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Scopo del presente manuale: Le istruzioni contenute in questo manuale sono applicabili ai riduttori a vite
senza fine/ruota elicoidale AUMA della gamma GS 50.3 – GS 250 con
riduttori primari VZ 2.3 – VZ 4.3 e della gamma GS 50.3 – GS 250.3 con
riduttori primari GZ 160.3 – GZ 250.3.
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1. Norme disicurezza
1.1 Campi di applicazione I riduttori angolari AUMA GS 50.3 – GS 250.3 sono idonei per il comando di

valvole industriali, ad es. valvole a farfalla, valvole a sfera.
Sono progettati e costruiti sia per il solo comando manuale che per manovra
mediante attuatore elettrico.
Per ogni altra applicazione Vi preghiamo contattare i nostri uffici per
verificarne l’idoneità. AUMA non è responsabile per danni risultanti da un
utilizzo dei riduttori su applicazioni diverse da quelle qui riportate. In questo
caso, i rischi sono esclusivamente a carico dell’utilizzatore. L’osservanza di
queste istruzioni costituisce parte integrante delle modalità di utilizzo del
riduttore.

1.2 Manutenzione Per garantire un sicuro e duraturo funzionamento del riduttore  è necessario
seguire le relative istruzioni per la sua manutenzione ( ved. pag. 18 ).

1.3 Avvertenze e note La mancata osservanza delle avvertenze e delle note riportate in questo
manuale, può essere causa di seri danni a persone e a cose. Il personale
qualificato deve essere perfettamente al corrente di tutte le avvertenze e le
note contenute in questo manuale di istruzioni.
Il corretto trasporto, così come adeguati magazzinaggio, montaggio,
installazione e messa in servizio, sono elementi essenziali per assicurare un
funzionamento sicuro e regolare.
I riferimenti di seguito riportati, ciascuno contrassegnato con un proprio
simbolo, richiedono di prestare un’attenzione particolare alle procedure
rilevanti per la sicurezza contenute in questo manuale.

Questo simbolo significa: Nota!
“Nota“ sottolinea attività o procedure che hanno influenza sul corretto
funzionamento. La mancata osservanza di queste note può causare danni a
persone e/o a cose.

Questo simbolo significa : Attenzione!
“Attenzione” sottolinea attività o procedure che possono avere effetto sulla
sicurezza di persone o cose, se non eseguite in modo corretto.
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2. Dati tecnici
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Caratteristiche e funzioni
Tipo di servizio In funzione dell’attuatore selezionato
Versioni Standard: chiusura in senso orario RR. Opzionali: chiusura in senso antiorario LL, RL o LR
Irreversibilità I riduttori sono irreversibili in normali condizioni di esercizio e di riposo; la presenza di

elevate vibrazioni può annullare la caratteristica di irreversibilità.  Durante la manovra non
può quindi essere garantita una totale irreversibilità. Se questa è assolutamente
necessaria sarà opportuno prevedere un sistema di frenatura separato.

Coppia in uscita

Fermi meccanici Presenti in corrispondenza della vite senza fine e regolabili in entrambi i sensi di marcia,
agendo sulla corsa del dado di scorrimento interno

Resistenza dei fermi meccanici Coppia max di ingresso (Nm) ammissibile sui fine corsa meccanici
Angolo di rotazione
GF 50.3 – GF 250.3

Standard: Corsa max. 100°; pre-tarata in fabbrica a 92° se non diversamente ordinato
Opzionali: corse regolabili comprese nelle gamme:

10°– 35°, 35° – 60°, 60° – 80°, 80° – 100°, 100° – 125°, 125° – 150°,
150° – 170°, 170° – 190°
Se prevista la ruota elicoidale in bronzo, con corsa angolare > 90°,
utilizzare la versione multigiro GSD, senza fermi meccanici.

Angolo di rotazione
GS 160.3 – GS 250.3

Standard: regolabile  tra 80° e 100°; pre-tarata in fabbrica a 92°, se non diversamente ordinato.
Opzionali: corse regolabili comprese nelle gamme: 20° – 40°, 40° – 60°, 60° – 80°

Quando richiesta la ruota elicoidale in bronzo, con corsa angolare > 100°,
utilizzare la versione multigiro GSD, senza fermi meccanici.

Indicatore meccanico di
posizione

Standard: coperchio con freccia indicatrice per la visualizzazione continua della posizione
Opzionali: coperchio indicatore a doppia tenuta, per installazioni all’esterno e in posizione

orizzontale3)

coperchio cieco, per installazioni interrate

Albero di ingresso cilindrico con chiavetta parallela secondo DIN 6885.1
Manovra
Manovra motorizzata Con attuatore elettrico multigiro flangiato direttamente al riduttore o tramite la riduzione

primaria VZ o GZ. Per i dettagli di accoppiamento fare riferimento ai relativi Dati Tecnici.
Manovra manuale Tramite volantino, accoppiato direttamente al riduttore o alla riduzione primaria VZ o GZ.

Il volantino è disponibile in vari diametri, il suo dimensionamento deve essere conforme
alla coppia massima in uscita:

1) Con ruota elicoidale realizzata in ghisa sferoidale
2) Con ruota elicoidale realizzata in bronzo
3) Per applicazioni di riduttori con coperchio indicatore a doppia tenuta, in presenza di ambienti con presenza di gas, è necessario realizzare uno sfiato (valvola di

sfioro o foro) sulla flangia di accoppiamento valvola/riduttore.

Tabella 1: Riduttori a vite senza fine/ruota elicoidale GS 50.3 – GS 250.3

Tipo Abtriebsmomente
100 % 140 % 175 %1) 200 %1) moment2)

max. Nm max. Nm max. Nm max. Nm max. Nm

GS   50.3 250 350 – 500 125
GS   63.3 500 700 – 1 000 250
GS   80.3 1 000 1 400 – 2 000 500
GS 100.3 2 000 2 800 – 4 000 1 000
GS 125.3 4 000 5 600 – 8 000 2 000
GS 160.3 8 000 11 250 14 000 – 4 000
GS 200.3 16 000 22 500 28 000 – 8 000
GS 250.3 32 000 45 000 56 000 – 16 000

Tipo GS 50.3 GS 63.3 GS 80.3 GS 100.3 GS 125.3

Rid. primaria – – – VZ 2.3 VZ 3.3 VZ 4.3 VZ 2.3 VZ 3.3 VZ 4.3

Nm 250 450 450 500 250 500 250

Tipo GS 160.3 GS 200.3 GS 250.3

Rid. primaria GZ 160.3 GZ 200.3 GZ 250.3

Rapporto
riduzione 4:1 8:1 4:1 8:1 16:1 4:1 8:1 16:1

Nm 500 450 500 500

Tipo GS 50.3 GS 63.3 GS 80.3 GS 100.3 GS 125.3

Rid. primaria – – – – VZ 2.3 VZ 3.3 VZ 4.3 – VZ 2.3 VZ 3.3 VZ 4.3

Handrad Ø
mm

160
200
250

250
315

315
400

400
500

315
400

315
400

250
315

500
630
800

400
500

400
500

315
400

Tipo GS 160.3 GS 200.3 GS 250.3

Rid. primaria – GZ 160.3 – GZ 200.3 – GZ 250.3

Ø volantino
mm

630
800

400 315 – 500
630

400 315 – 800 500
630

400

Tipo Coppie in uscita
100 % 140 % 175 %1) 200 %1) Di regolazione2)

max. Nm max. Nm max. Nm max. Nm max. Nm

GS   50.3 250 350 – 500 125
GS   63.3 500 700 – 1 000 250
GS   80.3 1 000 1 400 – 2 000 500
GS 100.3 2 000 2 800 – 4 000 1 000
GS 125.3 4 000 5 600 – 8 000 2 000
GS 160.3 8 000 11 250 14 000 – 4 000
GS 200.3 16 000 22 500 28 000 – 8 000
GS 250.3 32 000 45 000 56 000 – 16 000
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Riduzione primaria
Riduzione primaria Ingranaggio planetario, disponibile in vari rapporti per ridurre la coppia in ingresso
Accoppiamento alla valvola
Accoppiamento alla valvola Dimensioni secondo EN ISO 5211

Standard: integrato nella cassa (vedi anche a pag. 11, paragrafo “Accoppiamento alla
valvola”)
GF 50.3 – GF 250.3: senza gradino di centraggio
GS 160.3 – GS 250.3: con gradino di centraggio

Opzionali: GF 50.3 – GF 250.3: con gradino di centraggio
GS 160.3 – GS 250.3: senza gradino di centraggio

Inserto millerighe estraibile per
accoppiamento all’albero valvola

Standard: Inserto cieco o con foro pilota (dal tipo GS 160.3)
Il riduttore può essere posizionato sul proprio asse di 90° in 90°.

Opzionali: L’inserto può essere lavorato con foro cilindrico e sede di chiavetta, foro
quadro o foro a due facce piane

Condizioni di servizio
Protezione custodia secondo
EN 60 5294)

Standard: IP 68-3, contro la polvere e a tenuta d’acqua fino ad un max. di 3 metri di
colonna d’acqua

Opzionali5): IP 68-6, contro la polvere e a tenuta d’acqua fino ad un max. di 6 metri di
colonna d’acqua
IP 68-10, contro la polvere e a tenuta d’acqua fino ad un max. di 10 metri di
colonna d’acqua
IP 68-20, contro la polvere e a tenuta d’acqua fino ad un max. di 20 metri di
colonna d’acqua

Protezione anticorrosiva Standard: KN Idonea per installazione negli impianti  industriali, centrali elettriche
o idriche in atmosfere a bassa presenza di elementi inquinanti

Opzionali: KS Idonea per installazione in ambienti occasionalmente o
permanentemente aggressivi con un moderata presenza di elementi
inquinanti (es. impianti di trattamento acque reflue, industrie
chimiche).

KX Idonea per installazione in ambienti altamente aggressivi, in
presenza di atmosfere con elevata umidità  o ad alta presenza di
elementi inquinanti

Vernice Standard: GF 50.3 – GF 250.3: bicomponente a base di ferro mica
GS 160.3 – GS 250.3: mano di fondo

Opzionale: GS 160.3 – GS 250.3: bicomponente a base di ferro mica
Colore Standard: grigio-argento (DB 701, simile a RAL 9007)

Opzionale: altri colori a richiesta
Temperatura ambiente Standard: da – 25 °C a +   80 °C

Opzionali: da – 40 °C a +   60 °C (bassa temperatura), versione L
da – 60 °C a +   60 °C (bassissima temperatura), versione EL
da –   0 °C a + 120 °C (alta temperatura), versione H

Durata La durata si basa sul profilo di carico tipico delle valvole a corsa angolare

4) Riferirsi al paragrafo “Protezione a tenuta stagna IP 68” (pag. 17)
5) Non disponibili per il tipo GS 50.3
6) Con ruota elicoidale realizzata in ghisa sferoidale

Tipo Cicli operativi (APERTURA-CHIUSURA-APERTURA)
per corse angolari pari a 90° (max. 100°)

e con una coppia max in uscita pari a
100 % 140 % 175 %6) 200 %6)

GS 50.3 15 000 5 000 – 1 000
GS 63.3 15 000 5 000 – 1 000
GS 80.3 15 000 5 000 – 1 000
GS 100.3 15 000 5 000 – 1 000
GS 125.3 15 000 5 000 – 1 000
GS 160.3 15 000 5 000 1 000 –
GS 200.3 15 000 5 000 1 000 –
GS 250.3 10 000 3 000 750 –

Tipo Cicli operativi (APERTURA-CHIUSURA-APERTURA)
per corse angolari pari a 90° (max. 100°)

e con una coppia max in uscita pari a
100 % 140 % 175 %6) 200 %6)

GS 50.3 15 000 5 000 – 1 000
GS 63.3 15 000 5 000 – 1 000
GS 80.3 15 000 5 000 – 1 000
GS 100.3 15 000 5 000 – 1 000
GS 125.3 15 000 5 000 – 1 000
GS 160.3 15 000 5 000 1 000 –
GS 200.3 15 000 5 000 1 000 –
GS 250.3 10 000 3 000 750 –
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Accessori
Indicatori di posizione Indicatore di posizione WSG per visualizzare il raggiungimento di posizioni intermedie e di

fine corsa, assicurando una precisa segnalazione e una minima isteresi per angoli di
rotazione compresi tra 82° e  98° (riferirsi alla relativa scheda dati)
Indicatore di posizione WSG per visualizzare il raggiungimento di posizioni intermedie e di
fine corsa, per angoli di rotazione > 180° (riferirsi alla relativa scheda dati)

Gruppo fine corsa Gruppo fine corsa WSH per valvole operate manualmente. Segnala le posizioni
intermedie e di fine corsa (riferirsi alla relativa scheda dati)

Esecuzioni speciali per impiego nelle aree potenzialmente esplosive
Esecuzione custodia II2G c IIC T4 secondo la Direttiva ATEX 94/9/EG
Tipo di servizio Breve S2 – 15 minuti, max 3 cicli operativi (APERTURA-CHIUSURA-APERTURA) di 90°,

con successivo raffreddamento a temperatura ambiente
Servizio intermittente S4  - 25% , fino al raggiungimento della massima coppia di
regolazione

Angolo di rotazione Angolo di rotazione  > 90°, a richiesta
Temperatura ambiente Standard: da – 20 °C a + 40 °C

Opzionali: da – 40 °C a + 40 °C (bassa temperatura)
da – 20 °C a + 60 °C
da – 40 °C a + 60 °C (bassa temperatura)
da – 50 °C a + 60 °C (bassissima temperatura)
da – 60 °C a + 60 °C (bassissima temperatura)

Combinazioni con attuatori SA(R)ExC a temperature 40° C sono possibili solo previa
nostra verifica tecnica

Altre informazioni
Documenti di riferimento Catalogo riduttori a vite senza fine/ruota elicoidale GF 50.3 – GS 250.3/GS 315 – GS 500

Schede dati dimensionali GF 50.3 – GF 250.3, GS 160.3 – GS 250.3
Schede dati tecnici GF 50.3 – GF 250.3, GS 160.3 – GS 250.3
Schede dati tecnici SA, SAR, WSG, WGD, WSH

Riduttori a leva Fare riferimento alle relative schede dati.



3. Trasporto, immagazzinaggio ed imballaggio

3.1 Trasporto .Utilizzare un solido imballo per il trasporto sul luogo di destinazione..Se il riduttore è accoppiato all’attuatore:
applicare idonei ganci o funi di sollevamento al solo riduttore e non
all’attuatore.

3.2 Immagazzinaggio . Immagazzinare in luoghi asciutti e ben areati..Proteggere dall’umidità del terreno sistemando l’attuatore su scaffali o
palette di legno..Proteggere l’attuatore dalla polvere e dallo sporco con coperture idonee..Proteggere le superfici non verniciate mediante l’applicazione di idonei
anticorrosivi.

Qualora si preveda un immagazzinaggio di lungo periodo (più di 6 mesi), si
dovranno osservare le seguenti prescrizioni aggiuntive: :.Prima dell’immagazzinaggio: proteggere le superfici non verniciate con

anticorrosivi di lunga durata, in modo particolare i piani dei moduli di
accoppiamento e di montaggio..Controllare ogni 6 mesi circa. Al primo segnale di corrosione, applicare
nuovamente un prodotto anticorrosivo.

3.3 Imballaggio I nostri prodotti sono protetti da imballo particolare adatto al trasporto, non
dannoso per l’ambiente e facilmente separabile e riciclabile.
Tutti i nostri imballi sono costituti da materiali in legno, fibra di legno (OBS),
cartone, carta e film di polietilene (PE).
Per il loro smaltimento raccomandiamo di contattare gli idonei centri di
raccolta e/o riciclo.

4. Montaggio del volantino Se è previsto il solo comando manuale, il volantino del riduttore viene fornito
separatamente.
Il suo montaggio deve essere eseguito come da figura A.
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Figura A: Volantino
Manopola
(opzionale)

Distanziale
(quando necessario)

Anello elastico

VolantinoAlbero vite senza fine del riduttore

Anello elastico

Distanziale
(quando necessario)



5. Posizioni di montaggio delle diverse versioni
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Posizioni di montaggio degli attuatori multigiro AUMA per la motorizzazione di riduttori a vite senza fine AUMA
(da indicarsi in fase d’ordine)
Riduttore GS in versione RR o RL

C

RR

RL

B

RR

RL

D

RR

RL

B C

LL

LR

D

LL

LR

A

LL

LR

A

RR

RL

Fino alla taglia GS 125.3, la combinazione attuatore-riduttore viene imballata nella posizione di montaggio
richiesta. Dalla taglia GS 160.3, per esigenze di imballo e di sicurezza nel trasporto, l’attuatore e il riduttore
vengono forniti separati con la relativa bulloneria di accoppiamento.

Le posizioni di montaggio possono essere facilmente variate in cantiere, anche successivamente.

Riduttore GS in versione LL o LR

Limitazioni: Per le combinazioni SA/SAR 14.1/14.5 con GS 125.3, la posizione di montaggio “C” - nelle versioni
RR o RL - e “A” - nelle versioni LL o LR – è possibile solo con volantini di diametro inferiore a 315 mm.

Versione
Senso di rotazione dell’albero di
ingresso

Posizione della vite senza
fine

Senso di rotazione
dell’albero di uscita

RR orario R (lato destro) R orario
LL orario L (lato sinistro) L anti-orario
RL orario R (lato destro) L anti-orario
LR orario L (lato sinistro) R orario

Descrizione delle 4 versioni (osservando il coperchio indicatore):

LL

LR

RR LL RL LR



6. Montaggio degli attuatori multigiro SA/SAR

Quando i riduttori e gli attuatori vengono forniti contemporaneamente, il
montaggio è stato già effettuato presso il nostro stabilimento fino alla taglia
GS 125.3. Per la taglia GS 160.3, o superiori, il montaggio dell’attuatore al
riduttore deve essere realizzato come segue:

Qualora la flangia di accoppiamento non sia già applicata al riduttore o
alla riduzione primaria:.Pulire e sgrassare accuratamente le superfici di contatto della flangia di

montaggio del riduttore o della riduzione primaria e della flangia di
montaggio attuatore..Assiemare i materiali di accoppiamento e fissarli tramite gli opportuni
bulloni e rondelle..Serrare a fondo e a croce i bulloni, applicando le coppie di tabella 3.

Montaggio dell’attuatore multigiro:.Pulire e sgrassare accuratamente le superfici di contatto della flangia di
montaggio del riduttore o della riduzione primaria e della flangia di
montaggio attuatore..Applicare l’attuatore multigiro al riduttore o alla riduzione primaria.
L’attuatore multigiro può essere ruotato di 90° in 90° rispetto all’asse di
rotazione dell’albero valvola (vedi pag. 8 per le diverse posizioni di
montaggio)..Assicurarsi che il gradino di centraggio si accoppi correttamente al suo
alloggiamento e che le due flange siano a completo contatto tra loro..Applicare alla flangia del riduttore i relativi bulloni e rondelle (ved. tabella
2)..Serrare a fondo e a croce i bulloni, applicando le coppie di tabella 3.

Non sollevare l’attuatore con corde o ganci applicati al
volantino. Quando l’attuatore è fissato al riduttore, le corde e
i ganci di sollevamento devono essere fissati
esclusivamente al riduttore.
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FiguraB: accoppiamento dell’attuatore multigiro al riduttore

Flangia di montaggio riduttore

Flangia di montaggio riduzione primaria

Riduzione primaria

Flangia attuatore

Flangia attuatore
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Riduttore/
Rid. primaria

SA(R) 07.1-F07 SA(R) 07.1-F10/G0 SA(R) 07.5-F07 SA(R) 07.5-F10/G0
Bullone Rondella Nr. Bullone Rondella Nr. Bullone Rondella Nr. Bullone Rondella Nr.

GS    50.3 M 8 x 20 B 8 4 M 10 x 25 B 10 4

GS    63.3 M 8 x 20 B 8 4 M 10 x 25 B 10 4 M 8 x 20 B 8 4 M 10 x 25 B 10 4

GS    80.3 M 8 x 20 B 8 4 M 10 x 25 B 10 4

GS 100.3

GS 100.3/VZ M 10 x 25 B 10 4 M 10 x 25 B 10 4

GS 125.3

GS 125.3/VZ M 10 x 25 B 10 4

GS 160.3

GS 160.3/GZ M 10 x 25 B 10 4

GS 200.3

GS 200.3/GZ M 10 x 25 B 10 4

Riduttore/
Rid. primaria

SA(R) 10.1-F10/G0 SA(R) 14.1-F14/G½ SA(R) 14.5-F14/G½ SA(R) 16.1-F16/G3
Bullone Rondella Nr. Bullone Rondella Nr. Bullone Rondella Nr. Bullone Rondella Nr.

GS    80.3 M 10 x 25 B 10 4

GS 100.3 M 10 x 25 B 10 4 M 16 x 40 B 16 4

GS 100.3/VZ M 10 x 25 B 10 4

GS 125.3 M 16 x 40 B 16 4 M 16 x 40 B 16 4

GS 125.3/VZ M 10 x 25 B 10 4 M 16 x 40 B 16 4

GS 160.3 M 16 x 40 B 16 4 M 20 x 50 B 20 4

GS 160.3/GZ M 10 x 25 B 10 4 M 16 x 40 B 16 4

GS 200.3 M 20 x 50 B 20 4

GS 200.3/GZ M 10 x 25 B 10 4 M 16 x 40 B 16 4 M 16 x 40 B 16 4

GS 250.3

GS 250.3/GZ M 10 x 25 B 10 4 M 16 x 40 B 16 4 M 16 x 40 B 16 4 M 20 x 50 B 20 4

Riduttore/
Rid. primaria

SA(R) 25.1-F25 SA(R) 30.1-F30
Bullone Rondella Nr. Bullone Rondella Nr.

GS 160.3

GS 160.3/GZ

GS 200.3 M 16 x 50 B 16 8

GS 200.3/GZ

GS 250.3 M 16 x 50 B 16 8 M 20 x 50 B 20 8

GS 250.3/GZ

Tabella 2: Bulloni per accoppiamento attuatori AUMA ai riduttori a vite senza fine o alle riduzioni primarie
(classe min. 8.8)



7. Accoppiamento alla valvola I riduttori AUMA serie GS e le riduzioni primarie VZ/GZ possono funzionare in qualsiasi
posizione di montaggio..Per le valvole a farfalla, la posizione di montaggio raccomandata è quella di CHIUSURA.

(prima del montaggio, accertarsi che – agendo con il volantino in senso orario – sia stato
raggiunto il fermo meccanico di CHIUSURA)..Per le valvole a sfera, la posizione di montaggio raccomandata è quella di APERTURA.
(Prima del montaggio, accertarsi che – agendo con il volantino in senso anti-orario – sia
stato raggiunto il fermo meccanico di APERTURA)..Pulire e sgrassare le superfici di contatto delle flange del riduttore e della valvola..Dopo aver ingrassato l’albero della valvola, posizionare l’inserto millerighe sull’albero stesso
fissandolo ed assicurandosi (vedere figura C, dettaglio A o B e tabella 3) che siano rispettate
le quote X, Y e Z..Applicare grasso idoneo, esente da acidi, lungo tutto il profilo scanalato dell’inserto
millerighe..Accoppiare il riduttore alla valvola. Accertarsi che il gradino di centraggio (se previsto), sia
alloggiato correttamente e le flange a completo contatto..Applicare alla flangia del riduttore i relativi bulloni e rondelle (classe min. 8.8)..Serrare a fondo e a croce i bulloni, applicando le coppie di tabella 3.

Nota:
La pratica e l’esperienza hanno dimostrato che è molto difficile stringere a fondo bulloni o dadi
M30 o superiori, applicando le coppie sopra raccomandate. In questi casi, il riduttore a vite
senza fine può, di conseguenza, avere movimenti radiali rispetto alla flangia della valvola. Per
migliorare la tenuta - tra la valvola e il riduttore – suggeriamo di applicare un velo di Loctite 243
(o similare ) sulle superfici di contatto delle flange.
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A

X

B

Z

Y

Figura C

Inserto

Valvola

Grano di fermo

Riduttore Dimensioni Bulloni
Classe di
resistenza

8.8

Classe di
resistenza

A2-70/A4-70

Classe di
resistenza

A2-80/A4-80
Tipo di flangia X max Y max Z max Q.tà x filettatura Coppia di serraggio TA [Nm]
GS   50.3-F05 6 5 65 4 x M   6 11 8 10
GS   50.3-F07 14 5 61 4 x M   8 25 18 24
GS   50.3-F10 14 5 61 4 x M 10 51 36 48
GS   63.3-F10 7 18 73 4 x M 10 51 36 48
GS   63.3-F12 10 13 76 4 x M 12 87 61 82
GS   80.3-F12 13 18 78 4 x M 12 87 61 82
GS   80.3-F14 23 5 88 4 x M 16 214 150 200
GS 100.3-F14 22 13 123 4 x M 16 214 150 200
GS 100.3-F16 22 8 123 4 x M 20 431 294 392
GS 125.3-F16 17 35 126 4 x M 20 431 294 392
GS 125.3-F25 17 27 126 8 x M 16 214 150 200
GS 160.3-F25 15 11 130 8 x M 16 214 150 200
GS 160.3-F30 30 0 140 8 x M 20 431 294 392
GS 200.3-F30 19 19 160 8 x M 20 431 294 392
GS 200.3-F35 44 0 190 8 x M 30 (1489) 564 –
GS 250.3-F35 8 8 220 8 x M 30 (1489) 564 –

Tabella 3: Coppie di serraggio per bulloni con diverse classi di resistenza



8. 7.Taratura dei fermi meccanici per riduttori a comando manuale
I fine corsa meccanici del riduttore GS sono stati presumibilmente
già tarati, se lo stesso è stato fornito già accoppiato alla valvola.

8.1 Riduttori per valvole a farfalla
Taratura della posizione di CHIUSURA.Rimuovere tutti bulloni (03) in corrispondenza del coperchio (10) dei fine corsa meccanici

(figure D1 e D2)..Portare la valvola manualmente nella posizione di totale CHIUSURA.Qualora il coperchio dei fermi meccanici (10) non sia stato trascinato, ruotarlo in senso orario
fino al raggiungimento del fermo meccanico..Se i fori del coperchio (10) non corrispondono ai fori filettati posti in corrispondenza della
cassa (1), estrarre il coperchio (10) e riposizionarlo in modo corretto..Serrare a fondo e a croce i bulloni, applicando le coppie di tabella 3.

Se la posizione della freccia indicatrice non corrisponde al simbolo CHIUSA, allentare
leggermente le viti di fissaggio del coperchio indicatore. Portare il coperchio nella corretta
posizione di CHIUSURA e riavvitare a fondo le viti di fissaggio.

Taratura della posizione di APERTURA
Il fine corsa meccanico non necessita di taratura poiché dovrebbe essere già stato tarato in
fabbrica.Se la posizione di totale APERTURA non fosse corretta, la corsa angolare può essere
variata anche successivamente (vedere paragrafo 10 “Modifica della corsa angolare
preimpostata).

8.2 Riduttori per valvole a sfera Se è necessario tarare i fermi meccanici, agire prima nella posizione di

APERTURA. Se non è possibile verificare la corretta posizione della valvola

per l’assenza di segni o marchi di caratterizzazione sullo stelo, può essere

necessario rimuovere la valvola dalla tubazione.

Taratura della posizione di APERTURA.Rimuovere tutti bulloni (03) in corrispondenza del coperchio (10) dei fine corsa meccanici
(figure D1 e D2)..Portare la valvola manualmente nella posizione di totale APERTURA..Qualora il coperchio dei fermi meccanici (10) non sia stato trascinato, ruotarlo in senso
anti-orario fino al raggiungimento del fermo meccanico..Se i fori del coperchio (10) non corrispondono ai fori filettati posti in corrispondenza della
cassa (1), estrarre il coperchio (10) e riposizionarlo in modo corretto.. Inserire i bulloni (03) e le rondelle (04..Serrare a fondo e a croce i bulloni, applicando le coppie di tabella 3..Se la posizione della freccia indicatrice non corrisponde al simbolo APERTA, allentare
leggermente le viti di fissaggio del coperchio indicatore. Portare il coperchio nella corretta
posizione di APERTURA e riavvitare a fondo le viti di fissaggio.

Taratura della posizione di CHIUSURA
Il fine corsa meccanico non necessita di taratura poiché è già stato tarato in fabbrica.
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Figura D2: Fermo meccanico dalla
taglia GS 160.3

03/04

10 1

Figura D1: Fermo meccanico fino
alla taglia GS 125.3



9. Taratura dei fine corsa per riduttori accoppiati ad attuatori multigiro.Se il riduttore GS e l’attuatore multi-giro sono stati forniti già
accoppiati alla valvola, presumibilmente i fermi meccanici, i fine
corsa e i limitatori di coppia dell’attuatore sono già stati
opportunamente tarati..Se i fine corsa e i limitatori di coppia non sono ancora stati tarati, è
necessario eseguire le opportune regolazioni seguendo le istruzioni
riportate sul manuale SA/SAR e le prescrizioni del Valvoliere..E’ responsabilità del Valvoliere  indicare se la valvola deve arrestarsi
per intervento del fine corsa o del limitatore di coppia.

9.1 Riduttori per valvole a farfalla .Stabilire la corsa inerziale dell’attuatore in entrambe le direzioni di marcia, definendo
cioè di quanto avanza, per inerzia, l’otturatore della valvola dopo che al motore è stato
lanciato il comando di arresto.

Taratura della posizione di CHIUSURA.Rimuovere tutti bulloni (03) in corrispondenza del coperchio (10) dei fine corsa
meccanici (figure D1 e D2).. Inserire il comando manuale e portare la valvola manualmente nella posizione di totale
CHIUSURA..Qualora il coperchio dei fermi meccanici (10) non sia stato trascinato, ruotarlo in senso
orario fino al raggiungimento del fermo meccanico..Far compiere al coperchio dei fermi meccanici (10) una rotazione di ½ giro in senso
anti-orario. Ciò garantisce che il fermo meccanico non verrà raggiunto durante la
manovra elettrica e che alla valvola sarà garantita la perfetta chiusura, con la coppia di
taratura stabilita..Se i fori del coperchio (10) non corrispondono ai fori filettati posti in corrispondenza
della cassa (1), estrarre il coperchio (10) e riposizionarlo in modo corretto.. Inserire i bulloni (03) e le rondelle (04)..Serrare a fondo e a croce i bulloni, applicando le coppie di tabella 3..Se la posizione della freccia indicatrice non corrisponde al simbolo CHIUSA, allentare
leggermente le viti di fissaggio del coperchio indicatore. Portare il coperchio nella
corretta posizione di CHIUSURA e riavvitare a fondo le viti di fissaggio.

Arresto in CHIUSURA per intervento del fine corsa.Agendo sul volantino dell’attuatore in senso anti-orario, allontanare l’otturatore della
valvola dalla posizione di totale chiusura per un tratto di corsa equivalente alla corsa
inerziale precedentemente determinata..Tarare il fine corsa seguendo le istruzioni del manuale SA/SAR..Verificare la taratura del limitatore di coppia in CHIUSURA, seguendo le istruzioni del
manuale SA/SAR e, se necessario, regolarla sul valore richiesto.

Arresto in CHIUSURA per intervento del limitatore di coppia.Ruotare il volantino dell’attuatore in senso anti-orario per 4 – 6 giri, allontanando
l’otturatore della valvola dalla posizione di totale chiusura..Tarare il fine corsa di CHIUSURA, seguendo le istruzioni del manuale SA/SAR(per la
segnalazione)..Verificare la taratura del limitatore di coppia in CHIUSURA, seguendo le istruzioni del
manuale SA/SAR e, se necessario, regolarla sul valore richiesto.

Taratura della posizione di APERTURA
Il fine corsa meccanico non necessita di taratura poiché dovrebbe essere già stato tarato
in fabbrica..Portare la valvola nella posizione di totale APERTURA

L’ultima parte della corsa, nella direzione di APERTURA, deve essere
effettuata manualmente.

.Agendo sul volantino dell’attuatore in senso orario, allontanare l’otturatore della valvola
dalla posizione di totale APERTURA per un tratto di corsa equivalente alla corsa
inerziale precedentemente determinata, procedendo come segue:

Per gli attuatori accoppiati direttamente al riduttore:
ruotare il volantino per 4 – 6 giri.
Per gli attuatori accoppiati tramite riduzione primaria VZ/GZ:
ruotare il volantino per 10 – 50 giri, a seconda del rapporto di riduzione utilizzato..Tarare il fine corsa di APERTURA, seguendo le istruzioni del manuale SA/SAR.
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9.2 Riduttori per valvole a sfera Se è necessario tarare i fermi meccanici, agire prima nella posizione di
APERTURA. Se non è possibile verificare la corretta posizione della
valvola per l’assenza di segni o marchi di caratterizzazione sullo stelo,
può essere necessario rimuovere la valvola dalla tubazione..Stabilire la corsa inerziale dell’attuatore in entrambe le direzioni di marcia, definendo

cioè di quanto avanza, per inerzia, l’otturatore della valvola dopo che al motore è stato
lanciato il comando di arresto.

Taratura della posizione di APERTURA.Rimuovere tutti i bulloni (03) in corrispondenza del coperchio (10) dei fine corsa
meccanici (figure E1 e E2).. Inserire il comando manuale e portare la valvola manualmente nella posizione di totale
APERTURA..Qualora il coperchio dei fermi meccanici (10) non sia stato trascinato, ruotarlo in senso
anti-orario fino al raggiungimento del fermo meccanico..Far compiere al coperchio dei fermi meccanici (10) una rotazione di ½ giro in senso
orario. Ciò garantisce che il fermo meccanico non verrà raggiunto durante la manovra
elettrica..Se i fori del coperchio (10) non corrispondono ai fori filettati posti in corrispondenza
della cassa (1), estrarre il coperchio (10) e riposizionarlo in modo corretto.. Inserire i bulloni (03) e le rondelle (04)...Serrare a fondo e a croce i bulloni, applicando le coppie di tabella 3..Se la posizione della freccia indicatrice non corrisponde al simbolo APERTA, allentare
leggermente le viti di fissaggio del coperchio indicatore. Portare il coperchio nella
corretta posizione di APERTURA e riavvitare a fondo le viti di fissaggio.

Arresto del motore in totale APERTURA.Agendo sul volantino dell’attuatore in senso orario, allontanare l’otturatore della valvola
dalla posizione di totale APERTURA per un tratto di corsa equivalente alla corsa
inerziale..Tarare il fine corsa di APERTURA, seguendo le istruzioni del manuale SA/SAR.

Taratura della posizione di CHIUSURA
Il fine corsa meccanico non necessita di taratura poiché è già stato tarato in fabbrica..Portare la valvola nella posizione di totale CHIUSURA.

L’ultima parte della corsa, nella direzione di CHIUSURA, deve essere
effettuata manualmente.

.Agendo sul volantino dell’attuatore in senso anti-orario, allontanare l’otturatore della
valvola dalla posizione di totale CHIUSURA per un tratto di corsa equivalente alla corsa
inerziale precedentemente determinata, procedendo come segue:

Per gli attuatori accoppiati direttamente al riduttore:
ruotare il volantino per 4 – 6 giri.
Per gli attuatori accoppiati tramite riduzione primaria VZ/GZ:
ruotare il volantino per 10 – 50 giri, a seconda del rapporto di riduzione utilizzato..Tarare il fine corsa di CHIUSURA, seguendo le istruzioni del manuale SA/SAR.
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10. Modifica della corsa angolare preimpostata
La regolazione viene effettuata nella posizione di APERTURA.
Opzionale per le taglie GS 50.3 – GS 125.3
Standard per le taglie   GS 160.3 – GS 250.3
Accuratezza:
GS 50.3 – GS 125.3: 0,6°
GS 160.3 – GS 250.3: da 0,11° a 0,14°

10.1 Modifica della corsa angolare per le taglie GS 50.3 – GS 125.3 (opzionale).Svitare il cappuccio protettivo (16) dal coperchio (10) (figura F1)..Rimuovere la spina (020) con attrezzo idoneo (fornibile, a richiesta, da
AUMA).

Aumento della corsa angolare.Ruotare il dado di blocco (15) in senso anti-orario.

Quando si ruota il dado di blocco (15), assicurarsi che non ci
siano interferenze e che la spina (020) possa essere ancora
inserita nel suo alloggiamento.

.Portare l’otturatore della valvola nella posizione desiderata..Ruotare il dado di blocco (15) in senso orario fino al raggiungimento della
battuta sul dado mobile (7).

Riduzione della corsa angolare.Portare l’otturatore della valvola alla posizione desiderata..Ruotare il dado di blocco (15) in senso orario fino al raggiungimento della
battuta sul dado mobile (7).

La spina (020), una volta reinstallata, non deve sporgere dal
dado di blocco (15).

. Inserire la spina (020) mediante attrezzo idoneo. Se la fessura non è in
corrispondenza dell’apposito foro realizzato sulla vite senza fine, ruotare
leggermente il dado di blocco in senso antiorario fino al perfetto
allineamento e, quindi, inserire a fondo la spina..Verificare la guarnizione  OR (08) e sostituirla se danneggiata..Applicare il cappuccio protettivo (16), avvitandolo a fondo..Se il riduttore è accoppiato ad un attuatore multi-giro, tarare nuovamente i
fine corsa sulla posizione modificata, seguendo le istruzioni del manuale
SA/SAR. Tenere conto dell’eventuale corsa inerziale.
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Figura F1: Fermo meccanico fino alla
taglia GS 125.3



10.2 Modifica della corsa angolare per le taglie GS 160.3 – GS 250.3.Rimuovere tutti bulloni (054) ed estrarre il cappuccio protettivo (16) (Figura
F2)..Rimuovere la vite (082), la rondella (058) e l’anello di regolazione (34).

Aumento della corsa angolare.Ruotare il dado di blocco (15) in senso antiorario..Portare l’otturatore della valvola nella posizione desiderata..Ruotare il dado di blocco (15) in senso orario fino al raggiungimento della
battuta sul dado mobile (7).

Riduzione della corsa angolare.Portare l’otturatore della valvola alla posizione desiderata..Ruotare il dado di blocco (15) in senso orario fino al raggiungimento della
battuta sul dado mobile (7).

. Inserire l’anello di regolazione (34), applicare la rondella (058) e stringere
a fondo la vite (082)..Verificare la guarnizione  OR (056) e sostituirla se danneggiata..Applicare il cappuccio protettivo (16), i bulloni (054) e le rondelle (055)..Serrare a fondo e a croce i bulloni (054), applicando le coppie di tabella 3..Se il riduttore è accoppiato ad un attuatore multigiro, tarare nuovamente i
fine corsa sulla posizione di APERTURA modificata, seguendo le
istruzioni del manuale SA/SAR. Tenere conto dell’eventuale corsa
inerziale.
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11. Protezione a tenuta stagna IP 68

Definizione Secondo quanto definito dalla norma EN 60 259, la definizione della
protezione IP 68 deve essere preventivamente definita tra il costruttore e
l’utilizzatore. I riduttori AUMA e le relative riduzioni primarie, in protezione IP
68, rispettano una delle seguenti possibilità di impiego:. IP 68-3, stagna all’immersione in acqua con un battente max di 3 m di c.a.

(standard). IP 68-6, stagna all’immersione in acqua con un battente max di 6 m di c.a.
(opzionale). IP 68-10, stagna all’immersione in acqua con un battente max di 10 m di
c.a. (opzionale). IP 68-20, stagna all’immersione in acqua con un battente max di 20 m di
c.a. (opzionale)

Nella taglia GS 50.3 è disponibile solo la protezione IP 68-3.

Se si prevede che il riduttore venga immerso in altri liquidi, altre misure di
protezione dalla corrosione possono essere necessarie: vi preghiamo di
contattarci per le informazioni del caso. Non è ammessa l’immersione in
fluidi altamente aggressivi, es. acidi o soluzioni alcaline.

Revisione I riduttori in protezione IP 68-3 sono stati sottoposti a specifiche prove tipo.
I riduttori in protezione IP 68-6, IP68-10 e IP 68-20 vengono invece
sottoposti, durante il collaudo in fabbrica, a singole prove di tenuta.

Note .La protezione IP 68 garantisce la protezione stagna dei componenti
montati all’interno del riduttore ma non si applica alle parti di
accoppiamento alla valvola..Se si prevede che i riduttori siano sottoposti a immersioni cicliche,
raccomandiamo di scegliere una classe di protezione anticorrosiva
superiore (KS o KX)..Per il servizio interrato raccomandiamo vivamente una protezione
anticorrosiva KS o KX..Per installazione all’esterno, con il riduttore in posizione orizzontale,
raccomandiamo l’adozione del coperchio indicatore a doppia tenuta.
Per riduttori con coperchio indicatore a doppia tenuta, installati in ambienti
con presenza di gas, è necessario realizzare uno sfiato (valvola di sfioro o
foro) sulla flangia di accoppiamento valvola/riduttore.. In caso di immersione permanente o per servizio interrato, è necessario
equipaggiare il riduttore di idoneo coperchio cieco di protezione, al posto
di quello standard indicatore. Se previsto in fase d’ordine, questa opzione
sarà già predisposta in fabbrica. E’ comunque possibile, anche
successivamente, sostituire il coperchio indicatore con un coperchio cieco..Raccomandiamo di applicare un velo di idoneo sigillante tra la flangia
della valvola e quella del riduttore.. Il trafilamento di acqua o di condensa tra l’albero della valvola, l’inserto, il
foro scanalato (ruota elicoidale) e le parti di accoppiamento può dare
origine a fenomeni di corrosione. Si raccomanda quindi di applicare
idoneo prodotto anticorrosivo (es. vaselina o grasso filante) tra l’inserto, il
foro scanalato e l’albero della valvola..Quando è prevista la protezione KX, il foro scanalato della ruota elicoidale
e l’inserto sono già protetti da idoneo ciclo anticorrosivo.
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12. Manutenzione
12.1 Note generali Ad installazione effettuata e prima dell’avviamento, verificare che non vi

siano parti danneggiate e prevedere, se necessario, ritocchi alla vernice per
prevenire la corrosione.
AUMA può fornire, a richiesta, piccoli quantitativi di vernice originale.

I riduttori AUMA richiedono una minima manutenzione.
Al fine di assicurare che il riduttore sia sempre efficiente ed affidabile e
pronto all’impiego, raccomandiamo – nell’ipotesi che in media non siano
eseguite più di 10 manovre all’anno – le seguenti misure preventive:.Dopo circa sei mesi dall’installazione, ed in seguito almeno una volta

all’anno, verificare che i bulloni di accoppiamento fra attuatore multi-giro,
riduttore e valvola siano serrati a fondo. Se necessario, serrarli applicando
le coppie segnalate nella tabella 3 (pagina 11)..Eseguire una prova funzionale, almeno una volta ogni 6 mesi..Effettuare, ogni 2 anni, un accurato controllo visivo del riduttore per
accertare eventuali perdite di grasso..Effettuare, almeno una volta ogni 5 anni, una prova funzionale completa.
Registrare i dati rilevati per futuro riferimento..Per i riduttori permanentemente esposti a temperature superiori a 40°C, le
operazioni di manutenzione sopra suggerite devono essere effettuate ad
intervalli più brevi.

Guarnizioni:
Le guarnizioni di tenuta sono realizzate in materiale elastomerico soggetto a
naturale  invecchiamento. La vita teorica della mescola BUNA – N (NBR),
utilizzata per le guarnizioni, è stimata in 13.5 anni dalla nostra data di
produzione. Questo valore è basato su una temperatura media ambiente
pari a 40° C. AUMA può fornire, a richiesta, idonei kit di guarnizioni per
manutenzione.

Grasso:
Si raccomanda di sostituire completamente le guarnizioni di tenuta ed il
grasso nei seguenti intervalli:.se raramente utilizzato, ogni 10 - 12 anni.se utilizzato frequentemente, ogni 6 – 8 anni.se utilizzato per servizio di regolazione, ogni 4 – 6 anni.Si consiglia di utilizzare solamente il grasso originale

AUMA..Per il tipo di grasso utilizzato, fare riferimento a quanto
riportato sulla targhetta di identificazione.. I grassi non devono essere mischiati tra loro.

Il grasso rimosso e il detergente utilizzato devono essere
smaltiti in accordo alla normativa vigente.
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GS 50.3 63.3 80.3 100.3 125.3 160.3 200.3 250.3
Q.tà dm³ 0,1 0,3 0,4 1,0 1,3 3,3 6,6 12,2

Peso1) kg 0,09 0,27 0,36 0,9 1,17 3,0 6,0 11,0

Riduzione
primaria

VZ 2.3 VZ 3.3 VZ 4.3 GZ 160.3 GZ 200.3 GZ 250.3
4:1/8:1 16:1 4:1/8:1 16:1

Q.tà dm³ 0,35 0,35 0,35 1,0 1,5 2,0 2,2 2,8

Peso1) kg 0,32 0,32 0,32 0,9 1,4 1,8 2,0 2,25
1) per ρ = circa  0,9 kg / dm3

Tabella 4: Quantità di lubrificante per i riduttori a vite senza fine e per le
riduzioni primarie



12.2 Cambio del grasso per riduttori GS 50.3 – GS 125.3 e riduzioni primarie VZ2.3 – VZ4.3.Per riduttori accoppiati ad attuatore: rimuovere l’attuatore..Rimuovere il riduttore dalla valvola:

Durante questa operazione, la valvola o la tubazione non
devono essere in pressione!

12.2.1 Riduttori a vite senza fine/ruota elicoidale
Fare riferimento all’elenco “Parti di Ricambio” GS 50.3 – GS 125.3, pagina 25.
Per il tipo di grasso riferirsi alla targhetta di identificazione, per la quantità
vedere tabella 4, pagina 18..Marcare la posizione di montaggio del riduttore sulla valvola, svitare i bulloni

di collegamento e rimuovere il riduttore dalla valvola..Rimuovere i bulloni e le rondelle di fissaggio del coperchio cassa (2.0),
rimuovendo quest’ultimo..Rimuovere i bulloni e le rondelle di fissaggio della flangia battuta cuscinetto
(8.0). Estrarre, sollevandola, la ruota elicoidale dalla cassa: aiutarsi sfilando
leggermente la vite senza fine dal suo alloggiamento e dalla bronzina di
banco..Togliere completamente il vecchio grasso dalla cassa del riduttore e da ogni
suo componente. Pulire a fondo tutte le parti, usando kerosene o prodotto
detergente similare..Pulire le superfici di contatto tra la cassa e il coperchio cassa (2.0). Sostituire
le guarnizioni OR in corrispondenza della ruota elicoidale (010, 011, 012)..Re-inserire accuratamente la ruota elicoidale e la vite senza fine in posizione
corretta, applicando la flangia battuta cuscinetto (8) alla cassa del riduttore, i
relativi bulloni e le rondelle..Riempire con nuovo grasso..Applicare il coperchio (2.0) alla cassa, accertandosi che la posizione degli OR
(010, 011) sulla ruota elicoidale sia corretta. Inserire i bulloni e le rondelle e
serrarli a fondo e a croce.
– Sgrassare completamente le superfici di contatto delle flange di

accoppiamento.
– Applicare grasso esente da acidi lungo le scanalature dell’inserto.
– Montare il riduttore alla valvola, accertandosi che la posizione di montag-

gio, precedentemente rilevata, venga rispettata.
– Inserire i bulloni e le rondelle (qualità minima 8.8), serrandoli a fondo e

a croce, applicando le coppie di tabella 3, pagina 11..Riduttore senza riduzione primaria: passare al paragrafo “Messa in servizio”
(pagina 21)..Riduttore con riduzione primaria VZ 2.3 – VZ 4.3: effettuare il cambio del
grasso della riduzione primaria seguendo le istruzioni riportate nel paragrafo
seguente (12.2.2).

12.2.2 Riduzione primaria Fare riferimento all’elenco “Parti di Ricambio” VZ 2.3 – VZ 4.3, pagina 24.
Per il tipo di grasso riferirsi alla targhetta di identificazione, per la quantità
vedere tabella 4, pagina 18..Svitare i bulloni e le rondelle di fissaggio del coperchio cassa VZ (20.0),

rimuovere quest’ultimo e l’albero di ingresso (21..Rimuovere la piastra dentata (45), il giunto porta planetario (22) e i relativi
ingranaggi (24)..Togliere completamente il vecchio grasso dalla cassa del riduttore e da ogni
suo componente. Pulire a fondo tutte le parti, usando kerosene o prodotto
detergente similare..Pulire le superfici di contatto tra la cassa VZ (19), il coperchio cassa (20.0) e
la piastra dentata (45). Sostituire le guarnizioni OR..Re-inserire accuratamente il giunto porta planetario (22) e gli ingranaggi
planetari (24)..Riempire con nuovo grasso..Rimontare la piastra dentata (45) ed inserire completamente l’albero di
ingresso (21). Inserire i bulloni e le rondelle, serrandoli a fondo e a croce,
applicando le coppie di tabella 3, pagina 11..Continuare seguendo le istruzioni del paragrafo “Messa in servizio”
(pagina 21).
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12.3 Cambio del grasso per riduttori GS 160.3 – GS 250.3 e riduzioni primarie GZ 160.3 – GZ 250.3.Per riduttori accoppiati ad attuatore: rimuovere l’attuatore..Rimuovere il riduttore dalla valvola:

Durante questa operazione, la valvola o la tubazione non
devono essere in pressione.

12.3.1 Riduttori a vite senza fine/ruota elicoidale
Fare riferimento all’elenco “Parti di Ricambio” GS 160.3 – GS 250, pagina
26.
Per il tipo di grasso riferirsi alla targhetta di identificazione, per la quantità
vedere tabella 4, pagina 18.
AUMA può fornire, a richiesta, la chiave da utilizzarsi per le operazioni
successive..Marcare la posizione di montaggio del riduttore sulla valvola, svitare i

bulloni di collegamento e rimuovere il riduttore dalla valvola..Rimuovere i bulloni e le rondelle di fissaggio del coperchio cassa (2.0),
rimuovendo quest’ultimo..Rimuovere i bulloni e le rondelle di fissaggio del coperchio lato vite senza
fine (8.0). Rimuovere la ghiera supporto cuscinetto (30), dopo aver
allentato il relativo grano di fermo (07). Estrarre, sollevandola, la ruota
elicoidale (3) dalla cassa: aiutarsi sfilando leggermente la vite senza fine
dal suo alloggiamento e dalla bronzina di banco..Togliere completamente il vecchio grasso dalla cassa del riduttore e da
ogni suo componente. Pulire a fondo tutte le parti, usando kerosene o
prodotto detergente similare..Pulire le superfici di contatto tra la cassa e il coperchio cassa (2.0).
Sostituire le guarnizioni OR in corrispondenza della ruota elicoidale (010,
011)..Re-inserire accuratamente la ruota elicoidale e la vite senza fine in
posizione corretta. Riavvitare la ghiera supporto cuscinetto (30) e
bloccarla con il relativo grano di fermo (07). Rimontare il coperchio lato
vite senza fine (8.0) sulla cassa, fissandole con le apposite viti e rondelle
elastiche..Riempire con nuovo grasso..Applicare il coperchio cassa (2.0), accertandosi che la posizione degli OR
(010, 011) sulla ruota elicoidale sia corretta. Inserire i bulloni e le rondelle
e serrarli a fondo e a croce.
– Sgrassare completamente le superfici di contatto delle flangie di

accoppiamento.
– Applicare grasso esente da acidi lungo le scanalature dell’inserto.
– Montare il riduttore alla valvola, accertandosi che la posizione di

montaggio precedentemente rilevata venga rispettata.
– Inserire i bulloni e le rondelle (qualità minima 8.8), serrandoli a fondo

e a croce, applicando le coppie di tabella 3, pagina 11..Riduttore senza riduzione primaria: passare al paragrafo “Messa in
servizio” (Pagina 21)..Riduttore con riduzione primaria GZ 160.3 – GZ 250.3: effettuare il cambio
del grasso della riduzione primaria seguendo le istruzioni riportate nel
paragrafo seguente (12.3.2).

12.3.2 Riduzione a semplice stadio GZ 160.3 – GZ 250.3 (rapporti di riduzione 4:1 e 8:1)

Fare riferimento all’elenco “Parti di Ricambio” GZ 160.3 – GZ 250.3,
pagina 28.
Per il tipo di grasso riferirsi alla targhetta di identificazione, per la quantità
vedere tabella 4, pagina 18..Svitare i bulloni e le rondelle di fissaggio del coperchio cassa GZ (2.0),

rimuovere quest’ultimo, l’albero di ingresso (3.0) e la piastra dentata (5.0)..Rimuovere le viti (021) dalla piastra e separarla dall’albero di ingresso (3.3).
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.Togliere completamente il vecchio grasso dalla cassa del riduttore e da
ogni suo componente..Pulire a fondo tutte le parti, usando kerosene o prodotto detergente
similare..Pulire le superfici di contatto tra la cassa GZ (1.0), il coperchio cassa (2.0)
e la piastra dentata (5.0). Sostituire le guarnizioni OR..Riempire il coperchio cassa (2.0) con nuovo grasso..Fissare la piastra dentata (5.0) con le relative viti (021) al coperchio cassa
(2.0)..Riempire la cassa (1.0) con nuovo grasso e rimontare il coperchio cassa
completo di albero (3.0). Inserire i bulloni e le rondelle, serrandoli a fondo
e a croce, applicando le coppie di tabella 3, pagina 11..Continuare seguendo le istruzioni del paragrafo “Messa in servizio”
(pagina 21).

12.3.3 Riduzione a doppio stadio GZ 200.3 – GZ 250.3 (rapporto di riduzione 16:1)

Fare riferimento all’elenco “Parti di Ricambio” GZ 200.3 – GZ 250.3, pagina
29.
Per il tipo di grasso riferirsi alla targhetta di identificazione, per la quantità
vedere tabella 4, pagina 18..Svitare i bulloni e le rondelle di fissaggio del coperchio cassa GZ (2.0),

rimuovere quest’ultimo e l’albero di ingresso (3.0)..Svitare le viti e le rondelle della cassa intermedia (10.0) rimuovendola
unitamente al gruppo planetario di 1° stadio (13) con la relativa piastra
dentata..Svitare le viti (035) e la piastra dentata (13) e separarla dall’albero di
ingresso (3.3)..Rimuovere le viti (021) dalla piastra dentata (5.0) e separarla dal pignone
(11)..Togliere completamente il vecchio grasso dalla cassa del riduttore e da
ogni suo componente. Pulire a fondo tutte le parti, usando kerosene o
prodotto detergente similare..Pulire le superfici di contatto tra la cassa GZ (1.0), la cassa intermedia
(10.0) e il coperchio. Sostituire le guarnizioni OR..Riempire la cassa (1.0) con nuovo grasso..Fissare la piastra dentata (5.0) con le relative viti (021) alla cassa
intermedia (10)..Rimontare la cassa intermedia. Inserire i bulloni e le rondelle, serrandoli a
fondo e a croce, applicando le coppie di tabella 3, pagina 11..Riempire la cassa intermedia (10) e il coperchio cassa (2.0) con nuovo
grasso..Fissare la piastra dentata (13) con le relative viti (035) al coperchio cassa
(2)..Rimontare il coperchio cassa completo di albero e pignone sulla cassa
intermedia. Inserire i bulloni e le rondelle, serrandoli a fondo e a croce,
applicando le coppie di tabella 3, pagina 11.

12.4 Messa in servizio .Se necessario, montare l’attuatore multigiro..Verificare la taratura dei fermi meccanici ed effettuarla se necessario..Per i riduttori azionati da attuatori multigiro, controllare la taratura dei fine
corsa seguendo le istruzioni del relativo manuale d’istruzioni e, se
necessario, effettuare una nuova taratura..Effettuare una prova funzionale..Prima della messa in servizio o dell’avviamento, verificare che non vi
siano parti danneggiate o scheggiate e prevedere, se necessario, ritocchi
alla vernice per prevenire la corrosione. AUMA può fornire, a richiesta,
piccoli quantitativi di vernice originale.
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13. Smaltimento e riciclo Sebbene i riduttori AUMA siano progettati e costruiti per garantire una
durata estremamente lunga, al termine della loro vita è necessaria la loro
rimozione o sostituzione.
I riduttori hanno una costruzione modulare che agevola le operazioni di
disassemblaggio, separazione e divisione delle varie parti o componenti
sulla base dei materiali che li compongono e, cioè:.metalli diversi.componenti in plastica.grassi ed oli

In generale si applicano le seguenti regole:.Raccogliere grassi ed oli durante le fasi di smontaggio. Si tratta, di regola,
di sostanze che inquinano l’acqua e il suolo e che non devono essere
disperse nell’ambiente..Verificare che vengano rispettate le norme per il corretto ritiro e
smaltimento dei materiali smontati, o per il loro corretto riciclo..Osservare attentamente le norme nazionali in tutte le fasi dello
smaltimento e/o riciclo.

14. Service AUMA offre una vasta gamma di servizi come, ad esempio, la
manutenzione e la revisione dei riduttori. Gli indirizzi delle Filiali e delle
Rappresentanze AUMA sono riportati a pagina 34 e sono scaricabili dal
nostro sito Internet (www.auma.com).
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Note
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15. Elenco parti di ricambio riduttori a ruota elicoidale GS 50.3–GS 125.3 e riduttori primari VZ 2.3–VZ 4.3
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Part. Nr. Cod. Descrizione

1 E Cassa

2.0 B Coperchio cassa, completo

3 E Ruota elicoidale

4.0 B Vite senza fine, completa

6 E Bronzina

7 E Dado mobile

8.0 B Coperchio lato vite senza fine

10.0 B Coperchio dei fermi meccanici

11.0 B Coperchio indicatore, completo

12 E Disco elastico di blocco

14 E Inserto

15 E Dado di blocco

17.0 B Coperchio cieco

18.0 B Flangia per attuatore, completa

19.0 B Cassa riduzione VZ, completa

20.0 B Coperchio cassa VZ, completo

21 E Albero di ingresso

22 E Giunto porta planetario

23 E Albero ingranaggio planetario

24 E Ingranaggio planetario

25.0 B Flangia per attuatore, completa

Tipo B = sotto insieme                       Tipo E = componente

Part. Nr. Cod. Descrizione

31 E Albero di ingresso

45 E Piastra dentata

015 E Anello elastico

017 E Paraolio

020 E Spina elastica

024 E Cuscinetto a sfere

028 E Anello elastico

029 E Anello elastico

030 E Rondella di fissaggio

031 E Rondella di supporto

032 E Rondella di supporto

034 E Paraolio

035 E Chiavetta parallela

046 E Cuscinetto a sfere

047 E Anello elastico

048 E Anello elastico

060 E Anello elastico

061 E Anello elastico

S1 S Set di guarnizioni

Tipo S = gruppo

Nota:
In fase d’ordine è necessario indicare il tipo di riduttore ed il relativo numero di commessa (rilevabili dalla targhetta di
identificazione). La forma delle parti di ricambio fornite potrebbe variare da quella qui rappresentata.



16. Elenco parti di ricambio riduttori a ruota elicoidale  GS 160.3 – GS 250.3
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Part. Nr. Cod. Descrizione

1.0 B Cassa

2.0 B Coperchio cassa, completo

3 E Ruota elicoidale

4.0 B Vite senza fine, completa

6 E Bronzina

7 E Dado mobile

8.0 B Coperchio lato vite senza fine

10.0 B Giunto fermi meccanici

11.0 B Coperchio indicatore, completo

14 E Inserto

15.0 E Dado di blocco

16.0 B Cappuccio protettivo

Tipo B = sotto insieme                Tipo E = componente

Part. Nr. Cod. Descrizione

17.0 B Coperchio cieco

18.0 B Flangia per attuatore, completa

30 E Ghiera supporto cuscinetto

31.0 B Albero di ingresso, completo

31.31 E Albero di ingresso

07 E Grano di fermo

S1 S Set di guarnizioni

Tipo S = gruppo

Nota:
In fase d’ordine è necessario indicare il tipo di riduttore ed il relativo numero di commessa (rilevabili dalla targhetta di
identificazione). La forma delle parti di ricambio fornite potrebbe variare da quella qui rappresentata.



17. Elenco parti di ricambio riduttori primari GZ 160.3 – GZ 250.3 (rapporti di riduzione 4:1 und 8:1)
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S1

S1

6.0
5.0021

S1 S1
1.0

3.3

3.0 S1

2.0

18.0

Nota:
In fase d’ordine è necessario indicare il tipo di riduttore ed il relativo numero di commessa (rilevabili dalla targhetta di
identificazione). La forma delle parti di ricambio fornite potrebbe variare da quella qui rappresentata.

Part. Nr. Cod. Descrizione

1.0 B Cassa, completa

2.0 B Coperchio cassa, completo

3.0 B Albero di ingresso, completo

3.3 E Albero di ingresso

5.0 E Piastra dentata

Tipo B = sotto insieme                Tipo E = componente

Part. Nr. Cod. Descrizione

6.0 B Gruppo planetario, completo

18.0 B Flangia per attuatore, completa

021 E Vite incassata a testa esagonale

S1 S Set di guarnizioni

Tipo S = gruppo



18. Elenco parti di ricambio riduttori primari GZ 200.3 – GZ 250.3 (rapporto di riduzione 16:1)
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Nota:
In fase d’ordine è necessario indicare il tipo di riduttore ed il relativo numero di commessa (rilevabili dalla targhetta di
identificazione). La forma delle parti di ricambio fornite potrebbe variare da quella qui rappresentata.

Part. Nr. Cod. Descrizione

1.0 B Cassa, completa

2.0 B Coperchio cassa, completo

3.0 B Albero di ingresso, completo

3.3 E Albero di ingresso

5.0 E Piastra dentata

6.0 B Gruppo planetario 2° stadio, completo

10 E Cassa intermedia

Tipo B = sotto insieme                Tipo E = componente

Part. Nr. Cod. Descrizione

11 E Pignone

13.0 B Gruppo planetario 1° stadio

13 E Piastra con dentatura interna

18.0 B Flangia per attuatore, completa

021 E Vite incassata a testa esagonale

035 E Vite incassata a testa esagonale

S1 S Set di guarnizioni

Tipo S = gruppo

S1 S1
S1

S1

1.0

S1

S16.0

11 10
13.0

3.3

3.0 S1

2.0

18.0

5.0021

13
035



19. Dichiarazione di Conformità UE e Dichiarazione del Fabbricante
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Informazioni disponibili anche su Internet: Certificati di collaudo ed ulteriori informazioni sui riduttori possono
essere scaricati direttamente da Internet inserendo il numero d’or-
dine o di commessa (riportao sulla targhetta di identificazione).
Il nostro indirizzo Internet è: http://www.auma.com
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