e —
e
_—
... .|
e
L ————1
——

ETALMECANICA

P
VI

MONTAJE DE COJINETES
DE FRICCION




©080

ELEMENTOS DE MAQUINAS by Sistema Biblioteca
SENA is licensed under a Creative Commons
Reconocimiento-NoComercial-Compartirigual 3.0
Unported License. Creado a partir de la obra en
http://biblioteca.sena.edu.co/



http://creativecommons.org/licenses/by-nc-sa/3.0/deed.es_ES
http://biblioteca.sena.edu.co/
http://biblioteca.sena.edu.co/
http://creativecommons.org/licenses/by-nc-sa/3.0/deed.es_ES
http://creativecommons.org/licenses/by-nc-sa/3.0/deed.es_ES
http://creativecommons.org/licenses/by-nc-sa/3.0/deed.es_ES
http://biblioteca.sena.edu.co/
http://creativecommons.org/licenses/by-nc-sa/3.0/deed.es_ES

METALMECANICA &5TE) 0

ELEMENTOS DE MAQUINAS

MONTAJE DE COJINETES DE
FRICCION




Elaborado por:
Carlos Nieto, Regional Valle

Rafael Lépez, Regional Valle
Oscar Galvis, Regional Bogotéd-Cundinamarca

Revision Técnica y Pedagdgica:
Jairo Pinzén, Regional Santander
William Bobadillo, Regional Atlantico
Alberto Carvajal, Regional Antioguia-Chocd

Coordinacién
Mario J. Ojeda M., Subdireccién Técnica Pedagégica

SERVICIO NACIONAL DE APRENDIZAJE
Subdireccién Técnico-Pedagdgica
Bogotd, octubre de 1985

2



CONTENIDO

MONTAJE DE COJINETES DE FRICCION

* Estudio de la tarea - Objetivo terminal
* Actividad de aprendizaje No.1

* Actividad de aprendizaje No.2

* Actividad de aprendizaje No.2B

* Taller - Objetivo terminal (Montaje de cojinetes
de friccion enterizos)

* Rutade trabajo

Pagina

23

29

39

41




ESTUDIO OE COJINETES

DE LA TAREA DE FRICCION

OBJETIVO TERMINAL

Terminado el estudio del contenido de este modulo, usted estara en capacidad
de completar la ruta de trabajo con los pasos, herramientas y equipos necesa-
rios para proceder a efectuar el montaje de cojinetes de friccion, sin margen de

error.

Con el fin de lograr el objetivo terminal, usted debera completar satisfactoria-
mente las etapas que aparecen a continuacion:

1. Clasificar cojinetes.
2. Explicar el proceso de ejecucion del montaje de cojinetes enterizos.

3. Explicar el proceso de ejecucion para el montaje de cojinetes partidos.




CLASIFICAR
ACTIVIDAD DE o ol i

APRENDIZAJE No.1 DE FRICCION

ROZAMIENTO EN LAS MAQUINAS

El movimiento de un cuerpo en relacién a otro genera en su superficie de
contacto una reaccién tangencial, ésta reacciéon se llama fuerza de rozamiento
F y es de sentido opuesto a la fuerza motriz P. De este modo la fuerza de
rozamiento F se localiza en la superficie de contacto de dos cuerpos y obstacu-
liza el movimiento de un cuerpo con relacion al otro (Fig. 1).

[

F = Fuerza de rozamiento

P = Fuerza aplicada (motriz)
N = Normal = peso del cuerpo
G = Fuerza de la gravedad
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El rozamiento (friccion) desgasta
las piezas de una maquina y ab-

| e sorve una considerable parte de
trabajo de las fuerzas motrices al
Figura 1 convertirlo en calor.

En ciertos casos, con ayuda de las fuerzas de rozamiento se realiza la trans-
mision del movimiento de un elemento conductor a un elemento conducido. Asi
por ejemplo: las transmisiones por friccion, por correa, por cables, etc., fun-
cionan gracias a las fuerzas de rozamiento que permiten transmitir el movi-
miento de un elemento a otro.

CLASES DE ROZAMIENTO

En la practica es dificil encontrar superficies de rozamiento completamente se-
cas. Se distinguen cuatro clases de rozamiento:

- Seco

- Semiseco
—  Semiliquido
— Liquido




En el caso de rozamiento seco las superficies rugosas de rozamiento de las
piezas se tocan una con la otra. Si se introduce lubricante entre las superficies
rugosas de rozamiento éste separa las superficies, aligerando su movimiento
relativo.

Cuando las irregularidades de las superficies de los cuerpos rigidos solo ofrece
resistencia la capa viscosa de lubricantes; este es el caso de rozamiento liquido.
Segun sea el espesor de la pelicula o capa de lubricante, en las superficies de
rozamiento pueden existir posiciones intermedias cuando sus irregularidades
aun no se han alisado del todo.

Se llama rozamiento semiseco cuando la capa de lubricantes es muy fina y por
lo tanto la adherencia de las irregularidades de las superficies de rozamiento
es mas profunda.

Rozamiento semiliquido cuando el espesor de la capa es mucho mayor. En la
practica se encuentran mas los rozamientos semisecos y semiliquidos.

Segun sea las clases de movimiento de los cuerpos en contacto se distinguen:
El rozamiento de deslizamiento y el rozamiento de rodadura.

En el caso de los cojinetes de friccion el rozamiento es del tipo de desliza-
miento.

LEYES DEL ROZAMIENTO

Estas leyes dependen si las superficies son limpias y establecen contacto direc-
to 0 sea si se trata de el rozamiento seco o superficies separadas por una capa
de lubricantes.

A. Para rozamiento seco
1. El rozamiento es proporcional a la fuerza normal entre las dos super-
ficies.

Fuerza de rozamiento  Fr _
= N_ Constante = coeficiente de R =U

Fuerza normal




2. El rozamiento depende de la rugosidad de las superficies en contacto y
de los materiales usados. El coeficiente de rozamiento aumenta con la
rugosidad de las superficies y varia con los diferentes materiales.

3. El rozamiento es independiente del area, peso y volumen de los cuer-
pos en contacto.

4. El rozamiento depende de la velocidad del roce, pudiendo disminuir li-
geramente a medida que la velocidad aumenta.

5. El rozamiento es independiente de la temperatura, excepto cuando los
cambios de temperatura son tan grandes que afecten las caracteris-
ticas del material de las piezas en contacto.

LEYES DEL ROZAMIENTO (FLUIDO)
PARA SUPERFICIES LUBRICADAS

1. El rozamiento es independiente de la fuerza normal o presion entre las
superficies, en tanto no sea tan grande que expulse el lubricante y se
produzca contacto seco entre ellas.

2. El rozamiento es independiente de los materiales o de la rugosidad de
la superficie dentro de ciertos limites.

3. Elrozamiento depende del lubricante utilizado y sus caracteristicas.

4. Es proporcional a las areas de las dos superficies separadas por el
lubricante.

5. El rozamiento depende de la velocidad y al contrario del rozamiento se-
co aumenta con la velocidad de roce.

6. Es dependiente en alto grado de la temperatura, debido a la alteracion
de la viscosidad del lubricante.

Los valores tipicos del coeficiente de rozamiento para los cojinetes metalicos
son 0.05a0.1.




=

COJINETES DE FRICCION

En las maquinas, los arboles y ejes estan sostenidos en su movimiento por
soportes 0 cojinetes. Por lo general el soporte esta fijo y el arbol gira (Fig. 2).
Por lo anterior podemos afirmar que el objetivo de un cojinete es soportar arbo-
les rotativos y otras partes en movimiento.

Habitualmente, los ejes y los arboles llevan dos soportes, pero suele haber
arboles con muchos soportes (cojinetes) por ejemplo: Los arboles de trans-
mision, los arboles ciglenales de los motores de varios cilindros.
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Figura 2

En un cojinete de friccion la superficie de ajuste del eje se desliza sobrela del
soporte. Las superficies que deslizan una sobre otra se llaman superficies de
deslizamiento. El ajuste de las piezas ha de mantenerse tal que exista un juego
suficiente para obtener un giro facil y un espacio para alojar el lubricante.

Por lo general, el ajuste para los cojintes de friccion es de 0,001" por cada pul-
gada de diametro del eje. Asi por ejemplo: Un buje que soporta a un arbol de o 4"

el diametro del cojinete sera de 4.004".

Los cojinetes se construyen en forma de bujes, que pueden ser enteros o bujes
partidos. Ver figura 3 y 4.
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COJINETES ENTERIZOS

La figura 3 nos muestra un soporte tipo enterizo de hierro fundido rebabiteado
0 bronceado (buje) en la parte interior.

Figura 3

Cojinete partido: Pueden ser partidos plana o angularmente. Figuras 4a y 4b

a. De construccion igual al anterior pero difiere en que se compone de
dos partes una fija y otra desmontable.

b. Elangular es empleado para soportar cargas angulares pesadas.
-

=
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Figura 4a Figura 4b

Cojinete Autolubricado: También son de hierro fundido con la superficie de ro-
zamiento rebabiteado o bronceada, es auto-lubricado por el sistema de anillos
(Fig.5)
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Figura 5

SOPORTES DE COJINETES

Los cojinetes modernos han sido disefiados para ajustarse en un soporte y po-
der reemplazarse con rapidez y exactitud. Existen soportes para distintas
posiciones de montaje: soportes de forma vertical, lateral, suspendida y de

garganta (Fig. 6)
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Figura 6

También pueden ser enterizos y partidos.
Todo soporte debe tener las siguiente condiciones:

1. Elagujero del soporte tiene que estar paralelo a la superficie de apoyo.

2. Los soportes deben coincidir en cuanto a su altura (Fig. 7).




Los soportes para cojinetes partidos son utilizados donde se requiere montar
radialmente los arboles. Ejemplo, caracteres de engranajes, en carcazas, las

bielas de los compresores, etc. Los soportes son fabricados generalmente de
fundicién gris.

COJINETES DE FRICCION

Figura 8.
Cajinetes tipo buje o casquillo
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Figura 9
Cojinetes partidos y con pestafia

COJINETES

Lds cojinetes 0 puntos de apoyo se agrupan en dos tipos o familias: de friccion
y de antifriccion.

Cojinetes de friccion. Son aquellos en los cuales una superficie se des-
plaza apoyada en otra, realizando un movimiento deslizante.

Cojinetes de antifriccion. Son aquellos en los cuales la friccion es rodante
(balineras -rodamientos) porque se han colocado unos elementos intermedios

entre las dos superficies.

A los cojinetes de friccion se les conoce también como cojinetes simples o lisos
y segun su forma y oficio se dividen:

Buje
Cojinetes simples o lisos  Guia
Empuje
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Tipo buje: Son elementos de apoyo con orificios en forma cilindrica en los

cuales gira una pieza para transmitir fuerza y movimiento a otros. La carga
aplicada al cojinete es radial (Perpendicular al eje).

Tipo guia: Como su nombre lo indica se utilizan para servir de guias a piezas
de forma concordante (varillas o husillos redondos, cuadrados, hexagonales
etc.), con un movimiento de vaivén. La carga aplicada no es un factor funda-
mental.

Tipo empuje: Su orificio es de forma cilindrica y sirve de apoyo a un eje de
forma concordante, pero la carga aplicada actua paralelamente al eje (carga
axial)

Para cada caso en particular el cojinete debe cumplir con ciertos
requisitos:

Sostener la carga de apoyo

Ser resistente a la carga y deformaciones
Reducir el roce

Alojar un lubricante

Qo oW

Existen ademas numerosos tipos para satisfacer condiciones particulares, to-
mando generalmente como referencia los tipos buje por ser los mas emplea-
dos, ya que los tipos guias y empuje deben cumplir condiciones comunes a
estos.

MATERIAL PARA COJINETES

El eje constituye parte principal de una maquina y esta generalmente cons-
truido de un metal estructural (hierro-acero).

Si la carcaza o bastidor de una maquina y el eje estan construidos en el mismo
material, el contacto de estas dos superficies al moverse una con relacion a la
otra origina un roce elevado al frotarse entre si, produciendo calentamiento
pero principalmente desgaste rapido. Es natural que para reducir ese frota-
miento se recurre a cojinetes de materiales con un coeficiente de rozamiento
menor 0 en su defecto a superficies cubiertas de un metal mas blando, a la vez
de un coeficiente de rozamiento bajo. Muchas veces el cojinete es upa pieza
sujeta a la maquina facilmente desmontable y reemplazable.

15



Un material para cojinetes debe poseer las siguientes caracteris-
ticas:

— Resistencia a la compresion

— Bajo coeficiente de rozamiento

—  Duracién

— Penetracion

— Sertrabajable

— Conformabilidad

— Alto régimen de transferencia térmica
— Resistencia a la corrosion

Resistencia a la compresion: El cojinete debe poder soportar las cargas
aplicadas al mismo y no sufrir una deformacion permanente bajo la accion de
estas.

Bajo coeficiente de rozamiento: Cuando se produce algun contacto de
metal con metal, el roce debe permanecer a un nivel minimo.

Duracion: E| material del cojinete debe soportar las vibraciones y tensiones
repetidas, sin fluir ni resquebrajarse, es decir debe ser resistente a la fatiga.

Penetracion: El| metal debe poder asimilar pequenas particulas abrasivas,
sin que la superficie de apoyo, sufra alteraciones de importancia.

Ser trabajable: El material debe ser facil de trabajar y pulir, comparativa-
mente facil de moldear.

Conformabilidad: Debe amoldarse de modo que aunque las superficies de
apoyo no coincidan exactamente en el cojinete nuevo, esta direfencia se corrija
con el uso.

Alto régimen de transferencia térmica: Al funcionar todos los cojinetes
generan calor. Si bien este se puede disipar en parte haciendo circular el lubri-
cante, siempre queda una parte que debe ser conducida a través del cojinete.
Si la temperatura se eleva demasiado el cojinete puede danarse.

Resistencia a la corrosion: El material debe ser resistente a la accion de
los &cidos organicos débiles, que se forman si el aceite lubricante se oxida rapi-
damente.
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Se encuentra una gran variedad de materiales que pueden ser usados para
cojinetes los cuales se clasifican en varias categorias asi:

Metales ferrosos.

Bronce y metales no ferrosos.

Metal babbit y otros metales blancos.
De aleaciones.

Metalicos varios.

No metalicos.

~0 Q0o

a. Cojinetes de metales ferrosos

El material ferroso mas utilizado en la construccion de cojinetes es la fun-
cién gris especialmente con un cierto porcentaje de grafito que le sirve co-
mo de lubricante.

Su aplicacion es en apoyo de arboles y ejes que deban soportar grandes
cargas pero que giren a baja velocidad y cuando tengan que estar cerca de
fuentes de calor.

b. Cojinetes de bronce y metales no ferrosos

El término bronce se aplica a una aleacion de cobre de estano, aunque se-
gun norma DIN se conocen también aleaciones de cobre y estano, cobre y
plomo, cobre y aluminio, recibiendo el respectivo nombre de bronce de
estano, bronce de plomo, bronce de aluminio en una proporcion de cobre
mayor o igual a 60%.

Algunos de estos bronces contienen sustancias mezcladas con el material
para disminuir el coeficiente de rozamiento esto es que estas sustancias
van a actuar de lubricantes sélidos por lotanto no debe aplicarsele lubrican-
tes liquidos.

Las aleaciones de cobre +zinc no son adecuadas para cojinetes a excep-
cion de aleaciones de cobre + zinc + aluminio o silicio.

Ejemplo:
CuZn31Si 6 CuZnd0Al2

Cu68%2Zn31% Si1%=100% Cu 58% Zn 40% Al 2% = 100%

17



Aleaciones cobre-estano

Las aleaciones de cobre-estafio pueden estar dentro de 83% a 98% de co-
bre y de estafio del 2% a 15%. Pueden tener ademas pequenos porcen-
tajes de zinc, plomo y niquel. Presentan elevada resistencia a la traccion y
unaresistenciaal desgaste que puede variar entre buena y muy buena ade-
mas son mas resistentes a la corrosion que las aleaciones cobre-zinc.

Los bronces de estaio Cu Sn 14 para colar y las aleaciones de cobre-
estano-zinc son resistentes contra el agua de mar y presentan muy buenas
propiedades de deslizamiento, siendo aptas para casquillos, ruedas helicoi-
dales, pueden admitir muy altas compresiones pero no son recomendables
para soportar ejes que giran a alta velocidad. Cuando esta aieacion con-
tiene ademas niquel son templadas.

Las aleaciones de cobre-plomo Cu Pb 15 Sn para colar y cobre-plomo
estano (bronce-estano-plomo para colar) constituyen magnificas aleacio-
nes para cojinetes por poseer muy buenas propiedades de deslizamiento.

El plomo actua como auto-lubricante en caso de emergencia cuando la
afluencia de lubricante se interrumpe durante un cierto tiempo, pueden ser
fuertemente cargados, son resistentes a la corrosion de acidos grasos,
acidos sulfurico y clorhidrico.

Aleaciones cobre-aluminio (Bonce de aluminio)

Sus caracteristicas principales son: Elevada resistencia a la traccién, buena
resistencia a la corrosion y gran tenacidad. No son aptos para cojinetes que
soporten ejes que giren a gran velocidad.

Aleaciones de cobre para forjar débilmente aleadas

Las aleaciones de cobre para forjar débilmente aleadas que contienen
Berilio, cromo, cobalto o niquel pueden ser sometidas a proceso térmico y
se obtienen altas resistencias a la traccion y compresion. Sus principales
usos son: Elaboracién de resortes especiales y para cojinetes de punta en
instrumentos sensibles, en reemplazo de cojinetes de piedras preciosas.

Los tres bronces al estano con porcentajes de 4.5:- 8 - 10% de estano con-
tienen por lo general desde trazas hasta 0.4% de fosforo para mejorar sus
cualidades de fundiciéon o vaciado, esto los endurece un poco. Esta adicion
de fésforo ha dado origen al nombre errado de bronce fosforoso.
Algunos bronces contienen ciertas cantidades de grafito que no alteran las
cualidades del material, en cambio los cojinetes elaborados de este mate-
rial actuan como cojinetes prelubricados. Es de anotar que estos cojinetes
nunca deben ser lubricados con aceite porque limpian el grafito.
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C.

Cojinetes de metal Babbit

Metal babbit es término que se aplica en general a metales blandos com-
puestos de plomo y estafno, puede tener ademas pequenos porcentajes de
antimonio, cobre y algunos compuestos de zinc y estaino. Estos cojinetes se
usan fundidos para mantenimientos interiores o casquillos de los respal-
dos de bronce o de acero.

Los materiales babbit se emplean preferencialmente de los bronces por
que puedan servir de apoyo a arboles o ejes que giran a altas velocidades.
Presentan excelente capacidad de penetracion, muy buena condicion de
conformabilidad.

Muchas de las aleaciones a base de estafio a base de plomo pueden reem-
plazarse unas por otras, cuidando que las de base de estafio tienen mejor
resistencia a la corrosion de los aceites acidos.

Las principales aleaciones de metales blancos que aparecen en la tabla
(metales babbit) preparadas a base de estafo y plomo se usan asi:

Babbitl No.1.  Para cojinetes de motores de combustién interna. Es plas-
tica y no se agrieta pero debe usarse una capa delgada va-
ciada sobre un respaldo de bronce o acero.

Babbitl No.2. Contiene méas antimonio siendo un poco mas duradero pre-
senta menos probabilidades de formar rebordes.

Babbitl No.3. Es una aleacion mas dura siendo la de mejor comporta-
miento cuando se ha asentado. No debe usarse para ejes
de acero duice.

Babbitl No.4. Es un metal antifriccion para usos generales en maquina-
ria, el precio es economico.

Las aleaciones numero 5 y 6 contienen mayor porcentaje de plomo, por lo
tanto no son recomendadas para trabajar como cojinetes en donde se ele-
ve demasiado la temperatura.

Las aleaciones del No.7 al No.12 son todas en base de plomo siendo los
metales antifriccion mas baratos. Su aplicacion es para servicio ligero y ve-
locidades medias.

Los metales antifriccion a base de cadmio tienen aplicacion similar a la
aleacién cobre-plomo para servicio en motores de combustion interna con
la ventaja que retienen mas propiedades antifriccion hasta temperaturas
mas altas, pero son mas costosos
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d. Cojinetes de aleaciones

Se conoce como cojinetes de aleaciones a mezclas de metales que se em-
plean a elevadas temperaturas o en casos donde se deben vencer proble-
mas de corrosion general. Son excesivamente costosos por que contienen
elementos como molibdeno, cobalto, niquel, tungsteno, columbio y titanio.

Se puede decir que la mayoria de ellos solamente pueden ser fabricados
por procesos de fundicion de precision.

e. Cojinetes metalicos varios

Son algunos de metales diferentes a los metales blancos y en algunos ca-
sos metales puros. Como cojinetes de cromo, niquel. Tambien podemos
mencionar los cojinetes porosos construidos de polvos de metales que so-
metidos a presion y por proceso de sinterizacion (aglomeracion por calor)
en una atmosfera reductora sin llegar a fundirla. Presentan una porosidad
de aproximadamente un 30% del volumen para el aceite lubricante. Una
vez impregnados de aceite podran trabajar por periodos largos sin lubrica-
cién. Su mejor aplicacién en la produccién en serie de formas cilindricas o
de disco.

f. Cojinetes no metalicos

Se emplea para usos especiales una gran variedad de materiales no meta-
licos en la construccion de cojinetes; entre ellos caucho, madera, vidrio, car-
buros, grafito y materiales grafitados, plasticos. Entre estos se encuentran
los cojinetes de madera generalmente construidos en palo santo que con-
tiene una resina que no es atacada por el agua de mar ni por algunos com-
puestos acidos, factor que lo hace aplicable en la industria quimica y en los
soportes de las hélices de los barcos.

Cojinetes de acero duro: tienen aplicacién en alguna maquinaria textil im-
pregnados de aceite.

Cojinetes ceramicos: A pesar de tener una duracion inferior a los cojinetes
de acero, tienen aplicacion principalmente cuando se necesita vencer los
problemas de corrosion.

Cada vez mas tienen mayor aplicacion cojinetes de materiales sintéticos
como nylon o teflén y los materiales prensados como cojinetes de fibra. Al-
gunos de estos cojinetes en base a la porosidad del material permiten ser
prelubricados.

VOCABULARIO TECNICO

COJINETE DE FRICCION: Bujes= casquetes= casquillo

20



ESTUDIO
DE LA TAREA CDINETES

EJERCICIO AUTOCONTROL No.1

En las preguntas siguientes, maracara con una “X la letra que corresponde a
la respuesta correcta:

1. El movimiento de piezas en contacto genera:

A.
B.
C.

D.

Una reaccion tangencial

Una fuerza de deslizamiento de sentido opuesto a la fuerza aplicada.

Un contacto que agiliza el movimiento de un cuerpo con relacion al
otro.

Una friccion que no desgasta la superficie.

2. Indique cual de los conceptos siguientes en incorrecto:

A.

B.

C.
D.

Por lo general el ajuste para los cojinetes de friccion es de 0,001"
por pulgada de diametro del eje.

La superficie que se desliza una sobre otra se llaman superficie de
deslizamiento.

El objetivo de un cojinete es soportar ejes fijos.

Los cojinetes se construyen en forma de bujes partidos y enteros.

3. Unade las caracteristicas que debe poseer un material para cojinete es:

A.
B.
C.
D.

Alto coeficiente de rozamiento

Alto regimen de transferencia térmica
Resistencia a la conformabilidad
B+C

NOTA: Resuelva el ejercicio y compare sus respuestas con las de la hoja

siguiente.
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ESTUDIO
DE LA TAREA OIS

EJERCICIO AUTOCONTROL — RESPUESTAS No. 1
15 5 hA

2 U

3. B
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ACTIVIDAD DE Exgggg'jlggrgﬁ;g
APRENDIZAJE No.2 FRICCION (Enterizos)

MONTAJE DE COJINETES DE FRICCION
EN LOS SOPORTES

Los cojinetes de friccion tipo buje o casquillo son montados en el correspon-
diente soporte mediante un ajuste fino. Los cojinetes se insertan axialmente
con el soporte utilizando golpes de martillo y mandril auxiliar, con prensa de
banco o con un tornillo ajustador de bujes.

PRECESO DE EJECUCION
1. paso: Verifique los diametros de ajuste

a. Eldiametro exterior del buje debe tener la medida de un ajuste T6
b. Eldidmetro del agujero del soporte debe tener la medida de un

ajuste H7.
c. El agujero del cojinete se deja con la medida de un ajuste E6 o bien

F7 en estado no montado. Al realizar el montaje se estrecha el agujero
del cojinete a H6. Figura 10

Observacion:

El didametro del agujero del cojinete se puede repasar con el escariador a fin de
tener con mayor facilidad la medida de ajuste, para lo cual se deja con 0,15 mm
a 0,30 mm.

H7 /r6
A 4
7 f

Figura 10
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2. Paso: Monte el Cojinete en el soporte

Observacion:

Para facilitar su montaje los cojintes se achaflanan por un extremo con un angu-
lo de 5 grados. En vez del achaflanamiento puede preverse una saliente cilin-
drico de guia.

a. Inserte el casquillo en el agujero del soporte.

b. Seleccione el dispositivo para introducir el cojinete garantizando la
penetracion sin desviacion lateral.

Estos dispositivos pueden ser:

la prensa de banco, extractor &

de inercia, un tornillo ajusta- /W T; 2z
dor de bujes, golpe de martillo T il A2 |

y un mandrl auxiliar. Figura  [[j/A—— —e=—f——my |

11a, 0 mediante la prensa de { i & s
banco. i 2
Cuando el buje es de material 77 NN | \\ﬁ
sintetizado debe utilizarse pa-

ra el montaje un mandril co- b a

mo en la figura 11b.
Figura 11

3. Paso: Escarie el agujero del cojinete si es necesario.

Verifique el juego entre las superficies de deslizamiento, recuerde que por ca-
da pulgada de diametro, el cojinete debe tener 0,001" méas que el didmetro del
arbol.

MONTAJE DE CHUMACERAS DE FRICCION

El montaje de las chumaceras sobre las bases o estructura de la maquina de-
be hacerse obteniendo un alineamiento axial de los centros de las chumaceras
que apoyan a un arbol, esto para el caso de los cojinetes enterizos. Los cojine-
tes partidos se asientan en los alojamientos de las carcasas quedando asi
colocados en su posicion original de disefio.
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PROCESO DE EJECUCION
1.Paso:Prepare la Superficie de la Base Donde se va a fijar el soporte
a. Marque los agujeros donde se alojan los tornillos utilizando la base
del soporte como plantilla o segun plano.
b. Verifique el nivel de la superficie donde se va a montar bien sea, verti-
cal, lateral o suspendido.
2. Paso: Seleccione las herramientas y materiales necesarios

a. Aliste los tornillos necesarios

b. Recorte trozos de laminas calibre 38 o lamina chim con medidas igua-
les a la base del soporte.

3. Paso: Monte las chumaceras de friccién

4. Paso:En conjunto verifique de altura y paralelismo del agujero
del soporte con la superficie de apoyo

a. Apoye los soportes sobre un marmol o en la superficie de la base
(Fig. 12)

Figura 12.

b. Utilice un arbol de verficacion, puede servir el &rbol del montaje.
Aplique tinta de trazar en el agujero de los soportes

Manteniendo los soportes bien apoyados, gire el eje por lo menos una
vuelta.

e. Retire el eje de los soportes y verifique el entintado del agujero.
Establezca si el contacto es igual en la superficie de los cojinetes o

el contacto lo hace en algunos puntos.

Qo

—.
L]
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Defectos de coaxialidad
a. Deféctn de posicién debido a ejes desviados entre si paralelamente (Y).
b. E jes desviados entre si angularmente (X)
g. Rasquetée los puntosdel cojinete que hicieron contacto con elejey

repita los subpasos c-d-e y f hasta obtener un contacto total entre las su-
perficies de deslizamiento.

5. Paso:
a. Montar en conjunto chumaceras y arbol
b. Apriete los tornillos a una tension mediana
c. Verifique y controle el nivel apoyado sobre el arbol

d. Apriete los tornillos definitivamente.

Figura 13
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EXPLICAR MONTAJE
ESTUDIO DE COJINETES

DE LA TAREA DE FRICCION

EJERCICIO AUTOCONTROL No.2

A continuacion usted marcara con una “V*" o una “F " en el espacio correspon-
diente, los siguientes conceptos, segun los considere verdaderos o falsos

1. () Loscojinetes tipo casquillo se montan con un ajuste deslizante.

2. () Al verificar los didmetros de ajuste, el diametro del agujero del so-
porte debe tener la medida de un ajuste F7

3. ( ) Parafacilitar el montaje, el cojinete se achaflana por un extremo a
un angulo de 15 grados

4. ( ) Eljuego entre las superficies de deslizamiento es de 0.01" por ca-
da pulgada del diametro del eje.

5. () En el proceso de montaje de chumaceras de friccion, mantenien-
do los soportes bien apoyados, se debe girar el eje varias vuel-
tas.

6. ( ) Ejes desviados angularmente entre si, poseen un detecto de coa-
xialidad.

NOTA: Resuelva el ejercicio y compare luego sus respuestas con las de la hoja
siguiente.
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ESTU DIO EXPLICAR MONTAJE
DE LA TAREA ”DE FRICCION

(Enterizos)

EJERCICIO AUTOCONTROL — RESPUESTAS No. 2

1. (F)
2= ()
3. (F)
4. (F)
5. (V)

6. (V)
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ACTIVIDAD DE
APRENDIZAJE No.2B PANTInG

PROCESO DE EJECUCION PARA MONTAJE DE LOS
COJINETES PARTIDOS

Los cojinetes de bancada conocidos también como cojinetes partidos o de re-
puesto, se caracterizan por estar divididos en dos secciones para facilitar su
montaje. Estan construidos en dimensiones standar, algunos con una pared
mas gruesa en la cara con recubrimiento para dar los ajustes correspondientes.

Esta clase cojinetes tiene mayor aplicacion en motores de explosion 0 en com-
presores y en algunos tipos de turbinas.

- a . f-:ll 3 -.' - e
i TR AN T ‘L—{' e
'! Nf# - -.:.-a:" -
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|
/

N
f
.,-!

X e Bag

1 B

(Cojinetes tipicos de pared delgada. figura 14)
Figura 14
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SELECCION DE COJINETES

Para desempenar perfectamente
sus funciones un cojinete debe per-
manecer fijo en su lugar. Toda su
superficie exterior debe estar en
contacto con la superficie del asien-
to, con el objeto de que la disipa-
cion del calor sea perfecta. Se han
tomado medidas para evitar que el
cojinete gire dentro de su base.

a separacion de los bordes evita que el cojinete
EEIEAD‘ FéﬁS‘CIO N DE LOS caiga en su lugar.

Todos los cojinetes principales vy
los de biela se manufacturan con
separacion de los bordes. Esto
quiere decir que la distancia entre
los bordes exteriores del cojinete
es-un poco mayor que el diametro
del asiento. COJINETE
La separacion de los bordes hace
necesario que el cojinete se inser-
~ te a presion, lo que ayuda a mante-

PULGARES

ner el cojinete en su lugar durante S e

el armado. __ i
MARGEN DE PRESION El cojinete instalado a presion
DEL COJINETE

Cuando se introduce un cojinete a
presion en su lugar, los bordes su-
periores del mismo sobresaldran
ligeramente del asiento, lo que indi-
ca que el cojinete es un poco ma-
yor que un semicirculo. El exceso
de circunferencias se llama mar- |
gen de presion. Cuando se aprie- COJINETE
tan las tapas de los cojinetes, éstos 7
se van acercando el uno al otro
hasta hacer contacto. En este mo-
mento se crea una presion radial
que aprieta a los cojinetes dentro
de su asiento y garantiza el contac- . ;
to completo entre el respaldo del Margen de presion del cojinete.
cojinete y el asiento del mismo. fgUrat s
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ALTURA DEL MARGEN
DE PRESION

ENCADA MITAD
DE COJINETE

PRESION
RADIAL

LA OREJA DE FIJACION

La oreja de fijacion es el dispositivo mas sencillo y efectivo para fijar el cojinete
mientras que se aprietan los tornillos. La oreja se proyecta hacia afuera en la
superficie de separacion del cojinete y encaja suavemente en la ranura que
para el efecto tiene el asiento, eliminando toda la posibilidad de movimiento o
corrimiento durante el ensamblado.

En algunos casos se usan algunos otros métodos para la fijacion del cojinete.
Uno de ellos es el método de la espiga; en otro se emplea un tornillo de cabeza
plana, el cual se asegura al asiento a través de la corona del cojinete.

OREJA DE FIJACION RANURA

COJINETE

S

ol ;- ", FEts
sl o I":I-"-""-T..
i . -!_-_|-||.I1 T
T - i el T
i o
| ; HEI
o i i
Lt ¥ ] 1
; ey g
s e
iy "
e '_';'!f
-. .
¥
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¥ A
Pt
2 i)
:
¥ 1]
L]

ESPIGA
COJINETE E DEL
" ASIENTO
Figura 17 Figura 18
Oreja de fijacion. Meétodo de espiga para la fijacion del cojinete.
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LLAVES DE TORQUE

Esta llave de uso frecuente en los talleres de automoviles, se aplica para dar a
los tornillos el torque recomendado por el fabricante, evitando las

sobretensiones y deformaciones de las piezas.

Constitucion : La llave de torque esta constituida por (fig. 19)

Figura 19
1. Brazo
2. Escalagraduada
3. Indicador
4. Mango
5.  Union de acople para dados (llaves de copa)

Principio de funcionamiento: La llave de torque, conocida tambien como
llave dinamométrica, se basa en el principio de las palancas. Si se aplica una
fuerza F a una distancia D (Figura 20), se tendra un torque T en el punto de apli-

cacion, cuyo valor es el producto de la distancia por la fuerza.

Figura 20.

Torque=distancia x fuerza
T=DxF
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Ejemplos:

Si la distancia D es de 0,50 m y se aplica una fuerza F de 10kg, el torque T es
de 5 m kg en el punto de aplicacion.

Si la distancia D se mide en pulgadas y la fuerza F en libras, la lectura del tor-
que sera en libra de pulgada.

Si la distancia D se mide en pies y la fuerza F en libras, la lectura del torque se-
ra en libras pie.

LLAVES DE TORQUE
Tipos

Existen varios tipos de llaves de torque, las mas empleadas son las de indica-
dor y escala (ver figura 19) y la de trinquete (figura 21); esta ultima tiene un dis-
positivo de regulacion que se desengancha cuando llega el ajuste al valor da-
do, limitando el apriete y vuelve a engancharse automaticamente al aflojar la
llave.

El dispositivo de regulacion automatico es de gran seguridad ya que evita so-
brepasar el torque especificado y se regula a traves de un tambor con escala
semejante al de un micrometro.

Figura 21.
escala

Figura 22.

Otro tipo se usa combinado
con las llaves de dados




Caracteristicas

Las llaves de torque se caracterizan por su graduacién, estas pueden ser de
una o dos escalas, y por la fuerza maxima que puede ser aplicada. Las escalas
mas usadas son:

Para apriete sensible

0a2mkm
0ab5Ibs pie
0 a 80 Ibs pulg.

Para trabajos corrientes de apriete moderado

0a10mkg
0 a 80 Ibs pie
0 a 960 Ibs pulg.

Para condiciones variadas de apriete fuerte

0a20 mkg
0 a 160 Ibs pie
0 a 2000 Ibs pulg.

Gran capacidad para servicio pesado

0a80mkg
0 a 576 Ibs pie
0a6.912 Ibs pulg

Condiciones de uso

El uso de esta llave se ha generalizado en el trabajo de vehiculos automotrices,
especialmente en aquellas piezas que requieren un apriete regulado y segu-
ridad en su montaje, como: Tornillos del volante del motor, bancadas del eje
ciglienal, tapas de biela, diferencial, culatas y otras.

La llave de torque puede ser utilizada para roscas derecha o izquierda pero en
ningun caso debe ser utilizada para soltar ya que, si el tornillo o tuerca estuvie-
ran agarrotados, el torque aplicado podria pasar su limite y producir dafios en
la llave, alterando su presion. Para obtener una mayor exactitud en la medicidn
es conveniente lubricar previamente la rosca antes de colocar y apretar la tuer-
ca o tornillo. Cuando el indicador sefiala la fuerza recomendada debe tenerse
la accidn sobre la llave.
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La llave de torque, debe ser usada solamente para dar el torque final, previa-
mente habra que ajustar el tornillo o tuerca con una llave de fuerza.

PLASTICO PARA MEDIR

El plastico para medir es un producto que sirve para medir los claros de los coji-
netes con rapidez, facildad y exactitud. Es un material plastico soluble en
aceite.

El plastico para medir puede obtenerse en tres tipos, cada uno cubriendo un
determinado grupo de claros.

Tipo PG-1  (Green-verde) Tolerancia 001"-.003"

Tipo PR-1  (Red-rojo) Tolerancia 002"-.006"
Tipo PB-1  (Blue-azul)  Tolerancia 004"-.009"

Viens en dos partes: El material plastico y una escala graduada impresa en el
sobre en que viene el material, para comprobar la medida.
Medicion de los claros:

1. Remueva la tapa del cojinete

2. [Elimine el aceite del munon y del cojinete

3. Coloque un trozo de plastico para medir

4. Monte y ajuste la tapa del cojinete con una llave de torsion a la presion
recomendada

5. Levante latapa

6. Mida el ancho mediante comparacion directa con la escala impresa en
el sobre y esta le dara el claro; esto es la tolerancia entre mundn y
cojinete.
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EXPLICAR MONTAJE
ESTUDIO DE COJINETES

DE LA TAREA DE FRICCION (Partidos)

EJERCICIO AUTOCONTROL No.2 B

En las siguientes preguntas, marque con una “X " la letra que corresponda a la
respuesta correcta.

1. Laseparacion de los bordes en los cojinetes principales y de biela:

A. Es paraque se inserte suave en su alojamiento.

B. Quiere decir que la distancia entre los bordes interiores del cojinete es
un poco mayor que el diametro del asiento.

C. A+B

D. Ayuda a mantener el cojinete en su lugar durante el armado.

2. Lamargen de presion del cojinete es:

A. La separacion de los bordes
B. Elexceso de circunferencia
C. Elexceso de diametro interior
D. Elexceso de diametro exterior

3. Elplastico para medir el color rojo (red), corresponde a una tolerancia de:

A. 0,001"-0,003"
B. 0,004"-0,009"
C. 0,002"-0,006"
D. 0,002"-0,004"

NOTA:Resuelva el ejercicio y luego compare sus respuestas con las de la hoja
siguiente.




EXPLICAR MONTAJE
ESTUDIO DE COJINETES

DE LA TAREA DE FRICCION (Partidos)

EJERCICIO AUTOCONTROL — RESPUESTAS No. 2 B




MONTAJ
TALLER DE COJINETEE

DE FRICCION

OBJETIVO TERMINAL

(Montaje de cojinetes enterizos)

Revisada y aprobada por el instructor la ruta de trabajo, entregando los elemen-
tos a montar y las herramientas necesarias, usted debera efectuar el montaje
de los cojinetes de friccion.

Se considera logrado el objetivo si:

— El giro del eje es suave y uniforme

— Durante el funcionamiento de la maquina se obtiene un calen-
tamiento normal en los soportes.

— Observa las normas de seguridad
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4 RUTA DE TRABAJO
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