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/ Operacion y Servicio /

Inspeccion -
Revision del Nivel de
Aceite y Llenado

Respiradero

Tapoén de Drenaje

Figura 1 Accesorios de Servicio

Proteccion Contra la Corrosion

Todos las unidades Geareducer® Marley salen de la fabrica
con un recubrimiento protector de pintura de barnizepéxico
entodaslas partes que no estan maquinizadasy con aceitey
grasaapruebade 6xido enlas superficies maquinizadas. Los
recubrimientos de las superficies maquinizadas protegen al
Geareducer contrala corrosién atmosférica durante periodos
de almacenamiento de hasta seis meses. Sin embargo, si
se afade aceite al Geareducer, el nuevo aceite disolvera
la grasa a prueba de 6xido y requiere que el Geareducer
se haga funcionar una vez a la semana para mantener un
recubrimiento protector de aceite sobre todas las superficies
interiores maquinizadas.

Revise anualmente el exterior del Geareducer y déle un
retoque con pinturaepoxica sies necesario. Sisu Geareducer
esta equipado con un medidor de aceite y una linea de
drenaje, cubra cualquier rosca expuesta en las uniones de
las tuberias para evitar la corrosion.

Alineacion

Para asegurar una vida util larga, el Geareducer y el motor
deben estaranivel, y el eje motrizo acoplamiento debe estar
alineado adecuadamente. Refiérase a las instrucciones de
alineacion en el Manual del Eje Motriz o del Acoplamiento
que vienen con la torre de enfriamiento. También hay
copias disponibles con su representante local de ventas
de Marley.

Operacion Inicial

Revise para estar seguro de que el Geareducer esta lleno
de aceite y de que no hay salideros de aceite visibles. Si
esta equipado con una varilla o medidor de aceite exterior,
asegurese de que la marca de lleno se corresponde con el
nivel completo del Geareducer.

Nota —Si esta torre esta equipada con un motor de dos
velocidades, permita un tiempo de retardo de al menos 20
segundos cuando conmute de la velocidad alta hacia la
velocidad baja. Permita un retardo de tiempo de al menos
dos minutos cuando cambie la direccion de rotacion del
ventilador. Si no se proporcionan estos retardos se puede
reducir significativamente la vida util del equipamiento.

Lubricantes

Para asegurar un comportamiento y una vida Util maximos,
se recomienda el empleo en todos los Geareducers Marley
de lubricantes de la fabrica Marley. Los lubricantes Marley
pueden comprarse a través de su representante local de
ventas de Marley.
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Sise utilizan lubricantes que no sean los de lafabrica Marley,
estos no deben contener aditivos de ningun tipo (tales
como detergentes o aditivos EP) los cuales son afectados
adversamente por la humedad y podrian reducir la vida util
del Geareducer. Laresponsabilidad por el uso de lubricantes
que no sean los de la fabrica Marley descansa en el cliente
o propietario y en el suministrador del lubricante.

Nota —El Geareducer esta disefiado para intervalos de
cambio de aceite de 5 afos. Paramantener estos intervalos,
utilice solamente Marley Gearlube. El lubricante Marley
Gearlube debe inspeccionarse cada seis meses para
asegurar que no ha sido contaminado. Si se utiliza aceite
mineral tipo turbina, el aceite debe cambiarse cada seis
meses.

Los cambios de temperatura estacionales pueden requerir
de una viscosidad para la operacion en verano y otra
para la operacion en invierno. Refiérase a las tablas que
aparecen a continuacion para lainformacién de la seleccion
estacional.

Invierno o Verano

Régimen Severo/Alta Temperatura

Temperatura del Aire en el Geareducer

Por debajo de 40°C

Por encima de 40°C

ISO 150

I1ISO 220

Tabla 1 Aceite sintético—Intervalo de cambio de aceite de 5 anos

. . . Al Arranque de Cada
Servicio de mantenimiento Mensualmente | Semestralmente rand
Estacion o Anualmente

Accionamiento del Geareducer:

inspeccione y apriete todos los fijadores, incluyendo el tapon de X X

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 X

Inspeccione y apriete los fijadores del eje motriz o del X

acoplamiento

Revise el eje motriz o los elementos flexibles y bujes del acoplamiento X

en busca de un desgaste inusual
Lineas de lubricacion (si las tuviera)

Revise a ver si hay pérdidas aceite en mangueras y accesorios X R X

R - Refiérase a las instrucciones contenidas en este manual

Nota: Se recomienda que se controlen la operacion y la condicion generales al menos una vez por semana. Preste especial
atencion a cualquier cambio en el sonido o vibraciéon que pueda indicar la necesidad de una inspeccion mas detallada.
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Mantenimiento Programado

/\ Advertencia—Asegurese siempre de que durante los
periodos de mantenimiento o durante cualquier situacion
de posible riesgo para el personal, no sea posible operar
el equipamiento mecanico. Si su sistema eléctrico contiene
un interruptor de desconexion, saquelo de funcionamiento
hasta que haya terminado el periodo de exposicion a
lesiones.

Mensualmente —Revise el nivel de aceite del Geareducer.
Apague la unidad y espere 5 minutos para que se estabilice
el nivel de aceite. Ahada aceite si es necesario, anote esta
adicion en su registro de mantenimiento. Si esta equipado
con una varilla o un medidor del nivel de aceite, se pueden
afadir pequeinas cantidades de aceite en esa ubicacion.

Semestralmente —Compruebe que todos los pernos y
tornillos de cabeza hexagonal estén apretados, que los
tapones de aceite y las conexiones de las tuberias estén
en su lugar y libres de salideros, y que el respiradero del
Geareducer (y la varilla o el medidor de nivel de aceite
externos, si existen) estén limpios. Un respiradero tupido
puede conducir a las pérdidas de aceite. Si esta utilizando
aceite mineral del tipo turbina, consulte Cambio del Aceite
del Geareducer para ver las instrucciones. La operacion
intermitente y los periodos de parada extensos pueden
provocar la condensacion del agua en el aceite.

Anualmente — Reviselos pernos de anclaje del equipamiento
mecanico, los pernos de acoplamiento del eje motriz, y los
prisioneros del acoplamiento. Apriete segun se requiera.

Cada 5 Ahos—Cambie el aceite.. El Geareducer se disefi6
para intervalos de cambios de aceite de 5 afios. Realice
Mensual y Anualmente las revisiones de mantenimiento
prescritas anteriormente.. Para mantener estos intervalos,
utilice solamente Marley Gearlube.

Cambio del Aceite del Geareducer.

Drene el aceite del Geareducer quitando el tapon de drenaje.
Vea la Figura 1 para la ubicacion. Si esta equipado con
una varilla o medidor de aceite externos, quite el tapon de
drenaje de esa ubicacién y drene todo el sistema.

Para maximizar la vida util del Geareducer, extraiga una
muestra del aceite drenado y busque si hay evidencias de
materias extrafas tales como agua, virutas de metal o fango,
0 envie la muestra de aceite a un laboratorio de analisis de
aceite para su inspeccién. Si encuentra una condensacion
inaceptable o fango, enjuague a presion el geareducer con
aceite mineral antes de rellenar.

Después de terminada la inspeccion, llene el Geareducer
con 9.5 litros de aceite. Vea la Figura 1 para la ubicacion. Si
el Geareducer esta equipado con una varilla o medidor de
aceite externos, se requeriran de 1.9 a 2.8 litros de aceite.
Asegurese de que el respiradero del Geareducer (y la varilla
o medidor de aceite externos si estan presentes) no estén
tapados. Verifique que la linea de medicién o drenaje esté
llena y de que no haya pérdidas en las conexiones.

Proteccion Contra la Corrosion

Revise anualmente el exterior del Geareducer y déle un
retoque con pinturaepdxicasi es necesario. Sisu Geareducer
esta equipado con un medidor de aceite y una linea de
drenaje, cubra cualquier rosca expuesta en las uniones de
las tuberias para evitar la corrosién.

Reparacion y Puesta a Punto

Si su Geareducer necesita constantemente sustituciones o
reparaciones, recomendamos devolver launidad al centrode
servicios delafabrica Marley. Contacte con surepresentante
de ventas de Marley para discutir las medidas a tomar. Un
Geareducer reacondicionado en la fabrica tiene un afio de
garantia. El Numero de Pedido de su torre de enfriamiento
se necesitara si el Geareducer se envia de nuevo a la
fabrica para su reparacion. Obtenga una etiqueta “Material
Devuelto por el Cliente” de su representante de ventas
Marley de su area. Para encontrar a su representante de
ventas de Marley llame al 913 664 7400 o revise en Internet
en www.spxcooling.com.

Las reparaciones importantes requieren del uso de un
taller mecanico completamente equipado. Si decide
reparar o poner a punto su Geareducer, refiérase a la
Seccién Reparacion en el Campo y a Lista de Piezas
del Geareducer.
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Lista de Piezas

1 Conjunto Completo del Geareducer.
8 Cubo del Engranaje de Anillo.
100 Conjunto del Engranaje Cénico Espiral.
101 Conjunto de engranajes conicos espirales pareados
incluyendo el eje de pifidn integral con cuia.
Las relaciones de engranajes son como sigue:
3.45a13.79af 410at
456a15.11af 5.50at
6.12a1 6.50a1 7.33 a1
102 Accesorios de fijacion del engranaje de anillo.
103 Tuercas de Fijacion.
104 Arandela de fijacion.

200 Conjunto del Eje del Ventilador.
201 Eje del Ventilador.
202 Cuna del cubo del engranaje de anillo.
Esta es una cufa especial de alta resistencia.
Debe solicitarsela a Marley.
203 cufia del ventilador.
. 210 Accesrios de acoplamiento al ventilador.
JAULA DEL PINON 501 Tornillos de cabeza hexagonal y arandelas.
301 Expulsor de Aceite.
310 Conjunto de Dos Rodamientos de Eje de Pifidn.

311 Cabeza, rodamiento cénico de rodillos.
— TAPA 312 Cola, rodamiento conico de rodillos.
1 DE LA 320 Calzos de la Jaula del Pifidn.

JAULA
) DEL PINON 410 Conjunto de Rodamientos del Eje del Ventilador.
‘ 411 Rodamiento cénico de rodillos inferior.

)

412 Rodamiento conico de rodillos superior.
420 Calzos del Eje del Ventilador.

500 Conjunto de Anillos en "O".
502 Anillo en "O" del expulsor de agua,
504 312 104 320 505 3" Diam. Int. x 3%" Diam. Ext. x ".

503 Anillo en "O" del retenedor del rodamiento,
5" Diam. Int. x 5%" Diam. Ext. x ¥".

504 Anillo en "O" de la jaula del pifidn,
5%" Diam. Int. x 6" Diam. Ext. x 7".

505 Anillo en "O" de la tapa de la jaula del pifidn,
4" Diam. Int. x 4%" Diam. Ext. x %s".

506 Anillo en "O" del expulsor de aceite,
1'%s" Diam. Int. x 24" Diam. Ext. x %:2".

501 Sello de Aceite del Eje de Pifion.
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General

Los Geareducers pueden repararse en el campo—sin
embargo, las reparaciones capitales requieren del uso de
un taller de maquinaria plenamente equipado. Cuando
sea necesaria la reparacion o sustitucion de piezas en el
campo, se recomienda el procedimiento siguiente para el
desmontajey montaje delaunidad. Sise vaautilizar de nuevo
cualquier anilloen "O", sello de aceite o junta, debe tenerse
cuidado de no dafarlos durante el desmontaje. Las piezas
que contengan anillos en "O" o sellos no deben sacudirse
o torcerse en los escalones o bordes. Estas piezas estan
marcadas con un asterisco (*) enladescripcion que continua.
Los anillos en "O", los sellos de aceite y las juntas deben
inspeccionarse con cuidado en busca de dafos antes de
instalarlas de nuevo. Siempre utilice anillos en "O" y sellos
de aceite nuevos durante una reparacién capital.

Desensamblaje

Numeros y referencias de piezas —refiérase a las Figuras

2y 3.

1. Retire el tapon de drenaje y drene el aceite..

2. Retire el anillo exterior de pernos de la jaula del pifion
y retire el subconjunto del pifidon*.

Nota — Elespesor del paquete de calzos (320) esimportante

parareconfigurar los engranajes. El paquete de calzos debe

guardarse o medirse cuidadosamente con un micrometro.

Si van sustituirse los engranajes, anote la distancia de

colocacioén del pifién que esta tallado en el engranaje de

pifidén.

3. Quite el expulsor de agua*.

4. Invierta la carcasa con el fondo hacia arriba y quite
la tapa del retenedor del rodamiento* y el paquete de
calzos (420).

Nota — El espesor de este paquete de calzos es importante
para el ajuste del retroceso de los engranajes. El paquete
de calzos debe guardarse o medirse cuidadosamente con
un microémetro.

5. Retire la tapa del fondo y el conjunto del eje del
ventilador.

6. Invierta la carcasa del Geareducer con el fondo hacia
arriba y quite el retenedor del rodamiento y el paquete
de calzos (420).

Nota — El espesor de este paquete de calzos es importante
para el ajuste del juego del rodamiento del eje del
ventilador. El paquete de calzos debe guardarse o medirse
cuidadosamente con un micrémetro.

7. Retire las tazas de los rodamientos (411 and 412) de la
tapa del fondo y de la carcasa del Geareducer usando
un martillo de metal blando.

Desensamblaje de la Jaula del Pifdn
1. Retire la tapa de la jaula del pifidn de la jaula del pifidn.

2. Retire los Anillos en "O"* (504 y 505).

3. Retire las tuercas de fijacion y las arandelas de fijacion
(104 y 103) presionando entonces el eje de pifion (101)
fuera de la jaula del pifién. Esto liberara el cono del
rodamiento de cola (8312). Se recomienda una prensa
hidraulica o gato para retirar o ensamblar las piezas a
presion.

4. Presione el expulsor de aceite*, los anillos en "O"* (301
y 506), y el cono del rodamiento principal (311) fuera
del eje de pifidn. Los rodamientos no deben exponerse
a la suciedad, el polvo o la humedad.

5. Presione las tazas de los rodamientos (312y 311) fuera
de la taza del pifion.

Desensamblaje del Eje del Ventilador
1. Retireelengranaje de anillo (101) del cubo del engranaje
de anillo (8).

2. Presioneelcubodelengranajedeanilloy elrodamiento
conico inferior (411) fuera del eje del ventilador (201).

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

4. Presione el rodamiento cénico superior (412) fuera del
eje.

Ensamblaje

Antes de montar un nuevo engranaje de pifién en la jaula del
pifidn revise los numeros de coincidencia en el engranaje
de pifidn y el engranaje conico espiral para asegurarse que
sean un conjunto pareado. Los engranajes estan labrados
en conjuntos pareados en la fabrica y no deben separarse.
Tanto en el pifidn como en el engranaje de anillo estan
grabados numeros como se ilustra en la Figura 4.

Todas las piezas que van a utilizarse de nuevo deben
limpiarse cuidadosamente antes de reinstalarlas. No saque
losrodamientos nuevos de sus envolturas hasta que esté listo
parausarlos. Limpie todos los rodamientos (huevos o usados).
No haga girar los rodamientos nuevos. Tome cada conjunto
de rodamientos y haga rodar la taza en el cono para ver si
hay asperezas. Sustituya el rodamiento si es necesario. Silos
rodamientos no pueden montarse inmediatamente después
de limpiarlos, lubriquelos y cubralos para protegerlos contra
el polvo, la humedad, etc.

Sinohay unaprensadisponible parainstalarlos rodamientos
conicos, pueden calentarse siempre que la temperatura no
exceda de los 135°-150°C. Si los rodamientos se calientan
a una temperatura mayor que esta, comenzaran a perder
ajuste. Los rodamientos puede calentarse con lamparas
infrarrojas o en bafos de aceite. Si se utiliza un bafio
de aceite, el rodamiento debe soportarse una pulgada
mas o menos por encima del recipiente para evitar el
sobrecalentamiento local.
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Figura 4 Numeros de Coincidencia de Engranaje y Datos de Configuracion
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Subconjunto de la Jaula del Pinén

1.

11.

Coloque los Anillos en "O" (506) en el eje de pifidn
(101).

Coloque el expulsor de aceite (301) en el eje de pifion.

Presione el cono del rodamiento principal (311) sobre
el eje de pifidn asegurandose de que el expulsor de
aceite y el rodamiento asienten contra el engranaje.

Presione las tazas de los rodamientos (312y 311) fuera
de la taza del pifion.

Haga descender la jaula del pifidon sobre el eje de
pifidn, hasta que el cono del rodamiento principal se
acoplen.

Presione el cono del rodamiento de cola (312) sobre
el eje de pifidn hasta que acople con su copa de
rodamiento.

Instale las tuercas defijacionylaarandela de fijacién (103
y 104). Apriete las tuercas sobre el cono del rodamiento
hasta que se obtenga una precarga del rodamiento
de 565-1695 mN-m. La precarga del rodamiento es
la resistencia de los rodamientos a la rotacién del eje
medida en mN-m requerida para rotar el eje a una
velocidad uniforme. La precarga es necesaria para
asegurar la estabilidad del embrague del rodamiento.
Doble la arandela de fijaciéon para mantener en su lugar
las dos tuercas.

Instale el anillo en "O" (504) en la ranura.

Presione el sello de aceite (501) en el eje de pifidn.
10. Posicione el anillo en "O" y empuije la tapa (con el
sello y el manguito) hasta su lugar en el eje. Coloque la
tapa en la jaula del pifién y deslice el manguito desde
la tapa.

Anote la distancia de colocacién del pifidn que esta
grabada en el engranaje de pinon.

Instalacién del Eje del Ventilador

1.

10

Presione el cubo del engranaje de anillo (8) y los conos
de los rodamientos superior e inferior (412y 411) en el
eje del ventilador (201). Instale el engranaje de anillo
(101) en el cubo del engranaje de anillo y apriete los
tornillos de cabeza hexagonal hasta 123 N-m.

Instale la copa superior del rodamiento del eje del
ventilador (412) y el retenedor del rodamiento sin
calzos.

Coloque la carcasa del Geareducer en posicion normal
e instale con conjunto del eje del ventilador asentando
del cono superior del rodamiento del eje del ventilador
en su copa. Instale la copa del rodamiento inferior
411).

Instale la tapa del fondo utilizando sellador como se
indica en la Figura 5 y apriete los tornillos de la tapa
hasta 34 N-m. Utilice el paquete de calzos viejo o

forme un paquete de calzos de igual espesor (420) e
instale la tapa del retenedor del rodamiento inferior. No
instale en este momento el anillo en "O" del retenedor
del rodamiento inferior. Apriete los tornillos de la tapa
hasta 34 N-m.

Coloque el lado derecho del Geareducer hacia arriba
y gire varias vueltas el eje del ventilador en cada
direccién para asentar los rodillos de los rodamientos.
Con un indicador de caratula y utilizando la carcasa
del Geareducer como referencia, mida y ajuste los
rodamientos del eje del ventilador hasta que tengan
un juego final de 0.076-0.127mm. El juego final se
ajusta afladiendo calzos (Pieza 420) bajo el retenedor
del rodamiento.

1/8" DIAM. GOTA
DE SELLADOR
DE JUNTA DE
SILICONA RTV

Figure 5 Sello de la Brida de la Tapa del
Rodamiento Inferior

Instalacion de la Jaula del Pinon

1.

Los dientes del pifidn y del engranaje marcados con
una “X” debenidentificarse con claridad con tiza u otros
métodos, para que puedan verse desde la abertura de
inspeccion o desde el fondo de la carcasa.

Encuentre la diferencia entre la distancia de colocacion
del pifidn del engranaje viejoy el pifidn nuevoy ajuste el
paquete de calzos viejo (320) o haga un nuevo paquete
de calzos para compensar las diferentes distancias de
ajuste.

Ejemplo:

Distancia de ajuste del pifién del

engranaje viejo 4.883"
Distancia de ajuste del pifion del

engranaje nuevo 4.878"
Diferencia .005"

Retire .005" de la holgura de los calzos.

Instale los calzos (320) y el subconjunto de la jaula del
pifon.

Nota—Debe tenerse cuidado de no dafar los dientes del
engranaje de pifidén forzandolos en los dientes del engranaje
de anillo.
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Procedimiento de Ajuste de los Engranajes
El montaje apropiado del conjunto de engranajes es
esencial para obtener una vida Util larga y una operacion
suave de los engranajes. El pifion y los engranajes de
anillos se posicionaron de forma aproximada en los pasos
precedentes. La posicion correcta del engranaje esta
determinada por el patron de contacto de los dientes del
engranaje y por el retroceso.

Con el diente marcado con la “X” del engranaje de pifion
acoplado entre los dos dientes del engranaje de anillo
marcados con las dos “X”, mida el retroceso con un
indicador de caratula como se muestra en la Figura 6.
Bloquee el eje de pifidn contra la rotacion. La cantidad de
movimiento del eje del ventilador, medido a una distancia
igual al radio exterior del engranaje de anillo es el retroceso.
El retroceso de un engranaje con una relaciéon de 6.50/1
de estar entre 0.33 y 0.46 mm. El retroceso en todos los
otros radios debe estar entre 0.25 y 0.38 mm. Con el
diente marcado con la "X" acoplado, el retroceso debe
estar aproximadamente en el medio del rango permisible.
Compruebe el retroceso en otros tres puntos alrededor del
engranaje de anillo para asegurarse que esté dentro de los
limites especificados. Ajuste axialmente el engranaje de
anillo quitando o afiadiendo calzos (420) en el fondo del
retenedor del rodamiento.

Nota —Para mantener el ajuste del rodamiento se debe
hacer el ajuste correspondiente de los calzos (420) en el
retenedor del rodamiento.

VISTA SUPERIOR

DEL INDICADOR

PUNTO DE MEDICION FUERA
DEL RADIO DEL ENGRANAJE

INDICADOR DE CARATULA

COLLARIN
PRISIONERO

]

Hl=p

Figure 6 Medicion del Retroceso del Engranaje

Ejemplo: Quitar 0.003" (008mm) de calzos del retenedor del
rodamiento inferior requiere la adicion de 0.003" (0.08mm)
de calzos en el retenedor del rodamiento superior para
mantener un ajuste correcto de los rodamientos.

Compruebe de nuevo el retroceso para asegurarse de que
esté dentro de los limites apropiados.

Con los engranajes ajustados en el retroceso apropiado,
marqgue en azul (azul Prusia en aceite) el diente del pifién.
Mediante el uso de una brocha de mango largo, se puede
alcanzar el pindn através delaaberturadeinspeccion. Mueva
el pifidn girando el eje del ventilador varias vueltas en ambas
direcciones. Observe las marcas en ambos engranajes en
ambos lados de los dientes. Compare las marcas con el
patrén de contacto mostrado en la Figure 7.

Si el patron de contacto es incorrecto, ajuste la posicion del
pifidn colocando calzos entre la tapa de la jaula del pifidén
y la carcasa del Geareducer.

Cuando el contacto del diente es correcto, compruebe de
nuevo el retroceso. Si es necesario, ajuste el engranaje de
anillo para obtener un retroceso apropiado y compruebe de
nuevo el patron de contacto. El patrén de contacto es el mas
importante de los dos. En un conjunto de engranajes usados,
puede sernecesario ajustarlos engranajes con un retroceso
ligeramente mayor para obtener un contacto apropiado entre
los dientes. Sise encuentra una condicion donde no se puede
obtener un contacto correcto, llame a su representante local
de ventas de Marley para obtener informacién acerca del
servicio de reparacién en la fabrica.

Ensamblaje Final

1. Quite la tapa del retenedor del rodamiento inferior
e instale el anillo en "O" (503). Reinstale la tapa del
retenedor del rodamiento inferior y apriete los tornillos
de la tapa hasta 34 N-m.

2. Instale el anillo en "O" (502) en el expulsor de agua.

3. Instale el expulsor de agua en el eje del ventilador
®8).

4. Reponga el respiradero y todos los tapones de las
tuberias.

5. Llene con un lubricante seleccionado de la Tabla I.
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/ Reparacion en el Campo /

Patrones de Contacto Correcto

entre los Dientes del Engranaje de Anillo y del Pifidn

*
~—— *_/Y

PATRON ORIGINAL
DESPUES DE
DESARMAR

*
e

~ " ENGRANAJE ™

DE ANILLO
LADO CONVEXO

ENTRANTE

—

LADO CONCAVO
SALIENDO

*DIRECCION DE ROTACION

Patrones de Contacto Incorrectos de
los Dientes del Engranaje de Anillo

CONTACTO FUERA DE POSICION
Causa: Pinén muy cerca del
centro del engranaje.
Solucion: Mover el pifidén hacia afuera

LASO CONVEXO LADO CONCAVO

CONTACTO FUERA DE POSICION
Causa: Pinén muy lejos del
centro del engranaje.

Solucién: Mover el pifiidn hacia adentro

Figura 7 Patrén de Contacto de los Dientes—Correcto e Incorrecto
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