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Figura 1 Accesorios de servicio

Proteccion contra la corrosion

Las unidades del Geareducer” se trasladan desde la fabrica
con una capa protectora de pintura epoxi en todas las piezas
no mecanizadas y con aceite y grasa a prueba de 6xido en
las superficies mecanizadas. La capa que cubre la superficie
mecanizada, por lo general, protege el Geareducer contra la
corrosion atmosférica durante periodos de almacenamiento
de hasta seis meses. Sin embargo, si se afiade aceite al
Geareducer, el aceite nuevo disolvera la grasa a prueba de
oxido y requerird que el Geareducer funcione una vez por
semana a fin de mantener una capa protectora de aceite en
todas las superficies mecanizadas del interior.

Controle la parte exterior del Geareducer en forma anual y
retoque la pintura de epoxi de ser necesario. Si su Geareducer
cuenta con un medidor de aceite y tubo de drenaje, cubra
las hebras expuestas en las juntas del tubo a fin de prevenir
la corrosion.

Alineacion

A fin de garantizar una larga vida util, el geareducer y el
motor deben estar al mismo nivel, y el eje conductor o
acoplamiento deben estar alineados de manera adecuada.
Consulte las instrucciones sobre alineacion en el Manual del
Eje de Transmision o Acoplamiento que se le envia junto a la
torre de refrigeracion. También hay copias disponibles de su
representante de ventas de Marley.

Funcionamiento inicial

Verifique para asegurarse que el Geareducer esté lleno
de aceite y que no hay pérdidas de aceite visibles. Si esta
equipado con una varilla medidora de aceite externa,
asegurese de que la marca "lleno" de aceite corresponde
al nivel de "lleno" del Geareducer.

Observacién:Siestatorreseencuentraequipadaconunmotor
de dos velocidades, deje que transcurran unos 20 segundos
de retraso al cambiar de velocidad alta a velocidad baja.
Deje que transcurran al menos dos minutos al cambiar la
direccion de rotacién del ventilador. Sino se respetan dichos
tiempos de retraso, se puede reducir significativamente la
vida util del equipo.

Verificacion del
nivel de aceite
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Lubricantes

Paragarantizar el maximo rendimientoy vida Util, se recomienda
el uso de los lubricantes de fabrica de Marley en todos los
reductores Marley. Los lubricantes Marley se pueden adquirir
a través de su representante de ventas de Marley.

Observacion: El Geareducer esta disefiado para cambios de
aceiteaintervalos de 5 afios. Paramantener estosintervalos de
cincoafnos, aplique s6lo Marley Gearlube. El Marley Gearlube se
debeinspeccionar cadaseis meses paragarantizar que el aceite
no esté contaminado. Si se usa aceite mineral para turbinas,
se debe cambiar el aceite cada seis meses.

Si se aplican otros lubricantes que no sean los de fabrica
de Marley, estos no deben contener aditivos (tales como
detergentes o aditivos EP) a los cuales la humedad los afecta
negativamente y podrian reducir la vida util del Geareducer.
La responsabilidad del uso de lubricantes que no sean de
marca Marley es del cliente/propietario y del proveedor de
lubricantes.

Los cambios de temperatura estivales pueden requerir el uso
de aceite con una cierta viscosidad para el funcionamiento
en verano y otra para el funcionamiento en invierno. Consulte
las siguientes tablas para obtener informaciéon sobre la
seleccion estival.

Invierno o verano

Trabajo pesado/alta temperatura

Temperatura del aire en el Geareducer

Inferior a 43°C

Superior a 43°C

1ISO 150

1ISO 220

Tabla 1 Aceite sintético: cambio de aceite a intervalos de 5 afos

. . . Al inicio de cada estacion
Servicio de mantenimiento Mensualmente | Semestralmente
o anualmente
Transmision del Geareducer:
Inspeccione y ajuste todos los sujetadores incluyendo el tapdn X x
de aceite
Revise y repare pérdidas de aceite X X X
Revise el nivel de aceite x R X
Cambie el aceite R R
Asegurese de que la ventilacion esté abierta x X
Revise la alineacion del eje de transmision o acoplamiento b 4
Inspeccione y ajuste los sujetadores de acopladores o €l eje x
de transmision
Revise el desgaste inusual de los ejes de transmision o los bujes x
de acoplamiento/elementos flexibles
Lineas de lubricacion (si las tuviera)
Revise derrames de aceite en mangueras y accesorios X R X

R - Consulte las instrucciones incluidas en este manual

Nota: Se recomienda que se controlen el funcionamiento y la condicion general al menos una vez por semana. Preste especial atencion a cualquier
cambio en el sonido o vibracidon que pueda indicar la necesidad de una inspeccidon mas detallada.
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Cronograma de mantenimiento

/\ Advertencia: Asegurese de que el equipo mecanico se
encuentre inoperable durante los periodos de mantenimiento
o durante una situacién de posible riesgo para el personal.
Si su sistema eléctrico incluye un interruptor de desconexion,
desbloquéelo hasta tanto termine el periodo de exposicion
a dafos.

Mensualmente: Controle el nivel de aceite del Geareducer.
Apague la unidad y espere 5 minutos para que se estabilice
el nivel de aceite. Aflada aceite de ser necesario, y anételo en
su registro de mantenimiento. Si esta equipado con una varilla
de aceite externa, se pueden anadir pequenas cantidades de
aceite en ese sitio.

Semestralmente:Verifique que todos los pernos y tornillos de
ensamblaje estén ajustados, los tapones de aceite y conexiones
de tuberia en su sitio y sin pérdidas, y que el ventilador del
Geareducer (y la varilla de medicion de aceite externa, de
haber una) esté limpio, un ventilador obstruido puede derivar
en pérdidas de aceite. El funcionamiento intermitente y los
periodos prolongados de inactividad pueden provocar la
condensacion de agua en el aceite. Si utiliza Marley Gearlube,
se debe inspeccionar la condicion del aceite cada seis meses.
Consulte Cambio de aceite del Geareducer para extender
al maximo la vida util. Si utiliza aceite mineral para turbinas,
cambie el aceite. Consulte Cambio de aceite del Geareducer
para obtener indicaciones.

Anualmente: Verifique los pernos de anclaje, los pernos de
acoplamiento del eje conductor, y los tornillos del conjunto
de acoplamiento del equipo mecanico. Ajuste segun sea
necesario.

Cada 5 ainos: Cambie el aceite. El Geareducer esté disefiado
para cambios de aceite a intervalos de 5 afios. Realice
mensualmente y cada seis meses las verificaciones de
mantenimiento arribaindicadas. Paramantenerestosintervalos
de cinco afos, aplique so6lo Marley Gearlube.

Cambio de aceite del Geareducer

Drene el aceite del Geareducer mediante laremocién deltapén
de drenaje. Consulte la Figura 1 para consultar la ubicacion.
Si cuenta con una varilla de medicién de aceite externa,
retire el tapdn de drenaje en esa ubicacién y drene el sistema
entero.

Para extender al maximo la vida util del Geareducer, retire
una muestra del aceite drenado y busque rastros de material
extrafio, tal como agua, fragmentos metalicos o lodo o envie
la muestra de aceite a un laboratorio de andlisis de aceite para
su inspeccion. Si encuentra una condensaciéon no aceptable
o lodo, enjuague el Geareducer con aceite mineral antes de
volver a llenarlo.

Después de terminar la inspeccion, llene el Geareducer
con 9 litros de aceite. Consulte la Figura 1 para consultar
la ubicacion. Si el Geareducer cuenta con una varilla de
medicién de aceite externa se requeriran de 1,9 a 2,8 litros
adicionales de aceite. Asegurese de que el ventilador del
Geareducer (y la varilla de medicion de aceite externa,
de haber una) no estén conectados. Verifique que la tuberia
de medicién/drenaje esté llena y que no haya pérdidas en
las conexiones.

Proteccion contra la corrosion

Controle la parte exterior del Geareducer en forma anual
yretoque la pintura de epoxide ser necesario. Sisu Geareducer
cuenta con un medidor de aceite y tubo de drenaje, cubra las
hebras expuestas en las juntas del tubo a fin de prevenirla
corrosion.

Reparacion y revision

Los modelos 1800 y 2000 de Geareducer se arman utilizando
herramientas y aditamentos especializados. Los rodamientos
y conjuntos de engranajes son Unicos y no estan disponibles
en otros comercios. Los Geareducers se pueden reparar en el
campo; sin embargo, las principales reparaciones requieren el
uso de unatiendade maquinas totalmente equipada. Consulte
la seccion Reparacion en el campo de este manual para
obtener mas indicaciones.

Si su Geareducer alguna vez necesita un reemplazo o una
reparacion, le recomendamos que regrese la unidad al
centro de servicio de la fabrica Marley. Comuniquese con
su representante de ventas de Marley para conversar sobre
las acciones a tomar. Un Geareducer reacondicionado en
fabrica incluye un afio de garantia. Se solicitara el nUmero de
pedido de la torre de refrigeracién de Marley en caso de que el
Geareducer seaenviado de vuelta afabrica parasureparacion.
Obtengaunaetiquetade "Material de devolucion de cliente"
del representante de ventas de Marley de su area.

Para encontrar su representante de ventas de Marley llame
al 913 664 7400 o el sitio en Internet spxcooling.com
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Lista de piezas

1
5
100

200

301

310

320

410

420

500

501

Conjunto completo del Geareducer
Centro de corona.
Conjunto de engranajes de bisel espiralado.

101 Conjunto de engranajes bisel espiralados
incluyendo el eje del pifidn con llave.

indices de engranajes de la siguiente
manera:

4,80a1 3,75a1 2,71ai1
409a1 327a1 5375af
102 Accesorios de fijacion de corona.
103 Contratuercas.
104 Arandela.

Conjunto del eje del ventilador.
201 Eje del ventilador

202 Llave del centro de corona.
203 Llave del ventilador.

210 Elemento de sujecién del ventilador.
Tornillos y arandelas.

Eslingas de aceite.

Conjunto de dos rodamientos del eje de pifion.
311 Cabezal, cojinete de rodillos.

312 Parte trasera, cojinete de rodillos.

Cufa de la carcasa del pifién.

Conjunto de rodamientos del eje del ventilador.
411 Cojinete de rodillos inferior.
412 Cojinete de rodillos superior.

Suplemento del eje del ventilador.

Conjunto de anillos téricos.

502 Anillo térico de la eslinga del agua.

503 Anillo térico de la carcasa del pifion.

504 Anillo torico de la tapa de la carcasa
del pifidn.

505 Anillo térico de la junta del pifién.

Junta de aceite del eje del pifion.
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General

Los Geareducers se pueden reparar en el campo; sinembargo,
las principales reparaciones requieren el uso de una tienda
de maquinas totalmente equipada. Cuando resulta necesario
reparar o reemplazar piezas en el campo, se recomiendan los
siguientes procedimientos para el desarmado y el armado
de la unidad. Si se volviera a utilizar algun anillo térico, junta
de aceite u otra junta, se debe tener cuidado de no dahar
dichas piezas durante el desarmado. Las piezas que contiene
anillos téricos o juntas no deben ser forzadas o retorcidas al
pasar un hombro o esquina. Estas piezas se marcan con un
asterisco (*) en la siguiente descripcion. Se debe inspeccionar
cuidadosamente los anillos téricos, las juntas de aceite y otras
juntas en busca de dafios antes de volver a instalarlos. Se
deben instalar nuevos anillos téricos y juntas de aceite durante
una revisioén principal.

Desarmado

Numeros de piezas y referencias: consulte la Figura 2.
1. Drene el aceite.

2. Retirelacoronade pernosexteriordelatapadelacarcasa

del pifién y retire el subconjunto del pifidn*.
Observacion: Elespesordelacufia (320) esimportante al volver
a colocar los engranajes. La cufia se debe conservar o medir
cuidadosamente con un micrémetro. Si se deben reemplazar
los engranajes, registre la distancia establecida del pifiidn que
se encuentra grabada en el engranaje del pifidn.

3. Retire la eslinga de agua*.

4. Retire el retén del rodamiento y la cufia (420) de la parte
superior de la carcasa.

Observacion: El espesor de esta cuia es importante al

establecer la holgura de los engranajes. La cufa se debe

conservar o medir cuidadosamente con un micrémetro.

5. Dirija las clavijas hacia adentro de la caja.

6. Retire los pernos y la cubierta de la carcasa y levante
el conjunto del eje del ventilador para retirarlo de la
carcasa.

7. De vuelta la carcasa y retire la tapa y las cuias
inferiores.

Observacion: El espesor de esta cufa es importante al

establecer la holgura del rodamiento del eje del ventilador.

La cufia se debe conservar o medir cuidadosamente con un

micrémetro.

8. Retire los sombreretes del rodamiento (411 y 411) de la
carcasa y la cubierta del Geareducer.

Desarmado de la carcasa del pinén

1. Retire la tapa de la carcasa del pindn* de la misma.

2. Retire los anillos téricos* (503 y 504).

3. Deslice la junta para retirarla del eje del pifidn y retire el
anillo toérico (505).

3. Retire las contratuercas y las arandelas (103 y 104) y
luego presione el eje del pifidn (101) para retirarlo de la
carcasa del pifion. Esto liberara el cono de rodamiento
de la parte trasera (312).

4. Presionelaeslingadeaceite (301) y el cono de rodamiento
del cabezal (311) del eje del pifion.

5.  Oprima los sombreretes del rodamiento (311 y 312) para
retirarlos de la carcasa del pifidn.

Desarmado del conjunto del eje del

ventilador
1. Retire el engranaje de la corona (101) del centro de la
corona (5).

2.  Oprima el centro de la corona y el cono del rodamiento
inferior (411) para retirarlo del eje del ventilador (201).

3. Retire la llave del eje del ventilador inferior (202).

4. Oprimael conoderodamiento superior (412) pararetirarlo
del eje.
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Armado

Antes de armar un nuevo eje de pifidn en la caja del pifdn,
verifique que coincidan los nimeros en el eje del pifidn 'y en el
engranaje bisel espiralado para asegurarse de que los mismos
sean coincidentes. Los engranajes se fabrican en conjuntos
coincidentes de fabrica y no deben separarse. Los nimeros
estan grabados tanto en el pifidn como en la corona segun
se ilustra en la Figura 3.

Todas las piezas que se reutilizaran se deben limpiar

cuidadosamente antes de instalarlas nuevamente. Reemplace
los rodamientos de ser necesario.

Subconjunto de la carcasa del pinén

1. Coloque la eslinga de aceite (301) en el eje del pifion.

2. Presione el cono de rodamiento frontal (311) en el eje del
pindn asegurandose de que la eslinga y el rodamiento se
encuentren contra el engranaje.

3. Oprima los sombreretes del rodamiento (311 y 312) ara
colocarlos en la carcasa del pifién.

4. Hagadescenderlacarcasadelpifién haciaen eje del pifidn,

hasta que el cono de rodamiento frontal y el sombrerete
se unan.

-

10.

Presione el cono de rodamiento trasero (312) en el
eje del pifidn hasta que se una con su sombrerete de
rodamiento.

Instale las contratuercas y las arandelas (103 y 104).
Ajustelastuercasen el cono derodamiento hastaalcanzar
de 565-1695 mN-m en la precarga del rodamiento.
La precarga del rodamiento es la resistencia en los
rodamientos con respecto a la rotacion del eje medida en
mN-m necesaria pararotar el eje a unavelocidad uniforme.
La precarga es necesaria para asegurar la estabilidad
del engranaje. Doble la arandela para asegurar las dos
tuercas en su lugar.

Instale los anillos téricos (503) en la ranura de la carcasa
del pifién. Anillo térico (505) en el eje del pifidn en la parte
exterior de las hebras del contratuercas

Instale la junta de aceite* (501) en el eje del pifion.

Posicione los anillos téricos (504) en la ranura de la tapa
ycoloquelatapaeneleje. Deslice latapacontralacarcasa
del pifién e instale los pernos.

Registre la distancia establecida del pifiédn que se
encuentra grabada en el engranaje del pifion.

Nl.:JMERO COINCIDENTE QUE DEBE COMPARARSE CON EL MISMO
NUMERO EN EL ENGRANAJE DE LA CORONA. (EJEMPLO CO-43)

L———————> DISTANCIA ESTABLECIDA DEL PINON (EJEMPLO 4.860)

HOLGURA (NORMAL) CON LA CUAL SE
FABRICARON LOS ENGRANAJES. (EJEMPLO .010)

NL:JMEF{O COINCIDENTE QUE DEBE COMPARARSE CON EL MISMO
NUMERO EN EL ENGRANAJE DEL PINON (EJEMPLO CO-43)

LA DISTANCIA ESTABLECIDA DEL PINON ES LADISTANCIAALA
CUAL DEBE ESTAR EL EXTREMO DEL PINON CON RESPECTO
ALALINEA CENTRAL DEL EJE DE LA CORONA.

Figura 3 Numeros coincidentes del engranaje y Datos de configuracion
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Instalaciéon del eje del ventilador

1. Presione el centro de la corona (5) y los conos de
rodamiento inferior y superior (411 y 412) en el eje del
ventilador (201). Instale el engranaje de la corona (101)
en el centro de la corona y ajuste los tornillos a 75 N-m.

2. Instale la tapa inferior utilizando una cufia vieja o realice
una cufia con un grosor equivalente (420).

3. Oprimaelsombrerete delrodamiento del eje del ventilador
(411) en el calibre.

4. Instale el conjunto del eje del ventilador en la carcasa.

5. Oprimaelsombrerete delrodamiento del eje del ventilador
superior (412) en la cubierta. Aplique pasta de sellado en
la brida de la cubierta en la parte interna de los orificios
para los pernos. Instale la cubierta en la carcasa. Instale
las clavijas en la cubierta y alineelo con la parte superior
de la cubierta.

Instale los tornillos y ajuste a 27 N-m.

7. Instale el retén del rodamiento utilizando una cuia vieja
(420) o equivalente y ajuste los tornillos a 27 N-m.

5. Haga rotar el eje del ventilador varias veces en ambas
direcciones para asentar los rodillos del rodamiento.
Con un indicador de dial y utilizando la carcasa del
Geareducercomoreferencia, miday ajuste losrodamientos
del eje del ventilador a una holgura de .025-.076 mm.
La holgura se ajusta afnadiendo cufas (420) debajo del
retén del rodamiento.

Instalacion de la carcasa del pindén

1. Encuentre la diferencia entre la distancia establecida del
pifién del engranaje usado y el engranaje del nuevo pifidn
y ajuste la cufa vieja (320) o haga una nueva cufia para
compensar la diferencia en la distancia.

Ejemplo:

Distancia establecida del pifién del \
, 4.883

engranaje usado

Distancia establecida del pifién del 4.878"

engranaje nuevo ’

Diferencia .005"

Retire .005 de la cufa.

2. Instale el subconjunto de la carcasa del pifién en la
carcasa.

Observacion: engrane el diente del engranaje con la marca
"X" en el extremo entre el diente del centro de la corona
marcada con "X's". Se debe tener cuidado de no dafiar los
dientes del engranaje del pifién al forzarlos dentro de los
dientes de la corona.
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Procedimiento para colocar el engranaje

El armado adecuado del conjunto de engranajes es esencial
para obtener una larga vida util y un correcto funcionamiento
de los engranajes. Los engranajes del pifién y de la corona
se colocaron en los pasos anteriores. La posicion correcta
de los engranajes se determina mediante la holgura de los
mismos.

Con el diente marcado "X" en el engranaje del pifién entre los
dosdientesmarcados "X" del engranaje de la corona, verifique
la holgura con un indicador de dial segun se muestra en la
Figura 5. Bloquee el eje del pifién para que no rote. El indice
de movimiento del eje del ventilador, medido a una distancia
equivalente al radio exterior de la corona es la holgura. La
holguraentodoslosradios debe serdeentre.007y.014".Conel
diente "X" engranado, laholgura debe estaraproximadamente
en el medio del rango permitido. Verifique la holgura en otros
tres puntos alrededor de la corona para asegurarse de que
la holgura se encuentra dentro de los limites especificados.
Ajuste la corona axialmente mediante laremocién o adicién de
cufas (420) en la parte inferior de la tapa de rodamiento.
Observacion: A fin de mantener la cufia correspondiente
al ajuste del rodamiento (420) el ajuste debe realizarse en el
retén del rodamiento.

Ejemplo: La remocidon de cufias de .003" del retén del
rodamiento inferior requiere que se afiadan cufias de .003"
en el retén del rodamiento superior para mantener el ajuste
de rodamiento adecuado.

Vuelvaa verificarlaholguraafin de garantizar que se encuentre
dentro de los limites adecuados.

VISTA SUPERIOR
DEL INDICADOR

PUNTO DE MEDICION FUERA
DEL RADIO DEL ENGRANAJE
INDICADOR DEL DIAL

=
[] |

COLLARIN
TORNILLOS

=\

Figura 5 Medicion de la holgura del engranaje
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Armado final

1.

Retire la tapa inferior y aplique pasta de sellado en la brida
de la tapa inferior en la parte interna de los orificios para los
pernos. Instale nuevamente la tapa del retén del rodamiento
inferior y ajuste los tornillos a 27 N-m.

Instale los anillos téricos (602) en la eslinga de agua.
Instale la eslinga de agua en el eje del ventilador (201).

Vuelva a colocar la ventilacion de aire y todos los tapones
de los tubos.

Llene con lubricante seleccionado de la Tabla 1.

11
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