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- — INS‘I‘RUCCIONES DE CONSERVACION

-~ ] GENERADORES PRINCIPALES Y GENERADORES
= ALTERNADORES TIPOSD 25y D 15

= DESCRIPCION

Los generadores modelos D25 y D15 son
muy semejantes en apariencia y construccion. Se
o han agregado nGmeros de alternador a los nd-
& meros de modelo para designar generadores equi-
pados con conjuntos alternadores. A menos que
se consigne otra cosa en este bolet{n, las instruc-
ciones aqui{ contenidas se aplicardn a diversos
modelos que contienen los nimeros iniciales de

modelos.

= Los gencradores principales Modelos
~ D15-D16, D15B-D16 y D25B-D16, Figura 1,

. estdn equipados con alternadores. Estos conjun-
tos de generador-alternador cstin conectados

s directamente con el cigiieiial del motor diesel a
i,_\, través de la arafia del rotor del alternador y un
- acoplamiento flexible. Los modelos DI5SA,

£ D15C y D25C, Figura 2, estin conectados direc-

tamente al ciglienal del motor diesel a través de ‘
la arafia del inducido del generador y de un es

Fig. 1 — Conjunto G dor-Alt dor.
sen R Rnte Rehle ig onjunto Cencrg or-Alternador

Los modelos D15-D16, D15B-D16 y los
generadores-alternadores D25B-D 16 reciben ven-
tilacibn forzada mediante un soplador accionado

= por el generador auxiliar. El lado del colector
, del conjunto del generador esti totalmente blin-

c dado con el conjunto de cdmara de ventilacion y
— tapa del colector.

La ventilaciébn en los generadores DI15A,
DI5C y D25C es suministrada por un ventilador
” montado sobre el disco de acople del generador

al motor el que extrae aire desde el lado del

colector haciéndolo pasar frente a los arrolla-
~ mientos de campo y alrededor del inducido.
So6lo la parte superior del conjunto de campana
del lado del colector estd blindado.
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Un cojinete de rodillos esféricos, autoalinean-
te de doble hilera soporta el peso del extremo
del colector del inducido. El otro extremo es
sostenido por el cojinete de bancada trasero del
motor.

Las siguientes son las principales diferencias
entre los distintos modelos de generadores:
D15-D16 — Construfdo integralmente con
conjunto alternador D16.

D15A — Estator del generador, inducido
del generador y conjuntos de coji-
nete de inducido iguales que en el
D15-D16, salvo que no hay con-
junto de alternador y conjunto de
anillo colector.

D15B-D16 — Construfdo integralmente con el

conjunto alternador del Modelo

D16. El generador-alternador

D15B-D16 reemplaza al generador

DIS en las locomotoras en pro-

duccioén y al intercambiarlo con el

D15, se requerirfan modificacio-

nes eléctricas.

D15C -- Igual que DI5A, excepto diferen-

te bobinado derivacién en el con-

junto de polo principal. El con-
junto de estator del generador es
igual que en el D15B-D16.

El generador D15C reemplaza al

D15A en las locomotoras en pro-

duccion y al ser intercambiados

con el DISA, se requeririn modi-
ficaciones eléctricas.

D25C Conjunto de generador igual que

en el D25.

D25B-D16 — Construfdo integralmente con el

conjunto alternador del modelo

D16. El conjunto de generador es

el mismo que en el D25C.

Los generadores modelo D4 no pueden ser
intercambiados facilmente con los generadores
DI15SA-D15C en las locomotoras que usan genera-
dores D4 construfdos antes de enero de 1949,
sin introducir alteraciones.

CAMPOS DE GENERADOR

El generador comprende cinco tipos de cam-
pos, a saber:

De arranque — El campo de arranque es utili-
zado solamente durante el arranque del motor
diesel. La corriente es suministrada al campo de
arranque por los acumuladores.

Diferencial — El campo diferencial estd bobi-
nado de modo que es diferencial para los cam-
pos de derivacién y de baterfa. El campo dife-
rencial estd conectado en serie con el inducido y
su finalidad es mantener una produccién cons
tante de potencia. '

Derivacion — El campo en derivacion estd
conectado en paralelo con el inducido y es exci-
tado por el inducido del generador principal. La
corriente para la excitaciéon del campo en deri-
vacibn es sblo una pequefia parte del total dis:
ponibles de corriente de carga.

Baterfa — El campo de bateria es un campo
excitado separadamente y estd conectado a la
baterfa y circuito del generador auxiliar. El cam-
po de baterfa esta bajo control del regulador de
carga que sirve para manteher una demanda
constante de potencia sobre el motor para cual-
quier demanda de corriente dentro de la capa-
cidad del generador.

Interpolos — Los interpolos o polos de
conmutacién estan conectados en serie con cl
inducido y son excitados por la corricnte de
carga, que a su vez produce un campo magnéti-
¢o en una direccion tal que ayuda a la inversion
de la cortriente en el arrollamiento del inducido
para el proceso de conmutacion. La funcion de
estos campos es facilitar una mejor conmuta-
cidén.

CONSERVACION

La aislacion eléctrica gradualmente se dete-
riora o debilita en servicio normal a rafz del
calor, la suciedad, la humedad y el envejecimien-
to. El ritmo al que se deteriora la aislacidén de-
pende en consecuencia del servicio y el cuidado
al que esté sometida, La vida Gtil total puede ser
incrementada manteniendo la aislaciéon limpia y
protegiéndola de la humedad. La aislacién tam-




bién puede ser rejuvenecida o restaurarse algo de
su vida original, con una revisacién periédica y
apelando a una limpieza profunda y a impreg-
nacién en vacfo. Este proceso también protege a
la aislaciébn de los efectos deteriorantes de la
suciedad y la humedad. Dado que la vida de la
aislaciéon depende de los precedentes factores, el
lapso entre revisaciones generales dependerd de
factores no controlables por el fabricante. Sin
embargo, General Motors recomienda que los
generadores sean sometidos a revisacion general
y reacondicionamiento con materiales aprobados
y mediante los procesos adecuados tan frecuen-
temente como lo estipula la Instruccién de Con-
servacion “Programa Regular de Conservacion”.
Si no hay disponibilidad de equipos apropiados
para reacondicionamiento general, el generador
debe ser remitido al fabricante de la locomotora
siempre que sea necesaria una reparaciébn o rea-
condicionamiento general.

Limpieza

Es esencial que el generador sea mantenido
limpio en todo momento. El generador debe ser
soplado con aire comprimido limpio siempre que
las condiciones lo requieran y en los periodos
estipulados en la Instruccion de Conservacion
“Programa de Conservacion™.

El generador no debe ser limpiado con Ii-
quido de ninguna clase. La limpieza de los arro-
llamientos y devanados con un limpiador liquido
puede dar por resultado lecturas bajas con el
megdébhmetro (que mide resistencias de aislacion).
Todo lo que hace falta es sopletear ¢l polvo y la
suciedad con aire comprimido limpio, con sufi-
ciente frecuencia como para impedir cualquier
acumulacién. Debe utilizarse un volumen de aire
razonablemente grande a una presion relativa-
mente baja. Si se utiliza alta presion de algin
pico o tobera, existe el peligro de aflojar la cinta
aisladora y cortar los revestimientos protectores
de las diversas piezas.

En casos que haya fuertes depodsitos de grasa
o suciedad que no puedan ser sacados con aire
comprimido seco y limpio, y trapos secos, puede
ser necesario un cepillo duro o rasqueteador
blando de madera o fibra. Si el colector estuvie-
ra salpicado con aceite, empapadr un trapo en un
limpiador tipo solvente para sacar el aceite. No
obstante, deben adoptarse. todas las precauciones
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para mantener el solvente alejado del colector y
las partes de cobre.

Este tipo de limpiador debe ser empleado
solamente cuando los demis métodos no sirvan
para eliminar materias extrafias.

Después de limpiar y si fuera necesario, el
interior del compartimiento extremo del gene-
rador puede ser pintado con una capa de esmal-
te rojo de secado al aire.

Inspeccion

El generador debe ser inspeccionado a inter-
valos segin se especifica en la Instruccion de
Conservacion ‘“‘Programa Regular de Conserva-
cion”. Estas inspecciones asegurarin eficiencia
operativa y determinarin qué conservacién se
requiere para evitar fallas en el servicio. Proce-
dimientos especificos de inspeccidn relativos al
generador se incluyen en este boletin.

Lubricacién

El cojinete principal del generador es un co-
jinete lubricado con grasa, autoalineante, esfé-
rico de doble fila.

En generadores que tengan un cojinete de
tipo aditivo, se aplica grasa a través de un acce-
sorio ubicado en el frente de la cubierta del
cojinete. Se agrega periodicamente 28,35 grs
(una onza) de Lubrico M6, segiin se especifica
en la Instruccion de Conservacion ‘‘Programa
Regular de Conservacion”. Inspeccionar regular-
mente la grasera para ver si tiene dafios que
pudieran permitir que la suciedad pase al inte-
rior del cojinete. Antes de lubricar, el accesorio
debe ser limpiado para evitar que el polvo pueda
ser introducido dentro del cojinete.

Para generadores que tengan cojinetes sella-
dos lubricados con grasa, el Shell Cyprina RA-3
es el lubricante aprobado. Los intervalos de lu-
bricacion de cojinete son los especificados en la
Instruccién de Conservacion “Programa Regular
de Conservacion’.

La grasa N.L.G.I. N°3 es la aprobada para
sellar las ranuras en laberinto de la cubierta y
tapa del cojinete, durante los reacondiciona-
mientos o en cualquier momento que la cubierta
y/o tapa sean sacados y reemplazados.
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PORTAESCOBILLAS Y ESCOBILLAS

Debe efectuarse una inspeccion periddica de
escobillas y portaescobillas, Figura 3, observan-
dose los siguientes puntos:

Las escobillas deben moverse libremente en
los soportes. Soltar los resortes del pasador de
anclaje y levantar y bajar las escobillas en los
pasajes de carbones a fin dc eliminar cualquier
suciedad que pudiera haberse acumulado. Debe
tenerse cuidado de no hacer saltar el resorte de
golpe por cuanto esto podria dafiarlo y afectar
la escobilla.

Las escobillas excesivamente gastadas o asti-
lladas deben ser reemplazadas por otras del tipo
recomendado por el fabricante de la locomotora.
Si no fuera necesario el juego completo de es
cobillas, las escobillas de repuesto deben ser del
mismo tipo que las que permanecen en el gene-
rador. Un juego en el que se mezclen varios
tipos puede dar por resultado un funciona-
miento no satisfactorio. Consultar el manual de
“Datos de Conservaciéon” respecto al tipo de
escobillas y tolerancias de desgaste.

Cuando se reemplace un juego completo de
escobillas, es importante que las mismas sean
asentadas apropiadamente. La friccibn creada
por escobillas sin asentar pueden dar por resul-
tado que el colector se caliente, ocasionando la
fusion del material soldante y su desprendimien-
to. Las escobillas deben ser asentadas haciendo
girar el motor en vacio y utilizando piedra de
asentar 8204957, Figura 4. Un asiento de 90%
es satisfactorio.

Las escobillas son escalonadas en la fabrica y
esta posicidbn relativa debe ser mantenida para
evitar ranuracion del colector. Estin escalonadas
de a pares, vale decir, los extremos de las esco-
billas en dos portaescobillas adyacentes deben
estar en linea, pero deben estar desfasados con
respecto al siguiente par de portaescobillas.

Debe mantenerse la presiéon adecuada de
escobilla segiin se especifica en “Datos de Con-
servacion”. Es importante que todas las escobi-
llas sean reguladas a la misma presién, por cuan-
to una presion desigual de las escobillas
ocasionaria una desigual distribucién de corrien-
te entre ellas. Medir la tension del resorte con el
brazo de palanca 3,17 mm (!/g”") por encima de

Fig. 3 — Conjunto Portaescobilla.

11064

Fig. 4 — Asentamiento de Escobillas.

la parte superior de la caja portaescobilla. Con-
sultar la Figura 5 respecto al método para medir
la presion de las escobillas.

Los resortes de los portaescobillas pueden
perder cierta tensién durante las primeras sema-
nas de trabajo, debido al envejecimiento del
resorte. Los resortes deben ser verificados oca-
sionalmente durante ese perfodo y regularse
nuevamente la tensién si fuese necesario. Des-

pués de un ajuste, los mismos deben mantener
su tensién.



La tension del resorte en el portaescobillas se
regula del siguicnte modo:

1. Soltar los resortes del pasador de fijacion y
sacar los carbones o escobillas del portaesco-
billas a ser regulado.

2. Sacar cl tornillo que sostiene el clip de suje-
cion y sacar el clip.

3. Mover el conjunto de fijacion hacia la ranura
descada (usualmente la primera o segunda
ranura). Colocar el clip y asegurarlo con un
prisioncro.

4. Introducir los resortes en ¢l pasador de fija-
cion o anclaje.

5. Debe tenerse cuidado al medir la tension del
resorte debido a la friccion del mismo con cl
dedo. Para reducir la friccion, hacer oscilar ¢l
dedo y ¢l resorte micntras se sostiene la ten-
sion o tomar una lcctura promedio mientras
se suben y bajan los dedos con ¢l dinamo-
metro. i

4566

Fig. 5 — Midiendo la Tension del Resorte de Es-
cobilla.
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AISLADORES DE PORTAESCOBILLAS

Mantener limpia la aislacién del perno de
portaescobillas. No dejar que ¢l aceite o la sucie-
dad se acumulen sobre los portaescobillas. Lim-
piar con un trapo seco los portaescobillas.
Reemplazar los portaescobillas cuando la aisla-
cion del perno esté rota, agrietada, tenga rayas
de carbbén o esté quemada hasta el punto que no
pueda ser limpiada. El reemplazar los portaes-
cobillas en conjunto, Figura 3, reduce el tiempo
requerido para reemplazar o reparar la aislacion
del perno (ya sea del tipo de poliester o d
porcelana). :

Pernos aislados con poliéster y fibra de vidrio

Los siguientes procedimientos se aplican a los
portaescobillas equipados con pernos aislados
con poliéster y fibra de vidrio Figura 6.

Porcelana 5199

Poliéster
1. Disco deado en el perno
2. Cubierta del aislador 5. Cemento
3. Tubo del aislador 6. Cinta Empire
4. Aislacion de poliester 7. Aislador
fibra de vidrio mol- 8. Arandela

Fig. 6 — Pernos de Portaescobillas.
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La aislacién de poliester-fibra de vidrio es
mas durable que otros tipos de materiales aislan-
tes para portaescobillas ya que es menos suscep-
tible de fisuras y rayado permanente con car-
bon. En el caso de que se produzca una des-
carga, este tipo de aislaciébn puede ser puesto
nuevamente en servicio con sblo pulir las super-
ficies con papel de lija fino.

Precaucion: El aislador de poliester no debe ser
sometido a soluciones -limpiadoras
alcalinas.

Los pernos de poliester estin disponibles en
tres tamafios: standard, 0,050 mm (0,002”) de
sobremedida y 0,787 mm. (0,031”) de sobre-
medida. El tamafio standard 8159003 es para
usar en portaescobillas nuevos o en agujeros para
pernos dentro de los Iimites 25,234 + 0,0127
mm. (0,9935” £ 0,0005’). El perno 8209068 de
sobremedida 0,002 (identificado por un name-
ro “2” estampado en el extremo) estd destinado
a uso en portaescobillas que hayan tenido perno
de tamafio standard introducido a presion. El
perno 8209069 de sobremedida 0,787 mm
(0,031”") (identificado por la cifra “31” estam-
pada en el extremo) estd destinado a ser usado
en portaescobillas que tengan grandes marcas de
rayaduras que hagan necesario escariar los agu-
jeros.

Una herramienta tipo manguito, Figura 7,
debe ser utilizada para introducir los pernos con
aislacion de poliester-fibra de vidrio en los por-
taescobillas.

E )
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=158 mm (1/16"') x 45° chanfie
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e—182550 mm (3,250") @
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1. Material: Latén semi-
duro

Fig. 7 — Herramienta Tipo Manguito.

Para reemplazar los pernos de portaescobillas
tipo porcelana, por el tipo mejorado de polies-
ter, proceder de la siguiente manera:

1. Extraer uno por uno los pernos de porta-
escobilla tipo porcelana, cortando los pasa-
dores de fijacion.

2. Limpiar la superficie interior del portaesco-
billas, si fuera necesario.

3. Introducir a presion el perno aislado de po-
liéster de sobremedida adecuado aseguridndose
que se obtiene un encaje a presion de 0,050
+ 0,025 mm. (0,002 + 0,0017).

1. Pasadores retén

2. Huelgo: 1,168 mm
(0,046’) Max. — 0,127 mm
(,005”’) Min,

Fig. 8 — Pernos de poliéster colocados.
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4. Taladrar y unir con pasador portaescobilla y
perno. Utilizar mecha N° 23 y pasador
8042533. Golpear sobre ¢l agujero después
de instalar el pasador.

Nota: El huelgo entre el resalto del perno de
poliéster y el portaescobillas debe ser
mantenido a fin de que la aislacién no
asiente contra el portacscobillas y se
dafie. El huelgo debe ser tan proximo a la
cifra minima como sea factible. Ver Fi-
gura 8.

Pernos aisladores de porcelana

Los siguicntes procedimientos son de aplica-
cion a los portaescobillas equipados con pernos
aisladores de porcelana. Figura 6.

Inspcccionar los aisladores de porcelana para
ver si tienen grietas y agujeros en su superficie
vitrificada. Verificar los tubos para ver si hay
flojedad. Si presentan perforaciones, o si los tu-
bos estdn flojos, reemplazar ¢! conjunto de ais-
lador. Inspeccionar en busca de fisuras, roturas o
separacion del cemento alrededor de la parte
superior del aislador de porcelana.

Cuando ¢l tubo esté flojo cn el pasador del
portaescobillas, la porcelana puede ser agrictada
para facilitar su retiro. El tubo y la carcasa son
cortados con una sierra a lo largo para retirarlos.
Tener cuidado para no danar el pasador del
portaescobilla. Reemplazar ¢l aislador como un
conjunto; utilizar una boquilla de sujecidén sobre
¢l tubo para evitar dahos al hacer presion sobre
¢l mismo.

Si el tubo estd apretado contra el pasador dc!
portaescobillas, los aisladores de porcelana pue-
den ser reemplazados individualmente a condi-
cion de que la carcasa y el tubo aislador estén
en buengs condiciones.

Al reemplazar atsladores de porcelana, ¢stos
deben tener un reborde sobre el aislador de tubo
del portaescobillas. Para lograrlo, cortar un
pequeno trozo de cinta Empire de 0,25 X 38,1
mm. (0,010 X 1-4) y cnvolver la cinta sobre
¢l tubo aislador.

Colocar ¢! aislador de porcclana sobre fa cin-
ta Empire y ajustar cl largo de la cinta para dar
al aislador de porcelana un rcborde ubicado’
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sobre la cinta. Después aplicar barniz transpa-
rente para secado al horno sobre la cinta y
dentro del aislador de porcelana. Colocar una
arandela en la parte superior del aislador antes
de presionar el conjunto de aislador y pasador
dentro del portacscobilla. Las arandelas y la
colocacion de cinta Empire barnizada han eli-
minado el uso de cemento talco sobre aisladores
de porcelana. Si s6lo se reemplaza el aislador de
porcelana, hacer una prueba a tierra con alto
potencial al portaescobillas a 4.200 voltios du-
rante un minuto.

Retiro del conjunto de palanca y ¢je

1. Liberar los resortes de los pasadores de fija-
cion.

2. Sacar el perno del conjunto de eje yssacar el
conjunto de cje y palanca del portaescobillas.

3. Utilizar alicates para anillo-resorte y sacar el
aro de presion y la arandela. Luego los con-
juntos pueden deslizarse en forma individual
fuera del cje.

Instalacion del conjunto de palanca y ¢je

1. Armar el conjunto de pasador y anclaje, el
conjunto de palanca y shunts y el resorte en
el buje. Colocar el buje en el eje. Cuatro de
estos conjuntos constituyen un conjunto de
palanca y eje de portaescobillas. Cuando el

ultimo conjunto haya sido colocado en el eje, .

colocar la arandcela en el eje y colocar el aro
de presion en el eje utilizando una herramien-
ta para instalar ese tipo de anillos.

Nota: Utilizar un anillo retén nuevo y descartar
¢l vigjo.

2. Cuando sc instale el conjunto completo de
palanca y eje, emplear upa herramienta en
forma de “U” como se ilustra en la Figura 9
para facilitar la instalacion del conjunto en el
portacscobilla.

3. Colocar los clips para mantener el conjunto
de anclaje en ¢l portacscobilla y ajustar la
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tension del resorte como se indicé previa-
mente.

4. Mantener un huelgo de 3,17 mm. + 1,58 mm
— 0mm (}g” + /6" — 0”) entre el fondo
del portaescobilla y el colector, Figura 10. El
dispositivo de escobilla estd arreglado de tal
forma que ¢l portaescobilla puede ser movido
hacia la superficie del colector a medida que
el colector se gasta o es torneado, de modo
que se mantenga el huelgo de 3,17 mm +
1,58 mm — Qam (1 /;” + 1/, —0") en+
tre la cara de los portaescobillas y el colec-
tor. Los portaescobillas deben ser abulonados
firmemente en su sitio.

5. Debe tenerse cuidado, cuando se sacan o
reemplazan portaescobillas, en que el corte
de la arandela de seguro no caiga sobre el
colector y se pierda entre los otros portaes-
cobillas o escobillas.

Fig. 9 — Herramienta en “U”” Conjunto Palanca ¥
Eje.

CONJUNTO DE ESTATOR

Limpieza ;
|
Limpiar el conjunto de estator para elimina
todo el polvo de carbén, grasa y suciedad.
considera satisfactorio para da limpieza y deserj-
grase de equipos eléctricos y aislacion ¢l método
de empleo de material granulado de marlo de
maiz aplicado con un chorro controlado de airg.
Este método produce una superficie limpia, seca,
brillante, libre de aceite, adecuada para un tra-
tamiento inmediato con barniz.

Regular tension resorte
§para dar 1812 a

2038,5 grs (4 4 4.5 li-
bras) en escobilla.

[l e (1 " ! ‘ -
! “u ,;' [ 317 mm +158 - 000
(178" + 1/16-000)
4623

Fig. 10 — Huelgo del Portaescobilla.

Al limpiar equipo eléctrico con ¢l método de
marlo de maifz granulado, debe tenerse cuidado
por cuanto es posible remover el barniz y pene-
trar en capas de aislacion por la aplicacion de-
masiado prolongada del material. Las presiones
usadas con este método de limpicza van desde
3,15 a 42 Kg/cm? (45 a 60 psi).

Después de completar la operacion de lim-
pieza, el material limpiador (grinulos) atrapado
en cavidades o huecos debe ser soplado con un
chorro de aire puro a presion reducida.

Cuando no se dispone del proceso o equipo
arriba descripto, puede emplearse solvente de
petréleo Apco N° 42 (Solvente Stoddard - punto
de inflamaciéon 46°C (115°F). El solvente es
usado generalmente pasando un trapo empapado
en el fluido limpiador por la carcasa y la aisla-
cién. Toda la aislacién debe ser protegida contra
la humedad y el uso de solventes fuertes.

Precaucion: Tomar las precauciones de seguri-
dad que habitualmente se aplican a
los flufdos inflamables. Proveer
ventilacion adecuada cuando se esté
empleando cualquier tipo de solven-
te.



Después de limpiar con solvente de petréleo,
el conjunto de estator debe ser secadc a fondo
colocdndolo en un horno tipo de conveccién a
115 — 125°C, entre 3 y 6 horas.

Nota: El secado después de la limpieza no seré
necesario si se ha utilizado un proceso de
limpieza en seco, a menos que la verifi-
cacion del megdéhmetro asf lo exija. Ver
la prueba del circuito antes de efectuar la
prueba de alto’ potencial.

Inspeccionar el estado de la aislacién en el
polo principal y los interpolos para ver si hay
aislaciéon chamuscada o dafiada o cualquier otra
anormalidad.

El recalentamiento de los arrollamientos de
campo puede dar por resultado un corto circuito
parcial o un corto en uno de los arrollamientos
de campo.

No se recomienda sacar los nicleos de polo
de los conjuntos de campo. Los polos flojos
deben ser ajustados nuevamente y los elementos
de sujecidbn que estuvieran sueltos deberan ser
cambiados.

Las piezas polares con caras raspadas o defor-
madas deben ser reemplazadas con conjuntos
nuevos o reacondicionados. Los conjuntos de
polo principal e interpolo son sometidos a ser-
vicio s6lo como unidad.

Para sacar un polo principal o un interpolo,
el generador tendrd que ser desacoplado del
motor y el conjunto completo de generador o
generador-alternador retirado de la unidad y
colocado en el piso del taller. Antes de retirar el
conjunto de generador o generador-alternador de
la locomotora, colocar primero tiras de papel de
pescado ('/,¢” X 3” X 367) en el entrehierro
entre el rotor y los polos principales del gene-
rador de corriente continua. Sacar las escobillas
del colector y anillos rozantes y proteger las
superficies del colector con una envoltura de
papel de pescado. Levantar el conjunto del piso
colocando tacos debajo de las placas de montaje
del generador.

Antes de sacar los polos principales del con-
junto de estator, hacer una medicién, con un
micrometro para interior, de la cara del polo a
ser retirado hasta la cara del polo diametralmen-
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te opuesto y anotar esa medicion. Eliminar el
barniz sobrante en los puntos de medicion. Ob-

tener una medicion de espaciamiento de polo
entre el costado de los nucleos de interpolos
adyacentes y anotar esa medicion. Estas medi-
ciones serdn de ayuda en la alineacién de los
polos cuando vuelvan a colocarse polos nuevos.

Al reemplazar polos principales, alinear el
conjunto de arandela y resorte de polo antes de
ajustar los pernos del polo. Volver a montar to-
dos los suplementos de interpolo y arandelas ais-
lantes en su posicion original.

Limpiar la superficie de contacto entre polo
y estator antes de montar el polo sobre el mis-
mo.

Antes de soldar los conectores de cable ali-
near el espaciamiento de polo del generador
como sigue:

1. El espaciamiento polar entre el costido del
nicleo del interpolo y el lado adyacente del
extremo delantero del nicleo del polo prin-
cipal tiene un espaciamiento nominal de
42,465 mm (1-*3/¢,”); y entre el lado del
nucleo de interpolo y el lado adyacente del
extremo posterior del polo principal, el es-
paciamiento nominal es de 44,45 mm (1-% 7).
La variacién total entre estos espaciamientos
no debe exceder de 1,27 mm. (0,050).

2. El entrehierro de cada interpolo en cualquie-
ra de las maquinas debe estar dentro de mis
o menos 0,508 mm (0,020”) del entrehierro
promedio de esa maquina. '

3. El entrehierro de cada polo principal en cual-
quier miquina debe estar dentro de mas o
menos 0,355 mm (0,014”) del promedio de

entrehierro de polo principal de esa miquina,’

tomdndose las lecturas de entrehierro en la
linea central de los polos.

4. La linea central de los polos no debe variar
de la Ifnea central nominal en mas de 0,79

mm (1/3,7).

Todos los empalmes de conexidbn que no
sean de interpolos, campo derivacidon, campos de
baterfas y campo de compensacion, deben ser
soldados con material de soldadura Hi-Temp
8004399. Los empalmes de campo de bateria y
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campo de compensacién son soldados con ma-
terial de soldadura con base de estaiio 8004402.
(Antes de soldar repasar con fundente en pasta
Nokorode). Los terminales de la bobina del cam-
po derivacién llevan empalmes aplicados a pre-
sion. Recubrir todos los empalmes de conexidn
de interpolo utilizando prensa de soldadura y
material de soldar SIL-FOS 8004440. Debe te-
nerse cuidado de impedir que el material de
soldar corra por los conductores de campo cuan-
do se efectite alguna de estas operaciones de
soldadura.

La Figura 11 muestra un conjunto de campo
de generador.

Inspeccidn eléctrica

Después de limpiar y secar y antes de que se
haya efectuado ningan trabajo, se recomienda
efectuar este ensayo del siguiente modo:

1. Efectuar en el estator una prueba de resis-
tencia de aislaciéon. Debe tener un minimo no
inferior a 2 megohms. Si acusa 2 megohms o
mds debe efectuarse un ensayo de alto poten-
cial con 1050 voltios.

Nota: Cuando se aplique alto potencial a los cir-
cuitos principales, poner a tierra los cir-
cuitos de bateria y campo en derivacion.
Cuando se someta a prueba el campo en
derivacién (shunt) conectar a tierra am-
bos terminales del campo de bateria.

i
Cuando se someta a pureba el campolde
baterfa, conecte a tierra ambos termmqlcs
del campo derivacion.

l
Hacer una medicién de resistencia en frl'oJen
los campos. Los valores de resistencia del
circuito de campo deben ser como lOb|‘sl-
guientes una vez corregidos a 75°C.

Campo diferencial

0,000898 4 0,000934 oh1 s
Interpolos 0,00398 4 0,00414 ohEs
Campo de arranque 0,00514 4 0,00536 ohms
Campo de bateria 1,188 a 1,236 ohms
Campo derivacién
D15 y DI5A 104,4 4 110,8 ohms
D15B y D15C 71,3 4 74,3 ohEs
71,3 4 74,3 ohms

D25B y D25C

210 -

3. En caso necesario, puede efectuarse una prue-

ba de polaridad con la ayuda de una aguja

—_

de desviacién imantada y aplicando una co- _

rriente continua de 15 voltios a los campos
en derivacion o de baterfa. Para los campos =
de arranque, diferencial e interpolo utilizar
corriente continua de 80 amperes. Ver figura
12 respecto al diagrama de polaridad.

Aislacion de conexiones

Los empalmes de conexién y los terminales

—

—

—

—

de cable a los devanados deben ser inspecciona: ™
dos para determinar si son eléctricamente satis-

factorios y mecdnicamente firmes.

Aislar todas las conexiones soldadas del cam-
po derivacién con 3 capas de cinta Empire y 2
capas de cinta aisladora semiencimadas. Aplicar
aislacion de papel de pescado alrededor de los
cables de derivacibn y atar a los empalmes de
interpolo con cordel tipo torpedo.

Aislar las conexiones soldadas de los interpo-
los proximas a la carcasa y todas las conexiones
de campo de baterfa con tres capas de ¢inta Em-
pirc semiencimadas y 2 capas de cinta de algo-
don blanco semiencimadas. Asegurar cruzando
la altima vuelta de la cinta debajo de la vuelta
precedente. Pintar la cinta con esmalte rojo de
secado al aire. Después que sc seque el esmalte
rojo, pintar con barniz transparente de secado
en horno 8160879 y secar a una temperatura de
horno que no supere los 160°C durante cinco
horas.

[N

Aislar las conexiones entre campo de bateria

y las conexiones de campo de arranque, entre

conexiones de campo de arranque y las conexio-
nes de interpolos con aislacion de papel de pes-
cado.

Atar todas las conexiones con cordel torpedo
de 1,58 mm ('/,4”") donde se haya insertado
aislacion de papel de pescado.

Los cables de terminales externos son envuel-

tos con dos capas de cinta aisladora semienci- ~

mada del siguiente modo:

Terminal de arranque — Comenzar cubriendo
desde 152,4 mm (6”°) desde la conexioén de
devanado y siguiendo hasta por lo menos 25,4
mm (1”’) mas all4 de la grampa.
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Fig. 11 — Diagrama de Conexionado del Generador.
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Terminales de baterfa — Envolver con cinta
desde e! devanado hasta 17 mds alld de la
grampa.

Terminales de derivacién — Envolver con cin-
ta desde el empalme hasta 25,4 mm (17) més
alld de la grampa.

Los terminales “BFN” y “BFP” se extienden
914,40 mm (36”) desde el extremo de la gram-
pa y ticnen empalmes de abrazadera soldados a
terminales.

Los terminales “SHP” se extienden 914,40
mm (36”’) desde el estremo de la grampa y tie-
nen terminales aplicados a presion.

En los generadores D15 y DI5SB, y en los
D15A, D25C, DI5C, el terminal “SHN™ sc pro-
longa 914,40 mm (36) desde la grampa. El
cable tiene soldados terminales de acople ripido.

En los DI5 y DISA, ¢l terminal “STN” se
extiende aproximadamente 152,4 mm (67) des-

“de la grampa y en los DI5B y D15C el terminal

“STN” sc extiende 2032 mm (87) desde la
grampa. El cable ticne soldada terminales de
acople ripido.

Aislar las conexiones internas atomnilladas
con una capa de tela Empire de doble espesor.
Envolver la tela Empire con tres capas de cinta
Empire y recubrir a ésta con una capa de cinta
de hilado de vidrio tratada.

Los agujeros del perno de polo a los que se
les haya sacado el compuesto astiltico deben ser
limpiados y repintados con barniz negro al aire
antes de volver a llenar con compuesto. Todos
los pernos de polo por encima de la linea cen-
tral horizontal son llenados con compuesto asfal-
tico.

Todas las conexiones y arrollamientos de es-
tator son rociados con barniz transparente de
secado en horno 8160879.

Respecto a prueba de alto potencial ver Ins-
truccion de Conservacion 6800.

Nota: Conectar a tierra ambos lados del circuito
de campo de bateria cuando se ponga a
prueba de alto potencial el circuito del
campo en derivacion.

o
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Conectar a tierra ambos lados del circuito
del campo derivacion cuando se someta a
prucba de alto potencial el circuito de
campo de bateria.

Hacer una prueba de resistencia de campos
con Puente Kelvin, ver diagrama de concxiona-
do, Figura 12.

INDUCIDO

El inducido dcbe ser atentamente inspeccio-
nado para verificar ¢l estado de los zunchos,
cufias, devanados, aislacion, armado general y
colector.

Los zunchos de inducido y cuiias de ntcleo
deben estar firmes. La soldadura en los zunchos
debe seguir intacta. Si el material de¢ soldadura
ha sido desprendido, debe determinarse la causa
y corregfrsela, reemplazando los zunchos. A
menos que se cuente con instalaciones adgcuadas
para la colocacion de zunchos, ¢l generador debe
ser devuelto al fabricante.

La aislacion del devanado debe estar limpia y
libre de ampollas, escamas o grietas en la supet-
ficie del barniz aislante. Se necesitan instala-
ciones de impregnacién en vacio cuando el es-
tado del barniz aislante del inducido es tal que
se hace necesario un tratamiento. Si no se cuen-
ta con tales instalaciones, devolver el generador
a la fabrica.

Si se ha desprendido material de soldadura
de las conexiones al colector, el inducido deberi
ser rebobinado con nuevos arrollamientos.

Pulido del colector

La superficie del colector debe presentar una
apariencia uniforme, suave, libre de picaduras.
En condiciones normales en que se utilicen es-
cobillas del tipo partido, no debe ser necesaria la
limpieza del colector con una piedra limpiadora.

Los colectores sobre los cuales se ha acumu-
lado una pelicula negra grisicea, que pueda dar
por resultado que se quemen las delgas del co-
lector, pueden ser limpiados con una piedra de
mano mejorada 8149435, Esta piedra eliminaré
esa pelicula indeseable, la suciedad y la grasa
pero sin llegar a afectar a la cara de la escobilla.
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Después de amolar, la piedra también puede ser
empleada para climinar ligeras imperfecciones.

Si la superficic del colector se rayara y que-
mara hasta ¢t punto de que necesitara un rea-
condicionamicnto. esto debe hacerse con una
herramicnta standard de esmerilado o amolado.

Esmerilado o amolado del colector

Ln ¢l caso de que ¢l colector cestuvicra que-
mado o picado hasta ¢l punto de que se requicra
el reacondicionamicnto de su superlicie, scrd
menester esmeritar o amolar. Se sugicre ¢l si-
guicnte procedimicnto para amolar un colector
utilizando la csmeriladora 8052924,

Si después del esmerilado se va a instalar un
nuevo juego de escobillas sacar todas las esco-
billas excepto dos jucgos adyacentes. que serin
utilizados para hacer arrancar ¢l motor. Esos dos
Jjucgos puceden ser dejados en su Jugar, mientras
se esmerila, a condicion de¢ que sean instaladas
escobillas nucvas después del amolado. [l
proximo paso cs sacar un portaescobilla (se¢ su-
giere sacar el primer portaescobilla por ¢ncima
del plano horizontal del gencrador en ¢l costado
izquicrdo, mirando el extremo del colector). La
herramienta de esmerilar estd formada por dos
partes, ¢l adaptador de sostén 8195928 vy la
esmeriladora. Montar la esmeriladora ¢n ¢l adap-
tador de sostén e instalar como una unidad e¢n
lugar del portacscobilla, y agarrar firmemente cn
su sitio mediante los bloques del portacscobilla,
como se ilustra en la Figura 13. Escuadrar ¢l
amolador con cl colector, utilizando la barra de
alineacion 8210141, de modo que ¢l avance
transversal corra paralelo a las delgas del colec-
tor. El uso de una aspiradora 8210140 y colec-
tor de polvo 8210142 es rccomendable para
recoger en forma cfectiva el polvo de cobre y
piedra durante el csmerilado.

Montar las piedras de modo que asienten a
escuadra sobre el colector. Con el alimentador
radial retirar las piedras del colector y arrancar
el motor (para esmerilado hacer funcionar a
velocidad de marcha en vacio). Bajar las piedras
hacia ¢l colector lentamente hasta hacer contac-
to suave, después desplazar las piedras a través
del colector. Para terminar, hacer correr las pie-
dras a través del colector varias veces sin avance
radial.

.14 -

-~

7659

1. Aspiradora 2. Adaptador amoladora

3. Bloque Portaescobilla

FFig. 13 — Herramicenta de Amolado de Colector.

Limpiar las ranuras del colector con lima de
ranuras 8217141 y picdras de limpicza de colec-
tor 8149435,

Después de esmerilar el colector. ¢l generador
debe ser limpiado a fondo. El primer paso sera
eliminar todo ¢l cobre suelto del interior del
generador. Utilizando aire  comprimido  seco,
sopletear el generador a fondo. Cualquier resi-
duo de cobre que quede en las ranuras, ya sca
en forma de polvo o de astillas, dard por resul-
tado la formacion de arcos.

Las ranuras entre las delgas del colector
deben ser limpiadas siempre que el examen
denote que no estd visible la mica brillante. Para
limpiar, utilizar una hojita de sicrra para metales
cuyos dientes hayan sido previamente ‘“‘asenta-
dos” en piedra esmeril y que tenga el espesor
adecuado.

Si el colector estd muy gastado o quemado,
cl generador debe ser retirado y remitido al
fabricante para su reacondicionamiento.

2
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Nota: JAMAS debe utilizarse papel de lija en ¢l
colector. Es innecesario utilizar lubricante
en el colector ya que hay suficiente can-
tidad de grafito en las escobillas como
para suministrar toda la lubricacidbn re-
querida.

Torneado del colector

Si el colector estd dafiado hasta el punto que
no resulte efectivo el esmerilado, el inducido
debe ser colocado en un torno y debe tornearse
el colector lo suficiente para obtener una super-
ficie uniforme. Antes de tornear el colector,
debe colocarse una cubierta adecuada sobre el
devanado final para impedir que penetren astillas
en el inducido. Para una pasada suave o liviana,
la velocidad del inducido debe ser de 181 re-
voluciones por minuto o 50,413 m. por minuto
(1654 pies por minuto). Utilizar una herramien-
ta de corte con punta de Carboloy cuando se
efectie un corte liviano y ¢l acabado se hace
con piedras esmériles finas.

Redondear los extremos de las delgas de
colector hasta por lo menos 1,587 mm ('/,4”)
de radio con una lima paralela fina.

Limites de desgaste del colector

Diimetro Exterior — El colector del gene-
rador estd disefiado para tolerar un desgaste ra-
dial de 9,574 mm (3/g”), lo que permite un
diametro minimo de 666,75 mm (26-% ™).

Ancho de garganta — El ancho minimo per-
misible de garganta es de 17,46 mm (1'/,¢”). Si
el ancho de garganta es menor que la tolerancia
permisible después de varias operaciones de tor-
neado, el colector debe ser sustituido.

Didmetro de la garganta — El didmetro mini-
mo para repasar el didmetro exterior de la gar-
ganta esta limitado por la ubicacién del borde
superior del devanado de inducido. Ningin
didmetro de garganta de colector debe ser ma-
quinado mds alla de ese punto.

REBAJE DE MICA

Después que el colector haya sido torneado y
después esmerilado con piedras finas, o después

-15 -
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de verificar la superficie del colector y com-
probarse que la misma estd en buenas condi-
ciones, la mica dcbe ser rebajada hasta una
profundidad de 1,19 a 1,98 mm (P/s4” a
5lea”’). Cuando se rebaje el ancho de la mica,
debe utilizarse una sierra de rebajar 8238905.

Después de rebajar, quitar las rebabas del
colector con un rascador manual a fin de eli-
minar los bordes agudos de las delgas del colec-
tor. Después de quitar las rababas del colector,
aplicar tela de pulir (papel de azafrdn) ligera-
mente alrededor del colector. Eliminar todos los
residuos de mica y cobre con aire comprimido
seco.

Reacondicionamiento de colectores

El trabajo efectuado por un colector en un
generador fuertemente cargado en servicio ferro-
viario es muy exigente y demanda un colector
de disefio definido, asf como una mano Je obra
muy especializada en ¢! montaje, que se cfectia
en un salén especial con aire acondicionado.
Después que un colector ha sido armado, hay un
periodo definido de asonado que requiere mu-
chas horas de preparacion para la entrada en
servicio.

Todo este trabajo requiere maguinaria espe-
cializada que un cliente no necesita tener o
comprar para los pocos colectores que podrian
tener que reacondicionar. En consecuencia, re-
comendamos que los inducidos sean enviados a
nucstra planta si los colectores han sido dafiados
hasta el punto que sea menester reacondicio-
narlos.

Ademais del trabajo y el equipo requerido
para reacondicionar un colector, es también
necesario que el nlcleo esté adecuadamente
equilibrado después que el colector haya sido
reacondicionado. Tales reparaciones deben ser
encaradas sobre la base de reacondicionamiento
y devolucion.,

Superficies de descarga de corriente

1. Lijar las superficies marcadas “X” y “A” y
desde “X” hasta “Y” con papel de lija grado
00. Lijar suavemente aplicando una presion
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leve cuando se lije sobre el zuncho de cuer-
das del colector. Ver Figura 14,

2. Limpie a fondo las superficics con alcohol.

Precauci6én: No pintar aislacién carbonizada con
pintura aislante o barniz. Cuando la
aislacién haya sido carbonizada
debido a la formacidén de arcos, so-
brecargas, descargas superficiales de
corriente debido a aislacién sucia,
humedad o uso impropio de la mai-
quina de alto potencial, el generador
debe ser retirado si no pueden efec-
tuarse las reparaciones adecuadas en
la locomotora. No hacer funcionar
¢l generador mientras la pintura csté
himeda. La pintura debe sccarse al
aire en un tiecmpo de aproximada-
mente una hora.

3. Aplicar la pintura de la consistencia adecuada
con una capa lo mas delgada posible sin dejar
manchas de color o marcas de superposicion.

4. Debe ponerse cuidado especial para que no
entre pintura en las ranuras del colector o el
rebaje del fondo de la garganta del colector o
en la superficie marcada “"A”. Este problema
s¢ presentard si no se ticne cuidado al aplicar
la pintura o si la mdquina es hecha funcionar

mientras la pintura estd todavia humeda.

En anteriores instrucciones de mantenimien-
to, la pintura roja del colector se recomendo
que fucra “Sterling S-345" con Xilol como
diluyente. Ahora sc recomienda el uso de Flint-
flex Red (153-0895) debido a sus propiedades
de secado mds ripido. Todas las existencias de
“Sterfing §-3457 deben ser usadas hasta que sc
agoten. Para cf Flintflex no se nccesita Thinner,
si se mantiene bien cerrada la tapa del recipiente
y si el pincel esta limpio y libre de pintura vigja.

Limpicza de inducido (Inducido retirado del con-
junto de estator)

Los inducidos de generador pueden ser lim-
piados para climinarles todo ¢l polvo de carbon,
la grasa y la suciedad mediante el proceso de
marlo de maifz granulado, expucsto al hablar de
la limpicza del conjunto de estator.

Cuando no se pueda utilizar el proceso de
marlo de maiz granulado, puede emplearse sol-
vente Apco N°42 (Stoddard). Este solvente es
utilizado - generalmente pasando un trapo embe-
bido en el fluido limpiador sobre la aislacion.

Precaucion: Utilizar las precauciones usuales de

seguridad aplicables a los fluidos
inflamables. Proporcionar ventila-
cidon adecuada - cuando se emplee
cualquicr tipo de solvente.
=3
Después de limpiar con solvente Apco n°42 s,
el conjunto de inducido debe ser secado a fondo
colocdndolo en un horno del tipo de conveccion =
a 115-125°C entre tres y seis horas. 5
Nota: El secado no scrd necesario después de la ™
limpieza si se utiliza un proceso en seco, =
a menos que las lecturas del megdhmetro
lo justifiquen.
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Fig. 14 — Superficies de descarga de Corriente. =~
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Prucba de resistencia de aistacion y de alto po-
tencial
—

Efectuar una prucba dc resistencia de aisla™
cibn a el inducido utilizando un aparato de-~
pruebas o megohmetro. Si se verifican lecturas
de 2 megohms o menos, calentar el inducid
durante cuatro horas a 110°C en un horno del~
tipo de convexion. Volver a verificar la lectura
en megohms del inducido después de enfriarle
hasta la temperatura ambiente, Si la lectura s
gue siendo baja. desmontar v rebobinar ¢l ina
ducido.

-

—
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Cuando el inducido pase la prueba del me-
gbhmetro, aplicar una prueba de alto potencial
de 1000 voltios. Si el inducido falla en la prueba
de alto potencial y un corto circuito o puesta a
tierra es localizada en uno de los devanados
superiores del inducido y éste estd bien en los
demas sentidos, la seccidon superior de ese deva-
nado puede ser levantada de la ranura del nicleo
debiendo aplicarse una nueva aislacion de tierra.
Si las puestas a tierra o los cortos circuitos se
localizan en la seccion inferior del devanado o
no pueden ser ubicados, el inducido debe ser
desmontado y rebobinado.

Cuando el inducido pase la preuba de alto
potencial, aplicar una prueba de comparacién de
resistencia de delga a delga con un 6hmetro de
baja resistencia. Si la prueba indicara lecturas de
resistencias que son 10% o més superiores a lo
normal en 20 o mas conexiones, soldar a mano
todas las conexiones de extremo de devanado a
garganta de colector.

Si la prueba indica lecturas de resistencia de
%% o més por debajo de lo normal, ello indicara
un corto circuito que debe ser eliminado, o el
inducido debe ser desmontado y rebobinado.

Después de soldar o limpiar para eliminar los
corto circuitos, aplicar una segunda prueba de
conductores para asegurarse que las fallas han
sido corregidas.

Impregnacién del inducido al vacio

Los inducidos que pasen las precedentes
pruebas eléctricas deben ser barnizados por im-
pregnacioén al vacio, del siguiente modo:

1. Colocar el inducido a ser impregnado en un
horno de convexion y precalentado de ma-
nera que la temperatura promedio del nG-
cleo y el devanado esté entre 120°C y
130°C.

2. Retirar el inducido del homo y colocarlo en
un tanque de vacio, hacer un vacfo de
711,20 mm (28”’) durante 10 minutos.

3. Utilizando barniz transparente de secado en
horno 8160879 y manteniendo una viscosi-
dad de copa Ford n°4 entre 40 y 55 se-

gundos a 21,1°C, utilizando xylol 8089759.
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para dilucién y manteniendo una tempera-
tura promedio del barniz de entre 20°C y
50°C, introducir barniz en el tanque me-
diante vacio hasta el nivel adecuado y man-
tener el vacfo durante 2 minutos.

4. Aflojar el vacfo y aplicar CO, durante una
hora manteniendo una presion de entre 4,2
y 5,6 Kg/cm? (60.y 80 psi).,

5. Drenar el barniz del tanque de impregnacion.

6. Hacer vacio por segunda vez a 1,96 Kg/cm?
(28 psi) durante 30 minutos.

7. Utilizando vacio introducir barniz en el tan-
que hasta el nivel adecuado y aplicar pre-
sibon de 5,6 Kg/cm? (80 psi) con CO,
durante 15 minutos.

8. Drenar el barniz del tanque de impregna-
cion.

9. Hacer un tercer vacfo de 1,96 Kg/cm? (28
psi) durante 30 minutos.

10. Aflojar el vacio y retirar el inducido del
tanque, y colocarlo en horno y secar duran-
te 8 horas a 130°C.

11. Después del secado ‘verificar si estin bien
apretados los bulones del colector a 446,43
Kg/m (300 pies libras) con una llave indi-
cadora de torsion, dentro de los 15 minutos
después de haber retirado el inducido del
horno.

Nota: Los bulones del colector no deben ser
ajustados ni modificados a menos que se
hayan efectuado reparaciones importantes
en el inducido, como ser reemplazo de
devanados, nuevas soldaduras, etc.

Prueba de alto potencial con el inducido

Aplicar una prueba de verificacion con alto
potencial a masa con 1050 voltios durante un

minuto.

EJE DEL INDUCIDO

Inspeccionar con Magnaflux el eje del indu-
cido para ver si tiene fisuras circunferenciales o

P—
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longitudinales. Si se encuentra alguna, el eje de-
be ser reemplazado.

La tolerancia de fabricacién para el didmetro
de asiento del cojinete de eje de inducido es de

+ 0,0000

+ 0,0000”" )
— 0,0127

120.040 — 0,0005” )

mm (4,7260”

Balanceo dindmico

El inducido del generador y el rotor del al-
ternador estdn dindmicamente balanceados in-
dividualmente (el rotor del alternador a 500
RPM vy el inducido del generador a 375 RPM) y
como conjunto de inducido de generador y ro-
tor dé alternador a 375 RPM. Después del ba-
lanceo dinamico, el conjunto es elevado y veri-
ficado a la velocidad crftica de la méiquina
balanceadora.

Al balancear el conjunto de inducido de ge-
nerador, se agregan contrapesos a la arafia del
extremo posterior del inducido y al didmetro
interior del anillo “V” del colector.

Al balancear el conjunto de rotor de alter- -

nador, se agregan contrapesos a cada extremo
del didmetro interior de la arafia del rotor.

Al balancear el conjunto del inducido de
generador y rotor de alternador, se agregar con-
trapesos al didmetro exterior de la arafia del ro-
tor del alternador y al didmetro interior del ani-
llo “V” del colector.

RETIRO DEL INDUCIDO, DEL ROTOR DEL
ALTERNADOR Y DEL COJINETE

Antes de que el generador sea retirado de la
locomotora, proceder de la siguiente manera:

1. Colocar tiras de papel de pescado de 1,58 X
76,2 X 914,40 mm (*/,¢” X 37 X 36”) ¢n
el entrehierro inferior entre el inducido y
los nucleos de polo de campo del generador
de corriente continua. El papel de pescado
no tiene que ser colocado entre el rotor del
alternador y su estator en el generador con
alternador.

2. Las escobillas deben ser retiradas del coleg-
tor y de los anillos rozantes, protegiendo gl
colector con un aro de papel de pescado.

L8 -

10.

i

12.

. Colocar el generador o conjunto de genera-

G‘I”

dor-alternador sobre vigas a una-altura
adecuada sobre el piso. Utilizar cducamos de
anclaje y accesorio de soporte para levantar
el conjunto completo de generador

. Sacar las tapas del colector, conjunto de

cdmara de aire, tapa del anillo colector, con-
junto del cafio de drenaje del tubo de lu-
bricacién y la abrazadera del anillo colector
del alternador.

. Sacar la cinta de hilado de vidrio y la cinta

Empire de las conexiones abulonadas y sa-
car los bulones de las barras colectoras.
Sacar el conjunto de abrazadera del cable
superior e inferior de la pieza de sostén.

. Sacar los portaescobillas del anillo rozante,

la conexién de cable, y sacar los cables de
soportes de terminal a anillos colectores.

. Sacar el revestimiento de tela de los cables,

desoldar las lengiietas terminales, sacar la
brida del generador y el buje del cafio de
conduccién del cable del alternador.

. Sacar el conjunto de anillo colector del alter-

nador y el retén de cojinete del eje.

. Colocar un accesorio de extensién en el

agujero de la arafia del rotor del alternador. .

Utilizando dos lazadas de cable de acero,
colocar una lazada en torno al -acoplamiento
principal de accionamiento, extremo poste-
rior del generador y la otra lazada alrededor
de la extensi6én del eje. Con ayuda de un
guinche, levantar el extremo del inducido
separdndolo de las piezas polares. Con ayu-
da de un segundo guinche, levantar el ex-
tremo frontal hasta que el cable esté tirante.

Introducir tres bulones de empuje en los
agujeros roscados interiormente rosca clase
3 de (%) — 10 N.C. existentes en la carcasa
de extremo y liberar la carcasa del armazdn
del generador.

Sacar los bulones de la tapa del cojinete y
sacar la cubierta. Sacar el alojamiento del
cojinete de la pista exterior de modo que el
conjunto del inducido pueda ser sacado a
través del extremo de rotor del alternador.



13.

14.

15.

16.

Sacar poco a poco el inducido y el rotor del
alternador de adentro de la carcasa hacia el
extremo del alternador. Debe tenerse cui-
dado para no dafar las laminas o arroua-
mientos. No dejar que el inducido roce los
polos.

Depositar el inducido y el rotor de alterna-
dor sobre un soporte. Este debe ser lo sufi-
cientemente alto con respecto al piso como
para librar a la conexién de la barra 6mni-
bus en el extremo de la carcasa.

Para sacar el resto del conjunto de cojinete,
aplicar una herramienta como se ilustra en
la Figura 15 y retirar los aros de aceite in-
terior y exterior, la tapa del cojinete y el
cojinete.

Para sacar el rotor del alternador fuera del
inducido del generador, sacar el disco de
acoplamiento del generador separindolo del
acoplamiento principal de marcha y sacar
éste separdndolo de la arafia del alternador.

Nota: Antes de sacar el disco, observar la posi-
cion del disco y el acoplamiento. Cada
uno lleva estampado el nimero de indu-
cido en exactamente la misma posicidn

Fig. 15 — Herramienta para sacar Cojinete.
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acoplamiento de marcha haciendo juego
con el inducido.

17. Antes de retirar del rotor del alternador el

18.

acoplamiento principal de accionamiento,
marcar la posicion original del acoplamiento
principal en la arana del rotor del alternador
con un cortafrfo. Sacar los bulones que
unen el acoplamiento de accionamiento con
la arafia del inducido e introducir tres bu-
lones de empuje en los agujeros roscados
clase 3 de 12,7 mm (%) — 13 N.C. y retire
el acoplamiento.

Para retirar del inducido del generador el
rotor del alternador, sacar los alambres de
seguro y bulones, manteniendo juntos los
conjuntos, y liberar la brida del tubo de

. conductos eléctricos del alternador. Colocar

dos lazadas de cable sobre cada extremo de
la arafia del rotor del alternador. Introducir
3 bulones de empuje en los agujeros ros-
cados clase 3 de 12,7 mm (%) — 13 N.C. y
con ayuda de un guinche, retirar el rotor
del alternador.

Nota: Antes de retirar el rotor del alternador,

marcar su posicion original con respecto
al inducido del generador, empleando pa-
ra ello un contrafrio.

5484
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El procedimiento precedente puede ser em-
pleado para retirar inducido de generadores no
equipados con alternadores, haciendo salir el
inducido a través del extremo del estator del
lado del colector.

’

Para el retiro del estator del alternador sepa-
randolo del estator del generador principal, o
para retirar de la arafia del generador principal el
rotor del alternador, consultar la Instruccxén de
Conservacién 3306.

INSPECCION DE COJINETE DE INDUCIDO

El cojinete de rodillos debe ser inspeccionado
a fondo para advertir si se avecina alguna falla.
Si hay evidencias de que el cojinete muestra
signos de problemas, debe ser reemplazado por
un cojinete nuevo. El siguiente procedimiento
puede resultar 1til en la inspeccién de cojinetes.

Limpieza

Antes Jde intentar realizar una inspeccion, el
cojinete debe ser limpiado a fondo. Una mezcla
.de 50% de tetracloruro de carbono y 50% de
- solvente Stoddards ASTM, D484-40 u otro simi-
lar no corrosivo, es adecuada para este trabajo.

Precaucion: El solvente Stoddard tiene un pun-
to de inflamacion de 46°C (115°F).

Después de lavar con solvente, debe tenerse
cuidado de que no entren al cojinete hilachas de
trapos, cerdas de cepillos u otras materias ex-
trafias. Puede utilizarse para secar cojinetes aire
comprimido limpio. Cuando se utilice aire com-
primido, las partes giratorias del cojinete no
deben ser movidas a fin de evitar el rayado del
cojinete.

Después de la inspeccidn, los cojinetes deben
ser embebidos en aceite para evitar la corrosion
y envueltos en papel limpio no corrosivo a me-
nos que vayan a ser empleados de inmediato.
Debe utilizarse un aceite de buena calidad |para
cojinetes o grasa que sea utilizada para su lubri-
cacién en servicio.

Nota: Manipulear los cojinetes con las manos
* limpias y secas a fin de evitar las manchas
y la corrosion.

- 20 -

Desgaste

Un cojinete adecuadamente lubricado no
sometido a desalineacion, suciedad o distorsion
no presentara indicios de desgaste. Puede verifi-
carse el despeje radial interno del cojinete ha-
ciendo pasar una sonda calibre entre los rodillos
y la pista en la parte cargada. No hacer girar un
calibre de espesor dentro de un cojinete. Res-
pecto a los limites, consultar los “Datos de Con-
servacion’.

Falla por fatiga

Los signos de fatiga del cojinete usualmente
aparecerdn en la superficie del mismo. La falla
por fatiga se evidencia habitualmente en crateres
desgarrados que pueden tener cualquier tamafio.
Todo cojinete que muestre indicios de fisuras o
criteres, de cualquier tamafio, aunque sean muy
pequefios, debe ser reemplazado. J

Este tipo de falla es mé4s probable que ocurra
ya sea en la pista interior o en los rodillos.

-~

Indentaciones

Las indentaciones son causadas por partfculas
duras de materias extrafias que ruedan entre las
pistas y los rodillos, ocasionando ligeras depre-
siones donde las superficies del cojinete han sido
deformadas permanentemente. Se distinguen de
las fallas por fatiga por su superficie suave con
un borde ligeramente levantado en torno a la
indentaci6n,

Las indentaciones pequefias, por sf solas, cau-
san poco dafio y usualmente son evidentes en
cojinetes que han sido rodados. Sin embargo, si
un cojinete mostrara anormalidades que hicieran
dudar -en cuanto a sus efectos sobre la vida del
cojinete, éste debera ser reemplazado.

Rayaduras

Las rayas debidas a mal manipuleo, etc., en
general no son graves, siempre que sean peque-
fias. Las rayaduras pueden ser reconocidas por-
que son brillantes en el fondo después de ser
limpiadas. Las rayaduras en la superficie, para-
lelas a la longitud del cojinete son mds serias



que las transversales o en dngulo. Si hay alguna
duda de que una rayadura pudiera ser realmente
una fisura, debe ser tratada como fisura debida a
fatiga del material.

Calor

Todo cojinete que muestre evidencias de ha-

" ber sido recalentado debe ser reemplazado.

"~ Portarrodillos

Los portarrodillos de cojinete que evidencien
desgaste excesivo deben ser reemplazados.

Pulido

Cuando sea necesario aflojar el ajuste del
cojinete, debe utilizarse un pulidor en el aloja-
miento. Debe utilizarse un micrémetro para
exterior e interior a fin de verificar las dimen-
siones del cojinete y el alojamiento.

CONJUNTO DE GENERADOR (CON O SIN
ALTERNADORES

El conjunto de'generador estid dividido en dos
partes: armado de cojinete de inducido y arma-
do final del generador. Las siguientes operacio-
nes deben ser efectuadas ya sea antes o durante
el armado de cojinete.

En generadores con alternadores

1. Abulonar el conjunto de estator de alter-
nador al conjunto de generador como se
muestra en la Figura 16, utilizando arandelas
planas y arandelas de seguridad con los bu-
lones. Ajustar los bulones en forma alternada
.para apretar el estator en forma pareja.

2. Si el disco de acople del generador fue reti-
rado del acoplamiento impulsor principal
abulonar el disco con el acoplamiento prin-
cipal con tuercas autoblocantes que deben ser
ajustadas en forma alternada para apretar el
acoplamiento de modo parejo. Las tuercas de
bulones de acoplamiento deben ser ajustadas
hasta un torque de 1785 Kg (1200 pies
libras).

73
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Nota: Los agujeros para bulones de acoplamien-
to en los primeros acoplamientos prin-
cipales y en los discos de acoplamiento
de generador eran escariados como un
conjunto en la fabrica y eran estampados
con el nimero de inducido en exacta-
mente la misma posicidbn en cada pieza.
Esto se hacfa para mantener el acopla-
miento impulsor y el disco con el conjun-
to de inducido. Ya no es necesario
mantenerlos formando juego, por cuanto
los agujeros de bulones ya no llevan ajus-
te escariado. Los bulones standard tienen,
un ajuste suave en los agujeros y deben
ser apretados a un torque de 1785 Km
(1200 pies-libras).

3. Si se ha retirado el acoplamiento impulsor
principal, abulonarlo a la arafia del rotor del
‘alternador antes de colocar el disco de aco-
plamiento principal. Asegurar los bulones con
alambre. Antes de abulonar el acoplamiento
impulsor principal a la arafia del rotor del
alternador, alinear la marca hecha con corta-
frio sobre el acoplamiento principal con la
marca también hecha con cortafrfo sobre el
rotor del alternador (que fueron hechas du-
rante el desarmado del acoplamiento).

4. El inducido del generador y el rotor del alter-
nador estin dindimicamente balanceados.

Conjunto de cojinete de inducido

Antes de colocar el cojinete, del inducido al
eje, es muy importante que el cojinete sea pro-
bado en su alojamiento. Colocar el alojamiento
del cojinete sobre el piso y tratar de introducirlo
en ¢l alojamiento. Debe tenerse cuidado de que
el cojinete entre en el alojamiento escuadrado y
no esté inclinado. Si la pista exterior entra ajus-
tada, entonces es necesario que el agujero del
alojamiento sea brufiido para dar cabida a pre-
sibn suave y que quede un juego de 0,0508 mm
- 0,0762 mm (0,002 4 0,003™).

Si van a ser colocados un nuevo cojinete y
casquillo de’ inducido, puede que sea menester
durante el armado bruifiir el agujero del aloja-
mienfo hasta obtener el juego recomendado de
0,0508 — 0,0762 mnr (0,002 4 0,003”) entre
el agujero del alojamiento y la.pista del cojinete.,
Si una pista de cojinete estuviera a la tolerancia
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1. Con el eje en esta posi- 3. Deflector de Aceite 5. Torsién 208334 a
cion limite 4. Estampe distancia des- 2380,96 Kg/m
2. Haga marcas con corta- de marcas de cortafrio (1400-1600 pie-libras) e
fierro como se explica hasta extremo de ani- 6. Bulén Alternador a ~
en texto - llo en traviesa aloja- Generador
miento (o nervadura) 3

Fig. 16 — Corte Transversal de Generador-Alternador -~

minima permisible no prevalecerd el juego re~ ““
comendado.
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DIMENSION' Y TOLERANCIA DE COJINETE (NUEVO)

Didmetro exterior
Agujero del cojinete
Ancho

Juego axial

Juego interno (antes del armado)
Numero de serie con C3
Namero de serie con C3R

Juego interno (después del armado)
Numero de serie con C3

Namero de serie con C3R

Colocacion del cojinete de inducido en el gje

1. Eliminar toda la grasa vieja de la cubierta y
tapa del cojinete. Limpiarla. Volver a pintar
con pintura de carter y dejar secar.

2. Aplicar una cantidad de grasa no excesiva,
del mismo tipo que el especificado para
cojinetes en la siguiente. Tabla de Engrase,
debiendo esa grasa ser aplicada a la cubierta
del cojinete y a las ranuras de la tapa.

3. Llenar la porcién inferior de la tapa y cu-
bierta del cojinete con el tipo y cantidad de
grasa consignados en la siguiente Tabla de
Engrase. El dngulo de llenado con grasa de-
be ser 180° 4 200° para cojinetes rellenables
y de 240° 4 270° para cojinetes sellados.
Consultar la Figura 17.

mni.

" 259.9994 + 0,0000

— 0,0355

119,9997 + 0,0000

- 0,0203

8,600 + 0,000
— 0,127

4,762

0,0635 a 0,1143

0,0889 a 0,1520

0,0381

0,0635

TABLA DE ENGRASE

Cojinete rellenable

Cojinete
Tapa

Cubierta

Cojinete sellado °°

Cojinete
Tapa

Cubierta

D3
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pulg.

10,2362 + 0,0000

- 0,0014

4,7244 + 0,0000
— 0,0008 -

3,386 + 0,000

- 0,005

3/16

0,0025 a 0,0045

0,0035 a..0,006

0,0015

0,0025

gramos onzas
336 £ 7,07 12+4%
367 + 7,07 13+ 4%
367 = 7,07 13ty
367 7,07 13 %%
481 £ 7,07 17 £ 4
566 * 7,07 20+ 4
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° Lubrico M-6
8004748

°® Cyprina RA Grado 3
8249819 (15,85 Kg ( 35 libras))
8249820 (54,36 Kg (120 libras))

4. Limpiar el eje de inducido, sacar las rebabas
o cualquier marca de atascamiento. Colocar
la tapa del cojinete en el ¢je.

635mm +1.58
(174 £1/16")

381mm+158
1,58+1,58~-0mm 1-172"+1716")

(17167 +1/16""- @)

127 mm£158 (1/2'°£1/16 ") Para tapa
19,05mm+158(374£1/16') Para cubierta |

-

11269

3. Grasa previamente pe-
sada

1. Grasa sin pesar 360°
2. Llene ranuras laberinto
a ras

Fig. 17 — Aplicacion de Grasa a tapa de Cojinete.

5. Calentar ¢l deflector de aceite en un bafio
de aceite o un horno eléctrico durante me-
dia hora a 120°C (248°F). Si se utiliza un
calentador de induccidén, calentar hasta
120°C (248°F). Si se emplea para el calen-
tamiento un bafio de aceite, sacar el aceite
del deflector con trapos limpios sin hilachas
antes de ajustarlo sobre el eje. Cuando se
utilice un calentador de induccion,  deben
tomarse periddicamente lecturas con el piro-
metro (con la corriente cortada). Después
de calentar, colocar el deflector en el eje,
ver Figuras 16 6 18 respecto a la posicion
apropiada en el eje. Dejar que el deflector
se enfrfe hasta la temperatura ambiente.

Nota: Si se utiliza un calentador de induccidon
para calentar las piezas del conjunto de

DY e

10.

cojinete, debe tenerse cuidado para no re-
calentarlas. El recalentamiento puede dar
por resultado una deformaciéon o trastor-
no metalargico de las piezas.

Rellenar completamente los rodillos de coji-
nete y el espacio entre las dos filas de ro-
dillos con la cantidad y tipo de grasa es-
pecificada en la Tabla de Engrase.

Verificar la desviacién de la cara de la pista
interior, La desviacibn no debe pasar de
0,050 (0,002”) en relacion con la lectura
total del indicador.

. Colocar dos espdrragos 8159226, distan-

ciados 180°, en la tuerca estriada (%) — 20
N.F. rosca clase 3 que es presionada en su
sitio en la tapa del cojinete, ver Figura 19,
La finalidad de los espdrragos es guiar el
alojamiento del cojinete hasta la tapa del
cojinete. Antes de colocar el alojamiegto
asegurarse de colocar una junta nuecva a la
tapa del cojinete. La junta debe estar cen-
trada para despejar los agujeros de los bu-
lones y puede ser mantenida en su sitio
mediante la aplicacién de un punto de grasa
a la junta.

. Calentar el deflector exterior de aceite en

un bafo de aceite o en un horno eléctrico
durante media hora a 120°C (248°F). Si se
utiliza un calentador de induccién, calentar
hasta 120°C (248°F). Después proceder
como en el punto 5.

En generadores con conjunto de alternador
solamente, después de completar el paso 9,
armar el inducido del generador con el con-
junto de rotor de alternador en el conjunto
de estator de alternador y gencrador.

Al instalar los conjuntos de rotor, se intro-
duce primero el extremo del colector del
inducido a través del extremo del conjunto
de estator del alternador. Insertar el acceso-

-rio de extension del eje en el eje del indu-

cido. Con dos eslingas de cable de acero,
colocar una alrededor del eje de levanta-
miento y la otra eslinga alrededor del aco-
plamiento principal de transmisién que est4
abulonado a la arafia del rotor. Con ayuda
de dos guinches, levantar y guiar los con-
juntos de rotor dentro de los conjuntos de
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. Con el cje cn esta posi-

cion limite

. Hacer marcas de corta-

frio segin se explica
en texto

. Aro retén cojinete

4. Estampe distancia des-
de marca con cortafrio
hasta extremo de ani-
llo en nervadura aloja-
miento

5. Deflector de aceite

Fig. 18 — Corte Transversal de Generador,

BB,
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11.

estator teniendo cuidado de no daiiar a las
laminas o devanados. Después que el indu-
cido y rotor estén colocados en la carcasa
retirar los cables y el manguito de iza-
miento.

Limpiar el agujero del alojamiento del coji-
nete con APCO y aplicar Molykote M88,
8168822 con un pincel o pulverizador; dejar
secar. Colocar la herramienta alineadora
8060275 como se muestra en la Figura 19,
en el eje para mantener estacionaria la pista
exterior y ayudar a colocar el alojamiento
de extremo sobre el cojinete. Si el cojinete
es del tipo de aditivo, llenar el tubo de gra-
sa y las ranuras de engrase en el alojamiento
y el nacleo del alojamiento con la grasa
recomendada. Para cojinetes sellados, llenar
las ranuras de engrase y los agujeros del

cojinete y del alojamiento del cojinete. Ins-
talar una placa metalica con tornillos cerca
de la parte superior de la tapa que diga
“NO ENGRASAR”. Colocar el alojamiento
de extremo sobre el cojinete, alineando el
drenaje del alojamiento con el agujero de
drenaje de la tapa del cojinete.

El conjunto de alojamiento de extremo de
generador tiene un manguito 8120569 pucs-
to a presion en el agujero. El manguito csti
alineado en el agujero del alojamiento, antes
de presionar el mismo, de modo que uno de
los agujeros de 9,52 mm (3/5”) en el man-
guito quede alineado con el tapon de cafio
en el didmetro exterior del agujero del alo-
jamiento, para que coincida el agujero de
engrase en el agujero del alojamiento con el
agujero en el manguito del cojinetc.

TABLA DE TOLERANCIA DE FABRICACION

Diametro de agujero de alojamiento de cojincte

Diametro exterior del manguito

Diametro interior del manguito (después de ar-
mado

Ovalizacion del manguito (maximo permisible)

12. Llenar el recepticulo de la tapa exterior del

cojinete con la grasa recomendada alrededor
de los 180° inferiores hasta ¢l nivel indicado
en la Figura 17. Llenar el tubo de lubri-
cacion con grasa y apliquelo a la tapa. Co-
locar una nucva junta al alojamicnto del
cojincte. Abulonar en su lugar la cubierta
del cojinete, alineando el agujero de drenaje
de la cubierta con el agujero de drenaje del
alojamiento. Sacar los dos prisioneros utili-
zados anteriormente para alincar las partes
durante el montaje.

Nota: Las tapas de cojinetes utilizadas en gene-

e

mm pulg.
280,019 + 0,0254 11.0244 + 0,0010
— 0,0000 — 0,0000

280,095 + 0,0000 11.0274 + 0,0000
— 0,0254 - 0,0010
260,088 a 260,012

0,050 0.002

radores sin alternadores no tienen en las
tapas prisioncros de portaescobillas de
anillo rozante. Ver Figura 18.

13. Calentar el anillo retén del cojinete en ca-

lentador de induccion hasta 127°C (260°F)
y colocar ajustado en el eje. Ver Figura 16
6 18 respecto de la posicion en ¢l ¢je.

Nota: Verificar el juego longitudinal del indu-

cido, aproximadamente 4,76 mm (3/,47),
moviendo el alojamiento de extremo so-
bre el cojinete. El inducido debe ser co-

10.2397 a 10.2367
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En gencradores con alternadores, después de
haber completado ¢l paso 13, vy con los
conjuntos dc¢ rotor en ¢l armazon deb gene-
rador como se¢ indicod en ¢l paso 10, colocar
eslinga de cable de acero en el acoplamicento
principal de transmisiéon cn ¢l extremo del
rolor de alternador y al c¢je del inducido.
Levantar ¢l conjunto de inducido y rotor
para salvar las piezas polares y levar ¢l alo-
jamiento de extremo al armazon del gene-
rador. Abulonar ¢l alojamiento de extremo
al conjunto de armazon teniendo cuidado
de no comenzar primero con los pernos ¢s-
piga del generador.

Generadores sin alternadores

i genceradores sin alternadores, después de
completar el paso 13, colocar el accesorio
de extension al acoplamicnto principal de
transmision que estd abulonado asla arafa
del inducido. Ascgurarse que el disco de
acoplamiento del gencrador esté sacado del
acoplamicnto principal de  transmision por
cuanto ¢l didmetro exterior del disco ¢s
mayor que cl didmcetro interior del conjunto
de campos cn ¢l estator. Colocar eslingas de
cable de accro como se muestra en la Figura
20, y montar el inducido ¢n la carcasa.
Abulonar cl alojamiento de extremo al con-
junto de carcasa tenicndo cuidado de co-
menzar primero con el perno espiga del
generador.

5485

Fig. 19 - Colocacion de Cojincte y Alojamiento
Extremo sobre dispositivo y Cojinete.

locado ¢n el estator hasta donde dé, du-

rante ¢l armado, para facilitar su postc- 15
rior alincaciéon. Proteger el colector con

papel de pescado para cvitar que los por-
taescobillas dejen marcas sobre las delgas

del colector.

Colocar tiras dc¢ papel de pescado de 1,58 X
76,2 X 914,40 mm (1/,¢” X 3™ X 36™) en
¢l entrehicrro entre el inducido y los polos
de campo inferiores para cvitar que el in-
ducido ruede sobre los nucleos de los polos
durante el transporte. En generadores con

Hacer una verificacion de¢ medicion desde
las marcas con cortafrio hasta la cara de
extremo del retén de cojincte y comparar
con la dimensidbn que se encuentre en la
nervadura horizontal derecha del aloja-
miento extremo con forma de campana. Si
la medicion obtenida discrepa de la dimen-
sion allf estampada, cstampar en la nerva-
dura o fraviesa, en su partc superior, la
nueva dimensién. Tachar con marcas “X”
sobre el ntimero viejo.

alternadores no colocar tiras de¢ papel de
pescado en el entrehicrro cntre el rotor del
alternador y el estator. Sacar las eslingas de
cable de acero del drbol de montaje y ¢l ¢je
del generador.

Montaje final de generadores o generadores-alter-
nadores

Los siguientes pasos se refieren Gnicamente a

14. Generadores con alternadores generadores con alternadores.

a1
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4747
Fig. 20 - Retiro o Colocacién de Inducido en
Carcasa.

. Colocar el conjunto de anillo colector del
alternador en un calentador de induccion
para expandir el agujero. Calentar hasta
120°C (248°F), tomando lecturas con pir6-
metro sobre los anillos de frotamiento. Lim-
piar el chavetero y montar la chaveta en el
eje. Colocar ajustado el conjunto de anillo
colector en el eje. Respecto a la ubicaciéon
del conjunto en el eje, ver Figura 16.

. Montar el buje de conducto en los cables e
introducir en el extremo del eje. Abulonar
la brida al extremo del eje.

. Si se utilizan cables nuevos, cortar y pelar
para permitir una longitud suficiente en los
cables de modo que estos salven las cabezas
de bulones. Soldar las lengletas terminales a
los cables.

. Aplicar aislacién de tela de 15,85 mm
(®/3”)- sobre el cable y atar los cables con
cordel Torpedo. Aplicar los cables con ter-
minales a los bornes con prisioneros de

.28 -

bronce. Los cables no estdn marcados en
relacién con un borne determinado. Pintar
los cables y la aislacién de tela con esmalte
aislante rojo de secado al aire.

. Instalar los conjuntos portaescobillas en los

postes fijos de la cubierta del cojinete. Fijar
los conjuntos de portaescobillas de modo
que se¢ obtenga un huelgo de 3,17 mm
(/g entre el fondo de cada portaescobi-
llas y el anillo rozante.

. Medir la tension del resorte con el resorte

3,17 mm (!/g”) por encima de la parte
superior del portaescobillas, la que debe ser
679,5 a 792,75 grs (1-% 4 1-% libras).

Nota: Debe tenerse cuidado al medir la tension

del resorte: por cuanto puede producirse
friccion entre el resorte y el dedo de su-
jecion. Para eliminar esa friccion puedgn
emplearse dos métodos.

a. Aflojar y tirar el resorte con el dedo
de sujecidon mientras se manticnen en
su sitio el dinamoémetro.

b. Tomar un promedio de las lecturas
obtenidas mientras sube y baja el dedo
de sujecidén con el dinambémetro.

7. Instalar las escobillas en los portaescobillas.

8. Conectar el conjunto de cable a los porta-

escobillas como se muestra en la Figura 21.
Aplicar clips, soportes y aisladores como se¢
indica en la Figura 21.

Los pasos siguientes se aplican a gencradores
con o sin alternadores.

. Armar el conjunto de conexién de zuncho

con bulones apropiados, arandelas planas,
arandelas de presion, tuercas dc fijacion, y
prensacables, ver Figura 21. Aislar las co-
nexiones externas como se indica bajo con-
junto de estator.

Nota: La conexi6on abulonada puede calentarse

si las superficies de contacto no estan
limpias y si no estdn planas y abulonadas
con suficiente presion.
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Fig. 21 — Conexiones de Cable de Generador.

10. Instalar las escobillas partidas en las cajas de
carbones del portaescobillas y abulonar las
derivaciones de escobilla a portaescobilla.

Nota: Consultar la informacién sobre portaesco-
billas y escobillas en relacién con la ten-
sién del resorte y el huelgo entre el por-
taescobilla y el colector. No es necesario
torcer las derivaciones de escobillas de
carbén.

11.

12.

.20 -

Colocar el conjunto de cdmara de aire y
cubiertas del colector en los generadores
con alternadores.

Colocar las cubiertas de colector en los
generadores sin alternadores.

Colocar ¢l conjunto de tubo de conexién y
cafio de drenaje en la cubierta del cojinete.
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Con el conjunto del generador completo y
listo para probarlo, el mismo debe ser sometido
a una prueba de resistencia de aislacion. El m{-
nimo permisible es 1" megohm. Si es inferior a 1
megohm, debe ser corregida la causa de esa baja
lectura antes de proceder al ensayo de cojinete.

PRUEBA DE COJINETE

Después del reacondicionamiento general del
generador, debe efectuarse una prueba de fun-
cionamiento del cojinete a 800 RPM, durante
dos horas, la temperatura del cojinete no debe
pasar de 30°C de elevacion. Cualquier cojinete
que supere esa temperatura debe nivelarse a no
mads de 35°C de elevacion.

Nota: Agregar ocho onzas de grasa aprobada al
cojinete del generador al comienzo de la
prueba, girando el inducido mientras se
agrega la grasa.

PRUEBA DE ALTO POTENCIAL

Consultar la Instruccibn de Conservacion
6800 respecto a la prueba del generador en la
locomotora.

Antes de proceder a efectuar pruebas de alto
potencial es muy recomendable efectuar primero
una verificacién con el megdbhmetro. Una lectura
con megbhmetro de 1 megohm al efectuarse ve-
rificacion con megéhmetro de 100 V. es satisfac-
toria para una prueba de alto potencial. Una
acumulacion de suciedad y humedad es a veces
suficiente para causar fugas y si se efectiia una
prueba de alto potencial provocarfa una ruptura
concreta en la aislacion. La situacién puede ser
agravada por los repentinos cambios de tempera-
tura. De tal modo, si se-deja permanecer al equi-
po a la intemperie durante un tiempo frio por
un lapso relativamente prolongado antes de
introducirlo en un edificio tibio, el equipo ten-
dera a ftranspirar y la humedad condensada in-
crementara el efecto de pérdida.

El voltaje normal de los generadores princi-
pales y motores eléctricos de traccion EMD es
de 600 voltios. En consecuencia, el voltaje mif-
nimo de prueba debe ser:

Motor eléctrico y generador 900 voltios

Conexionado de alto voltaje y

equipo de alto voltaje 1.000 voltios

Al efectuarse pruebas de alto potencial deben
adoptarse las siguientes precauciones:

1. Todas las pruebas de alto potencial deben ser
efectuadas colocando electrodos en el circui-
to bajo prueba antes de cerrar los interrup-
tores, y abriendo los interruptores antes de
retirar los electrodos. Pueden producirse so-
brevoltajes peligrosos al cerrar o abrir el
circuito de alto voltaje con los electrodos.

2. Es de maxima importancia que se emplee un
aparato de comprobacién eléctrica (tester)
para alto potencial que sea confiable, para
tener la seguridad de que se efectfia una ve-
rificacion correcta y que no se produce un
sobreesfuerzo innecesario en la aislacion. Con
respecto a las caracterfsticas que debe tener
un tester para alto potencial, son dignos~dc
mencion los siguientes puntos:

a. Forma de onda
b. Oscilaciones
¢. Regulacion de voltaje.

3. Al efectuar pruebas de alto potencial, debe
tenerse sumo cuidado en ver que todas las
personas estén alejadas antes de aplicar los
voltajes.

4. Cuando se pongan a prueba inducidos EMD
individualmente, envolver el colector con ca-
ble desnudo antes de aplicar la prueba de al-
to potencial.

TRANSPORTE DEL GENERADOR-ALTERNA-
DOR

Es absolutamente necesario que el inducido
sea asegurado con un dispositivo colocado en la
arafia del rotor del alternador para aliviar el peso
sobre los polos de campo y que se introduzcan
trozos de fibra en el entrehierro del generador
principal solamente para impedir dafios durante
el transporte. Cada generador remitido por la
Electro Motive Division tiene un trineo y gato
de soporte. Los generadores remitidos de nuevo
a Electro-Motive deben utilizar ese mismo- trineo
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y gato.

La proteccién del acoplamiento del compre-
sor debe ser retirada del generador que sale y
vuelta a montar en el generador entrante por
cuanto el generador es.enviado completo menos
el conjunto de proteccion de acoplamiento. Pue-
de obtenerse a pedido el croquis 8107436 para
ayudar en el transporte del generador.

INSTALACION DEL GENERADOR PRINCIPAL
O GENERADOR-ALTERNADOR EN LA LO-
COMOTORA

La instalacion del generador principal con o
sin alternador es similar al procedimiento de
retiro, con excepcion de que requiere més tiem-
po, cuidado y destreza.

Antes de proceder a instalar un generador
principal, verificar y limpiar las placas de mon-
taje. Asegurarse que estdn lisas, libres de rebabas
y resaltes.

Antes de levantar el generador hasta la uni-
dad, verificar y limpiar los tacos de montaje en
el chasis de la locomotora. Asegurarse que esos
tacos estan limpios y libres de rebabas, o aspe-
rezas.

Verificar el ajuste en el disco de acopla-
miento del generador y el ajuste en el aro de
sincronizacién del motor, ambos deben estar
suaves y limpios. Afiadir un poco de aceite o
blanco de plomo (albayalde) a las superficies de
ajuste. Verificar los agujeros de bulones en los
acoplamientos, que deben estar limpios y lisos.

Hacer girar ¢l disco de acoplamiento del mo-
tor con barreta o gato, de modo que el agujero
grande de 22,22 mm (7/”"), ya que los restantes

agujeros del disco son de 19,05 mm (%) estén.

en linea con el agujero grande en el disco del
generador.

Aplicar una llave de tubo de 55,56 mm
(2-3/,16™) a las tuercas de acoplamiento del mo-
tor y el generador para asegurarse de que estén
firmes. Todas las tuercas de bulones de acopla-
miento de 1-%” — 12 deben ser apretadas hasta
un valor de torque de 2083,34 a 2380,90 Kg/cm
(1400 4 1600 pies-libras).

M.1. 3304 Rev. A

Inspeccionar y limpiar los suplementos. Los
suplementos deben estar lisos, libres de asperezas
y pliegues. Los suplementos deben haber sido
rotulados al ser retirados del generador de modo
que puedan ser instalados esta vez en sus posi-
ciones originales.

Levantar el generador y guiarlo lentamente y
con cuidado dentro de la sala del motor.

Colocar el generador lo mas proéximo posible
del acoplamiento del motor, alinear los agujeros
de 22,22 mm (?/4”’) para bulones y empujar el
generador hacia el motor. Instalar primero el
bulén de 7/g” para asegurarse que queden co-
nectados adecuadamente los discos o platos de
acoplamiento. Colocar un bulén de % a 180°
del buldén de 7/g”. Ajustar las tuercas de ambos
bulones en forma uniforme asegurandose que el
plato del generador no esté torcido y entre libre-
mente en el aro de sincronizacion.

Sacar todo el papel de pescado o tiras de
fibra entre el inducide y los arrollamientos de
campo antes de palanquear o gatear el motor.
No debe quedar papel de pescado debajo del
campo del alternador.

Instalar el resto de los bulones de % en el
acoplamiento y apretar.

Alinear los agujeros de pernos de centrado e
instalar los bulones de la base. No introducir las
espigas de centrado ni ajustar los bulones de ba-

se hasta que el generador esté bien alineado con
el. motor.,

ALINEACION DEL GENERADOR CON EL MO-
TOR

La alineacion del generador con el motor se
divide en tres operaciones:

1. Empuje
Encontrar la posicibn longitudinal del indu-
cido con respecto al armazén o alinear el

cojinete del generador en el alojamiento.

Las operaciones n°2 y 3 son efectuadas si-
multineamente.

2. Angular
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Neutralizacién de la oblicuidad del acopla-
miento de disco entre motor y generador

3. Radial

Balancear y fijar el entrehierro entre el indu-
cido del generador y los polos de campo.

ALINEACION DEL COJINETE DE GENERA-
DOR

Después que el generador esté acoplado al
motor, es importante la cuidadosa ubicaciéon de
la carcasa del generador a fin de ubicar el coji-
nete en el extremo del colector y evitar una car-
ga de empuje (axial) en cualquier direccion. El
generador tiene un juego longitudinal total de
4,76 mm (3/,¢”"). Debe ser mantenido un juego
axial o juego longitudinal de 1,58 + 0,00 —
0,39 mm (*/,6” + 0,00” — !/¢4”) entre la pis-
ta exterior del cojinete y la tapa interior del
cojinete.

1. Sacar una tapa de inspeccién de carter y eli-
minar todo el juego del cigiiefial palanquean-
do entre un flanco del cigiiefial y el cérter.
Desplazar todo el juego longitudinal del ci-
gliefial hacia el generador.

2. Ubicar un nimero de medicion estampado en
nameros de %” en el extremo en forma de
campana debajo de una de las cubiertas meta-
licas del colector del generador. A esta medj-
cion de referencia “X” se agrega el juego
longitudinal de 1,58 + 0,00 — 0,39 mm
(*/16” + 0,00” — ¥/¢,”). (La medicion “XI
es de aproximadamente 3,17 mm (!/3™)).

3. Desplazar la carcasa del generador acercdndo-
lo o alejdndolo del motor para obtener esa
medicién total que debe ser de 4,7 + 1,58 +
0,00 — 0,39 mm (3/,¢” 1/,6”+0000*’

— 1/¢4”) desde la cara maqumada de la cu-
blerta del cojinete a la cara de extremo del
retén de eje. Esta serd también igual a 1,58 -_I-
0,00 — 0,39 mm (}/,6” + 0,000” — /s,
entre las marcas de cortafrio y la cara ma-
quinada de la cubierta del cojinete.

PROCEDIMIENTO DE ALINEACION

i
i

El funcionamiento adecuado de la planta
energética requiere que el eje del inducido del

generador y la carcasa del generador estén ali-
neados con el cigiiefial del motor y que el entre-
hierro esté espaciado uniformemente. Es igual-
mente importante que se mantenga en un
minimo la excentricidad en el acoplamiento por
cuanto afecta directamente el balanceo, y el des-
gaste de las escobillas y el cojinete.

El entrehierro del generador debe ser unifor-
me dentro de més o menos 0,754 mm (0,010”")
del promedio debajo de cada polo principal, asf
como debajo de cada polo de conmutacion y
también desde el frente hasta la parte posterior
de cada polo para lograr las adecuadas caracte-
risticas eléctricas del generador.

Dado que el generador tiene un sblo cojinete
de rodillos, el método recomendado para alinear
el entrehierro y el acoplamiento se refiere al ex-
tremo del generador que da hacia el motor.

1. Utilizando dos indicadores del dial montados
sobre soportes acoplados a una varilla roscada
en un agujero existente en el adaptador de
acoplamiento, puede determinarse una medi-
cion de la desalineacion del acoplamiento y
de la variacién del entrehierro del generador.
El vistago de un indicador hace contacto con
la parte posterior del disco de acoplamiento
del generador opuesto a la estrfa del circulo
de bulones. El vastago del segundo indicador
se apoya sobre el didmetro maquinado exte-
rior del alojamiento del alternador como se
muestra en la Figura 22 para indicar el entre-
hierro. Ambos indicadores giran juntos.

2. Hacer girar el volante de modo que‘ el véstago
indicador quede en posicion vertical. Oprimir
los viastagos indicadores hasta hacer que la
aguja complete una vuelta, después fijarlo y
ajustar las perillas moleteadas para llevar las
agujas a cero. Oprimir los botones de indica-
dor para verificar la accion de la aguja.

3. Hacer girar el inducido 180° en el sentido de
las agujas del reloj (mientras se mira el colec-
tor) utilizando el gato de giro del motor.

4. Hacer volver los indicadores a su posicion
original. Si los indicadores funcionan correc-
tamente, la aguja de cada indicador volvera a
cero.

5. Comenzando nuevamente en la posicidén verti-
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cal superior, se verifican la alineacién y entre-
hierro y se efect@ian ajustes para llevarlos
dentro de las tolerancias de alineacién. Regis-
trar las lecturas del indicador en las posicio-
nes a 90° y 180°. Después hacer girar el
inducido 270° en sentido contrario al de las
agujas del reloj (mirando el colector) regis-
trando las lecturas para cada posicion.

. S¢ considera satisfactoria la alineacién del

generador cuando Jas lecturas del indicador
son o estdn dentro de las tolerancias dadas en
la Figura 23. Puede que sean menester ajus-
tes leves con suplementos. para obtener una

[- No menos de 317mm(1:8™)

. Generador D-15, 15B 6. Rosca de cafio cdnica

y D25 de % National
Alternador D-16
. Rotor Alternador

[o e ]

O &

. Indicador para verifi-

. Indicador para verifi-
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alineacion exacta. Siempre que sea posible se
recomiendan suplementos de largo total, aun-
que pueden utilizarse suplementos localizados
para adecuarse a los lfmitcs dados. Dado que
cualquier movimiento de la carcasa del gene-
rador afecta tanto el entrehierro como el
acoplamiento, las lecturas deben ser tomadas
a medida que se produzca cada paso de co-
rreccion.

. Verificar la dimension de empuje (longitudi-

nal) del cojinete después de la alineacion
final del acoplamiento.

1/
-

7

/

\

/

Nota: Medicion X

debe ser usada
para alinear
cojinete gene-
rador como se
explica en el
texto

11637

9. Acoplamiento Gene-
car entrehierro rador

10. Tapa de Cojinete

car alineacibn acopla-

miento

Fig. 22 — Informacién de alineado de Generado-
res D15, D15B y D25.
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0Omm*0.012
(0 %0,005")"

0mm+025(0"+0.010M

Indicador sobre Disco
de Acoplamiento

O0mm 0012
(0"£0,005™)

O0mm+0.254
(0"£0,010")"

Omm+*0254
(0"+0.010")

0mm+0508(0"+£0020™

Indicador sobre Aloja-
miento Alternador
8860

IFig. 23 — Tolerancias de Alineacion con Indica-
dor de dial, Generadores Modelos D15 y DI15B.

. Después de la instalacion de un generador
nuevo y luego de completar la alincacion con
el motor, hacer funcionar la planta encrgdtica
durante algiin tiempo antes dc¢ hacer andar la
locomotora. Esto permitird que ¢l generador
“se asiente” de modo que cuando se instalen

9. Instalar las espigas entrc el generador y~el

chassis. Ajustar los bulones de generador has-
ta un torque de 1200 pie-libras y fijar los
bulones con placas de seguro.

Respecto al procedimiento de alincaciéon en-

las espigas no serd neccsario un asentamiento

tre generador y acoplamicnto de compresor y

adicional. demds informacibn consultar M.I. 1753 ¢n lo

que sea de aplicacién.

DATOS DE CONSERVACION

PESOS
Generador (conjunto completo)
Kg Lbs

Modclo D15-D16, DISB-D16 y D25-D16 de generadores-alternadores .. ... ... 5368 11.850
Generadores modcelo DISA, DISC y D25C ... ... ... ... . .. .. ... . ..., . 471120 10.400
Inducido de corriente continua y acoplamiento .. ... ......... ... ... ...... 1857,30 4.100
Conjunto rotor corriente alternada .. .. ... ... .. ... ... 339,75 750
Conjunto estator corricnte alternada . . ... .. .. ... . ... .. 308.04 680
Conjunto de alojamiento de extremo de generador ... ... . ... .. ....... 382,78 845
Conjunto detestator 'dc opnCTator, W . o 2l h il L o e bl el 50 b e ol o e oo e 55 s 242355  5.350

.34 .
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Entrehierro nominal (debajo de)

mm  pulg
Polos principales

..................................................... 6,350 0,250
PoloSide conmUTACION TS e 18 o oo o b il B Comhe) (e o o) 2 2 T 8 e, 55 o) B o o) o o) 2 ) 7,315 0,288
Rotor y estator de corriente alternada .. ......... ... ... ... ...... e g 3,962 0,156

Escobillas
Numero de escobillas por brazo . ......... ... ... . .. it 4 juegos (partidas)
Tamafio de escobilla .. ............... 15,8 X 33,33 X 65,08 mm (5/5” X 1-5/,6" X 2-%/16™)

15,8 mm (5/g”’) compuesto de dos escobillas de 7,93 mm (%/,¢”") de espesor.

Limite de desgaste ... ........ ... iiiiineinnnn.. 39,687 mm (1-2/,¢”) en el lado largo
H B T e e e B i 1 e pr e s S e DE 2

O O 5 Rt et E I e B e & e A ey (o el B Partido

Tension de resorte . ... ... .. 1,812 a 2,038 Kg (4 4 4-% libras) (limite inf. 1,585 Kg (3-.‘2» 1bs))

Portaescobillas

Cantidad total de brazos de escobilla . ... .. ... ... . . .. . . 8
Huelgo entre portaescobillas y colector .......... oo 30T mm 41580 /g"+ " [157" =0
Huelgo entre portaescobilla y escobilla. . ... ................... minimo 0,076 mm (0,003")

méximo 0,203 mm (0,008")
Alternador D16

Tension de escobilla .. .... .. 0,679 a 0,792 Kg (1-% 4 1-% libras) (I{mite inf. 0,566 Kg (1-%))
Cantidad derestODINASE b b 5 e e T o e - o oot o o oF o bt B e | 2 5 e e [ e o B 4
Cantidad de portaescobillas . . . . oo ot i e e e e s e e b e e e e 4
Tamafio de escobilla .. ........ ... ... ... 1,5 X 19,05 X 38,1 mm (/g7 X % X 1-%7)
1.imte dal desgaste de escObilla. . womc- - pae e cnlaanes 158 mm (*/3”") en el lado largo
IO s g ol i) OFT=I0 0 T10 0 SIED 6 6 ST 0 6 ol Bismm Tl o f e et S e o o e g it PL-AY sélido
Colector

DIAMELIO NUEVO « « o o et et et e e e e e e e e e e e e 685+ 1,58 mm (277 £ '/,6™

235 %

;‘,s,
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Didmetro minimo ............... . ..... A D B o Y o o ¥ of e e 666,75 mm (26‘-% )
Ancho de¢ garganta (nuevo) .. ... .. .. ... b Ta 0 D alelo if 2R L 0T mm T e
AREHO-E e SRR TGO m . - Cm s e w . B s (el Yo A b b6l 19,05 mm (%)
Profundidad de laranurade mica .. ...................... 1,19 2 198 mm (/54" & 5/(’,4”)
Ancho de la ranura de mica .. .. .o oot o 0,787 mm (0.031”")

Resistencia a 75°C

| FYolE K1 (de e S S e 8 e AW B T oWowelial= e s o) o 2= 2ol -2l 0,00676 a 0,00650 ohms
I AL A G A cp I = r s o T o e o T e L S et s = P 2 0,00341 a 0,00355 ohms
Campo de derivacion (shunt)
MOdelo RN SEVAIDH SIAT et e o h Bl o P o P B i R ) - T e 106,4 4 110.8 ohms
Modelos D15B y DI15C
........................................ 71,34 74.3 ohws
Modelos D25 y D25C
Campo de bateria .. ... . . ... 1,188 i 1,236 ohms
Campo de arranque . .. .. .. e 0,00514 4 0,00536 ohms
Interpolo (campo de conmutacion) . ... .. ... .. ... ... .. 0,00398 4 0.00414 ohms
CHTO T TENGIR e - o 5 e w s oo B o o g e o e o e E i e e 0,000898 i 0,000934 ohms
Rotor de alternador (de anillo a anillo) ............. ... ..... .. 3.03 A ohms
Estator de alternador (fase a fase) ... ... . ... ... ... .. 0.02054 4 0.01916 ohms
(Mixima variacion permisible entre dos fases cualesquiera) ... . .. .. O.()()(‘)l S ohms
Cojincte de rodillos
Diametro exterior .. ... ... ... ... .. 259,9994 + 0.0000 mm (10,2362 + (,00007)
- 0,0355 mm 0.0014™)
Agnjera’de cojinete . . ... L dinah o caie . 119,9489 + 0,0000 mm ( 4,7224” + 0,0000™)
- 0,0203 mm - 0,0008™)
AR R S SOt Ll M s o e R e S 86,004 + 0,000 mm ( 3,386 7+ 0,000 ™)
<= 9127 mm - 0,005 ™
Huelgo interno (antes de montaje)
Numero de-serie con'C3 .o % v it v vmme ok sate os 0,0635 a 0,1143 mm (0,0025” 4 0,0045")

286 «




M.1. 3304 Rev. A

Numero de serie con C3R .. ... ... .. .. ... ..... 0,0889 4 0,1524 mm (0,0035 4 0,006 )

Huelgo interno (después de montaje)

Namerode serie con C3 .. ... ... ... .. . .. . ..., 0,0381 mm (0,0015”’) mfnimo

Namero de seric con C3R .. .. .. ... .. .. . . .. .. 0,0635 mm (0,0025”’) minimo

Tolerancia de juego longitudinal (después de armado en alojamiento de generador) 4,76 mm (3/,¢™)

Capacidad de lubricante

Aditivo Sellado
Cojinete 339,6 gr (12 onzas) 367,9 gr (13 onzas)
Cubierta 367,9 gr (13 onzas) 566 gr (20 onzas)
Tapa 367,9 gr (13 onzas) 481 gr (17 onzas)

Didmetro de agujcro de alojamiento de cojincte .. 279,9689 + 0,0254 mm (11,0224 + (0,0010”)
- 00,0000 mm - 0,0000")

Manguito de alojamiento de cojinete

DIAMet’c eXIBOr .. 0 prcsenie malt om - pne 280,0959 + 0,0000 mm (11.0274” + 0,0000)

— 0,0254 mm - 0,0010)

Didraates intaplon, oo o el bee ah o m . ., 260,0883 4 260,0121 mm (10, 2397 4 10,2367")

Ancho de manguito . ............. 109,804 + 0,127 — 0,127 mm (4,323 4+ 0,005 — 0,005™)

Ovalizacion (Maximo pemmisible) ... .. .. . . 0,050 mm (0,002™)

COMPUESTO. . Asfalto aislante

............................................... 8004348
SEOLDANTES Daia st em D Rl Tatsr b e o e ) e kb o o) 3 - hes Ehol &1 ) e 2 8004399
SOEBANIES s BaserdeostafoR o - e mm o e A S S5 s = o B a8 25 ] A e 5l ol o 8004402
(@O B ol o B 1 oo e T e ot 1 o Emmae ey L =i s il 2 e = 1 B 5 8004412
SEREIVANTERS . SEFGEY | ol e e e 0w mem ol s g @ 0 8 6 R - RURE - R i (319¢ e e e 8004440
ESMERILABEITA. . (COMEIOE o - wsn goims 56 apea iE Eas - abme - sped § e 6l ohe . dheg . po 8052923
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PINTURA. . Esmalte naranja . . .. ... .ot n et ittt et e enn 8070856
GUAERNICION-CINTA. - AlROaAim DIANET - 5 xire s meo: - - oessl ofamstiss oo 5 ones - ouens 8075536
PAPEL. . Pescado 0,707 X 1016 X 1219,2 mm (0,025” X 40” X 48”) ... ... ... ........ 8075555
(N A B R e S R e A e e 1 b B o e TR el rbre e N O 1 e e e e e e e e 8077241
SEERRDITIRIL, SEBtOh e ot h skl ansnl anis oo ks o oo 508 a1 LB &= o b ln 0 s o B b 8084889
STERRA. . Rebuie 9,762 mis (0BB0”) L. . oo v on s e wrme e smes e prme bt nraeabnsme 8085255
SOLDANTE. . EStallo PUTO . . .. .. .ttt e e e e e e e 8107868
VASTAGO. . AlIneacion . ... .. .. .. e e e e 8122000
PIEDRAL . EuRDIEZE COIECUBE L o ai s 51000 e 87 4 o ot = o o elobs o (5 (0 = 1 1o 8 =) 5 B 15 e o et 8149435
BARNIZ. . Transparente -secad 0 @M TIOMHO . o o' e o 5% o5 < o it e B e (85 8 b o s o B sl o s e 5« s = 8160879
A ATTANOTRE CRRGB MRG0 5 o e g el hE 8 e 0 o e B ae 0 4k e i e s ehe e & s 8195928
PIEDRA. . Asentamiento escobillas . ... ......... Y o R e R et e 8204957
SRTLRATEIRA 1, e pamtn ] b G o Lt ol - - SR Rt SR b Ek B o 8210140
VARIELA v Altneacton esmearladora l e 0 aTasch - o b8 dm . 5ot - s ol o e oo e o o i 8210141
ST IR A VAG | 0 8 - - o, 2 L o o 1 ok ' TEMA o o cm e e s B R ) s e 8210142
15 o SR i MR RN (1 1 e A S S e . 8217141
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