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1 Instrucciones generales

Los engranajes encajables se insertan en el eje
de accionamiento de la maquina a la que se pre-
tende poner en funcionamiento. El momento
de reaccion debe entibarse, bien sea mediante
embridamiento del engranaje en la maquina o
mediante un apoyo del momento de giro. En el
caso de sujecién por embridamiento y para con-
trarrestar el peligro de deformacién del aloja-
miento o de carga de flexion no autorizada, la
superficie de unién por embridamiento a la méa-
quina no debe sobrepasar una desviacion de la
perpendicularidad respecto al eje de 0,03/100
mm.

2. Descripcion técnica de la union
mediante discos de contraccion
La union del eje hueco del engranaje con el eje
liso de accionamiento de la maquina se produce
por cierre de friccion mediante contraccion del
eje hueco con un disco de contraccion. Esta uni-
6n de eje y cubo esté absolutamente exenta de
holguray por lo tanto no produce desgaste algu-
no. Puede transmitir grandes momentos de giro
y fuerzas axiales con gran exactitud en la marcha
giratoria (como consecuencia de su capacidad
autocentrante). El eje hueco estd fabricado en
acero bonificado.
Las dimensiones de conexion del eje de accio-
namiento y la maquina pueden tomarse de los
croquis acotados que tienen por titulo “Eje hue-
co para conexion por disco de contraccion” del
catalogo STOBER (valido para ejecucion estan-
dar; en caso de ejecucién especial es necesario
consultar con fébrica). Las tolerancias para el
eje de la maquina se pueden encontrar en la si-
guiente tabla.

Atencion: el eje hueco no debe cargarse con
fuerza dinamica radial en el lado sobre el que
asienta el disco de contraccion.

3. Montaje y desmontaje

3.1 Instrucciones generales

En el caso de engranajes con disco de contrac-
cién suministrado de fabrica, éste se asienta ya
sobre el extremo del eje hueco y por lo tanto es-
ta dispuesto para el montaje (las superficies co-
nicas y los tornillos del disco de contraccion vie-
nen engrasados desde fabrica).

Atencion: en ninguin caso deben apretarse
los tomillos de sujecion del disco de contrac-
cion antes de que se haya montado el eje de
la maquina, puesto que de lo contrario la
arandela interior y el cubo del eje hueco re-
sultarian deformados plasticamente.

3.2 Preparativos del montaje

a) Desengrase el eje de la maquina en la zona
de apriete del disco de contraccion.

b) Retire las caperuzas de cierre y las cubiertas
del eje hueco y del disco de contraccion.

c¢) Limpie el asiento de apoyo y contraccion del
orificio destinado al eje hueco, de modo que se
elimine el barniz de conservacion.

Importante: el orificio para el eje hueco y el
eje de la maquina deben estar limpios de
grasa en la zona del asiento de contraccion.

3.3 Desarrollo del montaje

Inserte el engranaje en el eje de la maquina (sin
golpes de martillo) y coléquelo en su debida po-
sicion.

Atencion: las instrucciones de montaje que
siguen a continuacion soélo se aplican a los
discos de contraccion suministrados por no-
sotros. Los discos de contraccion ajenos de-
ben regirse por las normas e instrucciones
de seguridad contenidas en la documentaci-
on correspondiente.

Con eje hueco con ranuras debe considerar
la posicion del disco de contraccion segun
tabla (dimension b)!

Los tornillos hexagonales del disco de contrac-
cién deben apretarse uniformemente y siguien-

e:;"'r‘;:a"ie dm | Tol | Ma s
F1 20 | ho 5 8
F2 25 | ho 5 8
F3 30 | h9 | 12 10
F4 20 | h9 | 10 10
F6 50 | ho | 12 10
K1 25 | ho 5 8
K2 30 | ho | 12 10
K3 3 | ho | 12 10
K4 20 | h9 | 12 10
K5 50 | ho | 12 10
K6 50 | ho | 12 10
K7 60 | n6 | 30 | 13
K8 70 | n6 | 35 | 13
K9 9 | n6 | 59 | 16
K10 00 | h6 | 69 | 16
KL1 16 | h6 4 8
KL2 20 | né 5 8
KS4 25 | h6 5 8
KS5 35 | he | 12 10
KS7 45 | h6 | 12 10
S0 20 | ho 5 8
S0 25 | ho 5 8
S 25 | ho 5 8
S2 35 | h9 | 12 10
S3 20 | h9 | 12 10
S4 50 | ho | 12 10

edm 20 25 30 35 40 50
b 2 3 3 3 3 4

do un orden consecutivo y circular (y no de for
ma cruzada) en varias pasadas (apretando cada
vez entre un cuarto y medio giro), hasta que to-
dos los tornillos acusen el pretensado necesario
mediante el momento de apriete prescrito.

Es imprescindible que los dos discos de con-
traccion se encuentren en planos paralelos (méa-
xima 0,2 mm). El momento de apriete debe cor
responderse a los valores de la siguiente tabla y
se deben comprobar con una llave de momento
de giro. La tabla contiene valores para las ver-
siones estandar de los reductores. En las ejecu-
ciones especiales se aplica el par de apriete del
disco de contraccion.

Atencion: antes de la puesta en funciona-
miento del accionamiento hay que colocar
ordenadamente las cubiertas y los dispositi-
vos de proteccion.

dm = Didmetro del eje de la maquina [mm]
Tol =Tolerancia ISO del eje de la maquina
Ma = Momento de apriete [Nm]

s = Ancho de llave [mm]
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3.4 Desmontaje

Asegure el accionamiento contra una posible
conexién involuntaria. Retire las cubiertas del
disco de contraccion. Afloje los tornillos del dis-
co de contraccion siguiendo una secuencia cir-
cular en varias pasadas empezando por cuartos
de giro aproximadamente (debido a la inclinaci-
6n de los discos de contraccion).

Atencion: no saque totalmente los tornillos
de los orificios roscados. El disco de contrac-
cion podria saltar (con riesgo de producir da-
nos corporales).

Después de aflojar los tornillos y los discos de
contraccion, se elimina normalmente el cierre
por friccién entre el eje hueco y el eje de la ma-
quina. Dado el caso quitar el disco de contracci-
ény para la extraccion introducir el anillo de se-
guridad en la ranura existente.

En caso de que sea preciso limpiar el disco de
contraccion, habréa que volver a lubricar seguida-
mente con grasa sélida de base MoSz2 tanto los
tornillos como la superficie cénica.

Eje hueco

Ranura

Eje de maquina

Anillo de seguridad




