Ajuste de
Rodamientos

STEMCO

Procedimiento de Ajuste de Rodamientos
Recomendado por TMC para Tuercas Estandar

El ajuste de rodamientos adecuado es critico para el rendimiento de los retenes y otros productos del terminal de
rueda. Por esta razén, nos enorgullece ser parte del grupo del Terminal de Rueda de TMC. Nos complace brindarle
estos estandares a través de esta guia técnica. Trabajando juntos de esta manera, STEMCO le ayuda a mantener sus
equipos rodando.

El proceso de siete pasos para el ajuste de rodamientos presentado a continuacién fue desarrollado por el Grupo

de Terminal de Rueda de TMC. Este proceso fue desarrollado con la contribucion de los distintos fabricantes de
componentes para el terminal de rueda.

PASO 4.

Torque de Reajuste
de la tuerca:

Mientras gira la rueda,

PASO 3.

Afloje Inicial
de la Tuerca:

Afloje la tuerca una

PASO 1.

Lubricacion de
los Rodamientos:

Lubrique los rodamientos con

PASO 2.

Torque del Ajuste
Inicial de la Tuerca:

Mientras gira la rueda,

lubricante limpio del mismo ajuste la tuerca con un vuelta entera, ajuste la tuerca con un
que se esta utilizando en el torque de 200 Ibs- pie. torque de 50 Ibs- pie.
terminal de rueda.

PASO 5. PASO 6.

Afloje Final: Contra-tuerca:

TAMANO ESPECIFICACION
EJE HILOS POR PULGADA AFLOJE FINAL EJE DE TUERCA DE TORQUE
DIRECCION 12 1/6 de vuelta® e —— Menos de 25/8” 200-300 Ibs-pie
(una tuerca) 18 1/4 de vuelta* (dos tuercas) 25/8” y méas 300-400 Ibs-pie
2 14 1/2 de vuelta
DIRECCION k 2 - ~&
e 18 1/2 de welta TN b conCuia 200.275 Ibspie
_ 12 1/4 de vuelta
JIRACCION 16 1/4 de vuelta REMOLQUE Mel’;(/)S de 25/8" 200-300 Ibs-pie
25/8” y mas 300-400 Ibs-pie
R OLGUE 12 1/4 de vuelta y p
16 1/4 de vuelta
*Instale la cuna para fijar la tuerca en su posicion

PASO 7.

Juego aceptable de la rueda:

El lector de caratula debe pegarse a la maza o al tambor utilizando su base magnética. Posicione el lector de caratula de
manera que la punta de la aguja quede contra la punta del gje, y su linea de accién paralela al centro del eje.

Tome el rin o la maza en la posicion de las 3 y las 9 horas. Hale y empuje hacia adentro y hacia afuera todo el ensamblaje
y gire la rueda hacia un lado y hacia el otro en un rango de aproximadamente 45 grados. Pare la rueda de manera que la
punta del lector de caratula quede en la misma posicion que estaba antes de empezar el movimiento. El juego final de los
rodamientos es indicado por el movimiento total en el lector de caratula.

NOTA: El juego final aceptable en los rodamientos es de .001” - .005”
Para tuercas no convencionales siga las recomendaciones del fabricante. STEMCO no asume la responsabilidad de la garantia de los rodamientos.
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alacion de Pro-Torg® para Mazas con Rodamientos de Ajuste Manual Un estdndar més alto de desempefo

Una Compaiiia de EnPro Industries

] Remover el Seguro de La Tuerca:

jesarmador pequefo para desalojar cuidadosamente el brazo del seguro, apoyandose en la ranura en
Jo, hasta que se suelte el seguro.

=y ©) 2. Asentar Los Rodamientos:

~ Con maza sola, o con maza/tambor: Con maza/tambor/rueda:
~Utilizando un torquimetro: Utilizando un Torquimetro

RRONORO)

iNUERCASYAVANZADAS

(A) Apriete la tuerca hasta 200 Ibs-pie. 1 Apriete la tuerca hasta 200 Ibs-pie
- Gire la rueda por lo menos una vuelta completa. mientras gira la rueda. IMPORTANTE
~ (B) Apriete la tuerca hasta 200 Ibs-pie. 2 Afloje la tuerca hasta que quede libre. Procedimiento de
= Gire_la rueda por lo menos una vu'elta completa. Instalacién de la Tuerca
E (C) Apriete la tuerca hasta 200 Ibs-pie. Pro-Torq® para los
2 Afloje la tuerca hasta que quede suelta. sistemas PreSet® o LMS®:
F La Tuerca Pro-Torq®
D PASD 3. Ajuste del Rodamiento: puede ser utlllzaga con
Con maza sola, 0 con maza/tambor. Con maza/tambor/rueda: zlstergas Pref_,lt_et o LM? :
Utilizando un torquimetro: Utilizando un torquimetro: taldoiselulice en estos
1 (A) Apriete la tuerca hasta 100 Ibs-pie. 1 Apriete la tuerca hasta 100 Ibs-pie S'Stem?s’ es |mp0_rtante
Gire la rueda por lo menos una vuelta completa. mientras gira la rueda. segUIr’f_as mstrqccmlnes_.’
(B) Apriete la tuerca hasta 100 Ibs-pie. 2 Afloje la tuerca un punto gs??ci)'f)as eé"ft‘ﬂ! acion
Gire la rueda por lo menos una vuelta completa. (de acuerdo con el diagrama). el fabricante del sistema.

Para los sistemas PreSet®
y LMS®, la tuerca Pro-Torq®
debe ser apretada con

un torque minimo de 250
Ibs-pie. Encaje el seguro.

(C) Apriete la tuerca hasta 100 Ibs-pie.
2 Afloje la tuerca un punto (de acuerdo con el diagrama).

USTE FINAL

Nimero de Parte Afloje Final .
je de Remolque 447-4723, 447-4724, 449-4973 1/8 de vuelta Si el seguro no se puede
Tuerca para Eje de Remolque 447-4743 1/4 de vuelta ﬁncajar apriete la tugrca
je de Direccion 4484836, 448-4838, 448-4839, 448-4863 1/4 de vuelta N?ﬂfg&ﬁ%ﬁg%%ﬁ-
rca para Eje de Direccion 448-4864, 448-4865 1/4 de vuelta .
e de Direccion 448-4837, 448-4840 1/3 de vuelta
uerca para Eje de Traccion 449-4904, 449-4973, 449-4974, 449-4975 1/8 de vuelta

b PASODO 4. Instalacién del Seguro: ADVERTENCIA
| El lado anaranjado debe estar hacia afuera Para Tuerca de eje de Direccion No seguir estas
1 Inserte la lengiieta del seguro en el ranura 448-4836, 448-4839, 448-4840, 448-4863, 448-4864, 448-4865 instrucciones puede
|= maquinada de la tuerca y encajela en la ranura 1 Alinee el plano del seguro con el plano de la parte provocar que la rueda se
I: correspondiente del eje. Inserte la lengiieta del maquinada del eje. Inserte la lengiieta del seguro salga del eje ocasionando
seguro con la parte anaranjada hacia afuera. en la ranura maquinada de la tuerca. Inserte la lengiieta serios accidentes. La
2 Encaje los dientes. del seguro con la parte anaranjada hacia afuera. tuerca PRO-TORQ®

3 Utilizando un desarmador pequefo, comprima e 2 Encaje los dientes. es vendida como un
inserte uno por uno los brazos del seguro dentro 3 Utilizando un desarmador pequefio, comprima e inserte ensamble con el seguro
de la ranura de la tuerca. uno por uno los brazos del seguro dentro de la tuerca. en su lugar. NO trate

de instalar o remover la
tuerca del eje mientras

A- Es recomendado cambiar el seguro cada vez que la tuerca se quite que el seguro esté

ensamblado. El hacerlo
- por motivos de mantenimiento. e Cotorar el sequro

TPASO 5. Inspeccién de la Instalacion: Zaﬁggmr:]?é,ﬂlrjaeslg|t\l,j:rr]?§u|sg
- No seguir estas instrucciones puede provocar que la rueda se salga del eje ocasionando serios accidentes. esté en operacion. NO

/ e de que la lengiieta y los brazos del seguro estén totalmente encajados en la ranura maquinada de la tuerca. doble o manipule la

ione la lengiieta para asegurarse de que no haga contacto con la ranura maquinada del eje. Si existe contacto, lengiieta de ninguna

otifique inmediatamente a su representante de PRO-TORQ®. forma. El hacerlo Quede
causar que la lengiieta

TE PROCEDIMIENTO PRODUCE CONSISTENTEMENTE UN JUEGO EN LOS RODAMIENTOS ENTRE .001" Y .003”. BN ERENNEIEESE]
N — ) 2 en servicio. No aflojar
- PASDO 6. Juego aceptable de la rueda: la tuerca puede causar
El lector de caratula debe pegarse a la maza o al tambor utilizando su base magnética. Posicione el lector de caratula de manera que los rodamientos se
----- punta de la aguja quede contra la punta del eje, y su linea de accién paralela al centro del eje. Tome el rin 0 la maza en calienten y se dafien.
on de las 3 y las 9 horas. Hale y empuje hacia adentro y hacia afuera todo el ensamblaje y gire la rueda hacia un lado y
tro en un rango de aproximadamente 45 grados. Pare la rueda de manera que la punta del lector de cartula quede en
61 taba antes de empezar el movimiento. El juego final de los rodamientos es indicado por el movimiento LN 2
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