www.permaglide.com

KSPG

Automotive

© MS Motorservice International GmbH — A Rheinmetall Company — 05/15 ES

m MOTORSERVICE

S11417

iSolo para personal especilizado!
Pagina 1/3

Diseio constructivo de la posiciondel

cojinete: diseno de la parte deslizante

En general,

en un sistema tribolégico, en el caso de un
cojinete radial, el eje, en el caso de un
cojinete axial, el reborde de presion,
deberian sobresalir de la superficie de
deslizamiento, para conseguir el maximo
porcentaje de area de contacto y evitar el
rodaje con cantos en la capa de desliza-
miento.

Eje

Los ejes deberfan estar achaflanadosy

todos los bordes afilados redondeados, de

esta forma:

e se facilita el montaje

® no se dana la capa de deslizamiento de
la camisa

Los ejes no pueden tener ranuras ni

escotaduras en la zona de deslizamiento.

Superficie de contracara
Duracién 6ptima de uso de los cojinetes
gracias a la profundidad correcta de la
rugosidad
e La duracién 6ptima de uso de los cojine-
tes se consigue con una profundidad de
la rugosidad de R,0,8 a R,1,5:
® en caso de marcha en seco de
KS PERMAGLIDE® P1
e en caso de lubricacién de
KS PERMAGLIDE® P2.

Atencion:

A Las profundidades menores de la
rugosidad no aumentan la duracién de uso
de los cojinetes e incluso pueden producir

desgaste de la adherencia. Las profundida-

des mayores de la rugosidad se reducen
considerablemente.

e La corrosion de la superficie de contraca-
ra de KS PERMAGLIDE® P1y P2 se evita
por medio de:

e Selladura,

e utilizacion de acero resistente a la

corrosion,

e tratamiento adecuado de la superficie.
En el caso de KS PERMAGLIDE® P2, el
lubricante actia de forma adicional contra
la corrosion.

Acabado superficial

e es preferible el uso de superficies
esmeriladas o rayadas

e las superficies torneadas con precision o
torneadas con rodillos, también con R,0,8
hasta R,1,5, pueden producir un mayor
desgaste (durante el torneado con preci-
sion se producen estrias helicoidales)

1 Sentido de giro del eje durante la aplicacién
2 Sentido de giro de la rueda de rectificar

e La fundicion nodular (GGG) tiene un
acabado superficiala bierto y por eso se
tiene que rectificar R,2 o mejor.

La figura 1 muestra el sentido de giro de
las ondas de fundicién durante la aplica-
cion. Este deberia corresponder con el
sentido de giro de la rueda de rectificar,
ya que en el sentido de giro contrario se
produce un mayor desgaste.

Funcionamiento hidrodinamico

Para el funcionamiento hidrodinamico, la
profundidad de la rugosidad R, de la
superficie de contracara deberia ser menor
que el espesor minimo de pelicula lubri-
cante.

Motorservice ofrece como prestacion de
servicio el calculo hidrodindmico.

3 Sentido de giro deseado de la onda durante el rectificado

Fig. 1: Rectificado de una onda de fundicion
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Juntas

En caso de mucha suciedad o de un
entorno agresivo, se recomienda proteger @
la posicion del cojinete.

La figura 2 muestra tipos recomendados de
juntas:

* la construccién del entorno (1)

e una obturacién por intersticio (2)

e un retén de eje (3)

* una corona de grasa

Disipacion térmica

Hay que tener en cuenta una buena disipa-

cién térmica.

e Durante el funcionamiento hidrodinami-
co, el liquido lubricante transporta la
mayor parte del calor.

e En el caso de cojinetes secos y lubrica-
dos con grasa, el calor también se disipa
através de la carcasay del eje.

Fig. 2: Juntas

Mecanizacion de los elementos del coji-
nete

e Los cojinetes KS PERMAGLIDE® se pue-
den mecanizar tanto con arranque de
virutas, como sin virutas (p. ej. acortar,
doblar o perforar)

Los cojinetes KS PERMAGLIDE® se tienen
que separar preferentemente del lado
del PTFE. La rebaba que se produce
durante la separacién estorba a la
superficie de deslizamiento

Después hay que limpiar los elementos
del cojinete

las superficies brillantes de acero (bor-
des del corte) se tienen que proteger
contra la corrosién con:

° aceite o

* capas galvanizadas de proteccion
En el caso de densidades de corriente
mayores o de tiempos de revestimien-
to mas prolongados, hay que cubrir las
capas de deslizamiento, para evitar
sedimentos.

A Atencion:

Las temperaturas de mecanizado
que sobrepasen los siguientes valores
limite, ponen en peligro la salud:
+280 °C en el caso de KS PERMAGLIDE® P1
+140 °C en el caso de KS PERMAGLIDE® P2
Las virutas pueden contener plomo.
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Orientacién axial (alineacion exacta)

La alineacion exacta es importante para los
cojinetes radiales y axiales. Esto rige
especialmente para cojinetes de marcha en
seco, en los que la carga no se puede
distribuir mediante la pelicula lubricante.
El error de alineacién a lo largo de toda la

Méx. 0,02 mm

Méx. 0,02 mm

anchura de buje no puede ser superior a
0,02 mm (véase la fig. 3). Este valor tam-
bién es valido a lo largo de todo el ancho
de camisas alineadas en paresy para las
arandelas de empuje axial.

En el caso de camisas alineadas en fila,
puede ser conveniente que tengan el
mismo ancho. Durante el montaje, las
juntas de tope deben estar alineadas.

Fig. 3: Error de alineacion admisible

Carga en los bordes del cojinete montado
Debido a imprecisiones geométricas o en
el caso de condiciones de funcionamiento
especiales, pueden producirse elevadas

2+1

cargas inadmisibles en la zona del borde
de un cojinete. Este tipo de "presién de
canto" puede producir un atascamiento del
alojamiento. Estas cargas se pueden
reducir por medio de medidas constructi-
vas (Fig. 4).

e biseles mayores en la carcasa

* mayor diametro del taladro en la zona
del borde del orificio del cuerpo

e Dejar que la anchura de buje sobresalga
de la anchura de la carcasa.

De forma adicional, también es posible
descargar los bordes por el disefio elastico
de la carcasa.

Fig. 4: Reduccién de picos de tensién en los bordes
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