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INTRODUCCION A LA CADENA DE RODILLOS DE TSUBAKI

Glosario

1. Carga minima de rotura segin norma ISO

Se trata de la carga de rotura minima determinada por ISO. Si
una cadena de rodillos falla a una tensién inferior a este valor, no
supera las normas.

2. Carga minima de rotura segin normas de
TSUBAKI

Se trata de un valor minimo determinado por procesos estadisticos

en TSUBAKI. Si una cadena de rodillos se rompe a una carga de

rotura por debajo de este valor, no supera las normas de TSUBAKI.

Las normas de TSUBAKI son mds exigentes que las normas 1SO.

3. Carga media de rotura segin normas de
TSUBAKI

Se trata de una lectura de carga de rotura obtenida después de

un largo periodo de pruebas de resistencia a la tensién de un

gran numero de tramos de cadena. Por supuesto, cuando se rom-

pe una hilera determinada de la cadena de rodillos, este valor

puede ser mds alto o mds bajo; por lo tanto, no representa un

valor garantizado.

Fig. 1 Relacién entre las tres resistencias a la traccién mencionadas
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4. Método de prueba de carga de rotura

Como se muestra en la figura 2, una cadena de rodillos con un mini-
mo de cinco eslabones esté fijada en ambos extremos por horquillas y
se tensan hasta que se produce la fractura. El tipo de fractura se pue-
de usar para determinar la causa de la rotura de la cadena (Fig. 3).
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Fig. 2 Prueba de carga de rotura
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Fig. 3 Forma de la fractura

5. Carga maxima admisible

La carga méxima admisible (M.A.L., en inglés) de una cadena de
rodillos (no incluye la cadena de acero inoxidable ni la cadena de
pléstico técnico) es el valor que proviene del limite de fatiga més
bajo. Cuando se aplica repetitivamente una carga inferior a este
valor a una cadena de rodillos, nunca se producird un fallo por
fatiga.

La M.A.L. de TSUBAKI se determina después de 10 millones de
cargas repetitivas en lugar de los 3 millones de cargas repetitivas
de la norma europea.

La carga mdaxima permitida de la cadena de acero inoxidable y
de la cadena de pléstico técnico se determina por la presion en la
superficie entre los pernos y los casquillos.
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Fig. 4 Cuadro de resumen de cargas repetitivas

6. Proceso de anillo acuinado

Para facilitar el montaije, el perno y la malla de un eslabén de
conexién son de ajuste deslizable. En general, este tipo de eslabo-
nes de conexién presentan una resistencia a la fatiga un 20%
menor a la de la propia cadena. Sin embargo, TSUBAKI ha desa-
rrollado un proceso especial para eliminar esa pérdida de resis-
tencia a la fatiga y aln asf satisfacer las necesidades del cliente y
ofrecer un sencillo montaje: el proceso de Anillo acufiado. Al uti-
lizar el proceso de Anillo acufiado, TSUBAKI genera una deforma-
cién en frio alrededor del orificio del perno de la placa eslabén de
conexién. Esto se traduce en un esfuerzo residual alrededor del
orificio del perno, lo que afade resistencia. Al utilizar este proce-
s0, la capacidad de transmisién se vuelve a aumentar al 100%.

Fig. 5 Anillo acuiado

Para condiciones exigentes, TSUBAKI ha desarrollado la serie de
cadenas para trabajo pesado. Estas cadenas vienen con equipa-
miento estdndar y eslabones de conexién de ajuste a presion. La
instalacién es mds complicada que en el caso de los eslabones de
conexiéon estandar.
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7. Proceso de desplazamiento de bola

Desplazamiento
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Fig. 6 Desplazamiento de bola
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Fig. 7 Esfuerzo residual compresivo

El desplazamiento de bola es el proceso que consiste en presionar
una bola de acero endurecido a través de un orificio en una placa
de acero previamente endurecido (Fig. 6). El objetivo de este pro-
ceso es crear la deformacién pléstica local y afadir esfuerzo com-
presivo de manera eficaz (Fig. 7) a las paredes del orificio. Ade-
mds, el proceso genera orificios controlados de forma precisa
para un ajuste a presién éptimo. En conjunto, esto supone una
resistencia a la fatiga considerablemente mayor (hasta un 30%).

8. Proceso de granallado

El granallado es un proceso que se usa para producir una capa
de esfuerzo residual compresivo y modificar las propiedades me-
canicas de los metales. Eso significa impactar en una superficie
con disparos (particulas cerdmicas o metdlicas redondas) con la
fuerza suficiente para conseguir una deformacién pldstica.

En TSUBAKI se granallan todas las piezas bésicas de una cadena
(excepto los pernos y los casquillos).

Fig. 8 Granallado

El granallado aumenta la resistencia a:

e fallos por fatiga,

e fatiga por corrosion,

e agrietamiento inducido por hidrégeno,

* erosidn por cavitacién,

e agriefamiento por corrosién producida por tensién,
* excoriacién,

¢ desgaste por frotamiento.

9. Proceso de precarga

Fig. 9 Precarga.

Después del ensamblado de una cadena, TSUBAKI aplica la car-
ga inicial, denominada precarga. La fuerza de precarga se apro-
xima a la carga maxima permitida recomendada y se aplica para
asentar los diversos componentes de la cadena, tales como per-
nos, casquillos y placas eslabones. El beneficio de esta precarga
es que minimiza el alargamiento inicial. Al minimizar este alarga-
miento inicial, aumenta la vida de servicio de la cadena. Por eso
es muy importante la precarga.

10. Longitud extralarga

A medida que aumenta el tamafio de una cadena, también se
incrementa la dificultad para unir diferentes tramos de cadena
para el usuario. TSUBAKI puede conectar las cadenas a las longi-
tudes deseadas antes de entregarlas. De este modo, contribuimos
a mejorar la productividad de los clientes y ayudamos a mantener
un enforno de frabajo mds seguro.

11. Servicio Match & Tag

El “Matchy” es una maquina que tiene Tsubaki Europe en sus
instalaciones y que permite ofrecer a los clientes cadenas de
transmisién y con aletas, en pares o multiples, que precisen una
tolerancia de longitud de cadena total concreta.
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Estructura de la cadena de rodillos

Estructura de la cadena de rodillos

1. Tres dimensiones basicas

El paso, el didgmetro del rodillo y el ancho interior se conocen
como las “Tres dimensiones bdsicas de la cadena de rodillos”.
Cuando estas tres dimensiones son idénticas, las cadenas de rodi-
llos y las ruedas dentadas son compatibles en cuanto a dimensién.

2. Partes basicas

Placa de eslabén

La placa es el componente que soporta la tensién que se aplica
sobre la cadena. Normalmente, es una carga repetida, a veces
acompafada de impactos. Por lo tanto, la placa no solo debe
tener una excelente resistencia a la traccién estdtica, sino que
también debe resistir a las fuerzas dindmicas de la carga y los
impactos.

Perno

El perno estd sujeto a las fuerzas de cizallamiento y flexion que
transmite la placa. Al mismo tiempo, forma una pieza que sopor-
ta las cargas (junto con el casquillo) cuando la cadena se flexiona
durante el engranaje con la rueda dentada. Por consiguiente, el
perno necesita una alta resistencia a la traccién, al cizallamiento
y a la flexién, asi como también la suficiente resistencia ante los
impactos y el desgaste.

Casquillo

El casquillo estd sujeto a las fuerzas complejas que provienen de
todas las piezas, especialmente de la repeticién de cargas de im-
pacto cuando la cadena se engrana con la rueda dentada. Por
ello, el casquillo necesita una resistencia a los impactos extrema-
damente alta. Ademds, el casquillo forma una pieza de soporte
de carga junto con el permno y, como tal, requiere una excelente
resistencia al desgaste.

Rodillo

El rodillo estd sujeto a la carga de impacto mientras se une con
los dientes de la rueda dentada durante el engranaje de la cade-
na con la rueda dentada. Después del engranaie, el rodillo cam-
bia su punto de contacto y equilibrio. Se sostiene entre los dientes
de la rueda dentada y el casquillo, y se mueve en el frente del
diente mientras recibe una carga compresiva. Por eso, debe ser
resistente al desgaste y aln asf soportar los impactos, la fatiga y
la compresiéon. (RS25 y RS35 son cadenas de casquillos y no tie-
nen rodillos).

Eslabén de rodillos

Dos casquillos se ajustan a presién en dos placas eslabones de
rodillo y se insertan los rodillos a fin de permitir la rotacién alre-
dedor de la parte exterior de los casquillos durante el funciona-
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Eslabones de conexién
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miento. Se sigue el mismo procedimiento para las cadenas de
una o varias hileras.

Eslabén de perno y placa intermedia

El eslabén de perno consiste en dos pernos que han sido ajustados
a presién en dos placas de eslabones exteriores. En el caso de una
cadena de rodillos de varias hileras de un tamafio hasta 08B, se
afade una placa intermedia al eslabdn de perno. En el caso de una
cadena de rodillos de varias hileras de un tamario superior a 08B,
se afaden dos placas intermedias al eslabéon de perno. Las placas
intermedias se deslizan hasta ajustarse para una cadena de rodillos
estdndar y entran a presién para las cadenas de rodillos SUPER.

3. Piezas de ensamblado

Normalmente, las cadenas de rodillos estdn hechas de eslabones
interiores y exteriores en una formacién infinita. Aunque los esla-
bones media malla se pueden usar cuando existe un nGmero im-
par de eslabones en la cadena de rodillos, es mejor utilizar un
disefio que requiera un nimero par de eslabones. Si no se puede
evitar el nimero impar de eslabones, se recomienda usar dobles
acodados (2POL) en lugar de un eslabén media malla de un solo
paso. Dado que estd remachado en la cadena, un doble acoda-
do tiene una carga méxima admisible del 100% (aplicable a la
cadena ANSI), mientras que el acodado simple tiene una carga
méxima permitida del 65% (aplicable a la cadena ANSI).

Eslabones de conexién

Existen tres tipos de eslabones de conexién: eslabén de conexién
con presillas, eslabén de conexién con pasador y eslabén de co-
nexién con perno de resorte.

Es habitual usar eslabones de unién con presillas que se deslizan
para ajustarlas en cadenas de rodillos de tamafo pequefio. Los
eslabones de unién con pasador y perno de resorte se usan en
cadenas de rodillos grandes y a peticion del cliente.

Eslabones media malla
Un eslabén media mallo se usa cuando se precisa un nimero
impar de eslabones de cadena. Existen varios tipos:

Eslabén acodado simple (OL).

El perno y dos placas se ajustan mediante el deslizamiento. La resis-
tencia a la fatiga es un 35% (aplicable a la cadena ANSI) mas baja
que la de la propia cadena.

Eslabén doble acodado (2POL).

Los dobles acodados son la combinacién de un eslabén de rodi-
llos y un eslabén media malla conectado con un remache. Con-
sulte el cuadro de dimensiones para conocer los tipos de cadenas
de rodillos y los tamafios adecuados para los eslabones media
malla.






