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Conceptos Básicos de Rodamientos



Conceptos Básicos de Rodamientos

Es un elemento de Precisión (antes mecánico) diseñado para:

•Reducir la Fricción entre dos superficies 

•Transmitir/Transportar Cargas

•Guiar partes móviles

Rodamientos radiales -

axiales
Rodamientos 

lineales
Rodamientos 

Magnéticos



Componentes de un Rodamiento

Aro 

externo
JaulaElementos 

Rodantes

Aro 

Interno

Sello
Sello



Tipos de elementos rodantes

Bolas
Rodillos Esfericos 

(Simétricos)

Rodillos Esféricos 

(Asimétricos)

Rodillos Cilíndricos

Agujas

Rodillos Cónicos

•....Y Rodillos Toroidales



Tipos de Jaulas

ACERO

LATÓN

RESINA FENÓLICA -

BAKELITA

POLIAMIDA



Tipos de Jaulas

Jaula de chapa embutida de acero sin templar

Jaula polimérica reforzada con poliamida 6,6 y 

moldeada por inyección

Jaula de chapa estampada de latón

Jaula mecanizada en bronce



Tipos de Jaulas



Designación de rodamientos ISO

Consta de 5 Cifras que describen al rodamiento:

Tipo de 

rodamiento
Serie de 

anchura

Serie del 

diámetro 

exterior

Diametro nominal 

del agujero en 

mm/5*

*Valido para diametros entre 20 mm (XXX04) y 480 mm (XXX96)



Designación de rodamientos ISO

Series de 

Rodamientos

Tipos de rodamientos

Rodamientos Radiales (Ancho) Axiales (Altura)

Series de Diámetros

Diagrama de 

designaciones



Designación de rodamientos ISO



Excepciones a la regla de: “d/5”

•XXX00 para  d=10 mm

•XXX01 para  d=12 mm

•XXX02 para  d=15 mm

•XXX03 para  d=17 mm



En rodamientos don d<10 mm

Encontraremos 3 cifras en las referencias de rodamientos rígidos 

de bolas con d < 10 mm

Ejemplos:

•623  (d = 3 mm)

•604  (d = 4mm) 

•624  (d = 4mm)

•626  (d = 6mm) 

•629  (d = 9mm)



Cuando usamos (/)?

Los “Grandes”: (d > 480 

mm)

Ejemplos:

•239 / 710  (d = 710 mm)

•240 / 560  (d = 560 mm)

Los  no multiples de 5...

Ejemplos:

•618 / 4  (d = 4)

•63 / 15.784 (d = 15.784 mm o  5/8”)





 -K: Agujero cónico. Para instalarse sobre 

manguitos de  montaje/desmontaje

 -2RS1: Los sellos rozantes aseguran una 
obturación eficaz

 Aro interior prolongado con tolerancia 

especial de agujero para aplicaciones en 

ejes redondos comerciales

Series:

Ejemplo:

1308 EKTN9



 Aplicación en Ventiladores



Rodamientos tipo EXPLORER



 Ventiladores, grandes poleas y transmisiones industriales entre 
otras aplicaciones



 Aplicaciones en maquinas papeleras



Agujero cónico,  
conicidad 1:12

Agujero cónico,  conicidad 

1:30

Ranura y 3 agujeros en el aro 

exterior para lubricación



Sufijo K

Sufijo K30

Taper 1:12

Taper 1:30



•Exclusión de contaminantes

•Aumento de la VIDA DE 

SERVICIO

•Simplificación de diseños 

gracias a los sellos integrales



Características

• Rodamientos de calidad SKF EXPLORER

• Canastillas de Acero endurecidas

• Juego Radial Interno C4

• Aumento de la precisión dimensional:

tolerancias reducidas

• VA 406: Agujero recubierto en Teflón -

PTFE (Poli-Tetra-Fluoro-Etileno)



•Rodamientos de calidad SKF EXPLORER



Los rodamientos de 

rodillos cónicos de 

pulgada son diseñados  

alrededor de rodillos y 

canastillas y pertenecen 

a familias

: Diseño Básico

(familia)



 Configuración 

TDO 

(Back to back)

 Configuración 

TDI 

(Face to face)



 Configuración TQO
& TQI (BT4…)

Rodillo de cuello en siderurgia



C1 clearance less than C2

C2 clearance less than Normal

C3 clearance greater than Normal

C4 clearance greater than C3

C5 clearance greater than C4



 Un ajuste 
apretado y los 
efectos de la 
temperatura 
reducen el 
juego interno.

Compresión

Expansión

Reducción del 

juego interior

CALIENTE

FRIO





Precarga Holgura

Vida util



Aplicación típica de un rodamiento 

rígido de bolas en la posición radial 

de una bomba centrífuga



 Muy común en motores eléctricos



Placas de 

Protección

Obturación de caucho 

sintético de bajo 

rozamiento

Obturación de caucho 

sintético

Exclusión de 

contaminantes

Funcionamiento 

silencioso

Retención de 

grasa
Límite de 

Velocidad

-2Z -2RZ -2RS1



 A partir del año 2003 las series pequeñas de la 
serie 60, 62 y 63 hasta el tamaño xx05 presentan 
un cambio en su diseño.

 El diseño RS1 es reemplazado por el RSH y el 
diseño RZ por el RSL.

Mejor retención de grasa

Mejor exclusión de contaminantes

Mayor exclusión de agua



• /VA 228: Jaula de Grafito 
“Coronet". Máx. capacidad de 
carga. Temperaturas entre: -150°C 
y 350°C. Velocidad máxima: 100 
RPM. 

• /VA 208: Jaula de Grafito 
segmentada, velocidades mas 
bajas.

• /VA 201:Jaula en Chapa de Acero. 
Lubricado con una mezcla de 
Grafito/Glycol Polialquileno  para 
Temperaturas entre: -40°C y 250°C

• /VA 216: Para ambientes 
agresivos, Lubricado con grasa 
multipropósito especial.                            
Temperaturas entre: -40°C y 200°C



Compleatamente cerámico 

(HC4)
Híbrido con bolas en 

cerámica (/HC5)

Híbrido de una sola 

bola cerámica 

(VU901)

1. Mayor tolerancia a la 

contaminación 

2. Aislamiento Eléctrico  

3. Alta estabilidad

4. Bajos esfuerzos en los aros a altas 

velocidades, 

5. Mejor geometría y terminados 

superficiales



Una solución para 

cada aplicación



 Para instalar rodamientos con 

agujero cónico sobre ejes cilíndricos.

Facilita el montaje y desmontaje de 

rodamientos



 Permite instalar rodamientos con    

agujero cónico sobre ejes lisos o 

escalonados 

Vienen con la tuerca y la arandela



Manguitos con agujeros desde los 140 mm (y desde 200 mm como 

estandar) se suministran con ductos y ranuras para inyectar aceite y 

facilitar aun mas el montaje y desmontaje de rodamientos.

Tipo OH .. H Tipo OH .. HBTipo OH Tipo OH .. B





Montaje
Lubricación 

Inicial
Desmontaje

Relubricación
Detección

de falla

Monitoreo

de condiciones

Alineación 

de Precisión



Obtener la máxima vida de servicio de un 

rodamiento depende de:

El diseño y selección

El manejo y almacenamiento

El procedimiento de montaje

Las prácticas de mantenimiento

Vida de servicio



Diseño y Selección
•Magnitud y dirección de las cargas.

•Velocidad de operación.

•Condiciones externas.

•Espacio disponible.

•Vida útil esperada.

Axial

Radial

Combinada



Manejo y Almacenamiento



Procedimiento de Montaje

Método apropiado

Experiencia personal

Limpieza general del entorno

Calidad de los componentes involucrados

Disponibilidad de herramientas apropiadas.

Lubricación inicial



%16

Es la causa 

del

de las fallas prematuras 

de los rodamientos

Usualmente causada por la fuerza 

bruta y la falta de herramientas 

apropiadas

Un Montaje inapropiado



Operación con Problemas?



Montajes 

y 

Desmontajes



 Sobre eje cilíndrico

Disposiciones de ejes

 Sobre manguito de 

montaje

 Sobre eje cónico

 Sobre manguito de 

desmontaje



Mecánico.

Hidráulico.

Inyección de aceite.

Calentamiento.

Métodos



Elección del método

La elección del método puede depender del tamaño del 

rodamiento.

• Pequeños (Eje<80 mm): Mecánico/Calentamiento

• Medianos (Eje entre 80 y 200 mm): Mec. / Hid. / Cal.

• Grandes (Eje>200 mm): Hidráulico / Calentamiento



Montaje - Limpieza
• Monte el rodamiento en un 

ambiente limpio. 

• Se deben comprobar los 

soportes, ejes, retenedores y 

otros componentes de la 

disposición de rodamientos 

para cerciorarse de que están 

limpios.

• Deje el rodamiento en su 

envoltorio (donde está 

perfectamente protegido) 

hasta momentos antes de 

proceder a su montaje.



Montaje - Preliminares
Revise los planos del conjunto 

e identifique:
os. 

Se debe comprobar la 

exactitud de dimensiones y 

forma de todos los 

componentes que estarán en 

contacto con el rodamiento.



 El objetivo, después de un montaje, es que 
los aros NO se “patinen” bajo la aplicación 
de una carga.

 La elección de un ajuste apropiado asegura 
el apoyo adecuado y la fijación radial del 
rodamiento.

 Cuando los aros de un rodamiento quedan 
apoyados en toda su superficie del agujero 
y del aro externo se aprovecha al máximo 
su capacidad de carga.

 Un ajuste inadecuado ocasiona daños al 
rodamiento y a las piezas adyacentes.



 Para un buen desempeño del 
rodamiento, la forma de los asientos en 
sus dimensiones, cilindricidad y 
perpendicularidad son un factor crítico

 Tolerancias dimensionales: La precisión 
dimensional de los asientos cilíndricos 
en el eje debe ser como mínimo del 
grado IT6 y en el alojamiento del grado 
IT7 (igual que la precisión de los rodamientos 

utilizados). Para manguitos se pueden 
admitir grados IT9 ó IT10.





Ajustes en Ejes y Alojamientos















 Sobre ejes huecos se requiere un mayor 
apriete que sobre ejes macizos

 Para seleccionar el ajuste use las relaciones 
de diámetros Ci y Ce

 Solo cuando Ci>=0,5 el ajuste hallado para 
eje macizo debe modificarse

d

di
Ci 

ddDk

d

de

d
Ce




)(

25,0k En SABB de 22 y 23 y CRB

30,0k Todos los demás

Si  de no es conocido, 

use la otra relación



 Conciendo la interferencia mas probable 
de un ajuste         sobre un eje macizo, se 
puede calcular la interferencia necesaria 
sobre un eje hueco

 Procedimiento:

 V

 H

1. Identifique el ajuste sobre eje macizo 
apropiado para el rodamiento

2. Calcule la interferencia mas probable:

3. Obtenga los valores de las relaciones 
de diámetros Ci y Ce

4. Lea la relacion        de la tabla.

5. Despeje el valor de la interferencia

2

.. probablesvalores
V




H
V

H









Precarga Holgura

Vida util



 Carga unidireccional, aro interno 
giratorio, aro externo estacionario





 Ajustes muy holgados y 
altas cargas producen 
movimientos relativos 
entre los aros del 
rodamiento y las 
superficies de contacto 
(ejes-alojamientos)





 Ajustes muy holgados permiten que se formen delgadas 
películas de óxidos que comenzarán a penetrar en el 
metal (Corrosión de contacto)





 Las fracturas y el desconchado pueden 
también ser consecuencia de un ajuste 
excesivo





Procedimiento de montaje

 Verifique el procedimiento para 
el montaje de los rodamientos 
y las obturaciones (sellos)

 Asegúrese de tener las 
herramientas apropiadas para 
realizar el montaje.

 De ser necesario, retire el 
compuesto inhibidor de la 
corrosión del agujero y de las 
superficies exteriores usando 
una tela que no deje pelusas.



Procedimiento de montaje
 Siempre reemplace los sellos 

retenedores.

 Antes del montaje debe 
limpiarse e inspeccionarse la 
superficie del eje que está en 
contacto de la obturación. (no 
oxido, no rebabas)

 La obturación debe quedar 
perpendicular al eje. En caso 
contrario el lubricante puede 
escapar.

 Es buena idea usar guantes!



Montaje mecánico

Los rodamientos pequeños se 

pueden montar sin calentar, 

utilizando una prensa y un casquillo 

que se apoye en el aro que tiene el 

ajuste de interferencia.



No golpee el rodamiento



Montaje en frío
 TMFT 36



En asientos cónicos pueden montarse usando una 

tuerca de fijación y una llave. 

Montaje en frío

•Llave de Gancho •Llave de Impacto



Montaje de soportes SNL



Montaje de soportes SNL

La reducción del juego radial 

interno se usa como medida de  

la interferencia necesaria para el 

montaje correcto



Montaje de soportes SNL

 Mida el juego interno 

INICIAL del rodamiento.

 Compruebe que está 

dentro del rango



Montaje de soportes SNL



Montaje por calentamiento
 La fuerza necesaria para montar un rodamiento 

aumenta enormemente con el tamaño del rodamiento.

 El calentamiento produce una expansión de los aros 

que facilita el montaje de rodamientos grandes sobre 

ejes.

 La diferencia de la temperatura entre el rodamiento y 

su asiento depende de la magnitud del ajuste de 

interferencia.

 Normalmente una diferencia de 80°C a 90°C es 

suficiente para poder realizar el montaje sobre un eje. 

 NUNCA debe calentarse un rodamiento sobre los 

125°C ya que pueden producirse transformaciones 

metalúrgicas y variaciones de diámetro y dureza.



Montaje por calentamiento

Los calentadores de inducción, las 

placas de calentamiento y los aros 

de calentamiento son los métodos 

preferidos.

El calentamiento por aceite y el uso de 

sopletes NO son recomendados por 

SKF.



Calentadores



TMBH-1 (Scorpio) & TIH-030



Efecto de la precarga en la vida 

de un rodamiento

Precarga Holgura

Vida de servicio



Pagina WEB



Evite, siempre que sea posible, desmontar 
un rodamiento que no esté dañado.

•
Un desmontaje puede producir daños internos en el 

rodamiento.

•
Un desmontaje puede permitir que entren 

contaminantes al rodamiento.

•
Pueden cometerse errores durante su montaje 

posterior.

Desmontajes



Extractores



Desmontaje Mecánico


Usando un extractor y haciendo 

presión en el aro exterior



Desmontaje Mecánico

 Los Rodamientos de una hilera de bolas con contacto 

angular requieren cuidados especiales para no destruirlos

Apoye las mordazas del extractor 

sobre el aro interior
Nunca apoye el extractor en el lado 

del hombro bajo del aro exterior



Los rodamientos de tamaño medio o grande con ajuste de 

interferencia en el eje requieren de una fuerza considerable.

Se recomienda el uso de extractores hidráulicos o el Método de 

Inyección de Aceite.

Desmontaje Hidráulico



Accesorios para extracción

Husillos hidráulicos 

TMHS 5E y 8E

TMMA 5E

TMMA 8E/SET

Mordazas TMMS



Extracción interna

Para desmontar rodamientos con ajuste de interferencia en el 

aro exterior o en ambos aros...

Externa Interna

Ciega



... el extractor debe introducirse por el agujero o por entre 

los aros del rodamiento.

Extracción Interna

TMMD 61
TMSC 8



Extracción Interna

TMBP 20TMSC 8



Extracción Interna

 TMMD 61



Manguitos de Desmontaje

 Sobre manguitos de desmontaje se 

puede emplear una tuerca de fijación y 

una llave.



Desarrollado por SKF en el año 1940, este método representa un 

ahorro considerable de esfuerzo.

Inyección de aceite



Inyección de aceite
Ejes cónicos

El concepto La preparación La 

acción



Estas herramientas 

le aseguran un 

funcionamiento 

CON PROBLEMAS

Herramientas???



Montaje
Lubricación 

Inicial

Ciclo del Mantenimiento de los 

Rodamientos

Desmontaje

Relubricación
Detección

de falla

Monitoreo

de condiciones

Alineación 

de Precisión



...es mas fácil evitar que un rodamiento se ensucie que 

limpiarlo después.

La Contaminación

%14
La contaminación

es la causa del

de las fallas prematuras 

de los rodamientos



24/10/2022 © SKF 
Maintenace Products 
Diapositiva 113

◦ El lubricante correcto

◦ La cantidad correcta

◦ En el momento correcto

◦ Con el método correcto

◦ En el punto correcto



%36

Es la causa 

del

de las fallas 

prematuras de los 

rodamientos

Especificacion incorrecta y 

aplicación inadecuada del 

lubricante!

La Lubricación deficiente



Diferentes grasas para diferentes
condiciones



© SKF Group

Parámetros de funcionamiento: temperatura, carga, velocidad

No es solo la aplicación o la temperatura

Factor de velocidad

Selección de una grasa



VISCOSIDAD ADECUADA

• Si la viscosidad es demasiado baja el film lubricante no soporta las cargas 
entre las piezas y desaparece del medio sin cumplir su objetivo de evitar el 
contacto metal-metal. 

• Al ser alta la viscosidad es necesaria mayor fuerza para mover el lubricante 
originando de esta manera mayor fricción y desgaste, además de no llegar 
a lubricar rápidamente en el arranque en frio. 

Unidades de Viscosidad 

(mm²/s ó cSt)

http://ads.us.e-planning.net/ei/3/29e9/cfa010f10016a577?rnd=0.23812504338585883&pb=e6a5d349bb019c1e&fi=ba6c1383af390010&kw=baja
http://ads.us.e-planning.net/ei/3/29e9/cfa010f10016a577?rnd=0.12427610489535068&pb=a2e0514e85e083d4&fi=ba6c1383af390010&kw=medio
http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/eleynewt/eleynewt.shtml


Viscosidad: Factor k y selección 
de EP



Cantidad de llenado de grasa
Rodamientos abiertos (No sellados):

El rodamiento debe ser llenado en un 100%

El soporte/alojamiento debe ser llenado solo en un 30-

50%.

Rodamientos sellados y obturados:

Llenado normal = 25-35% 

NO SE DEBE APLICAR MAS GRASA!!



Cantidad y frecuencias de relubricación

CANTIDAD

G = 0.002 X D X B

LUBRICACIÓN 

CENTRAL 

CANTIDAD

G = 0.005 X D X B

LUBRICACIÓN 

LATERAL 



Lubricación automática



Las 5 C`s de una correcta lubricación



Cuidados con la lubricación. 

1. Utilizar grasa limpia proveniente de un 

envase sellado.

2. No mezclar grasas.

3. Aplicar la grasa inmediatamente después 

del montaje.

4. Cuando utilice ductos de lubricación en lo 

posible que sean en acero inoxidable sin 

costura.

5. Reemplace las graseras cuando estén 

defectuosas.

6. Llene los tubos y mangueras con grasa.



Compatibilidad de grasas 



La lubricación No Confiable

1. Usualmente las tareas de lubricación 

son asignadas a los aprendices de 

mantenimiento.

2. No obstante la buena disposición de la 

persona, La operación puede no 

realizarse de forma adecuada y poner 

en riesgo el desempeño y por ende la 

confiabilidad del equipo.



Situación real



Las 5 C`s de una correcta lubricación



Punto correcto

Ejes verticales

 Suministre la grasa desde arriba

del rodamiento y agregue una

reserva de grasa en la parte

superior del rodamiento.

 Aplicar grasa de consistencia NGLI

grado 3



Montaje
Lubricación 

Inicial

Ciclo del Mantenimiento de los 

Rodamientos

Desmontaje

Relubricación
Detección

de falla

Monitoreo

de condiciones

Alineación 

de Precisión



ALINEADOR DE POLEAS TMEB 2





Montaje
Lubricación 

Inicial

Ciclo del Mantenimiento de los 

Rodamientos

Desmontaje

Relubricación
Detección

de falla

Monitoreo

de condiciones

Alineación 

de Precisión



Montaje
Lubricación 

Inicial

Ciclo del Mantenimiento de los 

Rodamientos

Desmontaje

Relubricación
Detección

de falla

Monitoreo

de condiciones

Alineación 

de Precisión



Equipos de Monitoreo de Condiciones SKF



Agradezco su 

Gentil Atención


