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MODULOS DE GIRO — MANUAL DE INSTALACION Y MANTENIMIENTO

GROUP TECHNDLOGIES

CODIGO DEL MODELO: XX-ZF -CD

Con salida para encoder Otras configuraciones
y entrada de eje de especiales

Agujeros imperiales

Aviso

El siguiente texto incluye avisos y procedimientos que se deben tener en
consideracién durante la instalacién y mantenimiento del médulo de giro
Lea atentamente este manual antes de realizar cualquier operacion. Las
caracteristicas de trabajo solo pueden ser aseguradas si los pasos se realizan
correctamente.
Todos los pasos mencionados se deberan llevar a cabo por personal cualificado*.
Este manual se debe guardar cerca del elemento estructural y tiene que estar
siempre accesible al personal.
El cliente es el responsable de las medidas de proteccion y de la instalacion de todo
el equipo.
Por favor, contactar con nuestro departamento técnico para cualquier otra necesidad.
Los datos técnicos de cada médulo de giro se pueden encontrar en nuestras fichas
técnicas.
El contenido y las ilustraciones presentadas en este manual pueden variar en el caso
de versiones especiales.
Nos reservamos el derecho de efectuar cambios con el propésito de mejora y/o
optimizacion.
Este manual sustituye los siguientes manuales en cualquiera de sus revisiones:
TGB Moédulos de Giro - BE & LBE Manual de Instalacion y Mantenimiento
TGB Moédulos de Giro - TE & TGE Manual de Instalacion y Mantenimiento
Las advertencias en este manual estan marcadas por el simbolo (&) y/o palabras de
advertencia. Indica una situacion de peligro inminente que puede provocar la muerte
o lesiones graves si no se evita.
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Contenidos

1. Seguridad

Esta seccion proporciona una vision general de los aspectos relevantes de seguridad
para garantizar la proteccién del personal, asi como para una operacion segura y sin
problemas. Si no se cumplen las instrucciones de manejo y las pautas de seguridad
proporcionadas en este manual, se pueden presentar riesgos significativos.

¢ Capacitacion:
Asegurese de que el personal involucrado tenga conocimientos adecuados sobre los
procedimientos de seguridad, herramientas necesarias y protocolos de trabajo.

e Equipo de proteccion individual (EPI):
Antes de comenzar cualquier actividad de montaje o mantenimiento, el personal
debe usar el equipo de proteccién personal adecuado. Esto incluye gafas de
seguridad, guantes resistentes, casco y calzado de seguridad. El uso adecuado del
EPI ayuda a prevenir lesiones y protege al personal de posibles riesgos.

¢ Bloqueo de energia:
Antes de realizar cualquier trabajo en el médulo de giro, asegurese de bloquear
correctamente todas las fuentes de energia. Esto evita el riesgo de arranque
accidental durante el montaje o mantenimiento. Verifique que todos los interruptores
estén en posicion de apagado y coloque dispositivos de bloqueo para evitar la
activacion involuntaria.

Los modulos de giro ofrecen un bloqueo automatico cuando la eficiencia del
engranaje es inferior al 50%.

& Es imperativo bloquear la carga soportada por el médulo de giro para
garantizar la inmovilizaciéon del sistema.

TGB no se hace responsable de danos o desperfectos por el no cumplimiento del
punto anterior.

e Inspeccidn visual:
Antes de realizar cualquier trabajo, realice una inspeccion visual del médulo de giro
para identificar posibles dafos, desgaste o partes sueltas. Si se detecta alguna
anomalia, como grietas, corrosion o componentes desgastados, se deben tomar
medidas correctivas antes de continuar con el montaje o mantenimiento.

o Herramientas adecuadas:
Asegurese de que las herramientas estén en buen estado y se utilicen de acuerdo
con las instrucciones del fabricante. El uso de herramientas inadecuadas puede
dafar el equipo o causar lesiones.
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o Cargay descarga segura:
Durante el montaje y desmontaje de los médulos de giro, utilice equipos de elevacion
adecuados y siga las practicas seguras de carga y descarga. Asegurese de que el
equipo esté equilibrado y sujeto correctamente para evitar caidas o desplazamientos
accidentales que puedan causar lesiones o dafios al equipo.

¢ Mantenimiento periodico:
Establezca un programa de mantenimiento periédico para los modulos de giro, de
acuerdo con las recomendaciones del fabricante. Esto incluye la lubricacion
adecuada, la inspeccion de componentes, el apriete de tornillos y cualquier otra tarea
de mantenimiento necesaria. Cumplir con el programa de mantenimiento ayuda a
prevenir fallos y garantizar un funcionamiento seguro y confiable.

e Partes moviles:
A No introducir manos y/u otras partes del cuerpo en las piezas moéviles durante el
funcionamiento. Los componentes giratorios y/o componentes con movimientos
lineales pueden causar lesiones graves.

2. Transporte, manipulacion y almacenamiento del suministro

e Transportar unicamente en posicion horizontal evitando posibles golpes e impactos.

e Se debe manipular el médulo cuidadosamente y utilizar en todo momento guantes de
trabajo. Los médulos de giro estan generalmente provistos de orificios roscados en
los cuales se pueden fijar tornillos. Esto permite la manipulacion segura mediante un
dispositivo de elevacién. La longitud del tornillo debe ser 1.5 veces mayor que el
diametro del tornillo. Se debe transportar sin componentes externos montados.

e Almacenar siempre en posicion horizontal y en espacios cerrados. Mantener lejos de
la humedad. La proteccion contra la corrosion de la superficie es efectiva durante 5
meses, aproximadamente; almacenamientos prolongados durante mas tiempo
requieren medidas especiales de proteccion.

3. Instalacion

3.1. Comprobaciones previas

e Comprobar que el mdédulo de giro no presenta ningun dano fisico.

e Comprobar que el médulo gira suavemente. En caso de que el médulo no gire, por
favor compruebe si existe algun impedimento y compruebe la conexién a la corriente
para asegurar que el suministro de energia es correcto (eléctrica o hidraulica).

e Si el modulo de giro hace ruido, por favor, comprobar que la lubricacion sea
suficiente, que la planitud de la estructura sea la requerida o que la frecuencia de
rotacion sea la esperada.
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e Compruebe que la dimensién del tornillo es la debida.
Compruebe que el tipo de tornillo (métrico o imperial) es el debido.

3.2. Limpieza del médulo de giro y la estructura de montaje

o Retire los materiales extrafos de las superficies de apoyo.

e Limpie las superficies externas de montaje utilizando un disolvente frio que no
estropee las juntas de goma.

e No esta permitido el uso de una pistola de vapor o un limpiador a presion para
realizar la limpieza del médulo de giro.

3.3. Determinaciéon de la desviacion de la planitud 8p y la desviacién de
perpendicularidad dw de las superficies de la estructura de montaje.

Las superficies en contacto con el moédulo de giro deben cumplir ciertas especificaciones
en desviaciones de planitud y perpendicularidad que se describen a continuacion.

El valor maximo de desviacién de planitud &, (ondulacién) alrededor de la circunferencia
solo se puede alcanzar una vez cada 180°. La forma debe parecerse a una curva
sinusoidal que gradualmente sube y baja. Los valores maximos establecidos para cada
modulo se muestran en la siguiente tabla.

T I I I

Desviacion de planitud
O, de la superficie de
apoyo

Tabla 1: Desviacion de planitud admisible para superficies de apoyo de los modulos de giro

La desviacion de perpendicular admisible &y (inclinacion) se basa en el ancho de la brida
y se debe medir en direccion transversal. Los valores maximos para cada modulo se
pueden observar a continuacion.

T I I

C el - ] oo fun: o> 4 o
perpendicularidad &, de
PR i o (850 o (o ox ae] o

Tabla 2: Desviacion de perpendicularidad admisible para superficies de apoyo de los médulos de giro
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Imagen 1: Procedimiento para medir la desviacion de planitud (izquierda).

Procedimiento para medir la desviacion de perpendicularidad (derecha).

3.4. Lubricacién del médulo de giro

Existen partes que deben ser lubricadas: La pista de rodadura de la corona de giro, el
dentado del husillo sinfin y los rodamientos cénicos que soportan el husillo.

Slewing Ring
Grease Nipples

apered Bearing
Grease Nipples

Screw Worm
Grease Nipples

Imagen 2: Localizacion de los engrasadores en el modulo de giro

Los mddulos de giro se suministran con la pista de rodadura de la corona de giro, el
husillo y los rodamientos ligeramente pre-lubricados. Estas partes deben ser engrasadas
de nuevo antes de la primera operacion y re-lubricadas adecuadamente dependiendo de
las condiciones de trabajo. Los tipos de grasa apropiados para condiciones de trabajo
estandar se mencionan en la “tabla 10".
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En caso de que el modulo deba soportar cargas y condiciones de trabajo extremas o bien
se requiera un intervalo de re-lubricacion menor, se puede utilizar grasa optima (Ver
Anexo I).

Note: En el nuevo disefio del L/BE100 el engrasador del husillo sinfin se ha eliminado y
se engrasa desde los engrasadores de los rodamientos, con la cantidad de grasa de la
“Tabla 117 los principales componentes quedan engrasados. El Tapén debe ser abierto
para evitar generar presiones y cerrarlo al final del engrase

LBE100 - Nuevo Disefio

Imagen 3: Detalle tapon LBE100

LBE100 - Fujo de grasa

Imagen 4: Detalle flujo grasa en LBE100

Los modelos que incluyan el tapon sefialado en la “imagen 5”, también se deberan abrir
para eliminar sobrepresiones:
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Imagen 5: Detalle tapon incluido en alguna serie de drives

3.5. Eleccion de los tornillos de montaje

Como fabricantes del médulo de giro, no recomendamos la utilizacion de los tornillos
suministrados, pues solo sirven para la seguridad durante el transporte. Por favor, preste
especial atencion en la eleccion de los tornillos que fijaran nuestro producto al suyo.

o Deben emplearse los tamafios, numero y calidad de tornillos establecidos.

e Todos los agujeros del médulo de giro deben ser utilizados para fijarlo a la
estructura de montaje.

e Se debe cumplir la relacion de agarre (Espesor de la brida dividido por el
diametro del tornillo). Este valor debe ser mayor que 2 y menor que 10.

¢ No se recomienda el uso de tornillos completamente roscados.

e El correcto funcionamiento del médulo, la vida util y durabilidad de la unién de
los tornillos se puede ver afectada en caso de no cumplimiento.

e Para disminuir la presion sobre el material se recomienda utilizar arandelas
DIN6916.

e Vigilar que las arandelas no pellizquen la junta de la corona (si el modelo
requiere de ellas).

o No reutilice tornillos, tuercas y arandelas y deben sustituirse si estos se
encuentran en mal estado.

50Mn / C45N / 46Cr2N

42CrMo4

Tabla 3: Tabla de presiones superficiales admisibles

3.6. Eleccion de los pares de apriete
En condiciones normales, los tornillos de montaje se deben asegurar mediante una

correcta precarga utilizando una llave dinamométrica. No se permite el uso de anillos
partidos, arandelas partidas, etc.
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Dimensién del Par de apriete Ma en Nm
tornillo Calidad 10.9

Tabla 4: Par de apriete para tornillos métricos (rosca no lubricada)

Dimensién del Par de apriete Ma en Ibs-ft
tornillo Calidad SAE grado 8
1/4-20 UNC
5/16-18 UNC
3/8-16 UNC
1/2-13 UNC
5/8-11 UNC
3/4-10 UNC

Tabla 5: Par de apriete para tornillos imperiales (rosca no lubricada)

3.7. Instalaciéon del médulo de giro

o Determine la principal zona de carga.

e La zona blanda se marca con el tapén de llenado de las bolas.

o Retire los tornillos de transporte. No quite los tornillos centradores ni los tornillos de
cabeza Allen que fijan la carcasa y la brida superior a la corona de giro.

e Con una galga, compruebe que las superficies de apoyo del médulo de giro estan
completamente en contacto con la estructura de montaje.

e El mddulo de giro debera montarse sin carga.

o Ensamble las bridas de la estructura a la carcasa y a la brida superior del médulo.

e En caso de que el médulo se utilice en posicidon vertical/radial (eje de rotacion
horizontal), el médulo de giro se debe montar con el sinfin en la parte inferior.

POSICION
RECOMENDADA POSICIONES NO RECOMENDADAS

—‘h-ﬁ—i‘—g

Imagen 6: Posicion médulo de giro recomendada
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Se debera seguir el procedimiento descrito a continuacion con el fin de evitar
desviaciones entre fuerzas de apriete de los tornillos.
i.  Aplique ligeramente fijador de roscas en la rosca del tornillo (en los ultimos 3 0 5
filetes) para asegurar una resistencia a la friccion uniforme.
ii.  Precargue los tornillos incluyendo arandelas en cruz 3 pasos: 30%, 80% and 100%
del par de apriete. El esquema inferior muestra el orden que se debe seguir
cuando se aprietan los tornillos.

Imagen 7: Esquema genérico de par de apriete

iii. Una vez apretado el tornillo, por favor, realice una marca en la superficie del
tornillo que siga hasta la superficie de la estructura. Esta marca resulta util en el
momento de inspeccionar si los tornillos se han aflojado o no.

3.8. Instalacién del motor

o Compruebe el motor antes de instalarlo: Carcasa intacta, potencia esperada y si
dispone de protector eléctrico para motor (en caso de ser un motor AC o DC).

o En caso de utilizar una brida para instalar el motor, se recomienda aplicar un sellante
de junta entre ambas superficies o instalar una junta térica entre ambas.

e Conéctelo a la corriente.

e Empiece a utilizar el motor sin cargas externas.

e Si el funcionamiento es correcto, entonces incremente la carga gradualmente.

4. Prueba de funcionamiento
Si los tornillos de montaje estan apretados al par indicado y el motor esta conectado al
modulo correctamente, entonces el modulo de giro deberia girar uniformemente.

Desviaciones en la estructura de montaje y el efecto de cargas inesperadas pueden
afectar considerablemente al médulo de giro incrementando su par de friccion.

TGBGROUP -10 -




MODULOS DE GIRO — MANUAL DE INSTALACION Y MANTENIMIENTO T G B

GROUP TECHNOLOGIES

¢ Rote varias veces el modulo de giro montado.

e Compruebe que el médulo de giro funciona suavemente sin ruido.

o Realice otra prueba a plena carga.

e Después de la prueba de funcionamiento, vuelva a comprobar los pares de apriete de
los tornillos de montaje.

5. Medicion Juego de pista y backlash (juego del diente)
5.1. Inspeccion juego de pista
Determine la tolerancia de vuelco disponible.

= La tolerancia de vuelco incrementa el desgaste de la pista de rodadura. Para
determinar el aumento en la tolerancia de vuelco es necesario tomar mediciones
periodicas basicas.
= Designe permanentemente el punto de medicion en la direccidn de la carga principal.
» Registre todos los valores medidos en la “Tabla 6”.
El procedimiento a seguir es el siguiente:
i.  Toda la tornilleria debe estar correctamente apretada, para evitar juegos.
ii. Los puntos de medicion deben estar lo mas cerca posible de la pista de
rodadura, para introducir las minimas flexiones.
iii.  Aplicar siempre la misma carga para todas las mediciones.
iv.  Determine y marque el punto de medicién en el punto de carga, tanto en
la carcasa como en la corona de giro.
v.  Repita este procedimiento de manera que pueda controlar toda la corona como
en la “Imagen 8”.
Cl

Al A2

Cc2

Imagen 8: Puntos de medicion

vi.  Fije el reloj comparador.
vii.  Apligue un minimo del 50% de la carga maxima de funcionamiento en la
direccion "X1".
viii.  Ponga el reloj comparador a cero.

ix.  Apligue un minimo del 50% de la carga maxima de funcionamiento en la
direccion "X2".
X.  Ladiferencia “m” medida entre "X2" y "X1" corresponde a la tolerancia de vuelco
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y sirve de base para la comparacion en inspecciones posteriores. m=X2-X1
xi.  Elincremento del juego “dt" es la diferencia entre “mx” y “m0”.

mx = “x” corresponde al numero de inspeccion

| & 7= mx-m0 I
| X1 & X2 = “X” corresponde a los puntos de medicion (A, B, C, D) I

Inspeccién Direccion

e s
s e e
o e

Inspeccion Direccion Direccién >
Carga g g mx Observacion
| A~ S

| B8
| c SR
0|

Tabla 6: Tabla ejemplo de registro de mediciones.

Direccién
“2”

Observacion

Todos los valores medidos se deben registrar.

Las mediciones posteriores se realizaran siempre en el mismo punto de medicion, con
las mismas cargas en la misma secuencia y en la misma posicion relativa entre
carcasa y corona.

Para cargas puramente axiales o radiales, la tolerancia de vuelco se revisa mediante la
aplicacion de una carga de vuelco adicional.

En caso de no poder realizar la medicién de la tolerancia de vuelco, utilizar reduccion
de la altura del rodamiento
Determine la reduccion de la altura del rodamiento:
= Para determinar reduccion de la altura del rodamiento es necesario tomar mediciones
periddicas basicas.
= Designe permanentemente el punto de medicion en la direccidn de la carga principal.
El procedimiento a seguir es el siguiente:
i.  Toda la tornilleria debe estar correctamente apretada, para evitar juegos.
ii. Los puntos de medicion deben estar lo mas cerca posible de la pista de rodadura,
para introducir las minimas flexiones.
iii.  Aplicar siempre la misma carga para todas las mediciones.
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iv.  Determine y marque el punto de medicién en el punto de carga, tanto en anillo
interior como exterior.
v.  Repita este procedimiento de manera que pueda controlar toda la corona como
en la “Imagen 9”.
¥

:III:)

Imagen 9: Esquema y puntos de medicion.

e Eljuego con el método de reduccion de altura es igual al valor medido inicial menos el
valor después de uso.

AHW = HSO - Hsi

Inspeccion 0  Inspeccion 1
“HSO” “HS1 ”»

Posicion Carga Observacion

| 2
R
o ]

Tabla 7: Tabla ejemplo 2 de registro de mediciones.

Todos los valores medidos se deben registrar.

Las mediciones posteriores se realizaran siempre en el mismo punto de medicion, con
las mismas cargas en la misma secuencia yen la misma posicion relativa entre
carcasa y corona.

5.2.Comprobacion del juego de pista

El desgastede la pista de rodaduraconduce aun mayor juego.Por tanto,
es necesario controlar el juego después de 500 horas de funcionamiento o, como muy
tarde, tras 6 meses.

Compruebe el incremento de la tolerancia de vuelco (5r) o reduccién de altura (Ay,)
directamente en el modulo de giro o corona. Los valores de tolerancia no pueden ser
mayores a las tolerancias mostradas en la siguiente tabla “Tabla 8”.
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Diametro de Bola [mm]

ECTTCOM o7 oo 11 12 15 14 15

*Juego critico: Tenemos en cuenta como juego critico cuando la integridad de las personas
pueda correr riesgos

Tabla 8: Tabla de incremento de juego permisible.

Para ambas comprobaciones:

» Reduzca elintervalo de inspecciona 200 horas de funcionamientosi el
incremento medido enel juego es de, aproximadamente, el 75% del
incremento maximo permitido.

= Reduzca elintervalo de inspeccion una vez mas después de siguientes
aumentos de la tolerancia de vuelco (a 50-100 horas de funcionamiento).

= Sustituya el médulo de giro o corona si se alcanza el incremento maximo
permitido en la tolerancia.

5.3.Inspeccién backlash (juego del diente)

El desgaste de los engranajes provoca un aumento de la holgura entre el dentado. Por lo
tanto, es necesario comprobar el juego de rotacion después de 700 horas de
funcionamiento o, después de 6 meses. No deben superarse los valores de tolerancia de
rotacion indicados a continuacion.

Siga el siguiente procedimiento:

- Apague el sistema y protéjalo contra el reinicio.

- Determine el punto de medicién en la zona de carga principal, ya sea en la
carcasa, el engranaje helicoidal o la corona dentada, y marque estos puntos de
forma permanente

- Podria ser necesario desmontar el motor y/o el freno. Si fuse el caso, como ya se
ha indicado anteriormente en el apartado de seguridad se debe bloquear la carga
para evitar movimientos involuntarios. &

- Determine el angulo de juego circunferencial del eje del tornillo sin fin en la zona
en la que éste engrana la mayor parte del tiempo. El valor medido determinado
sirve como valor de comparacion con el valor inicial (de fabrica) y para
comprobaciones posteriores.

- Registre y documente los valores medidos. Todas las mediciones posteriores
deben realizarse en el mismo punto de medicion.

- Si la diferencia entre el valor de holgura inicial y la nueva medicion es superior a
la indicada en la "Tabla 9", se recomienda sustituir el mecanismo de giro.
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El intervalo de inspeccion debe reducirse en 200h si la holgura detectada es

aproximadamente el 75% de la holgura permitida.

Si se detectan nuevos aumentos después de haber alcanzado el 75% de la
holgura admisible, las horas de inspeccion deberan reducirse entre 50 y 100 h.

Incremento permisible

Grados [2] | Agujeros OR [mm]

0,55 0,63

~ 236 0s8 085
0,56 1,32

40 04 137
0,40 1,37

Sos3 03 140
639 0,27 1,39

920 0,19 1,44
o050 023 1%
~ 10 083 045

130 0,55 0,48

7’ 7’

314 0,56 1,32

500 0,37 1,36

600 0,37 1,69

700 0,34 1,97
314 0,56 1,32

523 0,40 1,37

Tabla 9:Valores limite para el incremento del backlash.

TG BGROUP

La siguiente tabla muestra los valores limite para el incremento del juego. La tabla
permite trabajar en grados o en mm, concretamente en la posicion del agujero del anillo
exterior (es la que se utiliza en fabrica para comprobar el juego).
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6. Mantenimiento periddico / seguridad y lubricacion
6.1. Comprobacion de los tornillos de montaje

Con el fin de compensar para alcanzar un posible asentamiento, es necesario volver a
apretar los tornillos con el par prescrito. Esto se hara después de no mas de 100 horas
de funcionamiento y sin carga externa aplicada a la unién de los tornillos. Se recomienda
inspeccionar los tornillos cada afo (utilizando las marcas realizadas durante el
ensamblaje) y reapretar en caso de ser necesario. Si el médulo de giro se suministra con
motorizacion (reductor o motor) entonces los tornillos que fijan ambas partes entre ellas o
al moédulo de giro también se deberan comprobar.

La frecuencia de inspeccion puede incrementarse en caso de operaciones especiales o
condiciones medioambientales extremas. En caso de tornillos flojos, reemplace esos
tornillos, tuercas y arandelas por unos nuevos.

6.2. Re-lubricacién del médulo de giro

Los lubricantes adecuados para utilizar como sustitutos del lubricante de fabrica se
pueden encontrar en la “tabla 10”. Se deben tener en cuenta las recomendaciones de
cada fabricante sobre el manejo de los distintos lubricantes.

En la “tabla 11" se muestran las cantidades de grasa para las distintas zonas.

Tipo de grasa recomendado

EP (Alta presion)
Consistencia NLGI (1SO2137)
Separacion del aceite

Proteccion contra agua y corrosion
Espesantes aceptables

Rango de Temperatura en °C
Viscosidad base (at 40°C)
Carga de soldadura

Tabla 10: Tabla de propiedades de una grasa estandar
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Partes del médulo que Cada Cada Cada
necesitan lubricaciéon Husillo sinfin Pista de rodadura Rodamiento

. @rodadura (mm)
Cantidad de grasa 8 cc
Cantidad de grasa (solo en
L/BE100)

Tabla 11: Cantidad de grasa para cada parte del modulo

Siga el procedimiento que se describe a continuacion:

e En caso de que el modelo disponga de tapdn, abrir tapon superior para permitir
escapar el aire mas facilmente.

e Para lubricar la corona de giro, inyecte grasa en un engrasador del anillo interior
mientras gira el moédulo de giro 180°.

e Inyectar grasa a través del otro engrasador del anillo interior mientras gira el modulo
de giro al menos 180° mas.

e En caso de que ninguno de los dos engrasadores sea accesible, la pista de rodadura
puede ser engrasada mediante el engrasador de la brida superior. Para conseguir
una lubricacion adecuada desde este punto de engrase, la corona debe dar una
vuelta entera para repartir correctamente la grasa por todo el anillo.

e Para la lubricacion del husillo sinfin y los rodamientos, inyecte grasa en los
engrasadores correspondientes mientras realiza un minimo de 3 vueltas al husillo.
En caso de disponer de un tapén y no de un engrasador, destapar, insertar la grasa
con la herramienta adecuada y volver a tapar. (mirar “tabla 12" para el tiempo de
re-lubricacion, y la “tabla 11” para la cantidad de grasa).

e Cerrar el tapon superior a 10Nm (si un respiradero esta instalado en lugar del tapon
no es necesario).

6.3. Intervalos de re-lubricacion

La re-lubricacion es necesaria para asegurar una calidad minima de la grasa del
interior del médulo de giro. En caso de no disponer de resultados comparativos, la
siguiente tabla se puede utilizar como referencia.

Intervalos de re-lubricacion
Condiciones de trabajo Corona de giro y Husillo
Sinfin

Cada 400 horas de operacién o
una vez cada 12 meses

Cada 200 horas de operacién o
una vez cada 6 meses
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Cada 100 horas de operacién
0 una vez cada 3 meses

Intervalos de re-lubricacion Rodamientos
Cada 400 horas o cada 12 meses

Tabla 12: Intervalos de re-lubricacion dependiendo de las condiciones de trabajo.

Los valores especificados son validos para las siguientes condiciones de trabajo:
o Temperatura de trabajo del médulo de giro < 65°C
e \Velocidad de giro del modulo < 1rpm
o Cargas medias y bajas

La tabla nunca puede reemplazar a los valores establecidos a mediante la experiencia.
La causa mas frecuente de fallo de un moédulo de giro es debido a una lubricacion
insuficiente.

Los médulos de giro deben ser re-lubricados después de cada limpieza y también
después de largos periodos de inactividad, por ejemplo, para gruas y maquinaria de

construccion durante los meses de invierno.

No esta permitido el uso de una pistola de vapor o un limpiador a presién para realizar la
limpieza del médulo de giro.

7. Ultimas indicaciones

Estas instrucciones le dan la informaciéon necesaria para poder instalar correctamente y
realizar un buen mantenimiento a un médulo de giro TGB.

Por favor, compruebe siempre que esta trabajando con la uUltima versién de las mismas.

Estas instrucciones se deben enviar a todos los nuevos clientes. Todos los pasos de
trabajo mencionados aqui deben ser ejecutados por personal cualificado.

Por favor, no dude en contactar con nuestro Departamento de Ingenieria para ampliar
esta informacion. Toda la informacion de este documento ha sido rigurosamente evaluada
y comprobada. No obstante, no aceptamos la responsabilidad por omisiones o errores.

TGB no asume ninguna responsabilidad por:

1. El incumplimiento de las instrucciones de instalacion y mantenimiento
2. Fallos ocasionados al pasar el contenido a terceros.

TGBGROUP - 18 -




MODULOS DE GIRO — MANUAL DE INSTALACION Y MANTENIMIENTO

GROUP TECHNOLOGIES

ANEXO |

Propiedades de grasa é6ptima e intervalos de re-lubricacion
En caso de que las cargas aplicadas al médulo sean extremas o se requieran periodos de
re-lubricacion mas amplios, se puede utilizar una grasa optima. Las propiedades
recomendadas para este tipo de grasa son las que se muestran en la siguiente tabla:

Tipo de grasa recomendado

Rango de Temperatura en °C

Viscosidad base (at 40°C)

Carga de soldadura

Tabla A1: Tabla de propiedades de la grasa optima.

En la siguiente tabla se pueden encontrar los intervalos de re-lubricaciéon. En el caso de
que se haya realizado alguna prueba que reproduzca las condiciones de trabajo reales
para comprobar los intervalos de re-lubricacion 6ptimos, la tabla no podra reemplazar los
valores establecidos mediante la experiencia.

Condiciones de trabajo Intervalos de re-lubricacion

Corona de giro y Husillo Sinfin

Cada 1200 horas de operacion

0 una vez cada 24 meses
Intervalos de re-lubricacion Rodamientos

Cada 400 horas de operacion o
cada 12 meses

Tabla A2: Intervalos de re-lubricacion dependiendo de las condiciones de trabajo

Cada 600 horas de operacién
0 una vez cada 12 meses

Cada 300 horas de operacion
0 una vez cada 6 meses
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