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Los pasadores de instalacion por presion se retienen en
el ensamble por las fuerzas de friccion originadas entre
el pasador y el agujero. Estas fuerzas son el resultado
del coeficiente de friccion entre los materiales/acabados
superficiales y el grado de interferencia entre el pasadory el
material que lo alberga.

Pasadores soélidos y pasadores elasticos

Existen dos categorias de pasadores de instalacién por
presidon: pasadores sélidos y pasadores elasticos. Los
pasadores solidos, tales como las espigas mecanizadas y
los pasadores acanalados, se retienen por la deformacion
que originan en el material que los alberga. Los pasadores
elasticos se retienen a si mismos al comprimirse dentro del
agujero para conformarse a su forma y tender a recuperar
su diametro original.

El éxito de la instalacion y de la retencién de los pasadores a
presion estara muy condicionado por la calidad del agujero
anfitrién. Los tamafos de agujero recomendados varian
con el tipo de pasador seleccionado para la aplicacién, lo
que indirectamente determina el proceso de preparacion
del agujero. Generalmente, las tolerancias mas estrechas
requieren los métodos de preparacion de agujero mas
caros.

Este documento analiza los
procesos de preparacion de
agujeros necesarios para instalar
y retener con éxito los pasadores
de instalacién por presion mas
habituales. Acontinuacion selistan
los pasadores evaluados en orden
creciente respecto a la tolerancia
de agujero recomendada.

1. Espigas mecanizadas y pasadores lisos
2. Pasadores estriados y acanalados

3. Pasadores elasticos ranurados

4. Pasadores elasticos en espiral

1. Espigas mecanizadas y pasadores lisos

Las espigas mecanizadas y pasadores lisos son pasadores
sélidos cilindricos y normalmente disponen de extremos
achaflanados. La retencion se consigue al presionar los
pasadores dentro de agujeros con diametros menores que
el diametro del pasador. En la mayoria de las aplicaciones, el
grado de interferencia tiene que limitarse para mantener las
fuerzas de insercidn necesarias dentro de un limite practico.
La interferencia aceptable en la mayoria de metales (acero,
laton, aluminio...) es de entre 12 y 50 micras (0.0005” y
0.002"). En el ensamblado, la interferencia de friccion resulta
de la combinacion de las tolerancias del pasador y del
agujero. Por esta razén se requiere un agujero muy preciso
y recto para instalar estos pasadores, con tolerancias totales
de entre 5y 12 micras (0.0002” y 0.0005”).

Para conseguir agujeros tan precisos, la practica habitual
consiste en taladrar y escariar, pero esta es una operacién
para nada trivial. Para escariar un agujero de precision
se necesita partir de un agujero taladrado de alta calidad.
Un escariador no corregird un agujero abocardado, oval,
curvado o sobredimensionado. La calidad del agujero
previo al escariado es tan alta como la necesaria para los
pasadores solidos estriados o acanalados.



2. Pasadores estriados y acanalados

Los pasadores estriados y acanalados son pasadores solidos
cilindricos que tienen aristas longitudinales o helicoidales
a lo largo del pasador. El agujero se dimensiona para ser
mayor que el cuerpo del pasador pero menor que el diametro
maximo de las aristas. Al mantener el diametro del cuerpo
menor que el agujero, las fuerzas de insercion necesarias
son menores. Las estrias o acanaladuras proporcionan
la interferencia de friccion necesaria en la aplicacién. La
diferencia entre el diametro del cuerpo del pasador y las
aristas permite una tolerancia de agujero mayor que con
espigas mecanizadas y pasadores solidos.

La practica habitual para conseguir las tolerancias de
agujero recomendadas con el uso de pasadores estriados
y acanalados es la realizacion de agujeros taladrados de
calidad. Un prerrequisito para la realizacién de cualquier
agujero de calidad es mantener un rigido control sobre las
herramientas. Este requisito es aun mas critico a la hora
de trabajar en materiales dificiles de mecanizar y con
herramientas de diametros pequefios. Los mas ligeros
movimientos de la herramienta durante el taladrado
impediran la realizacion de un agujero de calidad.

El taladrado de un agujero de calidad casi siempre requerira
un punto o agujero central previo al taladrado, salvo que
este ya exista como en el caso de agujeros de fundicién
conseguidos con machos. Esta practica evitara que el taladro
resbale antes de que lo bordes de la boca comiencen a cortar
el material. De esta manera favoreceremos la obtencion de
un agujero recto y mas préximo al diametro de la broca.

Cuando se trate de realizar agujeros en superficies que
no sean planas o perpendiculares al agujero a conseguir,
es a menudo necesaria una guia-mecha para conseguir
un agujero recto. También suele ser necesaria al taladrar
agujeros profundos para evitar que la broca flexe durante el
taladrado. Se recomienda la utilizacién de la broca mas corta
disponible ya que la mayor rigidez mejorara la precision del
agujero y la vida de la herramienta.

La utilizacion de un fluido de corte adecuado, asi como
las velocidades y ritmos de taladrado especificadas por el
fabricante del taladro o el manual de mecanizado, ayudaran
a conseguir un agujero de calidad y alargar la vida de la
herramienta. Se deberia usar herramientas de carburos
y revestimientos siempre que sea posible y es obligado
mantener las brocas afiladas. En brocas afiladas es muy
importante que los bordes de corte sean de la misma
longitud y tengan el mismo angulo, ya que de no ser asi, la
broca resbalara.

3. Pasadores elasticos ranurados

Los pasadores elasticos ranurados son elementos
tubulares huecos, achaflanados en los extremos y con
una unica ranura longitudinal a lo largo de todo el pasador.
El pasador es retenido en el ensamble al comprimirse
durante la instalacién dentro del agujero, el cual debe ser
menor que el cuerpo del pasador. La ranura permite que
el pasador se comprima y las caracteristicas elasticas del
material del pasador proporcionan la fuerza radial necesaria
para mantener el pasador en el agujero. Si el pasador se
embutiera (cerrara totalmente) durante la instalacion, las
fuerzas de insercién aumentarian significativamente ya que
dejaria de actuar como un pasador elastico y lo haria como
un objeto sdlido. Las caracteristicas elasticas del pasador,
combinadas con la ranura, permiten mayores tolerancias de
agujero que con pasadores sélidos.

Los pasadores elasticos ranurados estan disehados para su
utilizacién en agujeros taladrados segun practicas habituales
de taller. Ademas de permitir una mayor tolerancia de
agujero, ya no es critico que los agujeros sean totalmente
rectos o circulares, gracias a la capacidad del pasador de
adaptarse al agujero. Los menores requisitos de agujero
permiten que este tipo de pasadores se utilicen con éxito en
agujeros de fundicion, moldeados o punzonados. Aunque
generalmente no sea necesario utilizar los métodos de
preparacion de agujeros descritos anteriormente, un agujero
mas consistente mejorara la repetibilidad de los valores de
insercion y retencion de la aplicacion.

En agujeros punzonados se recomienda que el pasador se
instale en la misma direcciéon que ha seguido el punzén y
se eviten rebarbas excesivas. Los agujeros de fundicién
o sinterizados deberian disefiarse con un ligero radio de
entrada. Los bordes de agujeros en materiales endurecidos
deberian ser rematados. Estas recomendaciones ayudaran
a una instalacion exitosa de cualquier tipo de pasador
elastico. Por ultimo, sefalar que el avellanado del agujero
no elimina el borde afilado, unicamente lo desplaza hacia
el interior.
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4. Pasadores elasticos en espiral

Los pasadores elasticos en espiral son elementos tubulares
huecosconstituidosporaceroelasticoenrolladoen2-Yavueltas
y que presentan extremos achaflanados por estampacion. El
pasador es retenido en el ensamble al comprimirse durante
la instalacion dentro del agujero, el cual debe ser menor
que el cuerpo del pasador. El pasador se enrolla entorno a
si mismo al ser instalado y las caracteristicas elasticas del
material del pasador proporcionan la fuerza radial necesaria
para retenerlo en el agujero. Por su disefio en 2-V4 vueltas
el pasador no puede embutirse al ser instalado en agujeros
por debajo de tolerancia, manteniendo sus caracteristicas
elasticas y requiriendo menor fuerza de instalaciéon que
ningun otro pasador por presion. La capacidad de ser
instalado en tolerancias de agujero negativas permiten que
las tolerancias de agujero recomendadas sean mas amplias
que en otros pasadores elasticos.

Como ocurre en otros pasadores elasticos, los pasadores
en espiral estan disefiados para su utilizacion en agujeros
taladrados segun practicas habituales de taller. No es
esencial que los agujeros sean totalmente rectos o circulares,
ya que se adaptard a la forma del agujero tanto circular
como longitudinalmente y es el pasador mas recomendable
en agujeros de fundiciéon, moldeados o punzonados. La
capacidad de ser instalado en tolerancias de agujero
negativas permite procedimientos de taladrado estandares
en materiales que tienden a contraerse. Los métodos de
preparacion de agujeros descritos anteriormente, mejoraran
la repetibilidad de los valores de insercion y retencién de la
aplicacién, aunque no son necesarios.

En agujeros punzonados se recomienda que el pasador se
instale en la misma direcciéon que ha seguido el punzén y
se eviten rebarbas excesivas. Los agujeros de fundicién
o sinterizados deberian disefiarse con un ligero radio de
entrada. Los bordes de agujeros en materiales endurecidos
deberian ser rematados. Estas recomendaciones ayudaran
a una instalacion exitosa de cualquier tipo de pasador
elastico. Por ultimo, sefalar que el avellanado del agujero
no elimina el borde afilado, unicamente lo desplaza hacia
el interior.

Los pasadores elasticos en espiral tienen la tolerancia de
agujero recomendado mas amplia de todos los pasadores
de instalacion por presion. Este permite una mayor libertad
a la hora de la eleccion del método de preparacion del
agujero, resultando en el menor costo de preparacién de
componentes.
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