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REDUCTORES DE VELOCIDAD SINCRON "TANDEM" 'O(‘ QL)
SERIES RL-CRL .
Factor de servicio fs = f1 x f2 x f3 cidePra

f1 = Factor que considera la naturaleza de la maquina y el servicio diario.
f, = Factor que considera el accionamiento motriz.
f3 = Factor que considera el nimero de arranques hora.

Servicioféiario (h) Serviciof(!jiario (h) Serviciofgiiario (h)
MAQUINA ACCIONADA Hasta | De 3 |De 10 MAQUINA ACCIONADA Hasta | De 3 | De 10 MAQUINA ACCIONADA Hasta | De 3 |De 10
3 al0 | a24 3 alod | a24 3 al0 | a24
Cizallas para chapa 1.8 | Maquinas de extraccion 1.8 | Tambores descortezadores 14 [16 |18
Inversoras de chapas 1.6 Transportadoras de banda articul. 1 14 |16 Cepilladoras 1 125 | 14
Trenes desbast. de palanquilla 2 Cintas transp. (material granel) 09 |1 1.25 | Sierras alternativas 1 125 | 14
Instalaciones transp. palanquilla 1.8 Cintas transp. (material bultos) 1 125 | 14
Empujadores de palanquilla 2 Cintas elevadoras a bolsas 09 |1 1.25 | Embotelladoras 09 |1 1.25
Bobinadores de chapa y alambres 14 | Cabrestantes 1 14 |16 Amasadoras 1 125 | 14
Laminadores descascarilladores 1.6 Elevadores de cangilones a cadena 1 125 | 14 Embaladoras 09 |1 1.25
Trenes laminacion chapas finas 1.8 | Transportador de cadena sinfin 1 1.25 | 14 | Desmenuzadoras cafia de azlicar 1.6
Trenes laminacién chapas gruesas 2 Montacargas 1 125 | 14 Cortadoras de cafia de azlcar 1.6
Trenes laminacion en frio 2 Elevadores de cangilones 09 |1 1.25 | Molinos de cafia de aztcar 1.8
Arrastradores a cadena 1.6 Ascensores 14 [16 |18 Cortadoras de remolacha 1.6
Cizallas para palanquilla 1.8 Cintas de placas articuladas 1 125 | 14 Lavadoras de remolacha 1.6
Enfriaderos 14 Transportadores de rosca 1 125 |14 Minas, canteras
Transportadores transversales 14 Transportadores de cinta de acero 1 125 | 14 Trituradoras 2
Caminos de rodillos (ligeros) 1.4 | Transport. por cadena en canalén 1 125 | 14 Hornos giratorios 1.6
Caminos de rodillos (pesados) 18 Ventiladores para minas 18
Méquinas enderezadoras a rodillos 1.6 Enrolladoras 1 125 | 14 Vibradoras 1.6
Cizallas rebordeadoras 1.4 Maquinas estampar, tefidoras 1 125 | 14
Cizallas despuntadoras 1.8 Bombas de curtir 1 125 | 14 Soplantes para hornos altos 14
Compensadores de bucles 14 Calandras 1 125 | 14 Convertidores 2
Dispositivos regulacion cilindros 14 | Cardas abridoras 1 1.25 | 14 | Elevadores inclin. para hornos altos 1.8
Telares 1 1.25 | 14 | Trituradoras de escorias 1.8
Convertidores de frecuencia
Generadores 09 |1 1.25 | Extrusionadoras 1.6 Mecanismos de arrastre 09 |1 1.25
Generadores de soldadura 2 Calandras 1.6 Mecanismos de traslacion 125 [ 14 |16
Amasadoras 1.8 Mecanismos de elevacion 1 125 | 14
De émbolos (irregularidad 1:100) 1.5 175 | 2 Mezcladoras 16 Mecanismos basculantes 1 1,25 | 14
De émbolos (irregul. 1:100 a 1:200) 125 [ 14 | 1.6 | Trenes de laminacion 1.8 Cabrestantes 09 |1 1.25
Turbocompresores 125 [14 [ 16
Excavadora de cangilones 16 |18 |18 Molinos de martillos 2
Soplantes de émbolos rotativos 1 125 | 14 Mecanismos de traslacion (orugas) 125 |14 |16 Molinos de bolas 2
Soplantes (axiales y radiales) 09 |1 1.25 | Mecanismos de traslacion (carril) 1 125 | 14 Molinos pendulares 2
Ventiladores de torres de refriger. 1 125 | 15 Bombas de aspiracion 125 |14 |16 Molinos por rebotamiento 2
Ventiladores aspiradores 1 125 | 14 Ruedas de paletas 125 |14 |16 Molinos de barras 2
Turbosoplantes 09 |1 1.25 | Cabezales perforadores 14 [18 |2 Molinos a cilindros 2
Mecanismos giratorios 1 [12s e
Bombas centrifugas (lig. ligeros) 09 |1 1.25 | Cabrestantes 1 125 | 14 Agitadores (liquidos fluidos) 09 |1 1.25
Bombas centrifugas (lig. viscosos) 1 125 | 14 Agitadores (liquidos viscosos) 1 125 | 14
Bombas de émbolos (U 1:100) 14 [16 |18 Prensas de alzar 1.8 Centrifugadoras (ligeras) 1 125 | 14
Bombas de émbolos (U 2:100-200) 1 125 | 14 Cilindros de satinar 2 Centrifugadoras (pesadas) 14 |16 18
Bombas sumergidas 2 Desfibradoras de pulpa 1.6 Magquin. para trabajar los metales
Bombas para arenas 1 125 | 14 Desfibradoras de madera 1.8 Magquinas curvadoras de chapa 1.6
Bombas de vacio - - 1.5 Calandras 1.6 Maquinas enderezadoras de chapa 1.8
Prensa humedas 1.8 Martillos 1.8
Prensas dobladoras 14 [16 |18 Cardas abridoras 1.8 Cizallas 1.6
Prensas para aglomerados 16 [18 |2 Mecanismos batidores 1.8 Prensas de forja 1.8
Prensas excéntricas 14 [16 |18 Prensas de succion 1.6 Punzonadoras 1.8
Prensas de forja 14 [16 |18 Cilindros de succién 1.8
Prensas para ceramica 16 |18 |2 Tambores secadores 2.0
Los factores de servicio f, relacionados, son valores medios que pueden ser modificados en funcién de datos més precisos disponibles sobre las condiciones de servicio.
Maquina motriz f, Arranques f3
por hora Factor servicio f,
Motores eléctricos 1 0.9-1 1.2-1.6 1.8
Turbinas de vapor
hasta 5 1 1 1
Motores de combustion interna con 4-6 cilindros 11 6225 12 112 1.06
Turbinas hidrdulicas ’ : : :
S 25a60 13 1.2 1.12
Motores de combustién interna 1.25
con 1-3 cilindros > 60 1.5 13 1.2
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SINCRON TANDEM GEAR REDUCERS
SERIES RL AND CRL
Service factor fs = f1 x f> x f3
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f1 = Service factor of machine driven.

f = Service factor drive machine.

f3 = Service factor in accordance with start frecuency.

A GEARS BOXES COMPANY

fi fi fi
eI Oper. time per day (h) eI Oper. time per day (h) T Oper. time per day (h)
Upto | from3 |from 10 Upto | from3 |from 10 Upto | from3 |from 10
3 to10 | to24 3 to10 | to24 3 to10 | to24
Sheet metal shears 1.8 | Conveyors 1.8 | Debarking drums 14 |16 |18
Sheet turning machines 1.6 Slatted conveyors 1 14 |16 Planers 1 125 | 14
Ingot slab mills 2 Belt conveyors (bulk materials) 0.9 1 1.25 | Frame saws 1 125 | 1.4
Block conveyors 1.8 Slatted conveyors (piece goods) 1 125 | 1.4
Bloc pushers 2 Pocket belt conveyors 09 |1 1.25 | Fillers 09 |1 1.25
Tape and wire reels 1.4 Reels 1 14 |16 Kneading machines 1 125 | 14
Descalers 1.6 Bucket chain conveyors 1 125 | 14 Packaging machines 09 |1 1.25
Sheet mills 1.8 Rotary conveyors 1 1.25 | 14 Sugar cane crushers 1.6
Plate mills 2 Elevators 1 125 | 14 Sugar cane cutters 1.6
Cold rolling mills 2 Bucket type flour elevators 09 |1 1.25 | Sugar cane mills 1.8
Track-type tractors 1.6 Lifts 14 |16 |18 Sugar beet cutters 1.6
Billet shears 1.8 Apron conveyors 1 125 | 14 Sugar beet washing plant 1.6
Cooling beds 1.4 Screw conveyors 1 1.25 | 1.4
Transfer skids 1.4 Steel betl conveyors 1 125 | 14 Curshers 2
Roller tables (light) 14 Redler conveyors 1 1.25 | 14 Rotary kilns 1.6
Roller tables (heavy) 1.8 Mine ventilators 1.8
Roller levellers 1.6 Winders 1 1.25 | 1.4 Vibrators 1.6
Trimming shears 1.4 Printing and dying machines 1 125 | 14
End shears 1.8 Tanning vats 1 125 | 14 Blast furnace blowers 1.4
Looplifters 1.4 Calenders 1 125 | 14 Converters 2
Roller control gear 14 | Opening machines 1 1.25 | 1.4 | Inclined blast furnace elevators 1.8
Weaving looms 1 1.25 | 14 Slag crushers 1.8
Generators 09 |1 1.25 | Extruders 1.6 Luffing gear 09 |1 1.25
Welding generator 2 Calenders 1.6 Traversing gear 1,25 |14 | 1.6
Kneading machines 1.8 Hoists 1 1,25 | 14
Reciprocating compressors (U 1:100) 1.5 1.75 | 2 Mixers 1.6 Slewing gear 1 1,25 | 1.4
Reciprocating compressors (U 1:100-200) 125 | 14 | 1.6 Rolling plant 1.8 Winches 09 |1 1.25
Chain bucket excavators 16 |18 |18 Hammer mills 2
Rotary piston blowers 1 125 | 14 Travelling gear (caterpillar) 125 |14 | 1.6 Ball mills 2
Blowers (axial and radial) 09 |1 1.25 | Travelling gear (rails) 1 125 | 14 Suspended roller mills 2
Cooling tower ventilators 1 125 | 1.5 Suction pumps 125 |14 | 1.6 Impact mills 2
Induced draught fans 1 125 | 1.4 Bucket wheels 125 | 14 | 1.6 Rod mills 2
Turbo-blowers 09 |1 1.25 | Cutter heads 14 |18 |2 Roller mills 2
Centrifugal pumps (thin liquid) 09 |1 1.25 | Winches 1 125 | 14 Agitators (thin liquid) 09 |1 1.25
Centrifugal pumps (viscous liquid) 1 125 | 14 Agitators (viscous liquid) 1 1.25 | 1.4
Reciprocating pumps (U 1:100) 14 |16 |18 Couch presses 1,8 Centrifuges (thin) 1 1.25 | 14
Reciprocating pumps (U 2:100-200) 1 125 | 14 M. G. cylinders 2 Centrifuges (viscous) 14 |16 |18
Plunger pumps 2 Beating engines 1.6
Sludgers 1 125 | 14 Pulp grinders 1.8 Press brakes 1.6
Vaccum pump - 1.5 Calenders 1.6 Sheet straighteners 1.8
Wet presses 1.8 Hammers 1.8
Folding presses 14 |16 |18 Opening machines 1.8 Shears 1.6
Briquetting presses 1.6 18 |2 Agitators 1.8 Forging presses 1.8
Eccentric presses 1.4 1.6 1.8 Suction presses 1.6 Stamping machines 1.8
Forging presses 14 |16 |18 Suction couch rolls 1.8
Brick moulding presses 16 |18 |2 Drying cylinders 2.0
The f; service factors listed are average values which can be modified as more exact data become available on the service conditions.
Drive machine f, Starts fs
per hour Service factor f,
Electric motors 1 0.9-1 1.2-1.6 1.8
Steam turbines
upto5 1 1 1
Internal combustion engines with 4-6 cylinders 11 6025 5 112 1.06
Water turbines : : :
. . . 25a60 1.3 1.2 1.12
Internal combustion engines with 1.05
1-3 cylinders > 60 1.5 1.3 1.2
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REDUCTORES “TANDEM” NORMALIZADOS
SERIES RL y CRL

INDICACIONES GENERALES

Los reductores se someten en banco de pruebas a un rodaje
previo con objeto de comprobar su funcionamiento, y verificar
su perfecta estanqueidad en la carcasa, juntas, tapas y retenes
en ejes de entrada y salida.

Generalmente los reductores se envian SIN ACEITE para evitar
problemas de pérdida en el transporte.

Existen ejecuciones especiales en que determinados rodamien-
tos requieren ser lubrificados mediante llenado de grasa.

Estas posiciones salen directamente engrasadas de fabrica, dis-
poniendo de unas boquillas de grasa para que pueda procederse
a su reengrase.

La conservacién de las piezas interiores y exteriores es prevista
para condiciones de transporte normales.

La proteccién contra la corrosién puede asegurarse hasta unos
seis meses, siempre y cuando estén sometidas a un ambiente
limpio, seco y resguardado. Si es previsto almacenar el reductor
durante un periodo largo es recomendable proceder a llenar el
aparato de aceite para una mejor conservacion de sus piezas.
Interiormente se aplica una capa de pintura a la carcasa y tapas
de reductor, tipo «Esmalte sintético Marfil F.E. 1948» de excelen-
te resistencia al aceite mineral y al calor (120° C).

De no existir un acuerdo especial sobre el pintado exterior del
reductor, se aplicard una primera capa de imprimacion verde FE.
2009/VR tipo alquidico, antioxidante.

Posteriormente se aplicara una capa de pintura de tipo alquidi-
co «Esmalte Verde DIN 1844 electrostatico SATIN S/répido D.E.
3664/R».

Tono de color equivalente: RAL 6018.

MONTAIJE

Los reductores se montaran sobre una base a plataforma com-
pletamente plana y rigida, preferentemente de hormigén armado.
Antes de efectuar el anclaje del reductor se comprobara la exis-
tencia de un perfecto contacto entre las superficies a asentar.
Cuando se fije el reductor sobre una base de hormigdn es pre-
ciso colocar una bancada metélica en la base del reductor.

Nivelado el reductor sobre la bancada y perfectamente alinea-
do respecto a la parte motriz y conducida, se vertird el hormigén
para sujetar la bancada a la fundacion.

Cuando los reductores van provistos de platinas de verificacién
de nivel, es preciso ajustar éste mediante los pernos de anclaje,
debiéndose corregir mediante una sujecion adecuada toda va-
riacion del nivel.

La unioén del reductor con las partes motriz y conducida es reco-
mendable efectuarla mediante acoplamiento elastico.

Los acoplamientos, pifones de cadena, poleas, etc., que deban
montarse en los ejes del reductor se efectuarad correctamente
con ayuda de una varilla roscada, evitandose todo tipo de gol-
pes de martillo y apalancamientos.

Se procurard la maxima alineacién de los ejes.

La posicién de montaje deberd corresponder con la orden de
fabricacion. La posicion de los niveles de aceite deberd ser la
correcta.

LUBRIFICACION

Para la lubrificacién de los reductores se tendréd en cuenta la re-
comendacién que se indica en cada caso y usandose solamente
aceites de calidad contrastada.

La seleccion del aceite ha sido efectuada para condiciones de
servicio normales, con temperaturas ambientes de 10° C a 30° C.
En caso de encontrarse la temperatura ambiente por debajo de
0 C o bien por encima de 50° C, es preciso consultar con fabri-
ca, ya que deberd seleccionarse otro tipo de aceite.

En funcién de las velocidades tangenciales que se producen en
el punto de engrane, se aplica la lubricacién por barboteo o la
lubricacién por inyeccién.

El aceite depositado en la parte inferior del carter y que bana
parte de las ruedas asegura, una vez en movimiento, la lubri-
cacién de los engranajes por barboteo, asi como la lubrica-
cion automatica de los rodamientos por las proyecciones de
aceite que se derivan, asi como por el propio rociado de las
paredes.
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Una electrobomba independiente asegura la lubricacion de los
engranajes por inyeccion, pudiéndose en determinados casos
compaginarse con el barboteo.

Bajo estas condiciones de lubricacién, los rodamientos se lubri-
can mediante una derivacion del circuito de engrase, asi como
a través de las proyecciones de aceite de los engranajes, y por
el propio rociado de las paredes.

Existen determinados casos particulares en que uno o varios ro-
damientos presentan dificultades para ser lubricados mediante
los sistemas anteriormente indicados.

Es preciso entonces que sean lubricados mdiante llenado de
grasa. Para cada reductor en particular se indicaré el tipo de lu-
bricacion a emplear, asi como la existencia de posiciones que se
lubrican con «llenado de grasa».

PUESTA EN MARCHA

Antes de poner en marcha el reductor sera preciso proceder a
su llenado con el aceite recomendado, hasta la mitad de su ni-
vel o alcanzar la marca de la varilla indicadora.

En caso de una lubricacién externa por inyeccién, serd preciso
previamente poner en marcha la electrobomba.

Dotado el reductor de la adecuada carga de aceite se procede-
ra a efectuar un periodo de rodaje bajo una pequefa carga.

De forma progresiva se ird aumentado la carga hasta alcanzarse
la plena carga, verificindose en cada momento la temperatura
y, en caso de existir electrobomba, la presion del aceite, que de-
berd oscilar entre 0,5y 2,5 kg/cm?.

La temperatura del aceite, en temporada invernal, debe, en el
arranque, estar por encima de los 10° C.

En caso de lubricacién por bomba de engrase se recomienda
mantener la bomba en marcha durante las paradas, con objeto de
evitar un descenso excesivo de la temperatura del aceite.
La puesta en marcha del reductor implicard un aumento de la
temperatura, que serd funcion de la carga a que esté sometido.
Temperaturas permanentes sobre el carter del reductor de 80/

90° C pueden aceptarse perfectamente admitiéndose incremen-
tos puntuales de temperatura hasta 120° C.

En la lubrificacion por inyeccién, a través de una electrobomba
independiente, es conveniente fijar dispositivos de seguridad,
de forma que no pueda girar el reductor sin haberse puesto
previamente en funcionamiento la bomba de engrase.

En todo momento debe tenerse en cuenta las recomendacio-
nes del fabricante de las bombas en su puesta en servicio.

Las cargas exteriores a los reductores a acoplar en sus ejes de
entrada y salida, tales como pifiones, pifilones de cadena, po-
leas, etc., deben colocarse de forma que la reaccion de la fuer-
za de transmision presione sobre la base del reductor, en caso
de ser posible.

MANTENIMIENTO

Al término de las 500 primeras horas de funcionamiento del
reductor se procederd al cambio de aceite, ya que se consi-
derarad superado el periodo de rodaje y adaptacién de los en-
granajes.

Al cabo de 2000 horas de funcionamiento es preciso efectuar
una comprobacion del estado del aceite, para fijar la frecuen-
cia con que debera cambiarse y que para unas condiciones
normales de funcionamiento se establecera entre 3000 y
5000 horas.

En caso de temperatura ambiente elevada, entre 40°-70° C, se
reducird la frecuencia en el cambio del aceite, controlando pe-
riddicamente el estado que presenta el lubricante.

En estos casos puede ser una buena solucién el aplicar aceites
sintéticos.

Aquellos reductores que, en determinadas posiciones, sus ro-
damientos estan lubricados mediante «llenado de grasa» debe-
ra efectuarse una reposicion de ésta cuando se efectue el cam-
bio de aceite.

Se aplicarad grasa especial para cojinetes de marca recomen-
dada.




TANDEM GEAR BOXES
SERIES RL and CRL

GENERAL INFORMATION

The reducers are put through a previous running-in on a test bench so
as to check its functioning and its perfect tightness in the housing,
gaskets, covers and grease retainers in input and output shafts.
The reducers are generally sent WITHOUT OIL so as to avoid problems of
leakage during transportation.

There are special types in which determined bearings neend to be
lubricated by means of grease fill-up.

These positions leave the factory already lubricated, and have some
greasing nipples for regreasing.

The preservation of the internal and external parts is envisaged for
normal transportation conditions.

The protection against corrosion can be ensured for up to about six
months, provided they are kept in a clean, dry, protected place. If the
reducer is to be stored for a long period of time, it is advisable to fill the
oil device so that its parts are better pre-

served.

On the inside a coat of paint, «Synthetic enamel, ivory colour, F.E. 1948,
with excellent mineral oil and heat resistance (120° C) is applied to the
housing and reducer covers.

If there is no special agreement on the reducer external paint, a
first green priming coat, F.E. 2009/VR, alkidic, non-rust type, shall
be applied.

Later a coat of alkidic type paint «Green Enamel, DIN 1844 elec-
trostatic SATIN quick drying, D.E. 3664/R» shall be applied.

Equivalent shade: RAL 6018.

ASSEMBLY

The reducers shall assembled on a completely flat and rigd plat-
form or base, perferibly of reinforced concrete.

Before the reducer is anchored, the existence of perfect contact
between the surfaces to be set is checked.

When the reducer is set on a concrete base, a metal bed is to be
placed on the reducer base.

Once the reducer has been levelled on the bed and perfectly aligned
with regard to the driving and driven assemblies, the concrete will be
poured on so as to secure the bed to the foun-

dation.

When the reducers are fitted with level checking flanges, the level is to
be checking by means of the anchoring bolts, and corrected by means
of duly fastening any level variation.

The connection between the reducer and the driving and dri-
ven assemblies should be carried out by means of an elastic
coupling.

Couplings, chain pinions, pulleys, etc. to be assembled on the
reducers shafts shall be carried out correctly with the aid of a
threaded rod, and all types of blows with a hammer and levera-
ge shall be avoided.

Maximum shaft alignment shall be sought.

The assembly position shall correspond to the manufacturing order. The
oil level position shall be correct.

LUBRICATION

For lubricating the reducers, the recommendation given in each
case shall be taken into account, and only checked quality oils
shall be used.

The oil has been selected for normal service conditions, with
room temperatures from 10° C to 30°C.

In the event of the room temperature being below O° C, or abo-
ve 50° C, please check with the factory, for another type of oil
must be selected.

Splash lubrication or injection lubrication is applied in relation
to the peripheric speeds in the teeth contact point.

The oil deposited in the lower part of the housing and which
baths part of the wheels ensures splash lubrication for the
gears, once it is moving, as well as automatic lubrication of the
bearings due to the resulting oil projections, and the spraying
of the walls.

www.rodavigo.net

32

Servicio de Att. al

= &
Cidepa

A GEARS BOXES COMPANY

An independent electrically driven pump ensures the lubrication
of the gears by injection, and in specific cases it can be combi-
ned with splash lubrication.

Under these lubrication conditions, the bearings are lubricated
by means of a lubrication circuit feeder line, as well as through
the oil projections from the gears, and due to the actual spra-
ying of the walls.

There are determined particular cases in which one or several bearings
have difficulties in being lubricated by means of the above mentioned
systems.

They need to be lubricated by means of the grease fill up. For each
reducer in particular, the type of lubrication to be used shall be stated,
along with the existence of positions which are lubricated by the grease
fill-up system.

START UP

Before the reducer is started up, it must be checked to see that it si filled
with the recommended oil up to the half-way mark on its level
indicator or to the mark on the indicating rod.

In the event of external injection lubrication, the electrically driven pump
must be started up first.

Once the reducer has the right oil load, a running-in period shall be
carried out under a small load.

The load shall be increased progressively until full load is reached,
with the temperature being checked at all times, and if there is
an electrically driven pump, the oil pressure is also to be che-
cked: it should oscillate between 0,5 and 2,5 kg/sq.cm.

In winter, the oil temperature must be above 10° C at start-up.
In the event of lubrication by means of a lubricating pump, it is
recommended that the pump be kept running during stops, so
as to avoid an excessive drop in the oil temperature.

Starting up the reducer shall imply an increase in the tempera-
ture which will be in relation to the load to which it is subjected.
Permanent temperatures on the reducer housing of 80/90° C
are perfectly acceptable, with temperature increases on particu-
lar parts of up to 120° C. being admitted.

In injection lubrication, through an independent electrically dri-
ven pump, it wise to fix safety devices so that the reducer can-
not turn whithout the lubrication pump having previously been
in operation.

When the pumps are put into service, the recommendations
from the manufacturer are always to be taken into account.

The reducer external loads to be coupled to their input and output
shafts, such as pinions, chain pinions, pulleys, etc. must be placed so
that the transmission force reaction presses on the reducer base where
possible.

MAINTENANCE

After the first 500 hours of operation of the reducer, the oil is
to be changed, for the running-in and gear adapting period shall be
considered to be over.

After 2000 hours of operation, the condition of the oil is to be checked
so as to set the frequency at which it is to be changed and which in
normal operating conditions will be established at between 3000 and
5000 hours.

In the event of a high room temperature, between 40-70° C, the oil
change frequency shall be reduced, with the condition of the lubricant
being checked periodically.

In these cases, applying synthetic oils may be a good solution.
Those reducers which on determined positions have bearings lubricated
by means of the grease fill up system shall have their grease changed
when the oil is changed.

Special bearing grease of the recommended brand shall be applied.
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