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PROCEDIMIENTO DE MONTAJE DEL
RODAMIENTO

ADVERTENCIA: Estas instrucciones deben leerse
completamente y seqguirse cuidadosamente antes de
intentar instalar o retirar los rodamientos de rodillos Rex. De
lo contrario, se puede ocasionar una instalacion incorrecta
que podria provocar problemas de mal funcionamiento en
los rodamientos o lesiones personales graves.

PARA TODAS LAS UNIDADES

1. Inspeccione la medida de la flecha (vea la Tabla 3). La
flecha debe ser de la medida correcta. Limpie la flecha
y la superficie de montaje segun sea necesario.

2. Coloque los rodamientos en la flecha, aplicando toda la
presion para ensamblarlos a la cara del anillo interior. NO
golpee ni ejerza presion sobre la carcasa o los sellos.

3. Alinee la carcasa del rodamiento con su base de
montaje midiendo desde la cara del anillo interior hasta
la cara de la cubierta roscada. Mida en las posiciones
12, 3, 6y 9 de las manecillas del reloj. Las cuatro
medidas deben estar dentro de 0.060” una de la otra.
Cuando se requiera colocar una cufia, use cufias
completas en la base de la carcasa, no solo en los
orificios de los pernos.

4. Posicione y atornille ligeramente la carcasa a la base
de montaje.

5. Apriete el rodamiento a la flecha. Si una unidad es de
tipo expansion, apriete primero el rodamiento fijo.

Unidades con ajuste de tornillos de fijacion (Series
2000 y 5000)

Apriete los tornillos de fijacion del collarin del rodamiento
al par de apriete adecuado que se puede encontrar en
la Tabla 2. Alterne el par de apriete en los tornillos para
evitar una carga desigual. Vea el comentario 8 en los
Comentarios adicionales sobre la instalacion.

Unidades con ajuste de leva excéntrica (serie 3000)

Deslice el collarin sobre la flecha hasta que descanse
sobre la leva del anillo interior. Gire el collarin en la
direccion de la rotacién normal de la flecha hasta
que quede ajustado. Utilizando un martillo y un punzén,
gire el collarin hasta que quede apretado. Apriete los
tornillos de fijacion con firmeza. Utilice los valores de
par de torsion de la Tabla 2. Vea el comentario 8 en los
Comentarios adicionales sobre la instalacion.

Unidades con adaptador de montaje (Serie 9000)

A. Ajuste cero de la flecha: tome un destornillador
grande de punta plana para introducirlo entre la cara

del rodamiento y la arandela de seguridad. Utilice el
destornillador para extraer el manguito del rodamiento a
través del anillo interior hasta que quede ajustado y luego
apriete la tuerca de seguridad con los dedos (vea la
Figura 1). Use una llave de tuercas para ajustar la tuerca
de seguridad. Esto lleva a cero la separacion entre el
barreno y la flecha.

Figura 1. Ajuste cero de
la flecha

Haga palanca contra la
carcasa para extraer el
manguito del adaptador

a través del rodamiento.

El adaptador no debe
sobresalir por la parte
posterior del anillo interior.

B. Apriete final: marque la posicién de la tuerca de
seguridad y el manguito en relacion con la flecha. Con
un punzén de acero suave y un martillo golpee la cara
de la tuerca de seguridad para aliviar la presion de la
rosca. Apriete la tuerca de seguridad con la llave de
tuercas % de vuelta. Durante el apriete asegurese de
que el manguito no gire sobre la flecha.

C. Sujete la tuerca de seguridad: doble una de las
espigas de la arandela de seguridad hacia una de

las ranuras en el diametro exterior de la tuerca de
seguridad. De ser necesario, apriete un poco la tuerca
de seguridad para alinearla con la espiga mas cercana.

D. Instalacion de dos unidades de adaptador fijo:
cuando instale 2 chumaceras fijas, apriete los pernos de
montaje en la primera unidad e instale como se muestra
en los pasos A a C. Instale el segundo rodamiento de
manera normal, luego apriete al maximo los pernos

de montaje. Si esta instalando dos unidades de bridas
fijas, apriete los pernos de montaje de la primera unidad
e instalela de manera normal. Apriete los pernos de
montaje en la segunda unidad con la placa de acero
apropiada entre la superficie de montaje y la base de la
carcasa como se muestra en la Tabla 1. Luego busque
el ajuste cero (paso A). A continuacion, afloje los pernos
lo suficiente para extraer la placa de acero. Instale

la segunda unidad de manera normal (pasos By C),
luego apriete por ultimo los pernos de montaje. Apriete
completamente los pernos de la carcasa.

Gire el eje unas cuantas revoluciones para ubicar la
posicion restante de los rodamientos en la flecha.

TABLA 1. Espesor de las cuias

Medida basica Espesor de las cuias
9115 - 9208 0.042
9211 - 9500 0.063
9503 - 9507 0.094

Unidades con ajuste de tornillos de fijacion y leva
exceéntrica: apriete los tornillos de fijacion en los
rodamientos restantes usando el procedimiento del paso 5.

Unidades de montaje del adaptador: sujete el
rodamiento restante usando el procedimiento en el paso 5.

PARA UNIDADES DE EXPANSION UNICAMENTE

1.

Centre el cartucho en la carcasa exterior. Si se requiere
la capacidad maxima de expansion, coloque el
cartucho en la posicion extrema de la carcasa para
permitir el movimiento completo del cartucho en la
direccion de la expansion.

2. Elresto de la instalacion es igual al de las unidades fijas.

COMENTARIOS ADICIONALES SOBRE LA INSTALACION

1.

Posicione las carcasas para:
a. Tener acceso a las conexiones de engrasado.

b. Sihay un empuje presente, dirija la fuerza de empuje
a través del hombro interno de la carcasa, no a través
del lado posterior del lado de la cubierta roscada.

Haga un pequefio orificio o un plano en la flecha con
el taladro o la fresadora para aumentar la fuerza de
sujecion de los tornillos de fijacion o para facilitar su
extraccion.
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Figura 2. Vista explosionada del rodamiento de la Serie
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3. Cuando exista una condicion de carga excéntrica,
coloque los tornillos de fijacion directamente en la
direccion opuesta al peso excéntrico.

4. Se recomiendan hombros en la flecha para soportar
flechas verticales y cargas de empuje elevadas. El
diametro del hombro no debe exceder el diametro
exterior del anillo interior.

5. Cuando las chumaceras se montan en un plano
inclinado o la fuerza de trabajo es paralela a la base,
se deben usar pernos laterales o topes soldados para
evitar el desplazamiento.

6. Evite golpear directamente el rodamiento y sus
componentes con el martillo mediante un punzon o
blogue suaves.

7. Se deben usar sellos nuevos siempre que se
reconstruya un rodamiento.

8. Sise usa una llave Allen como llave torquimetro,
coloque un tramo de tuberia sobre el extremo largo y
jale hasta que la llave comience a girar.

9. Para la instalacion de la tapa auxiliar, vea la pagina 5.

TABLA 2. Par de torsion de los tornillos de

TABLA 3. Tolerancia de la flecha, pulgadas

TOLERANCIAS RECOMENDADAS DE LA
Medidas Tolerancia FLECHA*
nominales | de flechas Collarin de
de flechas | comerciales® | g on' montaje ;
ulgadas) | (acero acabado | y ) ; Montaje
(pulg ) en frio, bajo en de la leva “g%';t:g:d%‘:" con ajq§te
carbono) Carga pesada o alpresion
Mas | Incl. alta velocidad
1 2 +0.000 - 0.003 +0.000 - 0.001 +0.000 - 0.003
2 4 +0.000 - 0.004 +0.000 - 0.001 +0.000 - 0.004| Consulte
4 6 +0.000-0.005 | +0.000-0.0015 | +0.000-0.005| a Rexnord
6 7 +0.000- 0.006 | +0.000-0.0015 | +0.000 - 0.006

fijacién
Serie 2000 | Serie 3000 | Serie 5000 | Medida de :;,',;‘:e
de trabajo de trabajo de trabajo tornillos Pulaad
normal normal pesado de fijacién | (Pulgadas -
libras)
2012 - 2104 3107 — 5/16 185
2107 - 2200 | 3111 -3115 | 5107 - 5115 3/8 325
2203 - 2204 | 3203 - 3315 | 5200 - 5203 7/16 460
2206 - 2308 — 5207 - 5307 1/2 680
2311 - 2400 — 5311 - 5600 5/8 1350
— — 5607 - 5700 3/4 1600

Para obtener instrucciones mas detalladas, consulte el catalogo mas
reciente de REXNORD

*Las tolerancias recomendadas de las flechas generalmente

son satisfactorias para cargas de hasta 15 % de C (consulte las
capacidades de carga en el catalogo). Las aplicaciones de carga
pesada requeriran un ajuste a presion en la flecha.

DESMONTAJE DEL INSERTO DEL RODAMIENTO

1. Retire el dispositivo de ajuste de la flecha (conjunto del
collarin o del adaptador).

2. Retire los sellos. Z, K'y G se mantienen firmes con un
anillo resorte. M esta colocado a presiéon por lo que se
debe levantar haciendo palanca con un destornillador.

3. Retire el tornillo y la chaveta del MICROBLOQUEO. (No
pierda la arandela de nylon).

4. Retire la cubierta roscada girandola en sentido
contrario a las manecillas de reloj.

5. Coloque la carcasa roscada con el lado de la
cubierta hacia abajo en la prensa arbor con bloques
espaciadores debajo de la carcasa.

6. Coloque una barra de metal suave o un bloque de
madera en la cara del anillo interior y presione el anillo
exterior inferior y el conjunto del anillo interior de la
carcasa.

7. Para quitar el anillo exterior posterior, los rodamientos
de diametro grande de 4 7/16" a 7” tienen orificios
para pernos de arrastre. El anillo exterior posterior de
unidades de menor tamafno se puede retirar con un
extractor de rodamientos o un martillo y punzén.

REENSAMBLE DEL INSERTO DEL RODAMIENTO

1. Cologue la carcasa roscada con el lado de la cubierta
hacia arriba en la prensa de husillo con bloques
espaciadores debajo de la carcasa.

2. Retire el dispositivo de bloqueo de la flecha (conjunto del
collarin o del adaptador).

3. Presione hacia adentro el anillo exterior posterior y
asiéntelo contra el hombro de la carcasa.

4. Inserte el anillo interior, conjunto del rodillo y gire para
asentar los rodillos contra el anillo exterior posterior.

5. Presione hacia adentro el anillo exterior frontal. No deje
que la pista externa toque el fondo de los rodillos.

6. Instale la cubierta roscada, girandola en sentido de las
manecillas del reloj hasta que el anillo interior resista la
rotacion o la desalineacion.

7. Separe la cubierta roscada la cantidad necesaria de
grados (segun la Tabla 5 y la Tabla 6), alinee la ranura
de la cubierta con el orificio avellanado mas cercano
en la carcasa. NOTA: 2 orificios en la carcasa estan
a 15° de distancia y las ranuras en la cubierta roscada
estan a 30° de distancia.

8. Instale la chaveta del microbloqueo con la arandela
de nylon debajo de la cabeza del tornillo. NOTA: Las
unidades de estilo expansion que utilizan la chaveta
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del microbloqueo incorporan un tornillo de fijacion
con parche de nylon, de modo que no se incluye la
arandela de nylon.

9. Utilizando la prensa de husillo, presione la cara
del anillo interior en el lado opuesto a la cubierta
roscada para asentar el anillo exterior frontal
contra la cara de la cubierta roscada. Método
alternativo: Voltee la carcasa y apoyela para que
la pista interna en el lado de la cubierta roscada
quede por encima de la mesa. Retire el sello del
lado opuesto a la cubierta roscada. Coloque una
pieza de acero suave o un bloque de madera que
se ajuste justo sobre la cara del anillo interior. Con
un martillo, golpee el bloque con varios golpes
fuertes. El conjunto del anillo interior debe girar y
desalinearse libremente.

10. Instale los sellos. Sello Z: coloque el resorte de
centrado en la ranura del sello con los dedos hacia
arriba. Coloque la pieza en forma de U en los dedos.
Coloque el anillo centrador en la pieza con la lengleta
levantada hacia arriba. Instale el anillo resorte de modo
que la lengueta del anillo centrador quede entre los
extremos del anillo resorte. Sello Ky G: cologue el sello
en la ranura del sello con la lengleta levantada hacia
arriba. Instale el anillo resorte de modo que la lengueta
quede entre los extremos del anillo resorte. Sello M:
coloque el sello en la ranura del sello con el resorte
hacia afuera. Se requerird un martillo y un punzoén
plano. Vea la ilustracion de la

derecha. Golpee alrededor Debe asentarse

de la cara del sello con contrala oo

. . ranura
el punzén hasta que esté Sunain o
completamente asentada. VY Al a:‘;

Asegurese de que el sello
esté asentado firmemente. No
se necesita un anillo resorte
con el sello M.

11. Instale el dispositivo de bloqueo de la flecha (conjunto
del collarin o adaptador).

12. Lubrique el rodamiento con la cantidad de grasa que
se indica en la Tabla 4. Gire el conjunto del anillo
interior durante la lubricacion para distribuir la grasa
en el rodamiento.

INFORMACION DE LA LUBRICACION

Los rodamientos estandar vienen prelubricados de fabrica
con grasa Exxon Ronex MP. Exxon Ronex MP es una grasa
de EP (presion extrema, por sus siglas en inglés) de grado
NLGI 2 con un espesador de complejo de litio. Se puede usar
para cargas elevadas y, en algunos casos, a temperaturas
tan bajas como -40 °F o tan altas como 225 °F. Para altas
velocidades, otras condiciones especiales de servicio, 0
para consultas sobre otras grasas aceptables, consulte

a su representante local de Rexnord o al Departamento
de Ingenieria de Rodamientos de Rexnord. Al reconstruir
rodamientos Rexnord para su uso en condiciones de
operacion promedio, el rodamiento debe lubricarse con la
cantidad de grasa por peso que se muestra en la Tabla 4.
No se recomienda la lubricacion con aceite.

RELUBRICACION

Los rodamientos deben lubricarse nuevamente en
intervalos regulares. El tipo de servicio determinara

la frecuencia y la cantidad de lubricante. Las guias
generales para la frecuencia y cantidad de relubricacion

se basan en las condiciones de aplicacion promedio. Vea
la Tabla 4. No se recomienda la lubricacion con aceite.

A altas temperaturas, las grasas tienden a degradarse
mas rapidamente y, por lo tanto, requieren grasa fresca
con mayor frecuencia. En general, pequefias cantidades
de grasa afladidas frecuentemente proporcionan una
mejor lubricacion. Cuando el equipo no estara en
funcionamiento por algun tiempo, se debe afadir grasa
para proporcionar proteccion contra la corrosion. Esto
es particularmente importante para equipos expuestos a
condiciones climaticas severas.

SISTEMAS DE LUBRICACION AUTOMATICA

Una variedad de sistemas de relubricacion automatica
estan disponibles para su uso con rodamientos de rodillos.
Las consideraciones clave son:

1. Grado NLGI de grasa que se utilice, consistente con el
disefo del sistema

A

Una combinacion de cantidad y frecuencia necesaria
para reponer la grasa

MEZCLA DE GRASAS

La mezcla de 2 grasas de cualquier tipo debe verificarse
con el fabricante del lubricante. Si las bases de las grasas
son diferentes, nunca deben mezclarse.

AJUSTE DE HOLGURA
Para aumentar la holgura para el uso a alta velocidad:

1. Retire el conjunto del microbloqueo.

2. Con un punzoén de acero suave y un martillo, gire la
cubierta roscada en sentido contrario a las manecillas
del reloj la cantidad adicional indicada en la Tabla 5
o la Tabla 6. NOTA: Cada orificio para el tornillo tiene
una separacion de 15° y cada ranura de la cubierta
roscada tiene una separacion de 30°.

3. Instale el conjunto del microbloqueo con la arandela
de nylon (si se incluye) debajo de la cabeza del
tornillo. PRECAUCION: Si el aumento en grados no
coincide con el cambio en la lista, siempre prosiga con
la configuracion mas alta posible.

4. Utilizando la prensa de husillo, presione la cara del
anillo interior en el lado opuesto a la cubierta roscada
para asentar el anillo exterior frontal contra la cara
de la cubierta roscada. Método alternativo: Voltee la
carcasa y apdyela para que la pista interna en el lado
de la cubierta roscada quede por encima de la mesa.
Retire el sello del lado opuesto a la cubierta roscada.
Coloque una pieza de acero suave 0 un bloque de
madera que se ajuste justo sobre la cara del anillo
interior. Con un martillo, golpee el bloque con varios
golpes fuertes. El conjunto del anillo interior debe girar
y desalinearse libremente.
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TABLA 4. Lubricacion

PESO DE LA GRASA NUMERO DE MESES RECOMENDADO ENTRE CADA RELUBRICACION*
MEDIDA DE LA FLECHA — PULGADAS REQUERIDO (02) (BASADO EN UN FUNCIONAMIENTO DE 24/7)
Collarin tnico | 0. n doble Adaptador Serie | Paralubricar | o, olubricar Intervalo de relubricacién
Series 2000, | “gq e 5000 9000 Lillaie unidades 6 4 2 1 2
3000 reconstruidas meses meses meses mes semanas
341 — — 04 0.0 1400 2200 3400 5000 6500
11/8-11/4 — — 05 025 1150 1800 2800 4500 5750
17/16-11/2 17/16 — 06 030 1000 1550 2400 3800 5250
111/16-13/4 | 1172-111/16 = 08 040 870 1350 2100 3300 4450
115/16- 2 115/16 — 09 045 700 1100 1700 2700 4050
23/16-2 1/4 2-23/16 115/16- 2 14 055 630 1000 1500 2400 3650
23/8-21/2 27/16 23/16 15 065 580 910 1400 2250 3300
21116-3 | 21/2-215/16 |  27/16-2172 28 120 460 730 1100 1800 2800
3316-31/2 | 3316-37/16 211/16-3 37 200 410 640 1000 1550 2400
311/16-4 31116-4 33/16-37/16 69 290 350 550 850 1150 1850
— 4316-4172 311/16-4 84 325 280 440 740 1050 1600
= 415/16-5 43/16-47/16 143 500 50 100 300 500 1000
— 5716 415/16-5 2.1 840 50 100 300 500 1000
— 515/16- 6 53/16-57/16 253 13.50 50 100 300 500 1000
— 67/16-7 515/16-67/16 300 15.00 50 100 300 500 1000
Velocidad de la flecha en RPM

*Las cantidades y frecuencias de relubricacion que se muestran en la tabla estan basadas en la holgura estandar, cargas moderadas, etc., que producen
temperaturas de la carcasa de 150 °F o menos. Las practicas de lubricacién indican que la frecuencia de relubricacion debe duplicarse por cada 20 °F por
encima de ese nivel

*Reduzca los intervalos de lubricacion a la mitad en las aplicaciones de flecha vertical

TABLA 5. Ajuste (holguras axiales y radiales) — Series 2000, 3000, 5000

AJUSTE DE
AJUSTE ESTANDAR DE FABRICA AJUSTE RECOMENDADO PARA ALTAS HOLGURA
Codigo A A (velocidad y temperatura promedios) VELOCIDADES (pulgadas por
T T cada 15 grados)
dida Ajuste Holgura Holgura axial Veloci- A"::tdeo:e Holgura Holgura
Serie 2000 | Serie 3000 Serie 5000 | estandar ra'dial egténdar dad mas ga alta radial a alta | axial a alta | Radial | Axial
de grados | estandar alta velocidad velocidad velocidad

2 3/4-1 45 0.0022 - 0.0028| 0.0068 - 0.0086 | 2000 55(+10°) 0.0028 - 0.0034/0.0086 - 0.0105] 0.0008 | .0026
3 11/8-11/4 50 0.0024 - 0.0030| 0.0078 - 0.0098 | 2000 60 (+10°) 10.0030 - 0.0036/0.0098 - 0.0117] 0.0008 | .0026
4 1716-1172 17116 17116 55 0.0025 - 0.0031] 0.0088 - 0.0109 | 2000 65(+10°) |0.0031 - 0.0037/0.0110-0.0130] 0.0008 | 0.0027
5 |111/16-13/4 111/16 11/2- 11116 60 0.0029 - 0.0037]0.0101-0.0128| 1500 70(+10°) |0.0037 - 0.0045/0.0128 - 0.0156] 0.0008 | 0.0029
6 115/16-2 115/16 115/16 85 0.0033 - 0.0041]0.0127 - 0.0157 | 1500 105 (+20°) |0.0041-0.0049/0.0157 - 0.0188] 0.0007 | .0025
7 23/16-21/4 23/16 2-23/16 60 0.0031-0.0039/0.0119-0.0149| 1250 75 (+15°) |0.0039 - 0.0047]0.0150-0.0180] 0.0009 | 0.0034
8 23/8-21/2 | 27/16-21/2 27/16 65 0.0032 - 0.0040| 0.0131-0.0163 | 1250 80 (+15°) |0.0040 - 0.0048|0.0163 - 0.0196] 0.0008 | 0.0034
9 211/16-3 |211/16-215/16] 21/2-215/16 80 0.0040 - 0.0052| 0.0163 - 0.0211| 1250 100 (+20°) |0.0052 - 0.0064]0.0211 - 0.0259| 0.0009 | .0035
10 ) 33/16-31/2| 37/16-31/2 | 33/16-37/16 100 |0.0050 - 0.0064| 0.0201 - 0.0257 | 1000 125 (+25°) 0.0064 - 0.0076(0.0257 - 0.0304f 0.0009 | 0.0034
1" 311/16-4 315/16 311/16-4 120 |0.0056 - 0.0072| 0.0239 - 0.0306 | 1000 150 (+30°) ]0.0072 - 0.0088|0.0306 - 0.0373| 0.0008 | 0.0034

12 43/16-4172 80 0.0059 - 0.0075] 0.0241-0.0306 | 750 100 (+20°) 0.0075-0.0091]0.0306 - 0.0371] 0.0013 | .0051
13 415/16-5 90 0.0069 - 0.0087|0.0288 - 0.0362| 750 115 (+25°) 0.0087 - 0.0105[0.0362 - 0.0436| 0.0013 | 0.0054
14 57/16 90 0.0075-0.0094|0.0305-0.0381| 500 120 (+30°) |0.0094 - 0.0113|0.0381-0.0457|] .0014 | 0.0057
15 515/16-6 120 ]0.0087 - 0.0110/ 0.0380-0.0479| 500 150 (+30°) |0.0110-0.0133]0.0480 - 0.0578] .0012 | 0.0054
16 67/16-7 150 0.0094 - 0.0122] 0.0439 - 0.0568| 500 180 (+30°) |0.0122-0.0150/0.0569 - 0.0697] 0.0011 | 0.0050

TABLA 6. Ajuste (holguras axiales y radiales) — Adaptador cénico de la Serie 9000

AJUSTE DE
MEDIDA DE i i . HOLGURA
LA FLECHA AIUSTEESTANDERIDE Fﬂ‘;ﬁﬁg"'”'dad ytemperatura AJUSTE RECOMENDADO PARA ALTAS VELOCIDADES (pulgadas
Codigo| (PULGADAS) P por cada
de me- 15 grados)
dida Ajuste A *Holgura i Velo- |Ajuste de| Holgura *Holgura Holgura *Holgura
. andar Holgura radial radial Holgura axial | *Holgura cidad| grados | radial a alta | radial a alta | axial aalta | axial a alta . :
Serie 9000 estandar . estandar |axial estandar| " ¢ i i i i Radial | Axial
de desmontado estandar desmontado | montado | MaS| @ alta velocidad velocidad velocidad velocidad
grados montado alta |velocidad| desmontado | montado | desmontado | montado

7 115/16-2 75 |0.0039 - 0.0047/0.0031 - 0.0039]0.0150 - 0.018010.0119 - 0.0149f 1250 | 85 (+10°) |0.0047 - 0.0055|0.0039 - 0.0047|0.0180 - 0.0210/0.0150 - 0.0180] 0.0009|0.0034
8 23/16 80  |0.0040 - 0.0048/0.0032 - 0.0040]0.0163 - 0.0196/0.0131 - 0.0163| 1250 | 95 (+15°) |0.0048 - 0.0056|0.0040 - 0.0048|0.0196 - 0.0228(0.0163 - 0.0196] 0.0008 | 0.0034
9 | 2716-21/2 | 100 |0.0052 - 0.0064]0.0040 - 0.0052|0.0211 - 0.02590.0163 - 0.0211] 1250 |120 (+20°)0.0064 - 0.0076/0.0052 - 0.0064/0.0260 - 0.0307/0.0211 - 0.0259}0.0009 |0.0035
10 J211/16-215/16] 125 |0.0064 - 0.0076]0.0050 - 0.0064|0.0257 - 0.0304|0.0201 - 0.0257) 1000 |140 (+15°)|0.0076 - 0.0088|0.0064 - 0.0076|0.0304 - 0.0352/0.0257 - 0.0304) 0.0009 |0.0034
11 1 33/16-37/16 | 150 |0.0072 - 0.0088]0.0056 - 0.0072|0.0306 - 0.0373]0.0239 - 0.0306) 1000 |170 (+20°)|0.0084 - 0.0100|0.0072 - 0.0088|0.0357 - 0.0423|0.0306 - 0.0373 0.0008 |0.0034
12 311/16-4 100 |0.0075 - 0.0091/0.0059 - 0.0075/0.0306 - 0.0371]0.0241 - 0.0306) 750 115 (+15°)0.0091 - 0.0107]0.0075 - 0.0091/0.0371 - 0.0435/0.0306 - 0.0371) 0.0013 |0.0051
13 | 43/16-47/16 | 115 |0.0087 - 0.0105/0.0069 - 0.0087| 0362 - 0.0436 [0.0288 - 0.0362] 750 |135 (+20°)|0.0105 - 0.0123)0.0087 - 0.0105|0.0436 - 0.0510| 0362 - 0.0436 |0.0013 |0.0054

(+25°)

(+30°)

(+40°)

14 415/16-5 120 |0.0094 - 0.0113)0.0075 - 0.0094/0.0381 - 0.0457|0.0305 - 0.0381) 500 |145 (+25°)0.0113 - 0.0132|0.0094 - 0.0113|0.0457 - 0.0533|0.0381 - 0.0457] .0014 |0.0057
15 | 53/16-57/16 | 150 ]0.0110-0.0133/0.0087 - 0.0110] 0480 - 0.0578 |0.0380 - 0.0479] 500 |180 (+30°)[0.0133 - 0.0156]0.0110 - 0.0133]0.0579 - 0.0677| 0480 - 0.0578 | .0012 |0.0054

16 |515/16-67/16| 180 |0.0122-0.0150/0.0094 - 0.0122]0.0569 - 0.0697 0.0439 - 0.0568] 500 {220 (+40°)0.0150 - 0.0178]0.0122 - 0.0150(0.0697 - 0.0825(0.0569 - 0.0697]0.0011{0.0050
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INSTALACION DE LA TAPA AUXILIAR

ASENTAR EL ANILLO EN VY LUBRICAR

1. Coloque las tapas abiertas de manera que la grasera
esté en el lugar mas conveniente. Alinee los orificios de
la tapa, el empaque y la carcasa y atornille la tapa en
su lugar.

NOTA: Para tapas cerradas (sufijo o prefijo “B”) no se
requiere una alineacion especial; simplemente alinee
los orificios con aquellos en el empaque y la carcasa y
apriete los pernos.

La flecha debe lijarse ligeramente y limpiarse en el
lugar donde se asiente el anillo en V para eliminar
cualquier suciedad u 6xido sueltos

Deslice el anillo en V a lo largo de la flecha
aplicando presion y girando la flecha lentamente,
preferentemente a mano, en una direccion alejada
de la punta de la herramienta. La herramienta debe
lubricarse para proteger el anillo en V.

Ajuste para obtener la dimension “B” para una presion
optima del borde de la Tabla 7.

4.

TABLA 7. Dimension para presion 6ptima del

haya limpiado para asegurar el contacto del pegamento
con ambas superficies, no intente mover el sello.

Se debe tener cuidado para mantener el pegamento
lejos del borde de contacto del sello en todo momento.
La limpieza se puede lograr con metiletilcetona o
acetona. Scotch-Grip 847 es un adhesivo de secado
rapido que retendra de forma mas segura la posicion
correcta del sello del anillo en V. La maquinaria se
puede iniciar a los pocos minutos de la aplicacion del
pegamento.

Una vez que las tapas estén instaladas, se pueden
llenar con grasa para proporcionar un sello de
grasa. La tapa abierta debe purgarse con grasa

tan frecuentemente como sea practico, teniendo en
cuenta que la cavidad de la tapa no esta relacionada
con la cavidad interna del rodamiento. Consulte las
instrucciones de instalacion del rodamiento para los
procedimientos de lubricacion del rodamiento.

TALADRAR Y ROSCAR ORIFICIOS PARA TAPAS
AUXILIARES

Las unidades estandar no vienen pretaladradas para aceptar
tapas auxiliares. Las siguientes son las especificaciones y
ubicaciones de la perforacion y roscado de la carcasa para
los orificios de montaje de tapas auxiliares.

UBICACION DE LOS ORIFICIOS

Los orificios deben ser espaciados equitativamente y
ubicados en la posicion correcta dentro de una zona de
tolerancia de 0.010” de diametro. El niumero de orificios y
el angulo entre los orificios se proporcionan en la siguiente
tabla.

Los orificios deben estar orientados de modo que un
orificio esté a 45° en el sentido de las manecillas del reloj,

borde con base en el lado de la carcasa que se esta perforando,
Medida de la flecha “B” Tolerancia %isggﬁle%glscgaggslé conexion de engrasado, excepto en
Hasta 1 1/2" 11/32 £1/32 A. La distancia minima entre la linea central de los
19/16" - 2 5/8" 7/16 +1/32 orificios de montaje de la tapa y la linea central de
211/16" - 41/8" 17/32 132 los Qrificios del microbloqueo sera de: 9/16" para los
codigos de tamafho 4 a 8; 11/16" para los codigos de
43/16" - 6 58 +1/16 tamano 9 a 10; y 7/8" para los codigos de tamafio 11
61/8"-7" 23/32 +1/16 al 16. La distancia minima de la linea central entre los
5. Después de colocar correctamente el sello, se orificios de bloqueo-G y los orificios de montaje de
recomienda usar SCOTCH-GRIP 847 para retener esta la tapa sera de ’%". En los casos donde esto ocurre,
posicion de manera mas efectiva. Se debe aplicar una los orificios de la tapa se pueden girar en cualquier
pequefia cantidad de pegamento de 1/16" a 1/8" en direccion para lograr una distancia minima.
la superficie de acoplamiento de la flecha y el sello B. Carcasas donde el dibujo especifique la ubicacion
(opuesto al lado del borde de contacto). Una vez que se del orificio de montaje.
CARCASAS FIJAS CARCASAS DE EXPANSION
Codigo de Taladro para Profundidad de A q Profundidad de A A ° e Angulo entre
medda | - roscar |58 UNCZE oo PO | R | Iaparoracion | P R | %0 | oo
-0.000 la rosca orificio -0.000 larosca orificio
4 #22 10-24 0.88 0.56 1.594 0.81 0.50 1.969 3 120
5 #22 10-24 0.88 0.56 1.906 0.81 050 2188 3 120
6 #22 10-24 0.94 0.62 1.969 0.81 0.50 2.313 3 120
7 #22 10-24 0.75 0.44 2.188 0.81 0.50 2.500 3 120
8 #22 10-24 0.88 0.56 2375 0.81 0.50 2.750 3 120
9 #7 1/4-20 1.00 0.75 2.813 1.00 0.62 3.250 3 120
10 #7 1/4-20 1.00 0.62 3.250 1.00 0.62 3.688 3 120
11 # 1/4-20 1.00 0.62 3813 1.00 0.75 4.406 3 120
12 F 5/16-18 1.00 0.62 4234 1.00 0.62 4750 4 90
13 F 5/16-18 1.00 0.62 4938 1.00 0.62 5.750 6 60
14 F 5/16-18 1.12 0.75 5.750 1.00 0.62 6.188 6 60
15 F 5/16-18 1.00 0.62 6.188 1.00 0.62 6.562 6 60
16 5/16 3/8-16 1.12 0.75 6.813 1.12 0.75 7.281 6 60
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READAPTACION DEL RODAMIENTO PARA
INCLUIR UNA TAPA DE EXTREMO

Retire el conjunto del microbloqueo.

y apoyela para que la pista interna en el lado de la
cubierta roscada quede por encima de la mesa.

Coloque una pieza de acero suave o un bloque de
madera que se ajuste justo sobre la cara del anillo

2. Con un punzon de acero blando y un martillo, gire Ia interior. Con un martillo blando, golpee el bloque con

cubierta roscada existente hacia la izquierda para
quitarla por completo.

Instale la nueva cubierta roscada, girandola en
sentido de las manecillas del reloj hasta que el anillo

varios golpes fuertes de modo que el conjunto del
anillo interior gire y se desalinee libremente.

Instale la junta torica sobre la cubierta roscada. La
junta térica debe asentarse en la base de la cubierta
roscada y se traslapara con la cabeza del tornillo de

interior resista la rotacion o la desalineacion. oS .
fijacion (Figura 3).

4. Separe la nueva cubierta roscada los grados
necesarios segun el ajuste de holgura de la Tabla §
o la Tabla 6. Alinee la ranura de la cubierta con el
orificio avellanado mas cercano en la carcasa. NOTA:
Cada orificio para
el tornillo tiene una
separacion de 15°
y cada ranura de la
cubierta roscada
tiene una separacion
de 30°.

5. Instale la chaveta del
microbloqueo con
la arandela de nylon
debajo de la cabeza
del tornillo.

8. Presione la tapa sobre la cubierta roscada. Use un
mazo de goma para aplicar fuerza a la tapa a fin
de asentar correctamente la tapa sobre la cubierta
roscada. Se espera que la tapa se deforme un poco

alrededor del conjunto del microbloqueo (Figura 4).
Figura 3. Instalacion

correcta de una Figura 4. Instalacion de una
junta térica tapa

*

Para anillos exteriores de
ajuste suelto estandar.

** Para los anillos exteriores
de ajuste a presion que
estan designados con una
“R” en el numero de pieza
de los rodamientos de
rodillos esféricos Rex, llame
a Ingenieria de Rexnord.

***No es posible instalarse
en algunas unidades de
expansion.

6. Voltee la carcasa

GARANTIA LIMITADA — RESPONSABILIDAD

A. SE ACEPTA EXPRESAMENTE QUE LA SIGUIENTE GARANTIA SE OTORGA EN LUGAR DE TODAS LAS DEMAS GARANTIAS,
YA SEAN EXPRESAMENTE IMPLICITAS O LEGALES. INCLUIDAS AQUELLAS DE COMERCIABILIDAD E IDONEIDAD PARA UN
PROPOSITO ESPECIFICO, Y DE CUALQUIER OTRA OBLIGACION O RESPONSABILIDAD DE CUALQUIER TIPO O NATURALEZA.

Ninguno de nuestros representantes tiene autoridad para renunciar, alterar, variar o agregar a los términos del presente documento
sin la aprobacion previa por escrito de nuestro cliente, firmada por un funcionario de nuestra empresa. Se acuerda expresamente que
toda la garantia otorgada al cliente se incluye en este documento. Este escrito constituye la expresion final del acuerdo de las partes
con respecto a las garantias, y es una declaracion completa y exclusiva de los términos de la garantia.

Garantizamos a nuestros clientes que todos los productos que fabricamos estaran libres de defectos en cuanto a los materiales
y mano de obra en el momento del envio a nuestro cliente durante un periodo de un (1) afio a partir de la fecha de envio. Todos
los reclamos de garantia deben enviarse a nosotros dentro de los diez dias posteriores al descubrimiento de los defectos dentro
del periodo de garantia, o se consideraran renunciados. En cuanto a los productos o partes de los mismos que hayan resultado
defectuosos en el momento del envio y que no hayan sufrido dafios durante el envio, el remedio Unico y exclusivo sera la
reparacion o reemplazo de las piezas defectuosas o el reembolso del precio de compra proporcional de tales productos o pieza,
a nuestra eleccion. Las piezas de repuesto se enviaran sin cargo y libre a bordo desde nuestra fabrica.

Esta garantia no se aplicara a ningun producto que haya sido objeto de uso indebido; aplicacion errénea, negligencia (incluidos,
pero no limitados, el mantenimiento y almacenamiento inadecuados); accidentes, instalacion incorrecta, modificacion (incluido,
pero no limitados, el uso de piezas o0 accesorios no autorizados), ajustes, reparacion o lubricacion. El uso indebido también
incluye, sin limitacion implicita, el deterioro del producto o pieza a causa de reacciones quimicas, desgaste a causa de la
presencia de materiales abrasivos y una lubricacion incorrecta. Los articulos identificables fabricados por terceros, pero
instalados o fijados a nuestros productos, no estan garantizados por el uso, sino que solamente incluyen aquellas garantias,
expresas o implicitas, que haya otorgado el fabricante de ese articulo, si existe alguna. La responsabilidad del disefio del sistema
para garantizar el uso y la aplicacion correctos de los productos Link-Belt dentro de sus especificaciones y valores nominales
publicados recae exclusivamente en el cliente. Esto incluye, sin limitacion implicita, analisis de cargas creadas por vibraciones
torsionales en todo el sistema, independientemente de cémo se induzca.

B. Se acuerda expresamente que nuestra responsabilidad por cualquier dano que surja o esté relacionado con esta transaccion,
o0 el uso de nuestros productos, ya sea por contrato o por agravio, se limita a la reparacion o reemplazo de los productos o sus
partes por el uso, o a un reembolso del precio de compra proporcional. No seremos responsables por cualquier otra lesion,
pérdida, dafo o gasto, ya sea directo o consecuente, incluidos, entre otros, el uso, los ingresos, los beneficios, la produccion

o el costo de operacion incrementado, o el deterioro o dano del material, que surjan en relacion con la venta, instalacion, uso,
imposibilidad de uso o reemplazo o entrega tardia de nuestros productos.
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