
Datos de producto

Los nuevos sistemas de designación para los rodamientos de inserción SKF para líneas de 
procesamiento de alimentos y unidades de rodamientos de bolas se han renovado por 
completo de manera que el usuario pueda identiicarlos con claridad y rapidez, y se han 
hecho modulares para seguir con facilidad la versión inal deseada por el cliente 

Es posible obtener más detalles sobre la nomenclatura elaborada en las tablas de 
designación:

• Sistema de designación de la unidad de rodamientos de bolas SKF para líneas de 
procesamiento de alimentos (páginas 26 a 87)

• Sistema de designación de los rodamientos de inserción SKF para líneas de procesamiento 
de alimentos (páginas 86 y 87)

Preijo de serie 
básico
P2B = soporte de pie 

(2 tornillos)
P2BT = soporte de pie de base 

corta (2 tornillos)
F2B      = pestaña ovalada  

(2 tornillos)
F3BB = pestaña con abraza-

dera de 3 tornillos 
(3 tornillos)

F4B     = pestaña cuadrada  
(4 tornillos)

WSTU = tensores 
 (ranura ancha)

Tamaño del 
agujero del 
rodamiento

Medidas métricas:
Agujero del rodamiento no 
codiicado en mm M

Pulgada:
Agujero del rodamiento no 
codiicado en pulg 

Versión de 
soporte

Z = soporte con agujeros 
roscados en pulgadas 
para rodamientos de 
tamaños de ejes 
métricos 

Y = soporte con tapas 
laterales ECW

Diseño del rodamiento
C = solo para unidad DFH
T = YAR

Otras características 
de los rodamientos
P = sistema de sellado de canales y 

rodamientos sin relubricación

Material del 
soporte
C    = material compuesto para
           alimentos y bebidas
SS  = acero inoxidable

Modiicador del 
tamaño del agujero 
del rodamiento
L = rodamiento y soporte del 

tamaño de agujero más 
grande siguiente al normal 
(solo pulgadas)

S = rodamiento y soporte del 
tamaño de agujero más 
pequeño siguiente al normal 
(solo pulgadas)

Material para rodamientos
SS = aro interior y aro exterior y prisioneros 

de acero inoxidable; sellos y aros delec-
tores con inserciones de acero inoxida-
ble y labios y canales de caucho compa-
tible con alimentos; grasa compatible 
con alimentos

ZM = aro interior y aro exterior cincados; 
prisioneros de acero inoxidable; sellos y 
aros delectores con inserciones de 
acero inoxidable y labios y canales de 
caucho compatible con alimentos; grasa 
compatible con alimentos

Versión
DFH = unidad con 

sello posterior 
y tapa lateral 
montada

XXX(X) X(X) XXX X – X X X X – XXX

Reglas para la designación de alimentos y bebidas: Unidades
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Reglas para la designación de alimentos y bebidas: Rodamientos

Tamaño principal
1 ° cifra: serie de diámetro

Sistema métrico
2 ° y 3 ° cifra: código de diámetro del 
agujero

Pulgada
2 ° y 3 ° cifra: código de diámetro del agu-
jero del rodamiento métrico básico

Diámetro del oriicio en 
pulgadas (vacío para 
rodamientos métricos)
1 ° cifra: número en pulgadas enteras
 
2 ° y 3 ° cifra: dieciseisavos de pulgada

Características 
adicionales del 
rodamiento
W = rodamiento sin relubricación

Diseño del rodamiento
YAR = rodamiento de inserción con  

prisioneros, aro interior extendido 
en ambos lados

YAS = rodamiento de inserción con prisio-
neros, aro interior extendido en un 
lado, especíico de las unidades DfH: 
permite soportar el sello posterior

Sistemas de sellado
2LP = sello de canal y aros delectores de 

canal en ambos lados
2LP1 = sello de canal en ambos lados y 

aros delectores de canal en un 
lado (lado de dispositivo de 
bloqueo)

Material
SS = aro interior y aro exterior y prisione-

ros de acero inoxidable; sellos y 
aros delectores con inserciones de 
acero inoxidable y labios y canales 
de caucho compatible con alimen-
tos; grasa compatible con alimentos

ZM = aro interior y aro exterior cincados; 
prisioneros de acero inoxidable; 
sellos y aros delectores con inser-
ciones de acero inoxidable y labios y 
canales de caucho compatible con 
alimentos; grasa compatible con 
alimentos

– /XXX XXX (–XXX) XXX(X) X XX
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Instrucciones de montaje

Generalidades 
Para lograr un rendimiento adecuado de los 
rodamientos y evitar fallas prematuras, 
deben cumplirse todos los procedimientos 
relevantes y deben tomarse todas las pre-
cauciones al momento de montar las unida-
des de rodamientos de bolas SKF para líneas 
de procesamiento de alimentos 

Por ser componentes de precisión, es nece-
sario mantenerlos limpios y manipularlos 
con cuidado durante el montaje  También es 
importante elegir el método de montaje 
apropiado y usar las herramientas correctas 

El método utilizado para montar las unida-
des de rodamientos de bolas SKF para líneas 
de procesamiento de alimentos depende de 
lo siguiente:

• el diseño general de la máquina;
• el diseño del soporte del rodamiento y
• el método utilizado para conectar la uni-

dad al eje 

Herramientas
Para montar o desmontar las unidades de 
rodamientos de bolas SKF para líneas de 
procesamiento de alimentos, se necesitan 
las siguientes herramientas:

• una llave hexagonal para ajustar o alojar 
los prisioneros

• una llave para ajustar o alojar los tornillos 
de montaje 

Fig. 1

 � AVISO
En caso de no seguirse cuidadosamente 
las instrucciones de montaje aplicables y 
de tener casquillos metálicos en 
contacto con el bastidor de la máquina 
en el soporte de material compuesto, es 
posible que surjan fallas prematuras del 
rodamiento o rendimiento inadecuado  
Para obtener más información, 
comuníquese con el Departamento de 
Ingeniería de Aplicaciones de SKF  

Tabla 1

Ajustes recomendados

Condiciones de funcionamiento Clase de tolerancia 1)

P > 0,05 C y/o velocidades altas h6

0,035 C < P ≤ 0,05 C y/o velocidades bajas h7

0,02 C < P ≤ 0,035 C y/o velocidades bajas h8

Disposición de rodamientos sencilla o P ≤ 0,02 C h9–11

Tornillos de montaje
Para conectar las unidades de rodamientos 
de bolas SKF para líneas de procesamiento 
de alimentos a la supericie de soporte y 
para aumentar la seguridad higiénica del 
producto en general, SKF recomienda usar 
tornillos de diseño higiénico y arandelas con 
caucho, ig. 1  

Con el in de garantizar el posicionamiento 
correcto de la unidad de rodamientos de 
bolas y el soporte de la carga, SKF sugiere 
no exceder los diámetros de los oriicios 
pasantes de la pared de la máquina según se 
indica en las tablas 4, 5 y 7, y seguir los 
valores de par de apriete destacados en la 
tabla 2 

1) Todas las clases de tolerancia ISO son válidas con los requisitos de recubrimiento (como h7�) según ISO 14405-1 
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Sello posterior
La unidad con sello posterior ya montado 
debe colocarse sin la tapa lateral en el eje en 
el caso del soporte de pie, y en el bastidor de 
la máquina en el caso de las unidades con 
pestaña (ig. 2) 

La tapa lateral se monta para completar el 
montaje de la unidad en la posición de la 
máquina (ig. 3) 

Tolerancias del eje 
Los ajustes recomendados para los roda-
mientos de bolas SKF para líneas de proce-
samiento de alimentos se indican en la 
tabla 1  Para cargas moderadas 
(0,035 C < P ≤ 0,05 C), los asientos del eje 
deben estar mecanizados a una 
tolerancia h7 

Para cargas livianas y velocidades bajas, es 
suiciente una tolerancia del eje h8, y para 
aplicaciones muy simples, pueden usarse 
tolerancias del eje h9 a h11  

La ig. 4 ilustra la posición relativa de los 
límites superior e inferior de las clases de 
tolerancia del eje (según la norma ISO) más 
utilizadas  Los valores correspondientes a 
estas tolerancias ISO se indican en la 
tabla 2 

Velocidad admisible
Las unidades de rodamientos de bolas SKF 
para líneas de procesamiento de alimentos 
no deben funcionar a velocidades superiores 
a las velocidades límite indicadas en 
las tablas de productos  La velocidad admi-
sible también se ve inluenciada por la tole-
rancia del diámetro del eje 

Cuando se utilicen estas unidades de roda-
mientos sobre ejes con tolerancias superio-
res a la tolerancia h6, compare los valores de 
velocidad indicados en las tablas de produc-
tos con aquellos de la tabla 3  El valor más 
bajo representa la velocidad admisible 
máxima o límite 

Fig. 2 Fig. 3

Fig. 4
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Tabla 2

Desviaciones del eje según ISO para la línea de procesamiento de alimentos SKF

Diámetro  
del eje

Desviaciones del diámetro del eje
h6� h7� h8� h9� h10� h11�

d Desviación
más de hasta incl sup inf sup inf sup inf sup inf sup inf sup inf 

mm  µm            

10 18 0 –11 0 –18 0 –27 0 –43 0 –70 0 –110
18 30 0 –13 0 –21 0 –33 0 –52 0 –84 0 –130
30 50 0 –16 0 –25 0 –39 0 –62 0 –100 0 –160

50 80 0 –19 0 –30 0 –46 0 –74 0 –120 0 –190
80 120 0 –22 0 –35 0 –54 0 –87 0 –140 0 –220

Tabla 3

Velocidades admisibles para la línea de 
procesamiento de alimentos SKF

Tamaño 
del roda-
miento 1)

Velocidades admisibles para 
ejes mecanizados con la clase 
de tolerancia
h7� h8� h9� h11�

d

r  p  m    

04 5 300 3 800 1 300 850
05 4 500 3 200 1 000 700
06 4 000 2 800 900 630

07 3 400 2 200 750 530
08 3 000 1 900 670 480
09 2 600 1 600 560 400

1) Por ejemplo, el tamaño del rodamiento 07 incluye todos 
los rodamientos en función de un rodamiento Y207, como 
YAR 207-2LPW/SS, YAR 207-104-2LPW/SS, YAR 207-
106-2LPW/SS, YAR 207-107-2LPW/SS 
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Fig. 5

Unidades de montaje
En los casos en que los rodamientos de 
bolas SKF para líneas de procesamiento de 
alimentos no se provean como unidad, el 
primer paso es montar el rodamiento en el 
soporte  

El procedimiento de montaje es: ajuste el 
soporte en el bastidor de la máquina (ig. 5) 
y coloque el rodamiento cuando el soporte 
está ijo 

Inserte el rodamiento en el escote de llenado 
en el agujero del soporte (ig. 6) y gírelo con 
la mano adentro del soporte hasta que los 
ejes del agujero del soporte y el rodamiento 
estén lo más alineados posible 

NOTA

El rodamiento debe insertarse de 
manera tal que los prisioneros del aro 
interior estén al frente del soporte (tapa 
lateral) 

Fig. 6

Fig. 7

Con una pieza redonda de madera o tubería 
de un diámetro apropiado como eje icticio, 
gire el rodamiento un par de vueltas en cada 
sentido  Mientras ejercita de esta manera el 
rodamiento, varíe el ángulo del “eje” para 
incluir todas las orientaciones (ig. 7) 
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Alineación
Cuando se montan unidades de rodamientos 
de bolas SKF para líneas de procesamiento 
de alimentos, es importante para el rendi-
miento y la longevidad del rodamiento man-
tener cualquier desalineación dentro de 
límites aceptables (ig. 8) 

Al respecto, la naturaleza esférica del aro 
exterior del rodamiento y el agujero del 
soporte pueden soportar cierta desalinea-
ción estática 

Estática, tal como se ilustra arriba, se reiere 
a la desalineación inicial entre el soporte y el 
eje/aro interior del rodamiento que surge de 
los errores de montaje  

En el caso de las unidades totalmente sella-
das, esto está limitado, por el sello posterior, 
a ±1 grado, mientras que, en el caso de los 
soportes sin sello posterior, puede soportar 
hasta ±5 grados 

Por el contrario, la desalineación dinámica, 
que es la desalineación operativa del eje 
(entre rodamientos del mismo eje), debe 
limitarse a no más de unos pocos minutos 
de arco 

Fig. 8
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Procedimiento de 
montaje

1 Retire cualquier rebaba del eje con una 
tela esmeril o una lima ina, y limpie con 
un paño  Según las cargas y las velocida-
des, deina la tolerancia apropiada del eje 
a partir de las tablas 1 y 2, y veriique el 
diámetro del eje  Monte todos los compo-
nentes que están en el eje entre las dos 
unidades de rodamientos de bolas SKF 
para líneas de procesamiento de alimen-
tos, y asegúrese de que la base del soporte 
y las supericies de contacto estén limpias 
y libres de suciedad o rebabas  Veriique 
que la supericie de apoyo esté plana  La 
planitud debe estar dentro del grado de 
tolerancia IT7, y la rugosidad debe ser 
Ra ≤ 12,5 μm  Si el soporte requiere cha-
pas calibradas o ajuste, las chapas calibra-
das deben abarcar toda la longitud y todo 
el ancho de la base (ig. 9)  

NOTA

Para los tamaños de los oriicios de los 
tornillos de ijación, como referencia, 
consulte las tablas 4 a 7 

2 Monte todos los componentes que estén 
sobre el eje entre las dos unidades de 
rodamientos de bolas SKF para líneas de 
procesamiento de alimentos 

Deslice las unidades de rodamientos de 
bolas SKF para líneas de procesamiento 
de alimentos sobre el eje con los prisione-
ros mirando hacia fuera y asegúrese de 
que el eje esté ubicado correctamente 
(ig. 10)  

3 En el caso de las unidades con soporte de 
pie, ajuste los tornillos de ijación, pero no 
los apriete (ig. 11)  En las unidades con 
pestaña, ajústelos de manera segura a la 
pared de la máquina  En los soportes de 
material compuesto, asegúrese de que los 
casquillos metálicos de las áreas con tor-
nillos estén en contacto con la pared de la 
máquina 

4 Monte la otra unidad de rodamientos de 
bolas SKF para líneas de procesamiento 
de alimentos en el otro extremo del eje 
siguiendo las fases que se muestran en las 
ig. 9 a 11 

Fig. 9

Fig. 10

Fig. 11
Tabla 4

Tamaños de oriicios de tornillos de ija-
ción según DIN EN 20273

Unidades para ejes métricos
Tamaño del perno Diámetro del oriicio 

pasante
G dm

mm mm

8 9
10 11

12 13,5
16 17,5

Tabla 5

Tamaños de los oriicios de los tornillos de 
ijación según ASME

Unidades para ejes en pulgadas
Tamaño del perno Diámetro del  

oriicio pasante
G dm

pulg pulg 

3/8 13/32
7/16 15/32

1/2 9/16
5/8 11/16
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5 Alinee con cuidado ambas unidades de 
rodamientos de bolas SKF para líneas de 
procesamiento de alimentos usando el eje  
En el caso de los soportes de pie, ajuste 
totalmente los tornillos de ijación de todas 
las unidades con el par de apriete que se 
muestra en la ig. 12 y según la tabla 7, 
página 20  

Para soportes con pestaña, sujete de 
manera segura la segunda unidad a la 
pared de la máquina (ig. 13)  Alinee el eje 
en la disposición de rodamientos axial-
mente y, si es posible, gírelo un par de 
veces  Ajuste totalmente los tornillos de 
ijación de ambas unidades al par de 
apriete indicado en la Tabla 7, página 20  
Además, coloque la(s) tapa(s) lateral(es) si 
corresponde  

6 Ajuste los prisioneros en los aros interiores 
de ambas unidades al par de apriete indi-
cado en la Tabla 6, ig. 14 y 15 

7 Si corresponde, coloque la(s) tapa(s) 
lateral(es)  

Fig. 12 Fig. 13

Fig. 14 Fig. 15

Tabla 6

Llaves hexagonales para ajustar los prisioneros en los aros interiores:  
tamaños y pares de apriete

Tamaño 
del roda-
miento 1)

Rodamiento o unidad con agujero 
métrico

Rodamiento o unidad con agujero en 
pulgadas

Tamaño del 
tornillo

Tamaño de 
la llave 
hexagonal N

Par de 
apriete

Tamaño del 
tornillo

Tamaño de  
la llave  
hexagonal N

Par de 
apriete

– – mm Nm – pulg Nm

04 M6×0,75 3 4 1/4-28 UNF 1/8 4
05 M6×0,75 3 4 1/4-28 UNF 1/8 4
06 M6×0,75 3 4 1/4-28 UNF 1/8 4

07 M6×0,75 3 4 5/16-24 UNF 5/32 6,5
08 M8×1 4 6,5 5/16-24 UNF 5/32 6,5
09 M10×1 5 16,5 3/8-24 UNF 3/16 16,5

1) Por ejemplo, el tamaño del rodamiento 07 incluye todos los rodamientos en función de un rodamiento Y207,  
como YAR 207-2LPW/SS, YAR 207-104-2LPW/SS, YAR 207-106-2LPW/SS, YAR 207-107-2LPW/SS 

N
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Tabla 7

Par de apriete recomendado para tornillos de ijación

Tamaño del perno Par de apriete para serie de unidades

G F2BC F3BBC F4BC P2BC P2BTC

mm pulg Nm     

M8 – – – – – 40

M10 3/8 50 40 40 50 50

M12 1/2 70 50 50 70 70

M16 5/8 100 80 80 100 100

– 3/8-16 UNC – – – – 50

– 7/16-14 UNC – – – – 60

– 1/2-13 UNC – – – – 70

– 5/8-11 UNC – – – – 100
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Tapas laterales
Las tablas de productos 1.1 a 1.13 mues-
tran la placa lateral adecuada para cada uni-
dad de rodamientos y la distancia A5 que 
debe sobresalir la tapa una vez montada en 
el soporte (ig. 16 y 17)  Antes de comenzar 
el procedimiento de montaje, asegúrese de 
tener disponible la tapa lateral correcta y 
veriique si la medida A5 es adecuada para la 
disposición de su aplicación 

Tapas laterales azules 
(soportes de material 
compuesto)

Tapas laterales blancas 
(soportes de acero 
inoxidable)

Instrucciones de montaje/
desmontaje
1 Retire la tapa lateral de su paquete 
2 Identiique la marca de alineación en el 

soporte y oriente la tapa lateral de manera 
que esté alineada con la marca del “círculo 
abierto” en la tapa lateral: 
  ○   

3 Enganche y gire la tapa lateral, 1/8 de 
vuelta hasta que el marcador del soporte 
esté alineado con la marca del círculo 
cerrado en la tapa lateral: 
  ● 
La tapa lateral está ahora en posición 
cerrada   

4 Para sacarla, gire la tapa lateral hacia 
atrás, de manera que se alineen el marca-
dor del soporte y el círculo abierto; luego 
retire la tapa 

Instrucciones de montaje

1 Retire la tapa lateral de su paquete 
2 Identiique la ranura de la tapa lateral en el 

soporte y asegúrese de que esté limpia y 
libre de residuos 

3 Sostenga la tapa en un ángulo frente al 
soporte e inserte las lengüetas de la tapa 
en la ranura del soporte  

4 Presione la tapa hacia el soporte hasta 
que las lengüetas hagan presión en la 
ranura del soporte  En caso de ser nece-
sario, doble ligeramente el borde de la 
tapa para lograr que las lengüetas entren 

5 Asegúrese de que la tapa esté en su lugar  
Si fuera necesario, retírela y comience 
nuevamente el proceso desde el paso 2 

Instrucciones de desmontaje

1 Inserte un destornillador o una herra-
mienta con punta en el espacio entre el 
soporte del rodamiento y la ranura de 
desmontaje en la tapa lateral 

2 Desbloquee la tapa haciendo palanca 
hasta que salgan por la ranura del soporte 
las primeras lengüetas de la tapa lateral  
Sostenga la tapa para asegurarse de que 
no se caiga y complete el proceso de des-
bloqueo a mano 

NOTA

La tapa lateral se vende por separado 
en todas las unidades que no sean la 
solución DFH (totalmente sellada)  Por 
lo que, para la gama azul, las tapas late-
rales no totalmente selladas y de acero 
inoxidable deben pedirse por separado 

 � AVISO

Peligro por piezas giratorias.
Para evitar lesiones graves, no monte ni 
desmonte una tapa lateral hasta que el 
eje haya dejado de girar y se haya blo-
queado la máquina, o hasta que se haya 
ijado el eje para que no gire 

Fig. 16

A5

Fig. 17

A5
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