wytycznych
odnoszacych sie do systemu, wszystkich zasad bezpieczenstwa i
standardéw witasciwych dla poprawnej instalacji.

Uwaga! Elementy wykonane jako niestandardowe lub ze zmianami
konstrukcyjnymi, moga rézni¢ sie od modeli opisanych w niniejszej
instrukcji i wymaga¢ osobnych, dodatkowych informaciji.

Uwaga! W celu instalacji, uzytkowania i konserwacji silnikow
elektrycznych (standardowych, z hamulcem i niestandardowych) i/
lub urzadzen zasilajacych (przetwornikow czestotliwos$ci, uktadow
migkkiego uruchamiania typu ,softstart” itp.), i akcesoriow, jezeli
takowe sa (czujniki przeptywu, autonomiczne zespoty chtodzace,
termostaty itp.), nalezy zapoznaé sie z zataczona dokumentacja. W
razie potrzeby nalezy domagac sie jej dostarczenia.

Uwaga! W przypadku jakichkolwiek watpliwosci prosimy o konsul-
tacje z producentem i serwisem wraz z podaniem wszelkich danych
z tabliczki znamionowej urzadzenia.

Przektadnie i motoreduktory opisane w ninigjszej instrukcji sa
normalnie stosowane w instalacjach przemystowych: dodatkowe
Srodki bezpieczenstwa, jezeli sa niezbedne w odniesieniu do
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innych pracownikow, musza by¢ zrealizowane i zapewnione przez
osoby odpowiedzialne za instalacje urzadzen.

WAZNE: Urzadzenia dostarczane przez firme Rossi i zamontowane w
maszynie nie moga by¢ uruchomione, zanim maszyna w ktérej ele-
ment zostat zainstalowany, nie spetni wymagan zgodnosci z:
— Dyrektywa maszynowa 2006/42/CE wraz z kolejnymi
nowelizacjami;
w szczegolnosci w zakresie zabezpieczenia niewykorzy-
stywanej koncowki watu lub potencjalnie dostepnych
otworow w obudowie wentylatora (lub innych). Odpo-
wiedzialno$é za zapewnienie tej zgodnosci ponosi Kupu-
Jjacy;

— Dyrektywa ,,Zgodnosci elektromagnetycznej (EMC)” -
Dyrektywa 2004/108/WE z wtasciwymi nowelizacjami.
Podczas obstugi przektadni, motoreduktora lub elementéw syste-
mu napedowego podtaczonych do przektadni nalezy zatrzymaé

urzadzenie:

odtaczy¢ silnik elektryczny (wraz z dodatkowym wyposazeniem)
od Zrodta napiecia, przektadnie od Zrodta obciazenia, upewnic sie,
czy dziataja wszystkie zabezpieczenia przed przypadkowym wiacze-
niem i, jesli konieczne, nalezy zainstalowac¢ blokade mechaniczna
(usunac ja przed ponownym uruchomieniem).

Jesli wystapia jakiekolwiek zaktdcenia pracy urzadzenia (wzrost
temperatury, wysoki poziom hatasu, itp.) nalezy natychmiast wyta-
czy¢ maszyne.

Produkty opisane w niniejszej instrukcji sa urzadzeniami o parame-
trach technicznych obowiazujacych w momencie, gdy zostata ona
wydrukowania.

Rossi zastrzega sobie prawo do wprowadzenia bez uprzedzenia
zmian w przypadku zwiekszenia osiagow urzadzen.

2 - Warunki pracy

Przektadnie zostaty zaprojektowane do zastosowan przemystowych
zgodnie z danymi na tabliczce znamionowej, w temperaturach
otoczenia 0 + +40°C (z pikami na poziomie -10 °C i +50 °C), i dla
maksymalnej wysokoéci n.p.m. wynoszacej 1000 m.
Niedozwolone warunki pracy to: zastosowania w szkodliwych
Srodowiskach, z zagrozeniem wybuchem itd. Warunki otoczenia
musza by¢ zgodne ze specyfikacja zamieszczona na tabliczce zna-
mionowe;.

3 - Dostawa

3.1 - Odbioér

Podczas odbioru prosimy o sprawdzenie, czy urzadzenie jest zgod-
ne z zamowieniem i czy nie zostato uszkodzone podczas transpor-
tu. Jesli stwierdzono uszkodzenia, nalezy zgtosi¢ je natychmiast
kurierowi.

Nie uruchamia¢ przektadni ani motoreduktorow, nawet jesli uszko-
dzenia wygladaja na niewielkie.
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Rys. 1 (wiecej informacji znalez¢ mozna w katalogu technicznym Rossi, prosimy o kontakt).

Adnotacja: Poczawszy od 04/05/2010, nazwa firmy ROSSI MOTORIDUTTORI zmienita sie na Rossi S.p.A. i tabliczki znamionowe zostaty odpowiednio zaktualizowane.

3.2 - Tabliczka znamionowa

Kazde urzadzenie posiada tabliczke znamionowa wykonana z anodo-
wanego aluminium, na ktérej zawarte sa podstawowe parametry tech-
niczne odpowiadajace specyfikacjom operacyjnym i konstrukcyjnym,
definiujace takze ograniczenia aplikacji zgodne z uzgodnieniami kon-
traktowymi oraz ograniczenia dotyczace zastosowan (patrz rys. 1). Nie
wolno usuwac tabliczki znamionowej, musi ona by¢ czytelna i zacho-
wana w catosci. Podczas sktadania potencjalnych zamowien na czesci
zamienne nalezy poda¢ wszystkie oznaczenia z tabliczki znamionowe;.

3.3 - Malowanie

Produkty zostaty pomalowane zgodnie z tabela malowania zamiesz-
czona na stronie 24. Przed dodaniem dodatkowych powtok farby
(nalezy stosowac¢ wytacznie farby dwusktadnikowe), nalezy odpo-
wiednio zabezpieczyé pierscienie uszczelniajace (ktére nie moga
zosta¢ uszkodzone, ani pomalowane), odttuséci¢ i przeszlifowaé
powierzchnie przektadni (lub motoreduktora).

3.4 - Zabezpieczenie i pakowanie

Whystajgce wolne koncowki watow i watow wydrazonych sa zabez-
pieczone przed korozja specjalnym olejem oraz wykonanym z two-
rzywa sztucznego (polietylenu) kotpakiem ($rednice watéw do D<48
mm, watdw wydrazonych do D<110 mm). Wszystkie elementy
wewnatrz przektadni sa zabezpieczone przed rdza specjalnym ole-
jem.

Jezeli w zamdwieniu nie ustalono inaczej, urzadzenia zostaja odpo-
wiednio zapakowane: na paletach, zabezpieczone folia polietyleno-
wa, owiniete tadma samoprzylepna i paskami (wigksze rozmiary); w
paletach kartonowych, owiniete taSma samoprzylepna i paskami
(mniejsze rozmiary); w pudtach kartonowych owiniete tasma (w
przypadku artykutéw o niewielkich wymiarach i ilosciach). Jesli nie
uzgodniono inaczej, urzadzenia sa umieszczone na paletach, zabez-
pieczone folig polietylenowa i tasma klejaca lub w kartonowym
pudle wypetnionym, jesli konieczne, pianka lub $cinkami papiero-
wymi zabezpieczajacymi przed uderzeniami.

Nie magazynowac¢ urzadzen utozonych jedno na drugim.

4 - Magazynowanie

Pomieszczenie, w ktorym urzadzenie bedzie sktadowane, powinno
by¢ czyste i suche, zabezpieczone przed nadmiernymi drganiami
(veff < 0,2 mm/s), aby unikna¢ uszkodzenia tozysk (nalezy zapobie-
ga¢ powstawaniu nadmiernych drgan takze podczas transportu).
Temperatura w miejscu sktadowania powinna miesci¢ sie w prze-
dziale 0 + +40°C:piki10°C i nizsze sa akceptowalne.

Przektadnie, ktore sa dostarczane wypetnione olejem, podczas
magazynowania i transportu powinny by¢ ustawione w pozycji
montazowej, podanej w zamowieniu.

Po kazdych szesciu miesiacach magazynowania nalezy przekrecié
wat przektadni (wystarczy kilka obrotow) , aby zapobiec uszkodze-
niu tozysk i pierscieni uszczelniajacych.

Zaktadajac normalne warunki otoczenia i zapewnienie wtasciwego

zabezpieczenia podczas transportu, urzadzenie moze by¢ magazy-
nowane przez okres nie przekraczajacy jednego roku.

Jezeli przektadnia ma by¢ sktadowana przez okres dtuzszy (do
dwoch lat),nalezy rowniez zastosowac sie do ponizej wymienionych
zalecen:

— obficie nasmarowac¢ uszczelki, waty i obrobione powierzchnie,
ktére nie sg pokryte farba oraz okresowo sprawdzac¢ poziom oleju
zabezpieczajacegoprzed korozja;

— dla przektadni i motoreduktérow dostarczonych bez oleju: prosze
wypeti¢ reduktor olejem do petna i zweryfikowaé witasciwy
poziom oleju przed uruchomieniem.

Jezeli reduktor ma by¢ magazynowany przez okres dtuzszy niz dwa
lata,lub gdy ma by¢ sktadowany w szkodliwym otoczeniu, nalezy
skontaktowa¢ sie z firma Rossi.

5 - Instalacja
5.1 - Informacje ogolne

Przed zamontowaniem przektadni nalezy sprawdzié, czy:

— urzadzenie nie zostato uszkodzone podczas magazynowania lub
transportu;

— model jest odpowiedni do érodowiska pracy (temperatura, atmos-
fera itd.);

— przytacza elektryczne (zasilanie itd.) sa zgodne z danymi na
tabliczceznamionowej;

— zastosowana pozycja montazowa jest zgodna z pozycja podana

na tabliczce znamionowe;.
A lub gwintowanych znajdujacych sie w obudowie przektad-

ni; nalezy upewnic¢ sie, ze obciazenie jest wtaéciwie roztozo-
ne, uktad podnoszacy ma odpowiednia wytrzymato$¢, a liny maja
wiaéciwy przekroj. Informacje nt. ciezarow urzadzen znajduja sie w
katalogach technicznych Rossi.

Nalezy upewni¢ sie, czy konstrukcja, do ktérej ma zosta¢ zamocowa-
na przektadnia lub motoreduktor, jest ptaska, wypoziomowana i
posiada wystarczajace wymiary w celu zapewnienia stabilno$ci mon-
tazu i eliminacji drgan (dopuszczalna jest predko$¢ drgan veff < 3,5
mm/s przy PN < 15 kW i veff < 4,5 mm/s przy PN > 15 kW), przy czym
nalezy wzia¢ pod uwage wszelkie przenoszone sity zwiazane z cieza-
rem, momentem obrotowym,obcigzeniami promieniowymi i osiowy-
mi.

Wymiary $rub mocujacych tapy przektadni oraz gtebokos$¢ otworéw
gwintowanych podane zostaty w katalogach technicznych Rossi.

Podczas montowania przektadni z wykorzystaniem otworéw gwinto-
wanych nalezy starannie dobra¢ dtugo$¢ srub mocujacych, aby
zapewni¢ wystarczajaca dtugos$c zazebienia gwintu dla wtasciwego
zamocowania przektadni do maszyny bez ryzyka uszkodzenia gwinto-
wanego gniazda.

Uwaga! Podczas podnoszenia i transportu przektadni lub
motoreduktora nalezy korzysta¢ z otwordw przelotowych

4 Rossi
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Uwaga: zywotnos¢é tozysk, wiasciwa praca watu i
sprzegta zalezy od zachowania wspoétosiowosci
watow.

Nalezy bardzo uwaznie ustawié wspotosiowo przektadnie,
silnik i napedzane urzadzenie (w razie potrzeby korzystajac z podkta-
dek poziomujacych, w przypadku przektadni w rozm. = 400 nalezy
wykorzysta¢ gwintowane otwory poziomujace), stosujac sprzegta ela-
styczne, jesli to tylko mozliwe.

Niezachowanie wspétosiowosci moze by¢ przyczyna zniszczenia
watow i/lub tozysk (co moze spowodowaé przegrzanie) i stanowic¢
powazne zagrozenie dla ludzi.

Podczas podnoszenia motoreduktoréw nie korzysta¢ z $rub oczko-
wych silnika.

Ustawi¢ przektadnie lub motoreduktor w miejscu, ktére umozliwia
swobodny przeptyw powietrza do chtodzenia zarowno przektadni, jak i
silnika (szczegodlnie po stronie wentylatora).

Unika¢: jakichkolwiek zaktocen przeptywu powietrza; umieszczania
zrodet ciepta w poblizu przektadni, ktére moga wptywac na tempera-
ture powietrza chtodzacego i przektadni (promieniowanie); niewystar-
czajacej cyrkulacji powietrza i urzadzen zaktdcajacych state rozprasza-
nie ciepta.

Zamontowac¢ przektadnie lub motoreduktor tak, by nie wywotywaty
drgan.

Powierzchnie wspotpracujace (przektadni i maszyny) musza byc¢
oczyszczone i odpowiednio chropowate (okoto Ra = 6,3 pum), zeby
osiagna¢ wiasciwy wspdtczynnik tarcia; przy pomocy skrobaczki lub
rozpuszczalnika usuwa wszelkie pozostatosci farby z taczonych
powierzchni.

W przypadku obciazen zewnetrznych nalezy, w razie potrzeby, zasto-
sowac kotki lub bloczki mocujace.

Mocujac ze soba przektadnie i maszyne i/lub przektadnie i potencjalny
kotnierz B5 zaleca sie stosowanie klejow uszczelniajacych takich jak
LOCTITE na $ruby mocujace (takze na powierzchnie wspotpracujace
kotnierza).

Przed podtaczeniem motoreduktora, nalezy upewni¢ sie, ze napigcie
silnika jest zgodne z napieciem wejsciowym. Jezeli kierunek obrotow
nie jest zgodny z zadanym, nalezy odwroci¢ dwie fazy na zaciskach.
Rozrusznik gwiazda-trojkat nalezy zamontowaé w przypadku urucha-
miania bez obciazenia (lub z bardzo matym obciazeniem) i/ lub gdy
pojawia sie konieczno$¢ tagodnego startu, niskiego natezenia pradu
rozruchowego lub ograniczonych naprezen.

Jezeli przeciazenia sa wywierane przez dtugi okres czasu lub jesli prze-
widywane sa wstrzasy lub niebezpieczenstwo zatoroéw, nalezy zainsta-
lowac ostony silnika, elektroniczne ograniczniki momentu obrotowego,
sprzegta hydrauliczne, sprzegta bezpieczenstwa, moduty kontrolne lub
inne odpowiednie urzadzenia.

Zazwyczaj silniki zabezpiecza sie przy pomocy przekaznika
przeciazenia termicznego; jednakze gdy cykl pracy wymaga duzej
ilosci uruchomien z obciazeniem, zaleca sie zastosowanie czujnikéw
temperatury (zamontowanych na uzwojeniach) do ochrony silnika;
przekaznik przeciazenia termicznego jest nieodpowiedni, poniewaz
jego wartosci progowe musza by¢ ustawione wyzej niz znamionowe
natezenie pradu silnika.

Czujniki temperatury, jesli sa, nalezy podtaczyé do pomocni-
czych obwodoéw bezpieczenstwa.

Stosowac¢ warystory lub filtry RC do ograniczenia pikow napiecia spo-
wodowanych stycznikami.

Jesli przektadnia wyposazona jest w urzadzenie blokujace,nalezy
zamontowac system ochronny na wypadek awarii sprzegta mogacej
powodowac urazy 0sob lub szkody rzeczowe.

W sytuacji gdy wyciek substancji smarnej mogtby spowodowacd
powazne uszkodzenia, nalezy zwiekszy¢ czestotliwosé kontroli i/ lub
przewidzie¢ odpowiednie urzadzenia kontrolne (np. zdalny miernik
poziomu oleju, smar dla przemystu spozywczego, itd.).

W zanieczyszczonych $rodowiskach, nalezy podja¢ odpowiednie kroki
profilaktyczne przeciwko zanieczyszczeniu substancji smarnej poprzez
zatozenie pierscieni uszczelniajacych lub w inny sposob.

W przypadku instalacji na zewnatrz lub w szkodliwym $rodowisku
(kategoria korozyjnosci atmosfery €3 wedtug ISO 12944-2) nalezy
zabezpieczy¢ przektadnie lub motoreduktor odpowiednia dwusktadni-
kowa farba antykorozyjna. Dodatkowa ochrone zapewni¢ mozna
naktadajac odpychajacy wode smar (szczegélnie wokét obrotowych
gniazd pierscieni uszczelniajacych oraz dostepnych stref konca watu).

Gdy tylko jest to mozliwe nalezy zabezpiecza¢ przektadnie i motore-
duktory przy uzyciu odpowiednich srodkéw przed dziataniem promieni
stonecznych i niekorzystnymi warunkami atmosferycznymi; ochrona
przed warunkami pogodowymi nabiera kluczowego znaczenia, gdy
narazone sa waty szybkoobrotowe lub wolnoobrotowe ustawione pio-
nowo lub gdy silnik jest ustawiony pionowo z wentylatorem na goérze.
W przypadku temperatur otoczenia wyzszych niz +40 °C lub nizszych
niz 0 °C prosimy o kontakt z firma Rossi.

Gdy przektadnia lub motoreduktor dostarczane sa z uktadem chtodze-
nia woda z wezownica lub autonomicznym zespotem chtodzacym,
patrz rozdz. 7.

5.2 - Mocowanie elementéw do koncow watu

Zaleca sie, aby otwor czesci klinowanych na koncach watow byt
obrobiony do tolerancji H7; G7 jest dopuszczalna dla koncéw
watdw szybkoobrotowych D = 55 mm, przy zatozeniu ze obciazenie
jest rownomierne i lekkie.

Dla watéw wolnoobrotowych o D < 180 mm, tolerancja musi wyno-
si¢ K7 gdy obciazenie nie jest rownomierne i lekkie.

Przed montazem nalezy doktadnie oczysci¢ powierzchnie wspotpra-
cujace i nasmarowac zapobiegajac zakleszczeniu i korozji ciernej.

Uwaga! Operacje montazu i demontazu powinny by¢ wykonywane
z pomoca $ciagaczy i Srub napinajacych przy wykorzystaniu
otworow gwintowanych na koncu watu (patrz tabela na rys. 2) uni-
kajac uderzen i wstrzaséw, ktére moga nieodwracalnie uszko-
dzi¢ tozyska, pierscienie osadcze |lub inne czesci; dla mocowan
H7/m6 i K7/j6 zaleca sie, aby cze$¢ przeznaczona do zaklinowania
zostata rozgrzana do temperatury 80 + 100°C.

, , .
Konce watdéw /L —————— ~ 5
D d - ¥
o o ft & +dbD

. <

11 M 5

14+ 19| M6 L l

24+ 28 | M 8

30+ 38 | M10 a

42+ 55 | M12

60~ 75 | M16 [

80+ 95 | M20 | 41— —

100+ 110 | M 24 ]

125+ 140 | M 30

160 +210 | M36 |

240+320 | Ma5 | &

Rys. 2

Sprzegta z najwyzsza predkoscia na $rednicy zewnetrznej docho-
dzaca do 20 m/s musza by¢ statycznie wywazane. Dla wyzszych
predkosci niezbedne jest wywazenie dynamiczne.

W przypadku gdy potaczenie pomiedzy przektadnia i maszyna lub

silnikiem generuje obciazenia konca watu (patrz rys. 3), nalezy

upewnic sie, ze:

— obciazenia nie przekraczaja wartosci dopuszczalnych w katalogu;

— zwis napedu jest minimalny;

— zebate przeniesienie napedu musi gwarantowa¢ minimalne luzy
na wszystkich wspotpracujacych ptaszczyznach;

— fancuch przektadni nie moze by¢ naprezony (jesli to niezbedne —
wprzypadku zmiennych obciazen i/ lub ruchu — nalezy przewidzie¢
odpowiednie napinacze tancucha);

— pas przektadni nie moze by¢ napiety zbyt mocno.

Whasciwie

Niewtasciwie
Rys. 3

Niewtasciwie Wihasciwie

5.3 - Montaz na wale

Po zamontowaniu na wale, motoreduktor musi by¢ podparty zarowno
osiowo jak i promieniowo (takze w przypadku pozycji montazowych
B3...B8) przez koniec watu maszyny napedzanej, a takze zakotwiony
— co zabezpiecza go przed obrotem - przy pomocy ramienia (zestawu)
reakcyjnego. Jednoczesnie zapewniona jest swoboda ruchu osio-
wego i wystarczajacy przeswit w sprzegtach, aby umozliwi¢ nie-
wielkie drgania — zawsze obecne — bez prowokowania niebezpiecz-
nych przeciazen przektadni. Sworznie i elementy $lizgowe musza
zosta¢ odpowiednio nasmarowane; podczas mocowania $rub zaleca-
my zastosowanie kleju uszczelniajacego.

W celu zamontowania ,zestawu wykorzystujacego reakcyjne sprezyny
talerzowe” (rozm. < 125 dla watéw rownolegtych) nalezy wykorzystac
otwdr gwintowany na grubszym kofcu watu maszyny napedzanej oraz
ptaska obrobiona ukosowana powierzchnie do $cisniecia i umieszcze-
nia sprezyn talerzowych w rowku reakcyjnym.

Pamietajac o systemie reakcyjnym nalezy postepowaé zgodnie ze

wskazaniami dla projektu zamieszczonymi w katalogach technicznych

Rossi. W sytuacjach, w ktérych moga wystapic urazy osob lub szkody

rzeczowe nalezy przewidzie¢ odpowiednie dodatkowe urzadzenia

zabezpieczajace przeciwko:

— obrotom lub odkreceniu sie przektadni z konca watu maszyny nape-
dzanej, po ktérym moze nastapi¢ przypadkowe zniszczenie zestawu
reakcyjnego;

— przypadkowemu uszkodzeniu konca watu napedzanej maszyny.
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6.2 - Tabela smarowania

Katowy (kat. L)

MOBIL Glygoyle Grease 00

Produkt Wersja dostarczana* i korki Wytyczne dotyczace pierwszego zalania
WYPELNIONY OLEJEM
SYNTETYCZNYM
AGIP Blasia S 320,
KLUBER Klubersynth GH 6-320
MOBIL Glygoyle HE 320,
SHELL Omala S4 WE 320
Reduktor predko$é slimaka < 280 min™
Slimakowy KLUBER Klubersynth GH 6-680
rozm. 32 ... 81 MOBIL Glygoyle HE 680
SHELL Omala S4 WE 680
Korek wlewowy
1 korek wlewowy dla rozmiarow . 32 ... 64
Korek wlewowo-spustowy
2 korki wlewowo-spustowe dla rozm. 80, 81
_ BEZOLEJU Przed rozpoczeciem  Klasa lepkosci ISO [cS]
(z wyjatkiem odmiennych uwag| eksploatacii napetnié - 2
na tabliczce znamionowej dot. | 44 okreslonego Temperatura otoczenia 0 + 40 °C?
smarowania) poziomu olejem [Predkos¢ slimakd rozmiar przektadni
syntetycznym min’!
(AGIP Blasia S, ARAL 100 125 ... 161 200, 250
Reduktor Degol GS, BP-Ener- B3', V5, V6| B6, B7, B8 | B3', V5, V6| B6, B7, B3
Slimakowy gol SG-XP, MOBIL . 3
rozm. 100 ... Glygoy | e .SHELL |2800+14007 320 320 | 220 220
1400+ 710°] 320 320 320 220
250 Omala  S4 WE |"710. 385 9| 460 460 460 320
SHELL Omala S4 ’
WE 220 ..., KLUBER 355 = 1803 680 680 460 460
Klubersynth GH 6... <180 680 680 680
0 kla5|e_ Iepkoéc! 1SO 1) Nie podane na tabliczce znamionowej.
podanej w tabeli. 2) Dopuszczalne sa piki 10°C i powyzej 10°C  (20°C dla < 460 cSt) temperatury
Korek wlewowy z zaworem, otoczenia.
spustowy i korek poziomu 3) Dla podanych predkosci zalecamy wymiane oleju po dotarciu.
WYPELNIONY SMAREM
Reduktor SYNTETYCZNYM
wspétosiowy SHELL Gadus S5 V142W00
rozm. 32 ... 41 IP Telesia Compound A

Osadzony na
wale

Korek wlewowy z zaworem
(z odpowietrzeniem dla
przektadni osadzanych na wale),

spustowy i korek poziomu

WE) lub olejem syntetycznym
polialfaolefinowym** (AGIP Blasia SX, CASTROL Tribol 1510, ELF Reductelf SYNTHESE, SHELL
Omala S4 GX, KLUBER Klubersynth GEM4, MOBIL SHC Gear) o klasie lepkosci ISO podanej w tabeli.

sa akceptowalne.

rozm. 80 ... 125
korek wlewowo-spustow
(tylko dla wersji wspotosiowych)
WYPELNIONY OLEJEM
SYNTETYCZNYM
KLUBER Klubersynth GH 6-220,
MOBIL Glygoyle 30
SHELL Omala S4 WE 220
Reduktor
wspotosiowy
rozm. 50 ... 81
Walcowy i
katowy
rozm. 40 ... 81
korek wlewowo-spustowy
2 korki wlewowo-spustowe dla rozm.
80, 81
BEZ OLEJU** .
‘lfvesc:)%l;;girowy (z wyjatkiem odmiennych uwag Plzzeld  rozpoczeciem Klasa lepkosci 1SO [cSt]
: : : eksploatacji,napetnic¢ o X
rozm. 100 ... na tabllczsc;?azrr;ivrglrﬂg)owej dot. Okrgélonegljo P poziomu Predko$¢ n, Temperatura otoczenia" [°C]
180 olejem mineralnym (AGIP min’’ olej mineralny | olej syntetyczn
. Blasia, ARAL Degol BG, BP- Wat
x\éﬂﬁfxvv | ETel(Agg‘BIEi/_IXE'I P l\élg(l)la)?s katowy Inne 0+20 |10+40| 0+40
oil, obilgear )
rozm. 100 ... SHELL Omala S2 G, TEXACO | > 710 > 2241 150 150 150
lub olejem syntetycznym 280 - 90(22,4 - 5,6 220 320 320
Katowy (kat. L) poliglikolowym** (KLUBER <90 < 5,6/ 320 460 460
5’02231 160 ... EI|L\;ggrys\ZntgHGEHLE O’m,;/llao%li Piki ponizej 10°C (20°C) oraz powyzej 10°C zakresu temperatury otoczenia

Autonomicznie smarowane tozyska, tozyska silnika, urzadzenia blokujace (sprzegta jednokierunkowe) mocowane do silnika:
smarowanie jest ,dozywotnie” (permanentne) (z wyjatkiem niektorych przypadkoéw silnikow w ktérych zainstalowano urzadzenie do ponowne-
go smarowania). Jezeli pojawia sie mozliwos¢ zanieczyszczenia smaru lub bardzo ciezkiego cyklu roboczego, zaleca sie kontrole stanu smaru
(pomiedzy kolejnymi zmianami, lub co roku czy tez co 2 lata) oraz usunigecie i wymiane smaru w autonomicznie smarowanych tozyskach (kazda
wymiana lub kazda kolejna wymiana lub co 2 czy 4 lata). tozyska nalezy napetni¢ smarem tozyskowym SHELL Gadus S2 V100 do tozysk kulo-
wych, KLUBER STABURAGS NBU 8 EP do tozysk walcowych; sprzegta jednokierunkowe nalezy smarowaé SHELL Alvania RL2.

6 Rossi
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Okresy pomiedzy wymianami oleju i ilo§¢é substancji smarnych

llos¢ oleju [I] dla przektadni $limakowych rozm. 32 ... 81
W przypadku innych rozmiarow ilo$¢ oleju okreslona jest poprzez pozwom podany na odpowiednim korku.

RV, MRV R IV, MR IV MR 21V
Rozmiar|B3", V5| B6, B7| B8" |B3", V5| B6, B7| B8" B3" | B6, B7| B8" | V5, V6
V6 V6

32 0,16 0,2 0,16 0,2 0,25 0,2 — — — —
40 0,26 035 | 0,26 0,32 0,4 032 | 042| 05 042 | 042
50 0,4 0,6 0,4 0,5 0,7 0,5 0,6 0,8 0,6 0,6
63,64 08 1,15 | 0,8 1 1.3 1 1.2 1,65 | 1,2 1.2
80,81 13 2,2 1.7 1.5 2,5 2 1.7 2,8 2,3 1.8

1) Nie podane na tabliczce znamionowe;j (B8, tylko dla rozm. 32 ... 64).
Temperatura otoczenia 0 4 + 40 °C z pikami do 20 °C i +50 °C.

[Temperatura | Okresy pomiedzywymianami
Ogéine wytyczne dotyczace okreséw pomiedzy wymianami oleju zostaty podane w oleju [°C] oleju [h]
tabeli i < 65 18 000
zaktadaja otoczenie bez zanieczyszczen. W przypadku duzych obciazen, nalezy podzieli¢ =
wartoéci przez 2 65 - 80 12 500
’ 80 - 95 9 000
Niezaleznie od przepracowanych godzin, nalezy wymieni¢ lub zregenerowac olej co 5 + 8 95 - 110 6 300

lat, zaleznie od rozmiaru, warunkow $rodowiska i pracy.

llos¢ smaru [kg] dla przektadni wspodtosiowych
R 21 MR 2|, 3I
. . . Rozmiar. |B3", B6, B7, B8 V5, V6 B5" V1, V3
Smarowanie permanentne (zaktadajac otoczenie zewnetrzne bez
1
1

zanieczyszczen). 32 0,14 0,25 0, 0,18
40, 41 0,26 0,47 0,19 0,35

1) Nie podane na tabliczce znamionowej.
Temperatura otoczenia 0 + +40 °C z pikami do —20 °C i +50 °C.

Smarowanie permanentne (zaktadajac otoczenie zewnetrzne bez zanieczyszczen) lloé¢ oleju [I] dla rozm. 50 ... 81

" RI R2I, MR 2| R 3, MR 3I MR 4l
Wspolésiows| 1+ 2131 MR 21, 31 oo | B3 g | B6, |B3") peo| B7, [B3) pe| B, [B3LI oo BZ| e
rozm. B3" ?3% l\%' V5 B8 V5, V6| B8 V5, V6| B8 V57, V6| B8 V6
. 40 — = — [o04]09] 05 |047] 07| 06 | —| —| — | —
50, 51 | 08 | 1.1 | 14 50 | —| - |os|o9| 08 |o7|105] 09 | —| —| —| -
63,64 | 16 | 22 | 28 63,64 07|08 1 09|14l 12 |1 [15] 13 [11]18] 14|13
80,81 | 31| 43 | 55 80 12015 19 [15] 27] 23 17129 | 25 | 19] 32| 27| 25
2 W&?ﬁi‘]‘%%giiﬁ%ﬁ_zﬁ% é”%f;&?g OEXVF?JQ\ I RCI, MR CI RICI, MR ICI MR C3I
wynosza odpowiednio 0,8; 1,2; 2,3. .
3) Pi dukgj d B3", V5, | B3Y, V5, | B3, V5,
$|’) oot atonany éﬁqa“éezn‘ L‘}gﬁgésnfmknw.s VLWZZ oM g, g7| B8 |ve |B7 | B6 | B8 | yvg' |7 | BE | B8 | g
Cir80ec T piemieo 20 | 026 | 035 [ 03] 031 0604 |03 — | — | — | —
50 04 | 06 [045| 045 | 08 | 065| 05 | 05 | 09 | 07 | 055
63,64 | 08 | 1 |09 1 16 | 12 | 115 | 12 | 18 | 14 | 1.3
80,81 | 13 | 2 |18 |16 | 27|22 |2 19 | 37 | 25 | 23

Ogolne wytyczne dotyczace okreséw pomiedzy wymianami oleju

£ : . ! , k ied i i oleju [h
zostaty podane w tabeli i zaktadaja otoczenie bez zanieczyszczen. W Temperatura | Okresy pomiedzywymianami oleju [h]

przypadku duzych obciazen, nalezy podzieli¢ wartosci przez 2. oleju [°C] olej mineralny | olej syntetyczny

Niezaleznie od przepracowanych godzin, nalezy: < 65 3 000 25 000

— wymieni¢ olej mineralny co 3 lata; 65 -~ 80 4 000 18 000

— wymieni¢ lub zregenerowa¢ olej co 5 + 8 lat, zaleznie od rozmiaru 80 - 95 2 000 12 500
przektadni, warunkéw $rodowiska i pracy. 95 = 110" 9 000

llo$¢ oleju okreslona jest poprzez poziom podany na odpowiednim korku. -

1) Wartosci dopuszczalne tylko dla przektadni walcowych i katowych (kat. G
i L) i dla pracy innej niz ciagta.

*|dentyfikacja poprzez specjalna tabliczke znamionowa dla smarowania.
** Smarowanie olejem syntetycznym (na bazie poliglikolu wymaga malowania wewnatrz specjalna farba, na bazie pohalfaoleﬂn zalecany jest dla rozm. > 200 i obowiazkowy dla rozm. > 400).
Zawsze zalecane, szczegolnie dla: przekfadni o duzych predkosciach obrotowych, przed%uzenla okresow pomiedzy wymianami oleju (,dtuga eksploatacja”), zwigkszenia zakresu temperatury
otoczenia, zwigkszenia mocy cieplnej lub zmniejszenia temperatury oleju.
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5.4 - Wydrazony wat wolnoobrotowy

W przypadku konca watu maszyny napedzanej, na ktérym ma
zosta¢ zamontowany wydrazony wat przektadni z wpustem, zaleca
sie zastosowanie tolerancji h6, j6 i k6, stosownie do wymagan.

Wazne! Srednica zewnetrzna watu napedzanej maszyny w miejscu
styku z przektadnia musi wynosi¢ nie mniej niz 1,18 + 1,25 wewnetrznej
$rednicy wydrazonego watu. Inne dane dotyczace korca watu maszyny,
w przypadku standardowego wydrazonego watu wolnoobrotowego,
watu stopniowanego, z blokujacymi pierscieniami lub tuleja, z pierscie-
niem zaciskowym, znajduja sie w katalogach technicznych firmy Rossi.

Uwaga! W przypadku pionowego montazu typu dosu-
fitowego i tylko w przypadku przektadni wyposazonych w
pierscienie blokujace lub tuleje, przektadnia podparta jest
jedynie tarciem i zalecane jest dodatkowe zamocowanie
urzadzenia.

Podczas instalacji i zdejmowania przektadni orazmotoreduktorow
z wydrazonym watem wolnoobrotowym wyposazonym w pierscien
osadczy — z rowkiem klinowym lub pierscieniem zaciskowym —
nalezy postepowaé odpowiednio zgodnie z rys. 4a i 4b na stronie
14.

Ostrzezenie. Nawet jesli waty wolnoobrotowe sa gtownie obrabia-
ne z tolerancja H7, kontrola przy uzyciu $rednicowki czujnikowej
mogta wykryé dwa obszary o nieco mniejszych $rednicach
(patrz rys. ba): redukcja $rednicy jest zamierzona i nie ma wptywu
na jako$é klinowania - ktoéra de facto zostanie poprawiona
w zakresie trwatosci i precyzji — i nie stanowi przeszkody w
montazu konca watu maszyny, realizowanym zgodnie z metodami
tradycyjnymi, takimi jak przedstawiono na rys. 4a.

|
2o A damalro legoeesnbs mincel
strefy o nieco mniejszej $rednicy

t

W celu zdemontowania wydrazonego watu wolnoobrotowego prze-
ktadni walcowej lub katowe;j
(jest to pierwsza operacja i ——T

podczas demontazu prze- | _;-"""-[__h|
kfadni), nalezy obraca¢ | s . %
watem, dopoki rowek klino- I I.-/I/'“ W4 strona fowka d

wy nie znajdzie sie naprze-

H
ciwko watu posredniego, =, | ~\\... 4]
jak pokazano na rys. bb, i} e 5 A
wypchnaé wat od strony || "r,"/- ‘-;[ [T 1;\\_‘1_
rowka referencyjnego L AN el N
(obwodowy rowek na czole 47 Utcaz L g
watu drgzonego). Rys. 5b strons praeena do

Uktad przedstawiony na rys.

4c i 4d na str. 14 jest wiasciwy w przypadku mocowania osiowego.
Gdy koniec watu maszyny napedzanej nie ma kotnierza (jak na dolnej
potowie rysunku), mozna umiesci¢ przektadke dystansowa pomiedzy
pierécieniem osadczym, a samym korncem watu. Elementy stykajace
sie z pierscieniem osadczym musza miec ostre krawedzie.

Zastosowanie pierscieni blokujacych (rys. 4e, str. 14) lub tulei
blokujacej (rys. 4f, str. 14) umozliwi prostsza i doktadniejsza instala-
cje, i zdejmowanie oraz wyeliminuje luz pomiedzy klinem i szczeling
klinowa. Pierécienie blokujace lub tuleja blokujaca sa mocowane po
zamontowaniu i po starannym odttuszczeniu powierzchni stykowych.
Nie stosowac dwusiarczku molibdenu ani podobnej substancji smar-
nej do smarowania czesci stykajacych sie. Podczas dokrecania $rub,
zalecamy zastosowanie klejow uszczelniajacych.

Nalezy przestrzega¢ dociskowych momentéw obrotowych podanych
w tabeli na str. 24.

W przypadku mocowania osiowego z pierscieniami blokujacymi lub
tuleja blokujaca - szczegodlnie dla ciezkich cykli roboczych z czestymi
zmianami kierunku ruchu — nalezy sprawdzi¢, po kilku godzinach
pracy, moment obrotowy dokrecenia $ruby i ewentualnie ponownie
natozy¢ klej uszczelniajacy.

Podczas mocowania przy uzyciu pierscienia zaciskowego (rys. 4g,
str. 14) nalezy postepowac w nastepujacy sposob:

— starannie odttusci¢ powierzchnie wydrazonego watu i korica watu
maszyny napedzanej przeznaczonego do osadzenia;

— zamontowac przektadnie na koncu watu maszyny napedzanej
zgodnie z metoda przedstawiona na rys. 4a, str. 14;

— stopniowo i rownomiernie dokreci¢ sruby pierscienia zaciskowe-
go, zachowujac stata kolejnos¢ (nie na krzyz) i w kilku etapach, do

uzyskania momentu obrotowego podanego w tabeli na str. 24;

— na zakonczenie czynnos$ci sprawdzi¢ zaciskajacy moment obroto-
wy przy pomocy klucza dynamometrycznego (ptaskiego w przy-
padku montazu od strony maszyny).

5.5 - Sprzegto jednokierunkowe

Obecnos¢ sprzegta jednokierunkowego na przektadni jest
zaznaczona strzatka w poblizu watu wolnoobrotowego, wska-
zujacg kierunek swobodnego obracania sie watu, z wytacze-
niem wersji montowanych na wale, gdzie w oznaczeniu znajduje sie
litera B albo C (patrz katalogi techniczne Rossi). Nalezy zamontowaé
system ochronny na wypadek awarii sprzegta jednokierunkowego
mogacej powodowac urazy oséb lub szkody rzeczowe. Sprawdzié -
przed wiaczeniem - czy istnieje zgodnosé swobodnego obracania
sie watu z kierunkiem obracania sie urzadzenia napedzanego
silnikiem.

Uwaga! Jedno lub wiecej uruchomien w niewtasciwym
kierunku, nawet na krotko, moze nieodwracalnie uszko-
dzi¢sprzegto
jednokierunkowe, gniazda sprzegta i/ lub silnik elektryczny.

5.6 Instalacja pierscienia zaciskowego

— Starannie odttusci¢ powierzchnie wydrazonego watu i korica watu
maszyny napedzanej przeznaczonego do osadzenia;

— zamontowac pierscien zaciskowy na motoreduktorze, smarujac
jedynie zewnetrzna powierzchnie wydrazonego watu;

— delikatnie docisnac pierwszy zespottrzech srub umieszczonychpod
katem okoto 120°;

— zamontowac pierécien zaciskowy na kofncu watu maszyny;

—stopniowoiréwnomiernie, zapomoca kluczadynamometrycznego,
dokreci¢ $ruby pierécienia zaciskowego do uzyskania momentu
obrotowego o wartosci o 5% wyzszej od podanej w tabeli na str.
24, zachowujac stata kolejno$¢ (nie na krzyz), za pomoca okoto Va
obrotu dla kazdego etapu, dopoki nie bedzie mozna go uzyskag;

— dokrecacé powyzejgranicy,zapomoca kluczadynamometrycznego,
dla jeszcze 1 lub 2 przepustéw, a na zakonczenie sprawdzi¢, czy
zostat uzyskany moment obrotowy dokrecania sruby podany w
tabeli;

—w przypadku ciezkich cykli roboczych, z czestymi zmianami
kierunku ruchu, nalezy sprawdzi¢, po kilku godzinach pracy,
moment obrotowy dokrecania $ruby.

Zdejmowanie

— Przed przystapieniem do operacji zdejmowania, sprawdzi¢ czy na
pierécien zaciskowy nie dziataja moment obrotowy, obciazenia
zastepcze, wat lub jakiekolwiek zamontowane zespoty;

— oczyscié wszystkie zardzewiate obszary;

— poluzowac $ruby mocujace jedna po drugiej, stosujac okoto 1/2
obrotu za kazdym razem, zachowujac stata kolejnos¢ (nie na
krzyz), do momentu gdy pierécien zaciskowy bedzie mogt sie
porusza¢ na wydrazonym wale;

— nie zdejmowac zupetnie $rub mocujacych, przed odtaczeniem
pierscieni mocujacych: ryzyko powaznych obrazen!

— zdja¢ motoreduktor z watu maszyny.

6 - Smarowanie
6.1 - Informacje ogolne

W zaleznosci od rodzaju i rozmiaru, przektadnie i motoreduktory
moga by¢ smarowane smarem statym i dostarczane PO WYPEL-
NIENIU SMAREM, lub smarowane olejem (syntetycznym lub mine-
ralnym) i dostarczane PO WYPEENIENIU OLEJEM lub BEZ OLEJU,
w zaleznos$ci od typu i rozmiaru (patrz rozdz. 6.2) W przypadku
dostawy BEZ OLEJU, zalanie do wtasciwego poziomu (zazwyczaj
okreslonego przy pomocy przezroczystego korka poziomu) nalezy
do obowigzku Klienta.

Kazda przektadnia wyposazona zostata w tabliczke smarowania.
W kwestii typu i ilosci srodka smarnego, typu przektadni, elemen-
tow objetych dostawa, korkéw, instrukcji dot. zalewania, okresow
pomiedzy wymianami oleju itd. patrz tabela smarowania (6.2).

Upewni¢ sie, ze motoreduktor zostat zamocowany w pozycji
montazu przewidzianej w zamowieniu - w tym w pochylonych
pozycjach montazu (tj.: B3 38° V5) - jak wskazano na tabliczce zna-
mionowej; jesli nie wskazano, motoreduktor nalezy zamontowaé w
pozycji poziomej B3 lub B5 (B3, B8, motoreduktory slimakowe roz-
miar = 64), poziomej V1 (dla motoreduktora z para kot stozkowych
z przektadnia o zgbach skos$nych i kotnierzem FO1...). W przypadku
oscylacyjnych pozycji montazu, motoreduktory sa wyposazone w
dodatkowa tabliczke znamionowa wskazujaca pozycje montazu
oraz ilo$¢ oleju, jaka nalezy wla¢, a takze kontrole poziomu, jakiegj
nalezy dokona¢ podczas okresowej konserwaciji.

8 Rossi
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Nalezy upewnic sig, ze w przypadku przektadni i motoreduktorow
ro > 100, korek wlewowy jest wyposazony w zawor (symbol
'CZ))') w przeciwnym wypadku nalezy go zastapi¢ egzemplarzem,
bedacym standardowo w zestawie.

Gdy przektadnia lub motoreduktor wyposazone sa w korek prze-
lewowy (kolor czerwony), nalezy wlewac¢ olej po odkreceniu wyzej
wymienionego korka, do momentu pokazania sie oleju w otworze
po odkreconym korku.

Gdy przektadnia lub motoreduktor wyposazone sa w korek kon-
troli poziomu z pretem, nalezy wlewac olej do osiagniecia pozio-
mu zaznaczonego na precie.

Gdy przektadnia lub motoreduktor wyposazone sa w korek kontroli
poziomu (rozm. = 100), konieczna ilos¢ srodka smarnego to taka,
ktéra dociera do wspomnianego
poziomu na srodkowej linii korka
(przektadnia w spoczynku), a nie
szacunkowa ilo$¢ podana w katalogu.

Zazwyczaj tozyska sa smarowane w
sposob ciagty i automatyczny (kapiel,
rozbryzgowo, przy pomocy rurek
lub pompy), przy pomocy gtéwnego
$rodka smarnego przekfadni. Ta sama
zasada obowiazuje dla sprzegiet jed-
nokierunkowych zamocowanych do przekfadni.

W niektérych przektadniach o pionowych pozycjach montazowych
V1, V3, V5 i V6 oraz przektadniach katowych w pozycjach pozio-
mych B3, B6 i B51 (ale w tym przypadku nie motoreduktoréw,
oznaczonych w ten sposéb), gorne tozyska sa smarowane niezalez-
nie przy pomocy specjalnego smaru ,dozywotnio”, przy zatozeniu
Srodowiska bez zanieczyszczen. Ta sama zasada obowiazuje dla
tozysk silnika (z wyjatkiem niektorych przypadkéw, gdy zastosowa-
no urzadzenie do ponownego smarowania) i dla sprzegiet jednokie-
runkowych, jesli zostaty osadzone na silnikach.

Korek przelewowy

UT.C 764

Potaczone jednostki motoreduktora. Smarowanie pozostaje
niezalezne, stad dane odnoszace sig do kazdej indywidualnej prze-
ktadni zachOWUJa waznos$c.

6.3 - Smarowanie podpory wyttaczarki (reduktory walcowe i
katowe)

Smarowanie podpory wyttaczarki jest niezalezne od przektad-

ni, za wyjatkiem:

— modeli HA ... HC

— smarowania przy pomocy autonomicznego zespotu chtodzacego,
jezeli zastosowano go do smarowania zarowno przektadni jak i
podpory.

Odrebne smarowanie podpory wyttaczarki rozsadnie poprawia

niezawodnos$¢ i rzeczywisty czas eksploatacji tozyska osiowego;

rozdziat pomiedzy przektadnia i podpora realizowany jest poprzez

pierscien uszczelniajacy. W przypadku niezaleznego smarowania,

do podpory wyttaczarki nalezy stosowac olej syntetyczny na bazie

polialfaolefin (MOBIL SHC Gear, CASTROL Alphasyn EP) z klasa

lepkosci 1ISO 680 cSt.

W przypadku smarowania wspodlnego (modele HA...HC przy
obecnosci autonomicznego zespotu chtodzacego, ktéry ma za
zadanie chtodzi¢ zardbwno przektadnie, jak i podpore) nalezy zasto-
sowac substancje smarng o klasie lepkosci ISO zgodnej z wytycz-
nymi podanymi w rozdz. 6.2 ,tabela smarowania” i musi to by¢ olej
syntetyczny na bazie polialfaolefin.

Wytyczne dot. wypetniania olejem podpory wyttaczarki znajduja sie
w ponizszej tabeli. Informacje dotyczace smarowania przektadni
znajduja sie w rozdz. 6.2, tabela smarowania.

Rozmiar_ Smarowanie podpory wyttaczarki
przektadni | Smarowanie odrebne’ | Smarowanie wspoine?
Wypetnianie do Wypetnianie do
125 ... 451 poziomu (podpory) poziomu (przektadni)

1) Podpora z metalowym korkiem wlewowym z filtrem i zaworem, korkiem kontroli
poziomu i spustowym.
2) Kontrolka poziomu jest metalowa tylko w obudowie przektadni.

7 - Uktad chtodzacy

7.1 - Chtodzenie wentylatorem

Jezeli na przektadni zostat zamontowany
wentylator, nalezy zagwarantowaé, ze
zapewniono wystarczajacg przestrzen,
aby umozliwié wiasciwa cyrkulacje chto-
dzacego powietrza takze po zamocowa-
niu ostony sprzegta. W przypadku
zamontowania ostony sprzegta (prze-
wiercona skrzynia lub druciana siatka)
nalezy, w razie potrzeby, wygtadzi¢ pia-
ste sprzegta.

powietrze

4%%@

uTC 1192

Korek wlewowy

7.2 - Chtodzenie wodne wezownica

Obecno$¢ wezownicy widoczna jest poprzez wloty wody (rurki DIN
2353) wystajace z obudowy jak pokazano na ponizszym rysunku.

d| Rozmiar. | d | A" |klucz
@ | ~ |masz.

( N
A7
A

£ [125..180 (12 | 40| 22
200...280 |12 | 50| 22
320..360 |16 | 60| 30
400 ...631 |16 [200| 30

1) Wartosci te moga rozni¢ sie w zaleznosci
od pozycji montazowej i modelu.

uT.C 165

Uwaga: Nie nalezy manipulowac przy potencjalnej ptytce oporowej
w celu utrzymania rurek w pozycji zamknietej, a w szczegoélnosci
zamkniecia rurek podczas dokrecania nakretek przytaczy rurowych.
Woda podawana do uktadu musi by¢:

— niezbyt twarda;

— maksymalna temperatura +20°C;
— przepustowos$¢ 10 + 20 dm3/min;
— cisnienie 0,2 = 0,4 MPa (2 4 4 bar).

Przy mozliwych spadkach temperatury ponizej 0°C wezownice nale-
zy oprozni¢ z wody przy pomocy sprezonego powietrza, aby unik-
nac uszkodzen spowodowanych zamarznigciem wody.

Przy wystepowaniu duzych skokéw cisnienia wody nalezy zamon-
towac zawor bezpieczenstwa zaprogramowany na wtasciwa opera-
cyjna wartos$¢ progowa.

7.3 - Autonomiczny zespo6t chtodzacy
Prosze zapoznac sie z dokumentacja dostarczona z zespotem.

8 - Uruchomienie

Przeprowadzi¢ petna kontrole, w szczegolnosci upewniajac sie, ze
przektadnia zostata wypetniona $rodkiem smarnym.

W przypadku zastosowania rozrusznika gwiazda- tréjkat, napiecie
wejéciowe musi by¢ zgodne z nizszym napigeciem silnika (przytacze
delta).

W przypadku asynchronicznych silnikow tréjfazowych, jezeli kieru-
nek obrotow nie jest zgodny z zadanym, nalezy odwroci¢ dwie fazy
na zaciskach.

Przed wtaczeniem motoreduktory osadzone ze sprzegtem jedno-
kierunkowym, patrz: rozdz. 5.5.

Zalecany jest okres docierania wynoszacy:

— okoto 400 + 1600 godz., dla przektadni z para $limak- élimacznica
w celu uzyskania maksymalnej sprawnosci;

— okoto 200 + 400 godz. dla przektadni z para kot stozkowych i/ lub
cylindrycznych w celu osiagniecia maksymalnej sprawnosci.

Temperatura zarowno przektadni, jak i $rodka smarnego moze

wzrosnac znacznie powyzej normalnych wartosci podczas dociera-

nia. Po okresie docierania moze okazac sie konieczne sprawdzenie

stopnia dokrecenia $rub mocujacych przektadni.

Uwaga: sprawno$¢ przektadni slimakowej jest nizsza w ciagu
pierwszych godzin pracy (okoto 50) i po kazdym zimnym rozru-
chu (sprawnosé poprawi sie wraz ze wzrostem temperatury oleju).
Wiecej informacji znajduje sie w katalogach technicznych Rossi.

9 - Konserwacja
9.1 - Informacje ogélne

Podczas przerwy w pracy maszyny, nalezy sprawdza¢ w regular-
nych odstepach czasu (czesciej lub rzadziej, odpowiednio do $rodo-
wiska i zastosowania):

a) czy wszystkie zewnetrzne powierzchnie sa czyste i czy przeloty
powietrza do przektadni lub motoreduktorow sg drozne w celu
zapewnienia petnej skutecznosci chtodzenia;

b) poziom oleju i stopien zuzycia (sprawdzi¢ podczas przerwy w
pracy na zimnej przektadni);

c) poprawne dokrecenie srub mocujacych.

Podczas pracy nalezy kontrolowac:
— poziom hatasu;

— drgania;

— uszczelki;

—itd.

Uwaga! Po okresie pracy, przektadnia (z wyjatkiem prze-
ktadni osadzanych na wale) podlega dziataniu lekkiego
wewnetrznego nadci$nienia, ktére moze spowodowac
wypuszczenie wrzacej cieczy. Dlatego tezprzed odkrece-
niem ktoregokolwiek korka nalezy odczeka¢ do wystygniecia prze-
ktadni. Jezeli jest to niemozliwe, nalezy podja¢ odpowiednie $rodki
ostroznosci przeciwko oparzeniom na skutek kontaktu z goracym
olejem. Zawsze nalezy zachowac najwyzsza ostroznosc.
Maksymalne temperatury oleju wskazane w tabeli smarowania (patrz
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rozdz. 6.2) nie stanowia przeszkody dla normalnej pracy przektadni.
Wymiana oleju. Przeprowadza¢ na wytaczonej maszynie i zimnej
przekfadni

Przygotowac¢ wiasciwy zbiornik na spuszczany olej, odkreci¢ zaréwno
korek spustowy, jak i korek wlewu w celu utatwienia spuszczenia
oleju, usuna¢ zuzyta substancje smarna zgodnie z obowigzujacymi
przepisami.

Umy¢ wnetrze obudowy przektadni korzystajac z tego samego rodza-
ju oleju jaki jest uzywany podczas pracy urzadzenia; olej wykorzystany
do tego mycia moze by¢ stosowany do kolejnego czyszczenia po
wiasciwym przefiltrowaniu przez odpowiedni filtr 25 ym.

Napetni¢ ponownie przektadnie do wtasciwego poziomu.

Zawsze zalecana jest wymiana pierscieni uszczelniajacych (patrz
rozdz. 9.3). Po zdemontowaniu ostony (jezeli przektadnia jest w nia
wyposazona), nalezy ponownie zatozyé uszczelnienie z klejem na
czyste i odttuszczone powierzchnie wspotpracujace.

9.2 - Wezownica

W przypadku dtugich okreséw bezczynnosci w temperaturach oto-
czenia ponizej 0°C, wezownice nalezy oprdznic¢ z wody przy pomocy
sprezonego powietrza, aby uniknac¢ uszkodzen spowodowanych
zamarznieciem wody.

9.3 - Pierscienie uszczelniajace

Zawsze zaleca sie wymiane pier$cieni uszczelniajacych po ich usu-
nieciu lub podczas kontroli okresowych przektadni, w takim przy-
padku nowy pierécien nalezy obficie pokry¢ smarem i umiescic tak,
aby linia uszczelki nieznajdowata sie w tym samym punkcie styku
$lizgowego, jak to miato

miejsce w przypadku poprzedniego pierscienia.

Uszczelki olejowe musza by¢ zabezpieczone przed promieniowa-
niem cieplnym, takze podczas montazu na ciepto (skurczowego)
elementow mocujacych, jesli ma to zastosowanie.

Trwatos¢ zalezy od kilku czynnikow, takich jak predkos$¢ poslizgu
czesci, temperatura, warunki otoczenia itd. z grubsza moze wahac¢
sie od 3 150 do 25 000 godzin.

9.4 - Montaz i demontaz silnika zgodnego z norma

IEC Motoreduktory z silnikiem klinowanym na wydrazonym

wale szybkoobrotowym motoreduktora:

— Motoreduktory slimakowe MR V

— Motoreduktory z przekfadnia o zebach skosnych MR 21, MR
31 140 ... 360

— Motoreduktory z przekitadnia z para két stozkowych i o
zebach skosnych MR CI, MR C2I]

— upewni¢ sie, ze powierzchnie wspotpracujace zostaty wykonane
zgodnie z norma (IEC 60072-1);

— doktadnie oczysci¢ powierzchnie przeznaczone do mocowania;

— sprawdzi¢ czy tolerancja pasowania (mocowanie na wcisk)
pomiedzy otworami i koncem watu wynosi G7/j6 dla D < 28 mm,
F7/k6 dla D = 38 mm;

— nasmarowac¢ powierzchnie przeznaczone do mocowania, aby
zapobiec korozji ciernej.

— jesli potrzebne jest obnizenie klina, wymieni¢ klin silnika na ten,
ktory dostarczono wraz z serwomotorem; w razie konieczno$ci
dopasowac¢ odpowiednio do dtugosci szczeliny klinowej watu;
upewni¢ sie, ze pozostawiono przeswit 0,1 + 0,2 mm pomiedzy
jego wierzchotkiem i dnem. Jesli szczelina klinowa watu nie ma
konca, zablokowac klin kotkiem.

W przypadku piasty zaciskowej (motoreduktory z przektadnia o
zebach skos$nych 21, 3l z silnikiem o wymiarach = 200) montowac
w nastepujacy sposoéb:

— obraca¢ piaste zaciskowa tak, aby gtowka $ruby dociskowej znaj-
dowata sie w linii z jednym z otworow wejsciowych znajdujacych
sie na kotnierzu motoreduktora, usuwajac najpierw odpowiednie
korki;

— nie modyfikowa¢ ustawienia fabrycznego pozycji osiowej piasty
zaciskowej, jako ze stanowi najlepsze rozwiazanie w celu uzyska-
nia maksymalnego efektu zaciskania;

— wprowadzi¢ silnik od dotu do kohca;

— zablokowa¢ $ruby taczace sworznie z kotnierzem motoreduktora;

— zacisnac piaste zaciskowa za pomoca klucza momentu dokreca-
nia podanego w tabeli wartosci momentoéw dokrecania (patrz:
strona 24; rowniez podczas tej operacji nie zaleca sie modyfiko-
wania pozycji osiowe] piasty zaciskowej);

— wkreci¢ korki otworowe kotnierza motoreduktora;

W przypadku demontazu, prosimy postepowac w nastepujacy spo-

soob:

— dziatajac na tylny koniec watu silnika, w miare mozliwosci, lub
odtaczajac motoreduktor od maszyny i dziatajac na niskoobroto-
wy wat motoreduktora (podczas tej czynnosci hamulec musi by¢
zwolniony), ustawiajac w jednej linii otwor klina ze sruba blokuja-
ca piasty zaciskowej;

— ustawi¢ w jednej linii klin poprzez otwér za pomoca $ruby doci-

skowej piasty zaciskowej, (starajac sie nie modyfikowac pozycji
osiowej piasty zaciskowej);

— poluzowaé¢ $ruby faczace sworznie lub nakretki z kotnierzem
motoreduktora;

— zdemontowac silnik.

Motoreduktory z mniejszym kotem cylindrycznym zaklinowa-

nym na koncu watu silnika:

— Motoreduktory slimakowe MR IV, MR 2IV

— Motoreduktory z przektadnig o zgbach skosnych MR 3l 40 ...
125, MR 4i

— Motoreduktory z przekiadnia z parg két stozkowych i o
zebach skosnych MR ICI, MR C3lI

— Motoreduktory wspoétosiowe

— upewnic sig, ze powierzchnie wspotpracujace zostaty wykonane zgod-
nie z norma (IEC 60072-1);

- doktadnie oczysci¢ powierzchnie przeznaczone do mocowania;

- sprawdzi¢ czy tolerancja pasowania (standardowe blokowanie) pomie-
dzy otworami i koncem watu wynosi K6/j6 dla D < 28 mm, J6/k6 dla D
> 38 mm;

— jesli potrzebne jest obnizenie klina, wymieni¢ klin silnika na ten, ktory
dostarczono wraz z serwomotorem; w razie koniecznosci dopasowac
odpowiednio do dtugosci szczeliny klinowej watu; upewni¢ sie, ze
pozostawiono przeswit 0,1 + 0,2 mm pomiedzy jego wierzchotkiem
i dnem. Jesli szczelina klinowa watu nie ma konca, zablokowac klin
kotkiem.

— upewnic sie, ze potozenie fozyska silnika i zwis (wymiar S) sa zgodne z
przedstawionymi w tabeli;

Rozmiar sil- | Min. obciazalno$¢ dynamiczna daN | Maks. wymiar
nika LS mm
daN
Przod Tyt
63 450 335 16
71 630 475 18
80 900 670 20
90 1320 1000 22,5
100 2 000 1500 25
112 2 500 1900 28
132 3550 2650 33,6
160 4750 3350 37,5
180 6 300 4 500 40
200 8 000 5600 45
225 10 000 7 100 47,5
250 12 500 9 000 53
280 16 000 11200 56

— wykona¢ nastepujace czynnoéci na wale silnika:

— zatozy¢ przektadke dystansowa rozgrzanag w 65°C naktadajac
na odpowiedni obszar watu silnika klej typu LOXEAL 58-14 i
upewnic sie, ze pomiedzy rowkiem klinowym i kotnierzem watu
silnika znajduje sie szlifowana cylindryczna cze$é¢ wielkosci co
najmniej 1,5 mm; zachowa¢ ostrozno$é, aby nie uszkodzié
zewnetrznej powierzchni przektadki dystansowej;

— umiesci¢ wpust w rowku klinowym, upewniajac sie, ze dtugos¢
kontaktowa klina wynosi co najmniej 0,9 szeroko$ci ptaszczyzny
czotowe] mniejszego kota;

- rozgrza¢ mniejsze koto zebate w temp. 80 + 100 °C;

—zastosowacé system mocowania osiowego jezeli zostat przewi-
dziany (Sruba samoblokujaca na grubszym koncu watu silnika z
podktadka i przektadka dystansowa lub piasta zaciskowa z 1 (lub
wiecej) kotkiem rys. a); w przypadkach, dla ktérych nie przewi-
dziano mocowania osiowego (rys. b) nalezy natozy¢ klej typu
LOXEAL 58-14 takze na czes¢ watu silnika znajdujaca sie pod
mniejszym kotem zebatym;

—w przypadku systemu mocowania 0siowego przy pomocy piasty
zaciskowej i kotkéw, nalezy upewnic sie, ze nie zwisaja one z
zewnetrznej powierzchni przektadki dystansowej: wkreci¢ catko-
wicie kotki i, w razie potrzeby, ocechowac¢ wat silnika;

— nasmarowaé (smarem typu KLUBER Petamo GHY 133N) zeby
mniejszego kota oraz pierscien uszczelniajacy i jego obrotowe
gniazdo smarem i przeprowadzi¢ montaz z zachowaniem
ostroznosci, aby nie uszkodzi¢ wargi zabezpieczonej pier-
Scieniem uszczelniajacym w razie przypadkowego poraze-
nia mniejszym kotem zebatym.

10 Rossi
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9.5 - Montaz i demontaz serwomotoru

Uwaga! Nazbyt ditugie i ciezkie silniki moga byé
przyczyna krytycznych  warunkéw momentu
zginajacego, a podczas pracy - nieprawidiowych
wibracji. W takich przypadkach zaleca sie przyjecie
odpowiedniego systemu montazu silnika pomocniczego.

Serworeduktor typu MR (potaczenie serwomotoru typu

bezposredniego):

— Serworeduktor slimakowy MR V

— Serworeduktor z przektadnia o
zebach skosnych MR 2I

— Serworeduktor z para kot
stozkowych z przekiadnia o
zebach skosnych MR CI

Powierzchnia czotowa na wejsciu
serworeduktora ma kotnierz
mocujacy wraz ze sworzniami oraz
wydrazony wat szybkoobrotowy
posiadajacy szczeling osiowa i piaste
zaciskowa.

Ten rodzaj faczenia moze byc¢
odpowiedni nawet do montazu
serwomotoréw z watem bez klina
na koncu.

Przed instalacja doktadnie oczyscic¢
i nasmarowac powierzchnie
przeznaczone do mocowania, aby
zapobiec korozji ciernej (patrz: rys.
1).

W przypadku montazu serwomotoru,
prosimy postepowaé w nastepujacy
sposob:

— jesli potrzebne jest obnizenie klina,
wymieni¢ klin watu serwomotoru
na ten, ktéry  dostarczono
wraz  z  serwomotorem; W
razie  koniecznos$ci  dopasowac
odpowiednio do dtugosci szczeliny
klinowej watu;

— umiesci¢ motoreduktor w pozycji
pionowej z kotnierzem mocujacym
w ustawieniu ku goérze (patrz: rys.

— obraca¢ piaste zaciskowa tak,
aby gtowka $ruby dociskowej
znajdowata sie w linii z jednym
z otworow wejsciowych

znajdujacych sie na kotnierzu
motoreduktora, usuwajac
najpierw odpowiednie korki
(patrz: rys. 2);

- nie modyfikowaé
ustawienia fabrycznego
pozycji osiowej piasty

zaciskowej, jako ze stanowi
najlepsze rozwigzanie w celu
uzyskania maksymalnego
efektu zaciskania;

— wprowadzi¢ silnik od dotu do
konca (patrz: rys. 3);

— zacisnac $ruby serworeduktora
taczace sworznie lub nakretki z
jego kotnierzem;

— zacisna¢ piaste zaciskowa
za pomoca in klucza momentu dokrecania podanego w tabeli
wartosci momentéw dokrecania (patrz: strona 24; rowniez
podczas tej operacji nie zaleca sie modyfikowania pozycji osiowej
piasty zaciskowej);

— wkreci¢ korki otworowe kotnierza motoreduktora;

Przed demontazem silnika upewnic¢ sie, ze ewentualnie obecna

Sruba dociskowa piasty zaciskowej zostata poluzowana.

Rys. 4

Serworeduktor typu MR (potaczenie serwomotoru typu

bezposredniego)

— Serworeduktor slimakowy MR V

— Serworeduktor wspétosiowy z przektadnia o zebach
skosnych MR 21, MR 3lI

— Serworeduktor z przekfadnia o zebach skosnych MR 3l

— Serworeduktor z para kot stozkowych z przektadnia o
zebach skosnych MR CI

J

Typ smaru
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GHY 133 NZ e [
4 I| I
W .-"'r Typ kleju LOXELAL
Rowek na ciagnace’ 5814
Przektadnia mniejsze koto zebate Silnik
Typ kleju LOXELAL
58-14
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Powierzchnia czotowa na wejsciu serworeduktora ma kotnierz
mocujacy (wraz ze sworzniami) oraz mniejsze koto zebate o zebach
skosnych, ktére nalezy zamontowac na koncu watu serwomotoru.

Montaz niemozliwy dla serwomotorow z koncem watu bez

klina.

Przed instalacja doktadnie oczysci¢ i nasmarowacé powierzchnie

przeznaczone do mocowania, aby zapobiec korozji cierne;.

W  przypadku montazu serwomotoru prosimy postepowaé w

nastepujacy sposob:

—sprawdzi¢ czy tolerancja pasowania (mocowanie na wcisk)
pomiedzy otworami i koncem watu wynosi K6/j6 dla D < 28
mm, J6/k6 dla D = 38 mm; dtugosc¢ klina réwnolegtego powinna
wynosi¢ przynajmniej 0,9 szerokosci ptaszczyzny czotowej
mniejszego kota;

—zamocowaé na koncu watu serwomotoru w nastepujacej
kolejnosci:

— zatozy¢ przektadke dystansowa rozgrzana w 65°C naktadajac
na odpowiedni obszar watu silnika klej typu LOXEAL 58-14 i
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upewni¢ sie, ze pomiedzy rowkiem klinowym i kotnierzem watu
silnika znajduje sie szlifowana cylindryczna czes$¢ wielkosci co
najmniej 1,5 mm; zachowa¢ ostrozno$é, aby nie uszkodzié
zewnetrznej powierzchni przektadki dystansowej;

— umiesci¢ wpust w rowku klinowym, upewniajac sie, ze dtugos¢
kontaktowa klina wynosi co najmniej 0,9 szerokosci ptaszczyzny
czotowe] mniejszego kota;

— rozgrza¢ mniejsze koto zebate w temp. 80 + 100°C;

— zastosowa¢ system mocowania osiowego, jezeli zostat
przewidziany ($ruba samoblokujaca na grubszym koncu watu
silnika z podktadka i przektadka dystansowa lub piasta zaciskowa
z 1 (lub wiecej) kotkiem rys. a); w przypadkach, dla ktorych nie
przewidziano mocowania osiowegdo (rys. b) nalezy natozyc¢ klej
typu LOXEAL 58-14 takze na cze$¢ watu silnika znajdujaca sie
pod mniejszym kotem zebatym;

—w przypadku systemu mocowania osiowego przy pomocy
piasty zaciskowej i kotkéw, nalezy upewnié sie, ze nie zwisaja
one z zewnetrznej powierzchni przektadki dystansowej: wkreci¢
catkowicie kotki i, w razie potrzeby, ocechowac¢ wat silnika;

— nasmarowa¢ (smarem typu KLUBER Petamo GHY 133N) zeby
mniejszego kota oraz pierécien uszczelniajacy i jego obrotowe
gniazdo smarem i przeprowadzi¢ montaz z zachowaniem
ostroznosci, aby nie uszkodzi¢ wargi zabezpieczonej
pierscieniem uszczelniajagcym w razie przypadkowego
porazenia mniejszym kotem zebatym.

Serworeduktor typu R (serwomotor ze sprzegtem z obudowa
dzwonowa i sztywnym sprzegtem)

- Serworeduktor slimakowy RV, R IV

— Serworeduktor wspétosiowy z przektadnia o zebach
skosnych R 2], R 3I

- Serworeduktor z parg kot stozkowych z przektadnia o
zebach skosnych R CI, R ICI

Powierzchnia czotowa na wejsciu
serworeduktora typu R posiada kot-
nierz (nie zataczono $srub) do mo-
cowania serwomotoru i sztywnego
sprzegta.

Piaste potsprzegta nalezy zamoco-
wacé na koncu watu bez klina (jesli
obecny, zdemontowag; patrz: rys. 1).
W przypadku wysokich startow/ wielu godzin pracy i ciezkich fa-
dunkow, nalezy ztozy¢ zamowienie na niestandardowa konstrukcje
~Sprzegta ze szczeling klinowa”. Powierzchnie mocujace (waty,
wywiercone otwory, kliny i szczeliny klinowe), musza by¢ czyste i
wolne od zadzioréw, karbéw i wyszczerbien. Sprawdzi¢ Srednice
watu serwomotoru, $rednice wywierconego otworu pod wat, wy-
miary klina i szczeliny klinowej oraz tolerancje.

Wszystkie otwory pod wat powinny byé obrobione do tole-
rancji H7.

Nalezy zachowaé przeswit montazowy pomiedzy watem serwo-
motoru a $rednica piasty potsprzegta w przedziale 0,01 a 0,05 mm.
Zaleca sie natozenie cienkiej warstwy oleju, aby utatwi¢ proces mo-
cowania i zapobiec uszkodzeniu sity zacisku piasty. Nie stosowac
dwusiarczku molibdenu ani podobnej substancji smarne;j.

Natozyé potsprzegto na wat serwomotoru, jak pokazano na
rys. 1, osadzajac za pomoca gniazda elastomerowego pier-
$cienia.

Docisnac¢ sérube zaciskowa E, za pomoca klucza dynamometrycz-
nego, do odpowiedniego momentu dokrecania podanego w tabe-

li 1) (patrz: strona 24). Rys. 2
tybilne z poliuretanem
Osiagniecie zerowego luzu katowego zapewnia skrecenie

Oczysci¢ pierscien ela- -
stomerowy oraz gniaz- %
,{ @ fig. 2
Al
<m

takie jak, np. wazelina).
Natozy¢ pierScien ela-
pierscienia elastomerowego umieszczonego miedzy dwoma
czesSciami sprzegta.

Rys. 3

B (e

©
©

da w piastach sprzegta,
natozy¢ cienka warstwe
oleju w celu utatwienia
procesu montazu, patrz:
rys. 2 (stosowac sub-
stancje smarne kompa-
stomerowy (rys. 2) oraz = fig. 3
zamontowaé serwomo-
tor na serworeduktorze,
dociskajac éruby (rys. 3)
na kotnierzu serwomo-
toru.

]

UT.C 2030

1) W niektdrych przypadkach umieszczono przektadke dystansowa miedzy potsprzegtem a
kotnierzem watu.

9.6 - Lozyska

Poniewaz w przektadniach wystepuje wiele rodzajow tozysk (kulo-
we, stozkowe, wateczkowe itd.), a kazde tozysko pracuje przy
innych obciazeniach i predkosciach w zaleznosci od predkosci
wejsciowej, specyfiki obciazenia maszyny napedzanej, przetoze-
nia przektfadni itd. oraz w potaczeniu z roznymi srodkami smar-
nymi (kapiel olejowa, rozbryzg olejowy, smar, cyrkulacja oleju
itd.), nie jest mozliwe okreslenie z gory jakiegokolwiek przedziatu
czasowego dla konserwacji okresowej lub wymiany tozysk.

Jezeli wymagana jest konserwacja profilaktyczna, nalezy prze-
prowadzaé¢ kontrole okresowe w celu zweryfikowania
pozioméw hatasu i drgan przy pomocy odpowiednich
urzadzen diagnostycznych. Jezeli zmierzone wartosci ulega-
ja pogorszeniu nawet w niewielkim stopniu, nalezy zatrzymac
przektadnie lub motoreduktor i po zbadaniu wnetrza urzadzenia
wymienié¢ uszkodzone tozyska.

9.7 - Metalowy korek wlewowy z filtrem i zaworem

Gdy przektadnie lub motoreduktory (rozm. > 100)
zostaty wyposazone w metalowy korek wlewowy z
filtrem i zaworem(patrz rys. obok), w celu wyczysz-
czenia go nalezy wykrecic korek z przektadni (zabez-
pieczajac przektadnie przed dostaniem sie do wnetrza
Jakichkolwiek zanieczyszczen lub obcych czasteczek,
zdemontowa¢ pokrywe, umy¢ ja rozpuszczalnikiem,
wysuszy¢ sprezonym powietrzem i ponownie zamontowac).

Czynnosc¢ te nalezy przeprowadza¢ odpowiednio do warunkow $rodo-
wiska.

UL 170

10 - Poziomy hatasu

- e ‘ . |Reduktor/ Ukt. kot zgbatych{ 7, Rozm.
Wiekszo$¢ produktow Rossi

emituje hatas na poziomie |[Red. walcowy Rl <315 >160
L, (Srednia wartos¢ pomiaru, S4 5200
zaktadajac obciazenie

znamionowe i predkosé R2I | wszystkie > 320

T, _ Ho |
wejsciowa n1 = 1 400 min",w R3I | wsaysteie > 400

odlegtosci 1 m od zewnetrznego

profilu przektadni w polu R4l | <160 >500
swobodnym na powierzchni
odbijajgcej, odpowiednio do >200 >630

ISO/CD 8579, nizszym lub

réwnym 85 dB(A). Red. katowy RCl | wszystkie > 320

W tabeli znajduja sie produkty RC2I | <63 >400

w  przypadku kktérych moga >71  >500
zostaé przekroczone ww.
wartoéci  progowe. Wiecej RC3I | wspysikie > 630

informacji dotyczacych
poziomu hatasu w odniesieniu
do poszczegodlnych produktéw znalezé mozna w katalogach
technicznych Rossi.

Red. katowy RC 1 > 250

12 Rossi
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Tabela malowania

Produkt Rozm. Powtoka wewnetrzna Powtoka zewnetrzna Uwagi
Kolor zewnetrzny Charakterystyki
niebieski RAL 5010"
Slimakowe 32 ... 81 Odporna na FJzia%anie czynnikow atmo- | Czesci obrobione pozostaja nie-
. sferycznych i czynnikow agresywnych. | pomalowane i sa zabezpieczo-
. Farba proszko- Wstepnie pokryte : .
Walcowe i W ksydow roszkowo warstw (kategoria korozyjno$ci atmosferycz- ne fatwo usuwalng warstwa
katowe 40 ... 81 a epoksydowa proszkowo warstwg nej C3 wg ISO 12944-2) oleju zapobiegajacego
(pokrycie wstepne) epoksydowa Odpowiednia do ponownego malowa- | rdzewieniu(przed malowaniem
Wspatosiowe 32...41 nia jedynie farbami dwuskfadnikowym? olej musi zostac usunigty
Slimakowe 100 ... 250 Jednosktadnikowy Od_porna na dziatanie czyn- | Warstwa wewnetrza nie jest
L ) podktad na bazie nlkovv_ aj[mosferycznych i odporna na poliglikolowe oleje
Wspotosiowe 50 ... 81 Jeggﬁzgandanggziv‘g/ estrow epoksydowych | czynnikéw agresywnych. |  syntetyczne (odpowiednie sa
Walcowe i esFt)r(')W epoksydowy- lub 2yWi(? fenolowych (kategoria korozyjnosci atmosferycz- polialfaolefinowe oleje syn-
katowe 100 ... 631 ", 2ywic feno- (pokrycie wstepne) nej C3 wg 1SO 12944-2) tetyczne)
lowych (pokrycie ot Odpowiednia do ponowne- | Ewentualne pozostatosci farby z
Wspétosiowe 100 ... 180 wstepne) Pollak_rylowa go malowania jedynie far- powierzchni przytaczy przektadni
dwuskfadnikowa ema- | pami dwusktadnikowymi ® | usunaé mechanicznie lub przy
lia wodorozcienczaln - : i
Katowe (kat. L) 160 ... 320 a wodorozcienczalna Czesci obrobione sa pomocy rozpuszczalnika
Katowe (kat. L) 80 ... 125 . pomalowane poliakrylowa | Ewentualne pozostatosci farby z
2 d i?llgk.rlzlowa dwusk+adnlk_ovya emalia | powierzchni przytaczy przektadni
Osadzane na - Iwusktadnikowa ema- wodorozcienczalna usunac¢ mechanicznie lub przy
wale lia wodorozcienczalna pomocy rozpuszczalnika
J— Dwusktadnikowy poliami- | Odporna na dziatanie czynnikow | Czgsci obrobione pozostaja nie-
2) - s
Wspélosiowe 56 ... 142 dowy podktad epoksydowy | atmosferycznych i agresywnychi | homalowane i sa zabezpieczone
_ + (kategoria korozyjno$ci atmosferycz- | tatwo usuwalna warstwa oleju
Poliakrylowa dwusktadnikowa nej C3 wg 1SO 12944-2) zapobiegajacego rdzewieniu
Katowe? 85 ... 142 emalia wodorozcieniczalna | dpowiednia do ponownego malowania | (Przed malowaniem olej musi
(czern matowa RAL 9005) jedynie farbami dwusktadnikowymi® zostaé usuniety)

1) Dla serworeduktoréw (kat. SR) finalny kolor to matowa czern RAL 9005.
2) Zintegrowane planetarne serwomotoreduktory z niewielkim luzem.
3) Przed natozeniem kolejnych powtok farby nalezy odpowiednio zabezpieczy¢ pierécienie uszczelniajace oraz starannie odttuscic¢ i przeszlifowa¢ powierzchnie przektadni.

Tabela zaciskajagcych momentéw obrotowych do osiowego mocowania $rub i pierscienia zaciskowego?

o preekt |32 40| 50 | - | 8% | - | 57 100|153z 160|161 | - 200 - [280| - | - | - |- |- |- | -]~
L 40| 50 | ~ | 63| 64|80 |81 |100|125|140| ~ |160 180|200 225 | 250 | 280 301360 | 40| Fa0 | 30| 30, 830,
i?i@ék;’é’ﬁ“gg%%?"ﬁe M8"(M8"|M10"M10{M10{M10[M10|M12|M14|M16|M16 | M20|M20|M24 | M24| M30|M30| M36| M36 | M30| M30| M36 | M36| M36
asa 10.

il p{‘g’rsé([:?;n'\i‘lﬁ“gmlei 29|35 | 43 | 43|43 |51 |53 |92|170]210|210|340 | 430 | 660 | 830 [1350|1660[2570|3150] - | — | - | - | -

i?i@é;ﬁ&”@’g%wﬁﬁﬁg ~[m5| - |me|m6|M6| - | M8 |M8|M8| - [M10[MI10|M12|M12|M16|M16|M16|M16(M20|M20|M20(M20|M24
asa 10.

pierﬂéj:?eﬁglgangi]sko- “loa| - |12]12]12] - |30 |30]30| - |60]|60100[100]250 250250250 |490 | 490|490 | 490 | 840
wego

1) Sruby do pierscienia zaciskowego UNI 5931-84.
2) Sruby pierscienia zaciskowego musza by¢ dokrecane stopniowo i rbwnomiernie, w statej kolejnosci (nie po przekatnej) i w kilku etapach, do osiagniecia maksymalnego
dociskajacego momentu obrotowego podanego w tabeli.

Tabela dociskowych momentow obrotowych dla srub mocujacych
(tapa, kotnierz, piasty zaciskowe i elastyczne $ruby pétsprzegta)

towych dla korkow

Tabele zaciskajacych momentéw obro-

Uwaga! Przed doci$nieciem ostroznie odttuscic¢
Sruby Dla ciezkich cykli roboczych z czestymi
zmianami kierunku ruchu stosowac uszczelke

hamujacaline typu Loxeal 23-18 lub odpowiednik.

Sruba Ms [N m] . . Ms [N m]
W t
UNI 5737-88, UNI 5931-84 ymiargwint
kl. 8.8 kl. 10.9 kl. 12.9 G 1/4” 7
16 MB 14

M4 2,9 4 - G1/2" 14
M5 6 85 10 )
M6 11 15 20 G 3/4 14
M8 25 35 40 Gl 25
M10 50 70 85
M12 85 120 145
M14 135 190 230
M16 205 290 350
M18 280 400 480
M20 400 560 680
M22 560 770 930
M24 710 1000 1200
M27 1000 1400 1700
M30 1380 1950 2350
M33 2000 2800 3400
M36 2500 3550 4200
M39 2950 4200 5000 Uwaga:
M42 4100 5800 6900 - Elas?j Z,Skjest za}zwygzaé Wystarczba'ja_Ca.b | ) voini "
M45 5000 7000 8400 - ,ze;i;ong r;reacv?/%?g\ﬂ/vgu y upewnic sig, ze elementy centrujace kotnierze zostaty
M48 6100 8600 10300 -Sruby nalezy dokreca¢ po przekatnej z maksymalnym dociskowym momentem
M56 9800 13800 16500 obrotowym.
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Problemy z przektadniami: przyczyny i dziatania naprawcze

Problem

Mozliwa przyczyna

Dziatania naprawcze

Zbyt wysoka temperatura
oleju

Niewtasciwe smarowanie:

— nadmierna lub niewystarczajaca ilo$¢ oleju

— niewtfasciwy $rodek smarny (inny rodzaj, zbyt lepki,
zuzyty itp.)

Sprawdzi¢:
— poziom oleju (przektadnia w spoczynku) lub ilo$¢

—typ i/lub stan $rodka smarnego (patrz rozdz. 6.2
tabela smarowania); wymieni¢ w razie potrzeby

Nieprawidtowa pozycja montazowa

Zmienié pozycje montazowa

Zbyt mocno zacisniete tozyska stozkowe

Skontaktowac¢ sie z Rossi

Przektadnia $limakowa z nadmiernym obcigzeniem
podczas docierania

Zmniejszy¢ obciazenie

Zbyt wysoka temperatura otoczenia

Zwigkszy¢ chtodzenie lub skorygowac temperature
otoczenia

Zatkany przelot powietrza

Usuna¢ blokujacy materiat

Zbyt wolny lub brak obiegu powietrza

Zamontowac¢ dodatkowa wentylacje

Promieniowanie

Zapewni¢ wtasciwe ekranowanie przektadni lub silnika

Niewydolno$¢ pomocniczego uktadu smarowania
tozyska

Sprawdzi¢ pompe i rurki

Zuzyte, wadliwe lub niewtasciwie smarowane tozyska

Skontaktowac¢ sie z Rossi

Niewystarczajacy lub niedziatajacy uktad chtodzenia
oleju: zatkany filtr, niewystarczajaca predkos¢
przeptywu oleju (wymiennik) lub wody (wezownica),
niedziatajaca pompa, temperatura wody .20 °C, itd.

Sprawdzi¢ pompe, rurki, filtr oleju i skutecznosc
urzadzen zabezpieczajacych (wytaczniki ciénieniowe,
termostaty, wskazniki przeptywu itd.)

Nietypowy hatas

Jeden lub wiecej zeboéw z:
— uszkodzeniami lub ukruszeniami
— nadmierna chropowato$cia $cian bocznych

Skontaktowac¢ sie z Rossi

Zuzyte, wadliwe lub niewtasciwie smarowane fozyska

Skontaktowac sie z Rossi

tozyska stozkowe z nadmiernym luzem

Skontaktowac¢ sie z Rossi

Drgania

Sprawdzi¢ mocowania i tfozyska

Wyciek $rodka smar-
nego z pierscieni
uszczelniajacych

Pierscien uszczelniajacy ze zuzyta, zapieczona,
uszkodzona lub nieprawidtowo zatozona uszczelka

Wymienic¢ pierscien uszczelniajacy (patrz rozdz. 9.3)

Uszkodzona powierzchnia biezni tozyska (zadrapania,
rdza, uszczerbki itd.)

Naprawi¢ bieznie tozyska

Pozycja montazowa rozni sie od wskazanej
tabliczce znamionowej

na

Whasciwie ustawi¢ przektadnie

Wyciek oleju z korka
wlewowego

Zbyt wiele oleju

Sprawdzi¢ poziom/ ilo$¢ oleju

Niewtaséciwa pozycja montazowa

Sprawdzi¢ pozycje montazowa

Nieskuteczny zawor odpowietrzajacy

Wyczyscic/ wymieni¢ korek wlewowy z zaworem odpowietrzajacym

Wat wolnoobrotowy nie obraca
sie nawet przy uruchomionym
wale szybkoobrotowym/ silniku

Ztamany klin

Catkowicie zuzyta para kot zebatych

Skontaktowac sie z Rossi

Srodek smarny wycieka ze
ztaczy (pokrywy lub ztaczy
w potowie obudowy)

Wadliwe uszczelki olejowe

Skontaktowac¢ sie z Rossi

Woda w oleju

Wadliwa wezownica chtodzaca lub wymiennik ciepta

Skontaktowac sie z Rossi

Silnik: patrz wtasciwa instrukcja obstugi.

UWAGA

Kontaktujac sie z Rossi nalezy podaé:

— wszystkie dane z tabliczki znamionowej przektadni lub motoreduktora;

— specyfike i czas trwania awarii;

— kiedy i w jakich warunkach wystapita awaria;

— podczas okresu gwarancyjnego, aby nie spowodowac¢ wygasniecia gwarancji, nie manipulowac ani nie demontowac¢ przektadni, ani
motoreduktora bez zezwolenia Rossi.
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A
Montaz rys. 4a) i

demontaz rys. 4b)

Installing fig. 4a) and
removing fig. 4b)

Rys. 4a) Rys. 4b)
Slimakowy rozm. Walcowe i katowerozm. Walcowe i katowe rozm. Slimakowy rozm.
32...50 50 MR 31 50 63...161
Worm sizes Helical and bevel helical Helical and bevel helical Worm sizes
32 ...50 size 50 size MR 31 50 63 ... 161

72,

%ll

‘iL

Walcowe i katowe Walcowe i katowe rozm. Slimakowy rozm 200, 250  Walcowe i katowe rozm.
rozm. 63 MR 31 63 180 ... 360
Helical and bevel helical Helical and bevel helical Worm sizes 200, 250 Helical and bevel helical
size 63 size MR 31 63 sizes 180 ... 360

Rys. 4c) Rys. 4d)

Slimakowy rozm. 32 ... 50

Worm sizes 32 ... 50

Walcowe i katowe rozm.

64 ... 160
Helical and bevel helical
sizes 64 ... 160

N\ N

"'IV
S

Mocowanie osiowe
Axial tastening

Walcowe i katowe Slimakowy rozm. 63 ... 161
rozm. 50

Helical and bevel helical Worm sizes 63 ... 161
size 50

Mocowanie przy
pomocy klina i
pierscieni blokujacych
rys. 4e), przy pomocy
klina i tulei blokujacej

Walcowe i katowe rozm.
64 ... 160

Helical and bevel helical
sizes 64 ... 160

Rys. 4e)

Walcowe i katowe rozm.
50 ... 126

Helical and bevel helical
sizes 50 ... 125

MSMOOEOORErhEhse

Rys. 4f)

Fitting with key
and locking rings
fig. 4e), with key .
and locking bush Slimakowy rozm. 200, 250

fig. 41) Worm sizes 200, 250

Walcowe i katowe
rozm. 63

Helical and bevel helical
size 63

Rys. 4f)

Walcowe i katowe rozm.
140 ... 631

Helical and bevel helical
sizes 140 ... 631

AR

Walcowe i katowe rozm.
180 ... 360

Helical and bevel helical
sizes 180 ... 360

Walcowe i katowe rozm.
400 ... 631

Helical and bevel helical
sizes 400 ... 631

ANANANNNNNR NN

I

Rys. 4g)

Mocowanie przy pomocy pierscienia zaciskowego Rys. 4g)
Fitting with shrink disk fig. 4g)

1) Obowiazuje tylko dla rozmiaréw 140 ... 360.

1) Valid only for sizes 140 ...

360.

UT.C 826A
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Operating instructions gear reducers and gearmotors
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Recycling (keeping in mind the instructions in force):
— the elements of housing, gear pairs, shafts and bearings of gear
reducer must be transformed into steel scraps. The elements in
grey cast iron will be subjected to the same treatment if
there is no particular instruction;
%@ — the worm wheels are made in bronze and must be treated
adequately;
— exhausted oils must be recycled and treated according to the
instructions.
The paragraphs marked with present symbol contain
dispositions to be strictly respected in order to assure
personal safety and to avoid any heavy damages to
the machine or to the system (e.g.: works on live parts, on
lifting machines, etc.); the responsible for the installation or mainte-

nance must scrupulously follow all instructions contained in
present handbook.

1 - General safety instructions

Gear reducers and gearmotors present dangerous parts because
they may be:
— live;

— at temperature higher than +50 °C;

— rotating during the operation;

— possibly noisy (sound levels > 85 dB(A)).
An incorrect installation, an improper use, the removing or discon-
nection of protection devices, the lack of inspections and maintenan-
ce, improper connections may cause severe personal injury or pro-
perty damage. Therefore the component must be moved, installed,
commissioned, handled, controlled, serviced and repaired exclusi-
vely by responsible qualified personnel (definition to IEC 364).
It is recommended to pay attention to all instructions of present
handbook, all instructions relevant to the system, all existing safety
laws and standards concerning correct installation.
Attention! Components in non-standard design or with constructi-
ve variations may differ in the details from the ones described here
following and may require additional information.
Attention! For the installation, use and maintenance of the electric
motor (standard, brake or non-standard motor) and/or the electric
supply device (frequency converter, soft-start, etc.) and accessories, if
any (flow indicators, independent cooling unit, thermostat, ecc) con-
sult the attached specific documentation. If necessary, require it.
Attention! For any clarification and/or additional information con-
sult Rossi and specify all name plate data.
Gear reducers and gearmotors of present handbook are normally
suitable for installations in industrial areas: additional protection
measures, if necessary for different employs, must be adopted
and assured by the person responsible for the installation.
IMPORTANT: the components supplied by Rossi must be incorpo-
rated into machinery and should not be commissioned before
the machinery in which the components have been incor-
porated conforms to:

— Machinery directive 2006/42/EC and subsequent upda-

7 -Cooling system 20
7.1 - Cooling by fan 20
7.2 - Water cooling by cail 20
7.3 - Independent cooling unit 20

8 -Commissioning 21

9 - Maintenance 21
9.1 - General 21
9.2 - Coll 21
9.3 - Seal rings 21
9.4 - IEC motor mounting and dismounting 21
9.5 - Servo motor mounting and dismounting 22
9.6 - Bearings 23
9.7 - Metal filler plug with filter and valve 23

10 -Sound levels 23
Painting table 24
Table of tightening torques for axial fastening
bolts and shrink disc 24

Table of tightening torques for fastening bots (foot,
flange, hub clamps and flexible half-coupling bolts) 24

Table of tightening torques for plugs 24

Gear reducer troubles: causes and
corrective actions 25

tings; in particular, possible safety guards for shaft ends
not being used and for eventually accessible fan cover
passages (or other) are the Buyer’s responsibility;
— «Electromagnetic compatibility (EMC)» directive 2004/108/
EC and subsequent updatings.
When operating on gear reducer (gearmotor) or on components
connected to it the machine must be at rest: disconnect motor
(including auxiliary equipments) from power supply, gear reducer
from load, be sure that safety systems are on against any accidental
starting and, if necessary, pre-arrange mechanical locking devices
(to be removed before commissioning).
If deviations from normal operation occur (temperature increase,
unusual noise, etc.) immediately switch off the machine.
The products relevant to this handbook correspond to the technical
level reached at the moment the handbook is printed. Rossi reser-
ves the right to introduce, without notice, the necessary changes
for the increase of product performances.

2 - Operating conditions

Gear reducers are designed for industrial applications according to
name plate data, at ambient temperature 0 4 +40 °C (with peaks at
-10 °C and +50 °C), maximum altitude 1 000 m.

Not allowed running conditions: application in aggressive envi-
ronments having explosion danger, etc. Ambient conditions must
comply with specifications stated on name plate.

3 - How supplied

3.1 - Receipt

At receipt verify that the unit corresponds to the one ordered and
has not been damaged during the transport, in case of damages,
report them immediately to the courier.

Avoid commissioning gear reducers and gearmotors, that are even
if slightly damaged.

3.2 - Name plate

Every gear reducer presents a name plate in anodised aluminium
containing main technical information relevant to operating and
constructive specifications and defining, according to contractual
agreements, the application limits (see fig. 1); the name plate must
not be removed and must be kept integral and readable. All name
plate data must be specified on eventual spare part orders.

3.3 - Painting

Products are painted according to the painting table shown on page 24.
Before adding further coats of paint (use dual-compound paints only),
properly protect the seal rings (which must neither be damaged nor
painted), degrease and sand the gear reducer (or gearmotor) surfaces.

3.4 - Protections and packing

Overhanging free shaft ends and hollow shafts are treated with protec-
tive anti-rust long life oil and protected with a plastic (polyethylene)
cap (only up to D < 48 mm for overhanging shafts, D < 10 mm for
hollow shafts). All internal parts are protected with protective anti-rust oil.
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Designation (see U, a company of the Habaslt Group \ Two months and year Designation
table on the right) . ')' R § www.rossi-group.com  Made in ltaly of manufacture Product
[ _|Rossi A g y . . Machine | Train of gears Size Esecuzione
- i ounting position
Non-standard deslgns\J[EOE ‘ {when differing from RMR VIV, 2V 32..260 [UO .. Worm
Vot IM B3 or Bb) R MR |2l,3l 32..180|FC ..., PC.., UC ... Coaxial
otor power ‘ "
] Gearmotor R MR |1,21,3l 4l 40 ...631 | UP ... Helical .
Gearmotor ?\ Kl f service factor R, MR |Cl,ICI,C2I,C3I | 40...631 | UO ... Bevel helical
output speed T | ’ s J— o R C 80..320 | PO .., FO .. Right angle
n, mn| | ——T] I;"g.';sm'ss‘on R 2l 85 ... 250 | OP Shaft mounted

Gear reducer
nominal power Ru(1400min") KW‘ (D‘ /——ﬁ/ @ Flange - motor
shaft

Type of machine, train of
gears, size, design

wem ot bede = ey

Hic
masiidF

Non-standard design
codes (SR = gear e
reducer for automation) —_|

Two-month and year of
» sompany of s Hebaal Grog ) / manufacturing

M\ Serial code

\_'l SR /C"( Mounting position
Maximum accelerating
torque on low speed Eﬂ/‘ Mm Angular backlash on low
shaft | speed shaft

f/, M . . .
Transmission ratio —1 - Coupling dimension on

input side
M -

Fig. 1 (for more information, see Rossi technical catalogs; consult us).

Note: Starting from 04/05/2010 the company name ROSSI MOTORIDUTTORI S.p.A. has been changed into Rossi S.p.A., and the nameplates have been updated accordingly.

Unless otherwise agreed in the order, products are adequately
packed: on pallet, protected with a polyethylene film, wound with
adhesive tape and strap (bigger sizes); in carton pallet, wound with
adhesive tape and strap (smaller sizes); in carton boxes wound with
tape (for small dimensions and quantities). If necessary, gear redu-
cers are conveniently separated by means of anti-shock foam cells
or of filling cardboard.

Do not stock packed products on top of each other.

4 - Storing

Surroundings should be sufficiently clean, dry and free from ex-
cessive vibrations (v < 0,2 mm/s) to avoid damage to bearings (ex-
cessive vibration should also be guarded during transit, even if within
wider range) and ambient storage temperature should be 0 + +40 °C:
peaks of 10 °C above and below are acceptable.

The gear reducers filled with oil must be positioned according to the
mounting position mentioned on the order during transport and storage.
Every six months rotate the shafts (some revolutions are sufficient)
to prevent damage to bearings and seal rings.

Assuming normal surroundings and the provision of adequate pro-

tection during transit, the unit is protected for storage up to 1 year.

For a 2 year storing period in normal surroundings it is necessary to

pay attention also to following instructions:

— generously grease the sealings, the shafts and the unpainted
machined surfaces, if any, and periodically control conservation
state of the protective anti-rust oil;

— for gear reducers and gearmotors supplied without oil: comple-
tely fill the gear reducers with lubrication oil and verify the speci-
fied level before commissioning.

For storages longer than 2 years or in aggressive surroundings or
outdoors, consult Rossi.

5 - Installation

5.1 - General
Before the installation, verify that:
— there were no damages during the storing or the transport;
— design is suitable to the environment (temperature, atmosphere,
etc.);
— electrical connection (power supply, etc.) corresponds to motor
name plate data;
— used mounting position corresponds to the one stated in name
plate.
Attention! When lifting and transporting the gear redu-
cer or gearmotor use through holes or tapped holes of the
gear reducer housing; be sure that load is properly balan-
ced and provide lifting systems, and cables of adequate
section. If necessary, gear reducer and gearmotor masses are sta-
ted in Rossi technical catalogs.
Be sure that the structure on which gear reducer or gearmotor is
fitted is plane, levelled and sufficiently dimensioned in order to
assure fitting stability and vibration absence (vibration speed vy <
3,6 mm/s for Py < 15 kW and vq4 < 4,5 mm/s for Py > 15 kW are
acceptable), keeping in mind all transmitted forces due to the mas-
ses, to the torque, to the radial and axial loads.

For the dimensions of fixing screws of gear reducer feet and the
depth of tapped holes consult the Rossi technical catalogues.

Carefully select the length of fastening bolts when using tapped
holes for gear reducer fitting, in order to assure a sufficient meshing
thread length for the correct gear reducer fitting to the machine
without breaking down the threading seat.

Attention! Bearing life and good shaft and cou-
pling running depend on alignment precision
between the shafts. Carefully align the gear reducer
with the motor and the driven machine (with the aid of

shims if need be, for gear reducers size = 400 use level tapped
holes), interposing flexible couplings whenever possible.

Incorrect alignment may cause breakdown of shafts and/or
bearings (which may cause overheatings) which may represent
heavy danger for people.

Do not use motor eyebolts when lifting the gearmotors.

Position the gear reducer or gearmotor so as to allow a free pas-
sage of air for cooling both gear reducer and motor (especially at
their fan side).

Avoid: any obstruction to the air flow; heat sources near the gear
reducer that might affect the temperature of cooling air and of gear
reducer (for radiation); insufficient air recycle and applications hinder-
ing the steady dissipation of heat.

Mount the gear reducer or gearmotor so as not to receive vibrations.

Mating surfaces (of gear reducer and machine) must be clean and suf-
ficiently rough (approximately Ra = 6,3 mm) to provide a good friction
coefficient: remove by a scraper or solvent the eventual paint of gear
reducer coupling surfaces.

When external loads are present use pins or locking blocks, if ne-
cessary.

When fitting gear reducer and machine and/or gear reducer and
eventual flange B5 it is recommended to use locking adhesives
on the fastening bolts (also on flange mating surfaces).

Before wiring-up the gearmotor make sure that motor voltage
corre-sponds to input voltage. If direction of rotation is not as
desired, invert two phases at the terminals.

Y-D starting should be adopted for no-load starting (or with a very
small load) and for smooth starts, low starting current and limited
stresses, if requested.

If overloads are imposed for long periods or if shocks or danger of
jamming are envisaged, then motor-protection, electronic torque
li-miters, fluid couplings, safety couplings, control units or other
similar devices should be fitted.

Usually protect the motor with a thermal cut-out however,
where duty cycles involve a high number of on-load starts, it is
necessary to utilise thermal probes for motor protection (fitted on
the wiring); magnetothermic breaker is unsuitable since its thresh-
old must be set higher than the motor nominal current of rating.
Connect thermal probes, if any, to auxiliary safety circuits.
Use varistors and/or RC filters to limit voltage peaks due to con-
tactors.

When gear reducer is equipped with a backstop device, see ch. 5.5
and provide a protection system where a backstop device breaking
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could cause personal injury or property damage.

Whenever a leakage of lubricant could cause heavy damages, increase
the frequency of inspections and/or envisage appropriate control
devices (e.g.: remote level gauge, lubricant for food industry, etc.).

In polluting surroundings, take suitable precautions against lubri-
cant contamination through seal rings or other.

For outdoor installation or in a hostile environment (atmospheric cor-
rosivity category €3 according to ISO 12944-2), protect the gear
reducer or gearmotor with a proper dual-compound anticorrosion
paint; added protection may be afforded by applying water-proof
grease (especially around the rotary seating of seal rings and at shaft
end access points).

Gear reducers and gearmotors should be protected whenever pos-
sible and by appropriate means from solar radiation and extremes
of weather: protection becomes essential when high or low
speed shafts are vertically disposed or when the motor is installed
vertical with fan uppermost.

For ambient temperature greater than +40 °C or less than 0 °C,
consult Rossi.

When gear reducer or gearmotor is supplied with water cooling by
coil or independent cooling unit, see ch 7.

5.2 - Fitting of components to shaft ends

It is recommended that the holes of parts keyed onto shaft ends
should be machined to H7 tolerance; for high speed shaft ends hav-
ing D = 55 mm, tolerance G7 is permissible provided that the load
is uniform and light; for low speed shaft end having D < 180 mm,
tolerance must be K7 if load is not uniform and light.

Before mounting, thoroughly clean mating surfaces and lubricate
against seizure and fretting corrosion.

Attention! Installing and removal operations should be carried out
with the aid of jacking screws and pullers using the tapped hole
at the shaft butt-end (see table in fig. 2) taking care to avoid impacts
and shocks which may irremediably damage the bearings, the
circlips or other parts, for H7/m6 and K7/j6 fits it is advisable that
the part to be keyed is preheated to a temperature of 80 + 100 °C.

Shaft ends /L

 — 3 T
N I A === o
V. L_;==;i:§j4§ D
11 M 5 ' l
14+ 19| M 6 %——
24+ 28| M 8
30+ 38 | M10 a
42+ 55 | M12
60+ 75 | M 16 el Ll
80+ 95 | M20 L — |
100+ 110 | M 24 ﬁrt’
1252140 | M 30
160 +210 | M36 | g
240+320 | M45 | ¢ -
ig.

The couplings having a tip speed on external diameter up to 20 m/s

must be statically balanced; for higher tip speeds they must be

dynamically balanced.

Where the transmission link between gear reducer and machine or

motor generates shaft end loads, (see fig. 3), ensure that:

— loads do not rise above catalog values;

— transmission overhang is kept to a minimum;

— gear-type transmissions must guarantee a minimum of backlash
on all mating flanks;

— drive-chains should not be tensioned (if necessary — alternating
loads and/or motion — foresee suitable chain tighteners);

— drive-belts should not be over-tensioned.

UT.C 666

Correct

uTC 117

Incorrect
Fig. 3

Incorrect Correct

5.3 - Shaft-mounting

When shaft mounted, the gear reducer must be supported both axi-
ally and radially (also for mounting positions B3 ... B8) by the machine
shaft end, as well as anchored against rotation only, by means of a
reaction having freedom of axial movement and sufficient clear-
ance in its couplings to permit minor oscillations always in evi-
dence without provoking dangerous overloading on the gear reducer.
Lubricate with proper products the hinges and the parts subject to
sliding; when mounting the screws it is recommended to apply
locking adhesives.

For the mounting of the “kit using reaction disc springs” (sizes <125
helical gear units) use the tapped butt end hole on the shaft end of
the driven machine and the flat machined chamfered surface for
compressing and fitting the disc springs into the reaction recess.
Concerning the reaction system, follow the project indications sta-
ted in the technical catalogs Rossi. Whenever personal injury or
property damage may occur, foresee adequate supplementary
protection devices against:
- rotation or unthreading of the gear reducer from shaft end of driven
machine following to accidental breakage of the reaction arrangement;
— accidental breakage of shaft end of driven machine.

5.4 - Hollow low speed shaft

For machine shaft ends onto which the hollow shafts of gear reduc-
ers are to be keyed, h6, j6, and k6 tolerances are recommended,
according to requirements.

Important! The shoulder diameter of the shaft end of the driven
machine abutting with the gear reducer must be at least 1,18 + 1,25
times the internal diameter of hollow shaft. For other data on
machine shaft end, in case of standard hollow low speed shaft,
stepped shaft, with locking rings or bush, with shrink disc see Rossi
technical catalogs.

A

tem.

Attention! For vertical ceiling-type mounting and
only for gear reducers equipped with locking rings or
bush, gear reducer support is due only to friction, for this
reason it is advisable to provide it with a fastening sys-

When installing and removing gear reducers and gearmotors
with hollow low speed shaft incorporating a circlip groove —
whether with keyway or shrink disc — proceed as per fig. 4a and
4b, respectively, on page 14.

Warning. Even if low speed shafts are principally machined
within H7 tolerance, a check using a plug could detect two areas
with slightly smaller diameters (see Fig. ba): this reduction is
intentional and does not affect the quality of keying - which in
fact will be improved in terms of duration and precision - and it
does not represent an obstacle to the assembly of a machine shaft
end executed according to the usual methods, such as to the one
shown on Fig. 4a.

=
M
| | B

R

Fig. ba

I
zone a diameiro leggermaenta minoralo) -~
Tones with allghll‘.v smalier diamsier

In order to remove the hollow low speed shaft of the helical and bevel
helical gear reducers (this is the first operation to perform when disassem-
bling the gear reducer) turn the
shaft until the keyway is facing the /77 ™ %
intermediate shaft as indicated in -
fig. bb and push the shaft from the
reference groove side (circumfer-
encial keyway on shaft shoulder).

The system shown in fig. 4c and
4d, page 14, is good for axial H }
fastening; when the shaft end of = AT M
the driven machine has no shoul- Y rca
der (as in the lower half of the
drawing) a spacer may be located
between the circlip and the shaft end itself. Parts in contact with the circlip
must have sharp edges.

The use of locking rings (fig. 4e, page 14) or locking bush (fig. 4f page
14) will permit easier and more accurate installing and removing and elimi-
nate backlash between the key and keyway.

The locking rings or bush are fitted after mounting and after having care-
fully degreased the coupling surfaces. Do not use molybdenum bisulphide
or equivalent lubricant for the lubrication of the parts in contact. When
tightening the bolt, we recommend the use of a locking adhesive.

Respect the tightening torques stated in the table on page 24.

opposite side to groove
Fig. bb

In case of axial fastening with locking rings or bush — especially when hav-

ing heavy duty cycles, with frequent reversals — verify, after some hours of

running, the bolt tightening torque and eventually apply the locking adhe-

sive again.

When fitting with shrink disc (fig. 4g, page 14) proceed as follows:

- carefully degrease the surfaces of hollow shaft and shaft end of driven machine to be
fitted;

- mount the gear reducer onto the shaft end of driven machine following the method
indicated in fig. 4a, page 14;

- gradually and uniformly tighten the screws of shrink disc by a continuous sequence
(not crossing) and during several phases up to a torque stated in the table on page 24;

- at operation end verify the screw tightening torque by means of a dynamometric key
(flat, when it is mounted onto machine end).

18 Rossi
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6.2 - Lubrication table

Product How supplied* and plugs Directions for first filling
FILLED WITH
SYNTHETIC OIL
AGIP Blasia S 320, KLUBER
Klibersynth GH 6-320,
MOBIL Glygoyle HE 320,
SHELL Omala S4 WE 320
Worm Worm speed @ 280 min™’
sizes 32 ... 81 KLUBER Kliibersynth GH6-680
MOBIL Glygoyle HE 680
SHELL Omala S4 WE 680
Filler plug
1 filler plug sizes 32 ... 64
Filler/drain plug
2 filler/drain plugs for sizes 80, 81
WITHOUT OIL ISO viscosity grade [cSt]
(except different statement on | Before  putting
lubrication name plate) into service, fill Ambient temperature 0 + +40 °C?
to  specified level | y\yorm speed Gear reducer size
with synthetic mint
XiFI%/-\(LAGlg BIaIS|aG§, 100 125 ‘ 161 200, 250
€go , 1) 1
Worm BP-Energol  SGXP B3', V5, V6| B6, B7, B8|B3", V5, V6 B6, B7, B3
sizes 100 ... 250 MOBIL Glygoyle, |2800+1400°% 320 320 220 220
SHELL Omala  S4 |[1400+ 710 ° 320 320 320 220
WE .., KLUBER 710 + 355°| 460 4?0 460 320
Klibersynth GH6..) | 355 180°%| 680| 680 460 460
having  the  ISO <180 680 680 680
-VISCOSIW grade gven ) Not stated on the name plate
Filler plug with valve, in the table. 2) Poaks of 10 °C above and 10 °C (20 °C for < 460 cSt) below the ambient ter-
drain and level plug perature range are acceptable.
3) For these speeds we advise to replace oil after running-in.
FILLED WITH
Coaxial SYNTHETIC GREASE
sizes 32 ... 41 SHELL Gadus S5 V142W00
i IP Telesia Compound A
Right angle MOBIL Glygoyle Grease 00
shaft
(c_at. L)
sizes 80 ... 125 Filler/drain plug
(only for coaxial)
FILLED WITH
SYNTHETIC OIL
KLUBER Kliibersynth GH 6-220
MOBIL Glygoyle 30
SHELL Omala S4 WE 220
Coaxial
sizes 50 ... 81
Helical and
bevel helical
sizes 40 ... 81
Filler/drain plug
2 filler/drain plugs for sizes 80, 81
WITHOUT oIL** Before putting into service, ISO viscosity grade [cSt]
Coaxial (except different statement | fill to specified level with - —
sizes 100 ... 180| o©n lubrication name plate) mineral oil (AGIP Blasia, Speed n, Ambient temperature” [°C]
ARAL Degol BG, BP-En- min” mineral oil synthetic oil
Helical and ergol GR-XP, IP Mellana Bevel
bevel helical oil, MOBIL Mobilgear 600 helical Others 0+201]10+40| 0+40
sizes 100 ... 631 Xp SHELL Omala 92 6, 7270 > 224 150 150 150
TEXACO Meropa, TOTAL
Right angle Carter EP) or polyglycol** 710 + 280| 224 +- 22,4 150 220 220
(cat. L) Klibersynth GH6 ..., MOBIL <90 < 5,6 320 460 460
izes 160 ... 320 Glygoyle, SHELL Omala S4 N S S -
sizes Fi[ler plug With valve \/\/E) or polyalphaolefi- 1) faer:agg grfe ;Scecpt(azg\eg below and 10 °C above the ambient temperature
Shaft mounted (with breathing for shaft nes** synthetic oil (AGIP )
mounted gear reducers), Blasia SX, CASTROL Alphasyn EP, ELF Reductelf SYNTHESE, SHELL Omala S4 GX, KLUBER
drain and level plugs Klibersynth GEM4, MOBIL SHC Gear) having the ISO viscosity grade given in the table.

Independently-lubricated bearings, motor-bearings, backstop device fitted to motor:

lubrication is «for life» (except some cases of motors in which relubrication device is adopted). Should there be either a possibility of the grease
becoming contaminated, or a very heavy type of duty-cycle, it is good policy to check on the state of the grease (between one change and the
next, or every year or 2 years) and remove and replace grease in independently-lubricated bearings (every change or every other change, or every
2 or 4 years). Bearings should be filled with SHELL Gadus S2 V100 bearing-grease for ball bearings, KLUBER STABURAGS NBU 8 EP for roller
bearings; lubricate the backstop device with SHELL Alvania RL2.
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Oil-change interval and lubricant quantity

Oil quantity [I] for worm gear reducers sizes 32 ... 81
For the other sizes the quantity is given by the level stated by the proper plug.

RV, MRV R IV, MR IV MR 21V
Size |B3", V5, B6, B7| B8" [B3", V5| B6, B7| B8" B3" | B6, B7| B8" | V5, V6
V6 V6
32 0,16 0,2 0,16 0,2 0,25 0,2 — — — —
40 0,26 0,35 | 0,26 0,32 0,4 032 ]| 042 05 0,42 | 0,42
50 0,4 0,6 0,4 0,5 0,7 0,5 0,6 0,8 0,6 0,6
63, 64 0,8 1,175 | 0,8 1 1,3 1 1,2 1,55 1,2 1,2
80,81 1.3 2,2 1,7 1,5 2,5 2 1,7 2,8 2,3 1.8
1) Not stated on name plate (B8, only sizes 32 ... 64).
Ambient temperature 0 + +40 °C with peaks up "to ~20 °C and +50 °C.
Oil Oil-change
An overall guide to oil-change interval is given in the table, and assumes pollution-free temperature [°C] interval [h]
surroundings. Where heavy overloads are present, halve the values. < 65 18 000
Apart from running hours, replace or regenerate the oil each 5 + 8 years according to size, 65 - 80 12 500
running and environmental conditions. 80 - 95 9 000
95 + 110 6 300

Grease quantity [kg] for coaxial gear reducers
R 21 MR 2|, 3I
Size [B3", B6, B7, Bg V5, V6 B5" V1, v3

32 0,14 0,25 0,1 0,18
40, 41 0,26 0,47 0,19 0,35

Lubrication «for life» (assuming external pollution-free environment).

1) Non stated on name plate
Ambient temperature 0 + +40 °C with peaks up to —20 °C and +50 °C.

Lubrication «for life» (assuming external pollution-free environment). Oil quantity [I] for sizes 50 ... 81

Parallel RI R 2I, MR 2i R 3l, MR 3I MR 41
) R 2l, 31 MR 21, 3I aralle
Coaxial ’ ' i B3", B6, [B3",| pe»| B7, |B3", B7, [B3", B7, 3
size g3’ |B6 BZ,| e ¢ |gg’| B7 | vs, ve|Bs | B¢ | vs, ve|B8 ‘| BO |vs, ve|Bs | B6 | ve | VO
B8, V6 40 = = [o4]09] 085 |047]07] 06 | — | — | — | —
50, 51 0,8 1,1 1,4 50 — | = — 06| 09| 08 0,7 | 1,06 09 - = =1 =
63, 64 1,6 2,2 2,8 63,64 | 0,7] 0,8 1 09| 14| 12 1 1,5 1,3 111181 1,4 13
80, 81 3.1 4,3 5,5 80 12115 1.9 15127 23 1,7 129 2,5 191 32| 27| 25
)N d late. .
2 vgtjztsatveamg%?éag%ﬁjg MR 2! the values are R'9h|T B3”R Cl, MR CI vs. | B3 RICI, MR ICI vs. | B3 MR C3I Vs
tively: 0,8; 1,2; 2,3. ) y ' i v '
3) 'rfisep?i(r:s‘tv?e\guction stage (the first two for 4l) is asnigee B6, B7 B8 V6 B7 B6 B8 V6 B7 B6 B8 V6
lubricated with grease for Hf%. » !
Aot temperature O = +40 °C with peaks up to 74 026 | 035 | 03] 031 ] 05604 |035] — | — | — | —
50 04 0,6 045] 045 08 | 065 | 05 0,5 0,9 0,7 | 0,55
63, 64 0,8 1 095] 1 1,6 1,2 1,15 1,2 1,8 1,4 1,35
80, 81 1,3 2 1,8 1,6 27 | 22 2 1,9 3 25 | 23
An overall guide to oil-change interval is given in the table, and assumes - Oil-change interval [h]
pollution-free surroundings. Where heavy overloads are present, halve the Oil o ) ? 9 a o
values. temperature [°C] mineral oil synthetic oil
Apart from running hours: < 65 8 000 25 000
— replace mineral oil each 3 years; 65 5 80 4000 18 000
— replace or regenerate synthetic oil each 5 + 8 years according to gear 80+ 95 2000 12 500
reducer size, running and environmental conditions. 95 - 110 " — 9 000
The oil quantity is given by the level stated by the proper plug. 1) Values admissible only for parallel, bevel helical and right angle shaft gear

reducers (cat. G and L) an for non-continuous duties.

* |dentification through specific lubrication name plate.

** Lubrication with synthetic oil (polyglycol basis must be with special internal painting; polyalphaolefmes basis is advisable for sizes > 200 and obhgatory for sizes > 400). It is always
recommended, particularly for: high speed gear reducers, increase of oil-change interval («long life»), increase of the ambient temperature range, increase of the thermal power or
decrease of oil temperature.
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5.5 - Backstop device
The presence on gear reducer of backstop device is stated
by the arrow near the low speed shaft, indicating the free
rotation, excluding the shaft mounted gear reducers for which B or
C design is stated (see Rossi technical catalogs).
Provide a protection system where a backstop device breaking
could cause personal injury or property damage.
Check - before starting - that there is correspondence between
free rotation and the direction of rotation of the machine to
be driven and of the motor.
Attention! One or more startings in the false direction,
even if short, could irremediably damage the backstop
device, the coupling seats and/or the electric motor.

5.6 Shrink disc
Installation

— Carefully degrease the surfaces of hollow shaft and shaft end of
driven machine to be fit;

— mount the shrink disc on gear reducer hollow shaft by lubricating
first only the external surface of hollow shaft;

— slightly tighten a first grouop of three screws positioned at about
120°

— mount the gear reducer on machine shaft end;

— gradually and uniformly tighten, by means of dynamometric
wrench, the screws of shrink disc at torque value 5% higher than
the one shown in the table at page 24, by a continuous sequence
(not crossing) using approximately 1/4 turns for each pass until
1/4 turn can no longer be achieved;

— continue to apply overtorque by means of dynamometric wrench
for 1 or 2 more passes and at the end verify that the tightening
torque stated in the table has been achieved;

— when having heavy duty cycles, with frequent reversals, verify
again after some hours of running, the bolt tightening torque.

Removal

— Prior to initiating the removal procedure, check that no torque or
thrust loads are acting on the shrink disc, shaft or any mounted
components;

— clean off any rusty areas;

— loosen the fastening screws one after the other only by using
approx. 1/2 turn at a time and by a continuous sequence (not
crossing), until shrink disc can be moved on hollow shaft;

— do not completely remove fastening screws before locking rings
are disengaged: risk of serious injury!

— remove the gear reducer from the machine shaft.

6 - Lubrication
6.1 - General

Depending on type and size, gear reducers and gearmotors may be
grease-lubricated and supplied FILLED WITH GREASE, or (synthetic
or mineral) oil-lubricated and supplied FILLED WITH OIL or WITHOUT
OIL depending on type and size (see ch. 6.2). When supplying
WITHOUT OIL, the filling up to specified level (normally stated by
means of transparent level plug) is Buyer's responsibility.

Every gear reducer has a lubrication plate.

Concerning lubricant type and quantity, gear reducer type, how
supplied, plugs, filling instructions, oil-change interval, etc. see
|ubrication table (6.2).

Be sure that the gear reducer has been mounted in the mounting
position foreseen in the order - including inclined mounting posi-
tions (e.g.: B3 38° Vb) - as stated on the nameplate; when it is not
stated, the gear reducer must be mounted in horizontal mounting
position B3 or B5 (B3, B8, worm gear reducers size > 64), vertical
V1 (for bevel helical gear reducer design with flange FO1...). For
oscillatory mounting positions, the gear reducers are equipped
with auxiliary nameplate with statement of mounting position and
oil quantity to be filled with as well as level check to be executed
during the periodical maintenance.

Be sure that for gear reducers and gearmotors size = 100, the filler
plug is provided with a valve (symbol -Q>); otherwise, replace it
with the one normally supplied with.

When gear reducer or gearmotor is provided with a spilway plug
(red colour) fill after unscrewing a.m. plug in order to check the
obtained level by oil outlet.

When gear reducer or gearmotor is provi-
ded with a level plug with rod, fill with
oil up to specified level on rod.

When gear reducer or gearmotor is sup-
plied with a level plug (size @100), the
necessary lubricant quantity is that which
reaches a.m. level in center line of
plug (gear reducer at rest) and not the
approximate quantity given on the catalog.

Plug tor flowing over level Filler plug

e

2

uTC 764 ,

Usually bearings are automatically and continuously lubricated
(bathed, splashed, through pipes or by a pump) utilising the main
gear reducer lubricant. The same applies for backstop devices,
when fitted to gear reducers.

In certain gear reducers in vertical mounting positions V1, V3, V5
and V6, and bevel helical gear reducers in horizontal positions B3,
B6 and B51 (though not gearmotors in this case, for which the
above indications hold good) upper bearings are independently
lubricated with a special grease «for life», assuming pollution-free
surroundings. The same applies for motor bearings (except some
cases in which relubrication device is adopted) and backstop devi-
ces when fitted to motors.

Combined gear reducer units. Lubrication remains indepen-
dent, thus data relative to each single gear reducer hold good.

6.3 - Extruder support lubrication (helical and bevel helical)

The lubrication of extruder support is separate from the gear

reducer, except:

— for designs HA ... HC;

— in presence of the independent cooling unit, if applied to lubricate
both the gear reducer and the support.

The separate lubrication of extruder support sensibly improves

the reliability and real life of the axial bearing; the separation betwe-

en gear reducer and support is granted by a seal ring.

With separate lubrication, for the extruder support, use polyalpha-

olephines based synthetic oil (MOBIL SHC Gear, CASTROL

Alphasyn EP) with ISO 680 ¢St viscosity grade.

With common lubrication (designs HA ... HC in presence of
independent cooling unit, if applied to lubricate both the gear redu-
cer and the support), lubricant ISO viscosity grade must be accor-
ding to the instructions given in ch. 6.2 «lubrication table» and oil
must be polyalphaolephine based synthetic type.

For the filling up of oil of extruder support, see the table below.

For the lubrication of gear reducer refer to ch. 6.2, lubrication table.

Gear reducer Lubrication of extruder support

size Separate lubrication” Joint lubrication?
Filling up Filling up
125 ... 451 to the level (of support) | to the level (of gear reducer)

1) Support with metal filler plug with filter and valve, level and draining plug.
2) The level is metal only in the gear reducer casing.

7 - Cooling system

7.1 - Cooling by fan

If there is fan on the gear reducer verify [
that there is sufficient space allowing for ;
%
/

adequate circulation of cooling air also
zZ
%%%%

after fitting coupling protection. If a cou-

pling protection is fitted (drilled case or

wire netting), smooth, the coupling hub, ¢

if necessary. b

uTC 1192

7.2 - Water cooling by coil

The presence of coil is given by water inlets (pipes DIN 2353) pro-
truding from the casing as shown in the following figure.

w Size d | A" |spanner
d g | ~
[1125..180 |12 | 40| 22

200..280 (12| 50| 22

320...360 |16 | 60| 30

400 ... 631 | 16 [200| 30

1) These values for some mounting
positions and designs can vary.

f@%@\
AN
A

&J

UTC 1165

Attention: Do not tamper with the eventual stop plate in order to
keep the pipes them locked; in particular keep the pipe locked while
tightening the nut of connection pipe. Water fed into the system
must:

— be not too hard;

— be at max temperature +20 °C;

— flow at 10 + 20 dm?¥min;

— have a pressure 0,2 = 0,4 MPa (2 + 4 bar).

Where ambient temperature may be less than 0 °C, make provision
for water drain and compressed air inlet, so as to be able to empty
out the coil completely and avoid freezing up.

When risking high input pressure peaks, install a safety valve set to
a proper operating threshold.

7.3 - Independent cooling unit
See specific documentation supplied together with the unit.
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8 - Commissioning

Carry out an overall check, making particularly sure that the gear
reducer is filled with lubricant.

Where star-delta starting is being used, input voltage must match
the motor lower voltage (A connection).

For asynchronous three-phase motor, if the direction of rotation is
not as desired, invert two phases at the terminals.

Before running gear reducers fitted with backstop device, see ch.
5.5.

A running-in period is advisable:

— of approx. 400 + 1 600 h for gear reducers with worm gear pairs
in order to reach maximum efficiency;

— of approx. 200 + 400 h for gear reducers with bevel and/or cylin-
drical gear pairs in order to reach maximum functionality.

The temperature of both gear reducer and lubricant may well rise

beyond normal values during running-in. After the running-in period

it may be necessary to verify the gear reducer fastening bolt tight-

ness.

Note: worm gear reducer efficiency is lower in the first running

hours (about 50) and at every cold starting (efficiency will be better

with oil temperature increasing). For further information consult

Rossi technical catalogs.

9 - Maintenance

9.1 - General

At machine rest, verify at regular intervals (more or less frequently

according to environment and use):

a) all external surfaces are clean and air passages to the gear redu-
cer or gearmotors are free, in order that cooling remains fully
effective;

b) oil level and deterioration degree (check with cold gear reducer
at rest);

c) the correct fastening screws tightening.

During the operation check:

— noise level;
— vibrations;
— seals;
- etc.
Attention! After a running period, gear reducer is subject
to a light internal overpressure which may cause burning
liquid discharge. Therefore, before loosening whichever
plug wait until gear reducer has become cold; if not possi-
ble, take the necessary protection measures against burning due to
warm oil contact. In all cases, always proceed with great care.

Maximum oil temperatures indicated in lubrication table (see

ch.6.2) do not represent a hindrance to the gear reducer regular

running.

Oil change. Execute this operation at machine rest and cold gear

reducer.

Prearrange a proper drain oil collection, unscrew both the drain
plug and the filler plug in order to facilitate oil draining; dispose the
exhaust lubricant in compliance with the laws in force.

Wash the inside part of gear reducer housing using the same oil
type suitable for the running; the oil used for this wash can be
applied for further washings after proper filtering by 25 pym of filtra-
tion standard.

Fill in the gear reducer again up to level.
It is always recommended to replace the seal rings (see ch. 9.3)
When dismounting the cap (whenever gear reducers are provided

with), reset the sealing with adhesive on cleaned and degreased
mating surfaces.

9.2 - Coil

In case of long non-running periods at ambient temperatures lower
than 0 °C, the coil should be emptied out using compressed air to
blast out all the coolant, so as to avoid freezing-up which would
cause the coil to break.

9.3 - Seal rings

It is always recommended that the seal rings are replaced with new
ones when they are removed or during periodic checks of gear
reducer; in this case, the new ring should be generously greased
and positioned so that the seal line does not work on the same point
of sliding contact as the previous ring.

Oil seals must be protected against heat radiation, also during the
shrink fitting of parts, if applicable.

Durating depends on several factor such as dragging speed, tem-
perature, ambient conditions, ect.; as a rough guide it can vary from
3 150 to 25 000h.

9.4 - IEC motor mounting and dismounting

Gearmotors with motor keyed on hollow high speed shaft of
gear reducer:

— Worm gearmotors MIR V

— Helical gearmotors MR 2I, MR 3l 140 ... 360

— Bevel helical gearmotors MR CI, MR C2I

— be sure that the mating surfaces are machined under accuracy
rating (IEC 60072-1);

— clean surfaces to be fit thoroughly;

— check that the fit-tolerance (push-fit) between hole and shaft end
is G7/j6 for D < 28 mm, F7/k6 for D = 38 mm;

— lubricate surfaces to be fitted against fretting corrosion.

— when a lowered key is needed, replace the motor key with the one
supplied together with the servo gear reducer; if necessary, adjust
it accordingly to the motor shaft keyway length; check that there
is a clearance of 0,1 =+ 0,2 mm between the top and the bottom
of the keyway of the hole. If shaft keyway is without shoulder, lock
the key with a pin.

In case of hub clamp (helical gearmotors 2I, 3| with motor size >
200) assemble as follows:

— rotate the hub clamp so that the tightening screw head is aligned
with one of the input holes present on gear reducer flange, remo-
ving first the relevant plugs;

— do not modify the factory setting of hub clamp axial position as
this is the best solution in order to reach the maximum tightening
effect;

— introduce the motor from the top down to shoulder;
— lock the motor fitting screws of bolts to the gear reducer flange;

—lock the hub clamp screw by means of torque wrench until the
tightening torque stated in the tightening torque table (see page
24) is reached (also during this operation it is advisable not to
modify the hub clamp axial position);

— screw the hole plugs of gear reducer flange;

For the disassembly please proceed as follows:

— acting on rear motor shaft end, if possibile, or disconnecting the
gear reducer from machine and acting on gear reducer low speed
shaft (with brake motor please keep the brake released) alligning
the key hole with the locking screw of hub clamp;

— align the key through hole with the tightening screw of the hub
clamp, (trying not to modify the axial position of hub clamp);

— loosen the motor fastening bolts or nuts from gear reducer flange;

— disassemble the motor.

Gearmotors with cylindrical pinion keyed directly into the

motor shaft end:

- Worm gearmotors MR IV, MR 21V

- Helical gearmotors MR 31 40 ... 125, MR 4l

- Bevel helical gearmotors MR ICI, MR C3I

- Coaxial gearmotors

— be sure that the motor mating surfaces are machined under accu-
racy rating (IEC 60072-1);

— clean surfaces to be fitted thoroughly;

— check that the fit-tolerance (standard locking) between hole and
shaft end is K6/j6 for D < 28 mm, and J6/k6 for D > 38 mm;

— when a lowered key is needed, replace the motor key with the one
supplied together with the servo gear reducer; if necessary, adjust
it accordingly to the motor shaft keyway length; check that there
is a clearance of 0,1 + 0,2 mm between the top and the bottom
of the keyway of the hole. If shaft keyway is without shoulder, lock
the key with a pin.

— make sure that the motors have bearing location and overhang
(distance S) as shown in the table;

Motor Min dynamic load capacity Max dimension
size daN ‘S"mm
Front Rear

63 450 335 16

71 630 475 18

80 900 670 20

20 1320 1000 22,5
100 2 000 1500 25
112 2 500 1900 28
132 3550 2 650 33,5
160 4 750 3 350 37,5
180 6 300 4500 40
200 8 000 5 600 45
225 10 000 7100 47,5
250 12 500 9 000 53
280 16 000 11 200 56

— mount onto the motor shaft as follows:

—the spacer pre-heated at 65° C treating the relevant motor
shaft area with adhesive type LOXEAL 58-14 and checking
that between keyway and motor shaft shoulder there is a cylin-
drical part ground by 1,5 mm at least; pay attention not to
damage the external surface of spacer;

— the key in the keyway, making sure that a contact length of at
least 0,9 times the pinion width is present;

— the pinion pre-heated at 80 + 100 °C;

- the axial fastening system when foreseen (self locking screw
on motor shaft butt-end with washer and spacer or hub clamp
with 1 or more dowels, fig. a); for the cases foreseen without
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axial fastening (fig. b), apply adhesive type LOXEAL 58-14 as this is the best solution in

also on the motor shaft part laying under the pinion; order to reach the maximum
—in case of axial fastening system with hub clamp and dowels, tightening effect;
make sure that they do not overhung from spacer external surfa- — introduce the motor from the top
ce: screw the dowels completely and, if necessary, imprint the down to shoulder (see fig. 3);
motor shaft with a point; .
_ grease (with grease type KLUBER Petamo GHY 133N) the pinion  —lock the servomotor fasetning
teeth, the seal ring rotary seating and the ring itself, and assemble bolts or nuts to the servo gear -
carefully, taking care not to damage seal ring lip in case of reducer flange; e
accidental shock with pinion toothing. —lock the hub clamp screw by
means of torque wrench until
a) the tightening torque stated in

the tightening torque table (at
. page 24) is reached (also during
[ P this operation it is advisable not
to modify the hub clamp axial
s position, see fig. 4);
. I_ —screw the hole plugs of gear
. reducer flange.
Before any motor dismounting
be sure that the hub clamp

T 1.5 miny tightening screw has been
unloosed, if present.

J

i 1 . ;

—

groase fps
KLOBER Patamo
GHY 133N /
J
N
JIrlvq-r
oo
s Fachacer pulling pinion
adheshos e
LOMEAL 58-14
\\
A Servo gear reducer type MR
== (servo motor coupling of direct type)
- ) - Worm servo gear reducer MR IV

— Coaxial servo gear reducer VIR 21, MR 3I
— Helical servo gear reducer MR 3l

9.5 - Servo motor mounting and dismounting _ Bevel-helical servo gear reducer MR ICI

a)

i
\

s

—

TP 1.5 i

groase hpa
KLUOBER Petamo

GHY 133N _,-"
i/
pear

Assembly not possible for servomotors with shaft end
fig. 2 without key.

Prior to installation, thoroughly clean and lubricate the mating
- surfaces to avoid the risk of seizing and fretting corrosion.

For the servo motor mounting proceed as follows:

— check that the fit-tolerance (standard locking) between hole and
shaft end is K6/j6 for D < 28 mm, J6/k6 for D = 38 mm; the length

Attention! Excessive long and heavy motors may ) .
cause critical conditions for bending torque and, The servo gear reducer input face has a flange (bolts included) for
during running, abnormal vibrations. In these cases, servo motor mounting and a helical pinion gear to be fitted onto the
it is advisable to adopt an adequate auxiliary motor  Servo motor shaft end.
Servo gear reducer type MR (servo motor coupling of direct r— -
type): J g T T
- Worm servo gear reducer MR V LN
— Helical servo gear reducer MR 2I N\
— Bevel-helical servo gear reducer MR CI .
flange, including bolts, a hollow high speed shaft provided with
axial slots and hub clamp.
This kind of fitting can be even
suitable for mounting servo
motors with keyless shaft
Prior to installation, throughly
clean and lubricate the mating
surfaces to avoid the risk of
seizing and fretting corrosion
(see fig. 1).
proceed as follows:
—when a lowered key is adhashe hipe
needed, replace the key on the LOWEAL 5814
servomotor shaft end with the %,
one supplied together with the "\
adjust it accordingly to the servo T
motor shaft keyway length; H T
— position the gear reducer
vertically with motor mounting
flange upwards (see fig. 2);
tightening screw head is aligned
with one of the input holes
present on gear reducer flange,
removing first the relevant plugs
(see fig. 2);

mounting system.
The servo gear reducer input face has a servo motor mounting F( —
end.
For the servomotor mounting
servo gear reducer; if necessary,
— rotate the hub clamp so that the
— do not modify the factory setting of hub clamp axial position
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of the parallel key is to be at least 0,9 times the pinion face width;
— mount onto the servo motor shaft end, in the following order:

— the spacer pre-heated at 65 °C treating the relevant motor shaft
area with adhesive type LOXEAL 58-14 and checking that
between keyway and motor shaft shoulder there is a cylindrical
part ground by 1,5 mm at least; pay attention not to damage the
external surface of spacer;

—the key in the keyway, making sure that a contact length of at
least 0,9 times the pinion width is present;

— the pinion pre-heated at 80 + 100 °C;

— the axial fastening system when foreseen (self locking screw
on motor shaft butt-end with washer and spacer or hub clamp
with 1 or more dowels, fig. a); for the cases foreseen without
axial fastening (fig. b), apply adhesive type LOXEAL 58-14
also on the motor shaft part laying under the pinion;

—in case of axial fastening system with hub clamp and dowels,
make sure that they do not overhung from spacer external surface:
screw the dowels completely and, if necessary, imprint the motor
shaft with a point;

— grease (with grease type KLUBER Petamo GHY 133N) the pinion
teeth, the seal ring rotary seating and the ring itself, and assemble
carefully, paying particular attention not to damage the seal
ring lip due to an accidental impact with the pinion toothing.

Servo gear reducer type R

(servo motor coupling with bell and torsionally stiff coupling)
— Worm servo gear reducer RV, R IV

— Helical servo gear reducer R 21, R 31

— Bevel-helical servo gear reducer R Cl, R ICI

The servo gear reducer
type R input face has
a flange (bolts not
included) for servo
motor mounting and a
torsionally stiff coupling.

m} fig. 1
A half-coupling hub is to
be fitted onto the servo
motor keyless shaft end (if present, remove it; see fig. 1). In case of
high starts/hour and heavy loads, it is necessary to request the non-
standard design «Coupling with keyway».
All mounting surfaces (shafts, bores, keys and keyways), must be
clean and free of burrs, nicks and dents.
Check the servo motor shaft diameter, coupling bore diameter, key
and keyway dimensions and tolerances.

All coupling bores are machined to tolerance H7.

Assembling clearance between the servo motor shaft diameter and
half-coupling hub diameter has to be maintained within 0,01 and
0,05 mm.

A light coating of oil is recommended to ease the mounting process
and will not affect the clamping force of the hub.

Do not use molybdenum disulphide or equivalent lubricants.

Insert the half-coupling onto the servo motor shaft, as shown
in fig. 1, abutting with elastomer ring seat.

|g te the cla P

screw E, using a
dynamometric wrench,
to the appropriate
torque stated in the
table” (see page 24).

Clean the elastomer
ring and the seats into
the coupling hubs
and apply a light film
of oil to facilitate the
assembly process, see © 59 9 fig 3
fig. 2 (use polyurethane F } 9.

compatible  lubricants
such as e.g. vaseline).

Insert the elastomer ring

(fig. 2) and assemble the

servo motor on the servo gear reducer, tightening the screws (fig. 3)
on the servo motor flange.

The achievement of the zero angular backlash is ensured by
the squeezing of the elastomer ring interposed between the
two parts of the coupling.

1) In some cases, a spacer to be interposed between the half-coupling and the servo

uTC 2030

motor shaft shoulder is provided
9.6 - Bearings

Since there are many different types of bearings in a gear reducer
(roller, tapered roller, straight roller, etc.) and each bearing works

with different loads and speeds depending on the input speed, the
nature of the load of the driven machine, the transmission ratio,
etc., and with different lubricants (oil bath, oil splash, grease, oil
circulation, etc.), it is not possible to define any periodical mainte-
nance and replacement of bearings in advance.

If a precautionally maintenance is required, undertake periodical
checks to verify noise level and vibration with the help of
appropiate diagniostic equipment and instruments. If the
measured values worsen even slightly it is necessary to stop gear
reducer or gear motor and after having inspected inside the unit
replace the bearings which are subject to breakdown.

9.7 - Metal filler plug with filter and valve

When the gear reducer or gearmotor (size = 100)
is equipped with metal filler plug with filter and
valve (see fig. beside), in order to clean it, it is
necessary to unscrew it from the gear reducer
(preventing any debris or other foreign items
from entering the reducer, disassemble the
cover, wash it with solvent, dry with compressed
air and reassemble it).

This operation is to be made according to environment conditions.

UL 170

10 - Sound levels
Most of the Rossi product

Machine/Train of gears Iy Size

range is characterised by
sound pressure levels L, | Helical RI <315 > 160
(mean value of mea-surement,

: . >4 >200
assuming nominal load and
input speed n, = 1 400 min ", R2l [al 32
at 1 m from external profile of
gear reducer standing in free R3I | al > 400
field on a reflecting surface, R4l | <160 >500
according to draft proposal
ISO/CD 8579) lower or equal >200 >630
to 85 dB(A). Bevel helical RCl | al > 320

The table indicates the pro- RC2l | <63 >400
ducts which can exceed a.m.

threshold. For further informa- >71_ >500
tion about sound levels of every RC3I | al > 630
single product see Rossi tech- -

nical catalogs. Bevel helical RC 1 > 250

24  Rossi

Operating instructions — UTD.045.06-2013.00_PL_EN



Painting table

Product Size Internal painting External painting Notes

Final color Features
Blue RAL 5010

Worm 32 ... 81 Resistant to atmospheric and
Helical and 40 ... 81 aggressive agents

Machined parts remain
unpainted and are protect-

. Epoxy powder Epoxy powder (atmospheric corrosivity category C3 - .
repamed | oropamad oo 5o ks | o4 it an ey emovable
Suitable for further coats of | 2750 8 protecgve 0”)9
Coaxial type 32...41 dual-compound paints only®
Worm 100 ... 250
Single-compound ester . ) The internal painting does
Coaxial type 50 ... 81 Sinal q epo%(y or ph%nolic resin | Resistant to atmospheric not resist polyglycol syn-
Helical and 100 ... 631 ingle-compoun basis primer and aggressive agents thetic oils (polyalphaolefines
bevel helical %itg;;?cogsﬁ: (prepainted) (a‘m‘;SCF’C'[‘)?Qicngotg?gé”}’zcﬁj?zc)’fv €3 | synthetic oils are suitable).
basis primer Water—;oluble Suitable for further coats s?)levrggtvtehgypissscirk-jalgepra?r:t
Coaxial type 100 ... 180 (prepainted) polyacrylic of dual—cogﬁcgynd paints of gear reducer coupling
Right angle 160 ... 320 dual-compound enamel . Y ) surfaces
(cat. L) Machined parts are pain-
Ri i1t I 80 _ 125 ted wih water-soluble = .

Ight angle . olyacrylic dual-compound emove by a scraper or
(cat. L) B W;gle\/rasé?\l}ljikéle polyacty enamel P solvent the possible paint
Shaft mounted dual-compound enamel of gear rSeljjr?;:géscouplmg
Coaxial? 56 ... 142 Dual-compound epoxy | Resistant to atmospheric Machined parts remain

polyamide primer and aggressive agents unpainted and are protect-
+ (at heri ivit t C3 . .
Bevel helical ? 85 ... 142 - Water-soluble dual-com- | according to 150 1284421, | €d with an easily removable

anti-rust oil (before painting

pound polyacrylic enam- | Suitable for further coats of remove the protective ol

el (matt black RAL 9005) | dual-compound paints only®

1) For servo gear reducers (cat. SR) the final colors is matt black RAL 9005.
2) Integrated low backlash planetary servogearmotors.
3) Before adding further coats of paint, properly protect the seal rings and carefully degrease and sand the gear reducer surfaces.

Table of tightening torques for axial fastening bolts and shrink disc?

Worm gear 63, 80, 125,

reducer size 32 (40| 50 | - 64 | ~ |81 100 126 160|161 - |200| - |250| = | = | = | = | = | = | = | - | -
Helical and bevel 320, 400, | 450, | 500, | 560, | 630,

helical size 40 | 50| - | 63|64 |80 |81 |100|{125(140| — |160 180|200 | 225|250 | 280 321 360 401 | 451 | 501 | 561 | 631

Bolts for axial fastening
UNI 5737-88 M8"M8"|M10"M10[M10|M10|M10|M12[M14|M16|M16|M20 |M20|M24 |M24|M30|M30|M36 |M36|M30|M30|M36|M36|M36
class 10.9

Ms [N m]
for rings or bush 29 | 35| 43 |43 43|51 |53 (92 (170(210|210|340|430|660 |830(1350({1660(2570(3150| - | — | = | = | -

Bolts for axial fastening

UNI 5737-88 - |M5| - [MB|M6|M6| — [M8|M8|M8| - [M10|M10|M12{M12|M16|M16|M16|M16|M20|M20|M20{M20|M24
class 10.9
Ms N ml - |04 - | 121212 - |30 |30 |30 | - |60 |60 100100250 250|250 |250 |490 |490 |490 | 490 | 840

for shrink disc

1) For worm gear reducers UNI 5931-84.
2) The bolts of shrink disc must be gradually and uniformly tightened, with continuous sequence (not diagonally!) and in several phases up to the reaching of maximum tightening torque stated on table.

Table of tightening torques fastening bolts (foot, Table of tightening torques for plugs
flange, hub clamps and flexible half-coupling bolts)

Bolt Ms [N m] Thread Ms [N m]
UNI 5737-88, UNI 5931-84 dimension
cl. 8.8 cl. 10.9 cl.12.9 G 1/4" 7
16 MB 14
M4 2,9 4 - >
M5 6 8,5 10 G172 14
M6 11 15 20 G 3/4" 14
M8 25 35 40 G1 25
M10 50 70 85
M12 85 120 145
M14 135 190 230
M16 205 290 350 Attention! Before tightening, carefully degrease the bolts.
M18 280 400 480 For strong vibrations, heavy duties, frequent motion
Mgg 45128 ?gg 838 reversals apply a thread-braking seal type Loxeal 23-18 or
equivalent.

M24 710 1000 1200 a
M27 1000 1400 1700
M30 1380 1950 2350
M33 2000 2800 3400
M36 2500 3550 4200
M39 2950 4200 5000
M42 4100 5800 6900 Note
M45 5000 7000 8400 - Class 8.8 is usually sufficient. ) _
M4 8100 8600 10300 et tenng he bl e gre ey vyl cotering o fanges re e popery
M56 9800 13800 16500 ) ‘
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Gear reducer troubles: causes and corrective actions

Trouble

Possible causes

Corrective actions

Excessive oil temperature

Inadequate lubrication:
— excessive or insufficient oil quantity;

— unsuitable lubricant (different type, too viscous,
exhausted, etc.)

Check:
— oil level (gear reducer at rest) or quantity

— lubricant type and/or state (see ch. 6.2 lubrication
table); replace if necessary

wrong mounting position

Change mounting position

Too tightened taper roller bearings

Consult Rossi

Worm gear reducer with excessive load during
running-in

Reduce the load

Excessive ambient temperature

Increase the cooling or correct the ambient temperature

Obstructed passage of air

Eliminate obstructive material

Slow or missing air recycle

Arrange auxiliary ventilation

Radiance

Screen gear reducer and motor properly

Inefficiency of auxiliary bearing lubrication
system

Check the pump and the pipes

Worn, faulty or badly lubricated bearings

Consult Rossi

Inefficient or out of service oil cooling system:
obstructed filter, insufficient oil (exchanger) or water
(coil) flow rate, pump out of service, water tempera-
ture .20 °C, etc.

Check pump, pipes, oil filter and safety devices
efficiency (pressure switchs, thermostats, flow indi-
cators, etc.)

Anomalous noise

One or more teeth with:
— dents or spallings
— excessive flanks roughness

Consult Rossi

Worn, faulty or badly lubricated bearings

Consult Rossi

Taper roller bearings with excessive clearance

Consult Rossi

Vibrations

Check the fastening and the bearings

Lubricant leaking
from seal rings

Seal ring with worn, bakelized, damaged or false
mounted seal lip

Replace seal ring (see ch. 9.3)

Damaged raceway surface (scoring, rust, dent, etc.)

Restore the raceway

Mounting position differs from the one stated on the
name plate

Position the gear reducer correctly

Oil leaking from filler plug

Too much oil

Check oil level/quantity

Incorrect mounting position

Check mounting position

Inefficient vent valve

Clean/replace filler plug with vent valve

Low speed shaft not rota-
ting even with high speed
shaft/motor running

Broken key

Completely worn gear pair

Consult Rossi

Lubricant leaking from
joints (covers or
half-casing joints)

Defective oil seals

Consult Rossi

Water in the oil

Defective cooling coil or heat exchanger

Consult Rossi

Motor: see specific documentation.

NOTE

When consulting Rossi state:

— all data of gear reducer or gearmotor name plate;

— nature and duration of failure;

— when and under which conditions the failure occured:;
— during the warranty period, in order not to loose validity, do not disassemble nor tamper the gear reducer or gearmotor without approval

by Rossi.
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Uwagi Notes
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