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INS‘I‘RUCCIONES DE CONSERVACION

CONSERVACION GENERAL
MOTORES DE TRACCION TIPO EXPORTACION

DESCRIPCION

Los motores de traccién, Fig. 1, transmiten la
potencia eléctrica del generador principal a las
ruedas motrices. Los motores estin bobinados en
serie para proveer las caracteristicas deseadas de
torque de arranque para las locomotoras. Son
enfriados por medio de sopladores ubicados en la
locomotora.

Esta instruccion cubre la conservacion general o
de rodaje recomendada para los motores de
traccion. Incluye un procedimiento para retirar el
motor de la locomotora y las distintas inspec-
ciones que deberan ser realizadas.

Entrada de aire
Cubierta de inspecciéon

del colector

Tipo y nimero de serie del
motor de traccibn

Cancamo de izaje

Abrazadera de cables
Ventanas de lubricador

de fieltro

Tapas de llenador ” -
de aceite

Tapas del cojinete
de soporte

CONSERVACION

Aunque estos motores de traccion estan disefiados
para soportar el rudo servicio a que seran someti-
dos y estin contruidos con los mejores materiales
disponibles, como cualquier miquina requieren
una cierta conservacion. Si las inspecciones y la
conservacidon son realizadas cuidadosamente y
sobre una base programada, los motores de
traccién proveeran el mejor rendimiento y la larga
vida Gtil para la que han sido construidos.
Referirse a los intervalos de conservacion reco-
mendados y especificados en el Programa de
Conservacion. Se debera prestar particular aten-
cidén a cada uno de los items cubiertos bajo los
siguientes titulos:

Aberturas de descarga
o ,,.y del aire de enfriamiento

—

Brazo de soporte de la
caja de engranaje

\

Diametro interior del
cojinete de soporte

Brazo de soporte de la
caja de engranaje

=—— Cables del motor de traccién

~____= Conectores de motor de traccién
N e
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Fig. 1 — Motor de traccién
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LIMPIEZA

Es esencial que el motor de traccion sca con-
servado tan limpio como sea posible, tanto en su
interior como c¢n la parte exterior. No se debe
permitir la acumulacion de suciedad o polvo
cmbebido en grasa o aceite, ya que esto puede
resultar perjudicial para la aislacion y perfomance
del motor en general.

La limpieza del exterior del motor puede ser
hecha por el método comin, mediante un chorro
de vapor, al mismo ticmpo que se lavan el tanque
de combustible, parte inferior det bastidor y los
bogues. Si s¢ usa este método, el motor diesel
tiene que estar funcionando a 450 RPM para
forzar suficiente aire desde el soplador de motor
de traccion a través de los motores, para evitar la
entrada de agua o humedad.

El interior del motur puede ser limpiado conve-
nientemente sopleteando el polvo y la suciedad
con aire comprimido. Se deberd usar un gran
volimen de aire comprimido seco y limpio a una
presion razonablemente baja. Se deberan evitar las
rafagas de aire o alta presion debido a la posibili-
dad de aflojar o dafar ¢l revestimiento protector
de la aislacién.

Se deberan usar trapos limpios, secos y sin
hilachas conjuntamente con el aire para limpiar
los depositos de suciedad mas pesados y la
limpieza de los aisladores de los portaescobillas.
En los casos en los que el aire y los trapos secos
no fuecran capaces de remover los depositos de
grasa o sucicdad, puede requerirse el uso de un
cepillo duro o espatulas de madera blanda o fibra.
En casos extremos puede ser necesario empapar
un trapo en solvente, tal como el solvente
stoddards (ASTM D474 - 40), para aflojar y
remover los depodsitos embebidos. Se deberan
tomar todas las precauciones para mantener el
solvente fuera del colector y partes de cobre, asi
como también las bobinas y arrollamientos aisla-
dos. Los solventes liquidos pueden destruir el
revestimiento protector de la aislacion haciendo

que se pele o descascare. También serd necesario

un especial cuidado para evitar someter los
vastagos de los portaescobillas que estan aislados
con policster y fibra de vidrio con soluciones de
limpieza tipo alcalinas,

Precaucidn: Son necesarias una adecuada ventir
lacion y precauciones de seguridad,
cuando se manipuleen fluidos infla-
mables tales como el solvente
Stoddards (punto de inflamacion

46° C(115° F).
- ESCOBILLAS DEL COLECTOR

Se utilizan dos escobillas del tipo partido en cada
uno de los cuatro conjuntos de portusscobillas.
Las cscobillas deben moverse libremente en aquel
y no deben estar trabadas por suciedad. Esto
puede ser controlado levantando el resorte de
presion de la escobilla y trabindolo; luego levan-
tar y bajar a mano las cscobillas para remover
cualquicr acumulacion de suciedad.

Las escobillas deben ser inspeccionadas cuidadosa-
mente y reemplazadas si se las encontrara astilla-
das, rotas o gastadas hasta cl limite de con-
denacion. Este se determina facilmente midiendo
la altura del resorte de presidon de la escobilla
sobre el portaescobilla. Si el resorte se encontrara
a 3,17 mm (1/8”) antes de tocar ¢l portaescobi-
las, como se muestra en la Fig. 2, la escobilla
debe ser reemplazada.

Desgaste maximao de

la escobilla 3,17 mm {1/8"}
del portaescobillas

o) -

‘ Escobitla™

Celda del resorte
del portaescobilla

7 3,17 mm (18")
{ a
i

P ? . /}, , W
Portaescobilia -’-!-—“—-}~

Colector 3
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Fig. 2 — Medicidn del desgaste de la escobilla

Las escobillas pueden ser reemplazadas individual-
mente a medida que llegan al limite de con-
denacion, en Jugar de reemplazar todas las de un
motor a un mismo tiempo. Las escobillas de
reemplazo deben ser sin embargo, del mismo tipo
y grado que las escobillas reemplazadas, ya que la
mezcla de escobillas en un mismo motor puede
resultar perjudicial para su buen funcionamiento.
[.os shunts de las escobillas no deben ser retor-
cidos o trenzados. La conexidén del shunt al
portaescobilla debe ser hecha con seguridad. Las
escobillas deben ser reemplazadas si se en-

4,76 mm (3/16""}

)

)



))1))\"}_})\);‘))\f'_i.\,)>\
€

J= )

contraran shunts rotos, o cuando la conexién
recalcada del shunt en la escobilla, esté floja. Las
escobillas nuevas deberan ser siempre lijadas de
modo que se adecuen al contorno del colector.
Esto se hace colocando una cinta de papel de lija
fina (grado 00) sobre el colector con el lado de la
lija hacia arriba contra la escobilla. Al asentar el
papel de lija debajo de la escobilla, tener cuidado
de copiar la superficie del colector para evitar
redondear los bordes de la escobilla.

PORTAESCOBILLAS

Los motores corrientes estdn equipados con por-
taescobillas del tipo de presidbn constante. Man-
teniendo constante la presidon de las escobillas, la
vida de las mismas se extiende y se reduce la
posibilidad de arcos.

La presion del resorte estd prefijada en los
portaescobillas de presién constante y no puede
ser regulada.

Se debera controlar la seguridad de montaje del
conjunto de portaescobilla completo y el apriete
del cable y de las conexiones de shunt de
escobilla, Los portaescobillas deben ser con-
trolados y ajustados si fuera necesario mantener
una dimension de 3,17 a 4,76 mm (1/8” a 3/16”)
entre la salida del carbon y la superficie del
colector, como se muestra en la Fig. 2.

Nota: Para asegurar un apriete adecuado de los
portaescobillas y conexiones, se deberin
aplicar los datos de torque en seco mostra-
dos en los Datos de Conservacion.

Para una fécil inspeccion y reemplazo se sugiere
que sean utilizadas las herramientas especiales,
disefiadas para tales propositos. Referirse al Catd-
logo de Herramientas de Servicio para mds deta-
lles.

AISLADORES

Se deberd prestar particular atenciébn a los aisla-
dores, asegurandose que se mantienen limpios y
libres de defectos. Los vdstagos de los portaes-
cobillas del tipo de poli€ster son muy resistentes a
dafios por arcos. Si se hubiera producido uno,
estos aisladores usualmente pueden ser restituidos
a una condicion satisfactoria mediante un simple
pulido con papel de lija fino. El material poliéster
con fibra de vidrio nunca debe ser sometido a
soluciones de limpieza alcalinas.

Los vastagos aislados de poli€ster con fibra de
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vidrio se obtienen como sigue:

Tamafio standard - 8159003 para ser usado
cuando los agujeros para vastago estin dentro de
25,2349 + 0,0127 mm (0,9935 % 0,0005”)
Sobremedida 0,050 mm (0,002’) - 8209068. Para
agujeros para vastagos de los cuales se han sacado
vastagos de tamafio standard.

Sobremedida 0,787 mm (0,031”’) - 8209069. Este
deberd usarse para portaescobillas extremada-
mente gastados que han sido escariados a 26,0299
00,0127 mm (1,0248 + 0,0005).

Estos vistagos sobremedida pueden ser pron-
tamente identificados por el nimero 2 o 31
estampado en el extremo del vastago.

COLECTOR

El colector es un drea vital en el motor de
traccion y deberd ser mantenido en las mejores
condiciones posibles. Las inspecciones deberdn
hacerse a intervalos frecuentes, para asegurar la
deteccion de fallas superficiales antes qlie pierda
rendimiento o se haga necesario hacer repa-
raciones costosas.

Tales condiciones como la aislacion pelada, que-
mado de delgas, delgas altas o bajas, mica alta o
zonas sin contacto de la escobilla, tienden a
agravarse con el tiempo. Cuando se encontraran
dichas fallas, debera determinarse la causa y ser
corregida tan pronto como sea posible.

CONDICIONES DE LA SUPERFICIE DEL CO-
LECTOR

Los shunt de escobillas deshilachados, las super-
ficies de contacto de caja de escobilla a escobilla
muy lustrosas, los brazos de presion de escobillas
excesivamente gastados, los resortes de presion
rotos y el desgaste prematuro de escobillas son
indicaciones de un movimiento mayor de lo
normal de la escobilla dentro de su caja y debera
determinarse la causa de ello. Con pocas excep-
ciones, se encontrard que la causa es la irregulari-
dad de la superficie del colector.

la tolerancia de juego de 0,0076 mm (0,0003”)
(s6lo para motores nuevos o reconstruidos) ya no
es aplicable al colector una vez que ha sido puesto
en servicio. El curado en servicio, (calentamiento
y enfriamientos repetidos del colector) que-
maduras estdticas y la sobrevelocidad pueden
hacer que ocurra algin suave movimiento de las
delgas.

Este movimiento, dependiendo de la magnitud y
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el nimero y la ubicacidon de una con respecto a la
otra, podria ocasionar condiciones perjudiciales
tanto para el colector como para las escobillas.

Un colector que tenga ciertas irregularidades en el
perfil puede funcionar satisfactoriamente a bajas
velocidades de la locomotora; sin embargo, cuan-
do la misma opera a velocidades mds altas se
pueden desarrollar los problemas de arcos, rotura
de escobillas y deshilachado de las conexiones de
escobilla. Un colector demasiado dspero tendra
estas mismas condiciones a velocidades bajas de la
locomotora.

Un colector rugoso puede o no ser perceptible a
simple vista. Cualquier duda sobre el estado de la
superficie puede ser satisfecha con el uso de un
indicador de dial adosado al motor de modo que
el palpador apoye sobre la superficie def colector.
Girar el inducido lentamente y observar cuidado-
samente las lecturas, mediante la simple obser-
vacion de las lecturas maximas y minimas, no se
tendrd una imagen real de la superficie del
colector.

Un e¢jemplo de esto, seria tener lecturas tomadas
alrededor del colector que dieran una variacion
total de 0,050 mm (0,002*); sin embargo, ocultos
dentro de la variacién de 0,050 mm (0,002’’) hay
seis dreas bajas, cada una abarcando una o mads
delgas. Este colector hara que las escobillas salten,
con el consabido dafio. Un colector que tenga una
variacion total de 0,101 mm (0,004”) con el
minimo y el mdximo, distanciados 180° entre si,
es un colector aceptable mientras que el primer
ejemplo, con una variacién total de 0,050 mm
(0,0027") con varias dreas bajas, no es aceptable,
aunque la variacion total es mucho menor.

El rectificado de la superficie del colector en un
torno o ¢l uso de un rectificador y un adaptador
de rectificador, es la unica correcciOn reco-
mendada para un colector rugoso. El pulido a
mano con piedra, es definitivamente no
recomendado.

RECTIFICADO DEL COLECTOR

Los procedimientos de rectificado y la técnica del
operador son lo mds importante, ya que una
mano de obra pobre terminard por empeorar el
problema mds que eliminarlo Referirse al
Catdlogo de Herramientas de Servicio por la
informacion sobre la rectificadora y otras piezas
necesarias para éste trabajo. El rectificado puede
ser hecho con el motor colocado en el bogue de la
locomotora, utilizando el siguiente método:

1.

Bloquear todas las ruedas del bogue, en el
extremo de la locomotora opuesto a aquel en
que se rectificard el colector del motor de
traccion. :

Si el eje del juego de ruedas comandadas pot
el motor cuyo colector se va a rectificar esta
equipado con cajas de punta de eje con
cojinetes a roditlos, proceder como se indica
a continuacion para levantar el juego de
ruedas deseado.

a. Aplicar la fuerza del elevador a la parte
inferior de la caja de cojinete y elevar
solo lo suficiente como para permitir que
las ruedas giren.

b. Una alternativa para elevar el par de
ruedas es quitar el peso de la locomotora
de los bogues; con gatos; luego elevar cl
juego de ruedas deseado, colocando ga-
tos directamente debajo de las cajas de_
cojinete.

. Si el eje del 7juego de ruedas comandado por

el motor cuyo colector se va a rectificar esta
cquipado con cajas de punta de ecje con
cojinetes a friccidn, proceder como se indica
a continuacion, para elevar el juego de ruedas
deseado:

a. Colocar bloques de madera o -acero
adecuados debajo de las dos cajas de
punta de eje, entre la barra de tiro de
pedestal y la caja de punta de eje del
juego de ruedas a ser Ievantadq. Luego
colocar gatos debajo de las superficies de
apoyo del bastidor de la locomotora y
elevar un extremo de la misma, con el
bogue, de modo que el jucgo de ruedas
deseado esten justo por cncima de los
ricles y libres de interferencia. Luego
elevar CUIDADOSAMENTE por la parte
inferior de los cojinetes de eje de motor
de traccion, hasta que soporten solo el
peso del eje y las ruedas y nada del peso
del bogue. Bloquear todas las partes
levantadas, excepto el juego de ruedas
sobre el que se va a trabajar.

4. Desconectar los cuatro cables de motor de

traccion sobre el que se va a trabajar e
identificar los cables de modo que puedan ser
reconectados en su posicion original.
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Conectar los cables “A’ y “F del motor de
traccion entre si. Conectar el cable “AA” de
motor de traccion al terminal positivo (+) de
alguna mdquina de soldar de corriente con-
tinua (u otra fuente de corriente continua) y
el cable “FF” del motor de traccion al
terminal negativo de una mdquina de soldar.
Esta conexion hard girar el motor en sentido
horario mirando desde el lado del colector.

Luego de sacar la cubierta superior de ins-
peccion de colector, sacar el conjunto de
portaescobillas superior y las escobillas de un
portaescobillas adyacente.

No sacar los otros dos juegos de escobillas ya
que se necesitan para accionar el inducido.

El adaptador de soporte, s¢ monta en lugar
del conjunto de portaescobilla que fue saca-
do. Engrampar ¢l adaptador en forma segura
en su lugar con los bloques de portaescobilla.

Instalar la rectificadora en el adaptador de
soporte como se muestra en la Fig. 3.
Disponer la misma de modo que abarque
todo el colector y que se deslice en forma

_paralela a las delgas del mismo. Usar la barra

de alineacion para este proposito.

Sacar la barra de alineacién ¢ instalar las
piedras de rectificar asegurindose de que
asientan a escuadra con el colector. Usando el
avance radial alejar las piedras del colector.
Instalar la aspiradora para sacar el polvo de
cobre, fuera del motor durante ¢l proceso de
rectificado.

Conectar la mdquina de soldadura eléctrica y
ajustar el voltaje para que el inducido del
motor gire a aproximadamente 1400 rpm.

Avanzar lentamente las piedras de rectificar
hacia el colector hasta hacer un contacto
suave, luego deslizar las piedras a lo largo del
colector por lo menos tres veces o hasta que
aquellas no corten mds cobre. Repetir segin
sea necesario, hasta que todos los defectos de
la superficie de escobillas hayan sido elimi-
nados. Los cortes gruesos darin como re-
sultado una superficie de escobillas no satis-
factoria.

Luego de rectificar y restaurar la superficie
del colector a una condicion satisfactoria,

Fig. 3 — Aplicaciéon de la
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desmontar el equipo de rectificar. Usando un
cepillo de alambre duro (similar al que se usa
para limpiar soldaduras) quitar cualquier li-
madura de cobre que pueda haber quedado
del rectificado. Con el colector detenido,
pasar nuevamente el cepillo de alambre a lo
largo de la superficie de escobillas del colec-
tor empezando en el desahogo ascendente y
moviéndolo hacia el borde exterior del colec-

tor.

-

8596

rectificadora  de
colector

12. Pasar suavemente una tela de pulido fina por

todo el colector. No usar tela esmeril ni papel
de lija para este fin. Nunca se debera usar
lubricante en los colectores ya que las esco-
billas tienen suficiente grafito como para
proveer su propia lubricacion.

. Limpiar completamente todo el motor para

eliminar el polvo y limaduras de cobre. Esto
puede lograrse haciendo girar el motor y
dirigiendo aire comprimido sobre la super-
ficie del colector. Sacar la suciedad y el polvo
de cobre utilizando trapos limpios. Ins-
peccionar cuidadosamente la operacion de
limpieza y particularmente las ranuras entre
las delgas del colector para observar que se
hayan eliminado todos los restos de cobre.
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14, Restituir el motor a las condiciones de
operacion, luego de la rectificacién, repo-
niendo el conjunto de portaescobillas y reno-
vando las escobillas usadas durante la
operacion de rectificado. Reconectar los ca-
bles e instalar la tapa de inspeccién. Con-
trolar la adecuada rotacién del motor antes
de reponer la locomotora al servicio.

Nota: Si el colector ha sido dafiado a tal grado
que el proceso de rectificado indicado
anteriormente resulta inefectivo, se debera
desmontar el motor y tornear el inducido.

SUPERFICIES DE DESCARGA
Las superficies del area de descarga, mostradas en

la Fig. 4, deberan ser mantenidas en buenas
condiciones.

Area de descarga

de estos puntos \

Fig. 4 — Cuidado del drea de descarga del
colector

Las dreas deberdn ser limpiadas frecuentemente y

repintadas, siempre que sea necesario, con esmalte

rojo de aislacion de secado al aire. (8061130). El

procedimiento para el repintado de esta superficie

se detalla a continuacion.

1. Limpiar todas las superficies con alcohol.
Quitar todo resto de carbon.

Nota: El esmalte rojo puede ser aplicado sobre
superficie poliéster si la misma se ha
dafiado.

No pintar mas alla Lanana,

2. Utilizando un pincel limpio, aplicar cuidado-
samente el esmalte rojo de aislacion sobre las
superficies de descarga. Aplicar el esmalte en
capas lo mds finas posibles sin dejar marcas ni
encimar pinceladas.

El esmalte tendrd generalmente la con-
sistencia adecuada si la tapa del envase ha
sido colocada hérmeticamente. Si es necesa-
rio diluirlo, utilizar “Xylol” (8098692) segin
necesidad.

3. Tener cuidado de evitar la introduccidon de
esmalte entre las ranuras del colector o en el
desahogo del cuello del mismo.

4. Esperar hasta que el esmalte se seque antes de
hacer girar el motor.

Nota: No aplicar esmalte sobre la aislacion car-
bonizada o quemada. Si la aislacion no
puede ser limpiada satisfactoriamente co-
mo se indicod anteriormente, sc deberd
desmontar el motor para hacer repe-
raciones mas duraderas.

COJINETES DEL INDUCIDO

PRUEBA DE RUIDOS

Cada vez que se desmonte un motor de traccidon
de un bogue de la locomotora se lo deberd hacer
funcionar de modo de poder hacer un control de
ruidos, por si existen cojinetes defectuosos. lLa
realizacion de esta prueba serviri como medio
para detectar cojinetes defectuosos evitando asi
que un motor en tales condiciones opere en
servicio, ya que a corto plazo se produciria una
faila.

La fuente de potencia y las conexiones de los
cables para esta prueba son las mismas que se han
descripto previamente para accionar el inducido
durante el rectificado del colector. La velocidad
del inducido debera ser llevada a alrededor de
1500 rpm y luego se deberd cortar la corriente,
permitiendo que el inducido gire hasta detenerse.
Escuchar cuidadosamente y tratar de determinar
¢l origen de cualquier ruido que pueda ser
considerado inusual.

Ta experiencia y la comparacion con otros moto-
res ayudard a distinguir un cojinete defectuoso de
uno normal.

))))))))%)))))))‘))))))))U))))
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COJINETES SELLADOS LUBRICADOS CON
GRASA

A menos que el cliente lo especifique de otra
manera, todos los motores de traccion son fabri-
cados con cojinetes de inducido scllados, lubri-
cados con grasa. Se utiliza un tipo especifico de
grasa y la cantidad y el método con que ella es
aplicada, son controlados cuidadosamente. Estos
factores permiten que los motores funcionen sin
ninguna otra conservacion del cojinete hasta el
proximo periodo de desarmado, especificado en
el Programa de Conservacion correspondiente.

COJINETES CON LUBRICACION ABIERTA

A pedido especial, los motores de traccion pueden
ser equipados con cojinetes de inducido lubri-
cados con aceite. FEstos motores pueden ser
ficilmente identificados por el tubo de llenado de
aceite adosado a las tapas de cojinetes. Este tubo
tiene una vdlvula a botén cargada a resorte en la
abertura para proteger los cojinetes del inducido
del polvo y la suciedad.

El intervalo al cual se debe agregar lubricante a
estos cojinetes asi como ¢l tipo especifico v la
cantidad a usar estdn indicados en el Programa d¢
Conservacion correspondicnte.

El tipo especifico de lubricante a usar se encon-
trara cn la Instruccion de Conscrvacion MI 1756.

Se deberd usar el expendedor de aceite 8191382
especificamente diseiado como se recomicenda en
el Catilogo de Herramientas de  Servicio. Un
indicador en el expendedor mide con precision la
cantidad de lubricante en onzas que se agrega.
Esto es importante ya que un exceso de lubri-
cacion resultard en un exceso de salpicaduras de
aceite y su ingreso en ¢l motor.

CAJAS DE ENGRANE Y LUBRICANTE PARA
ENGRANAJES

La caja de engrane aloja al pifidon de motor de
traccidn y su respectiva corona de cje, protegién-
dolos de suciedad o dafios y contiene ¢l lubricante
para engranajes. Las cajas constan de dos mitades
que ajustan estrechamente y tienen sellos so-
bresalientes para proveer un complcto contacto y
hermeticidad. Las canaletas desmontables arriba
de cada retén del sello y los deflectores, desvian el
flujo de grasa alejindolo de las superficies del
sello.

Las tapas de inspeccion v de llenado de grasa han
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sido reubicadas en las Gltimas cajas de engrane en
la mitad inferior dc la caja en el extremo del ¢je.
Esto las hace mds convenientes para inspeccionar
los engranajes, controlar y agregar lubricante, que
en la ubicacion anterior que era la mitad superior
de la caja.

La tapa estd sellada por superficies maquinadas
hermanadas sin necesidad de juntas. Un elistico
de hoja dispuesto en la parte superior de la tapa
del llenador mantiene la presion contra los bordes
de la abertura para llenado de la caja de engrane,
asegurando una positiva accion de sellado. Las
tapas de lenado pueden ser desmontadas o
colocadas facilmente, comprimicndo el clistico de
hoja con la herramienta 8250241.

La caja de engrane también tiene scllos de ficltro
tipo unitario inscrtados cn los canales en las
aberfuras para cje y pifion. Los scllos son man-
tenidos en su lugar por pequefias piezas de metal
c¢n un cxtremo de los canales proximos al interior
de la caja y estan discfiados para evitar que cl sello
gire.

Esto tenderd a evitar la cxcesiva pérdida de
lubricante que ocurria cuando los scllos de fieltro
del tipo anterior se movian cn sus canales debido
a las fuerzas de torsion que le eran impuestas.

LUBRICACION

La inspeccion de las cajas de cngrane deberd
incluir el control de pérdidas de lubricante. El
lubricante ¢n exceso serda descargado a través de la
muesca de drenaje del retén de grasa del motor de
traccion durante los primeros kilometros de ope-
racion, lo cual no es motivo de preocupacion. Sin
cmbargo la pérdida prolongada en cualquier otro
punto, deberd ser corregida.

Para ¢l intervalo de inspeccion recomendado de la
caja de engrane y el tipo de lubricante a ser usado,
remitirse al Programa de Conservacidén corres-
pondiente. Se¢ deberdn rcalizar frecuentes ins-
pecciones del nivel de grasa de la caja de engrane
utilizando tales intervalos como una guia, hasta
que s¢ pueda determinar el kilometraje maximo
entre periodos de lubricacion para el tipo especi-
fico de servicio que se presta.

La necesidad de lubricante puede ser facilmente
determinada, observando la condicion de los
dientes de los engranajes, a través de la abertura
de inspeccidn de la caja de engrane. Los dientes
de los engranajes que aparecen secos o que tienen
zonas brillantes indican que el nivel de lubricante
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debe ser controlado y que se trendrd que agregar
grasa. Las mediciones de nivel de lubricante
deberdn ser hechas luego que una locomotora
llega de un viaje y puede permanecer sin moverse,
por lo menos de media a una hora. Esto dara
tiempo para que la grasa drene hasta el fondo de
la caja y se enfrie.

Este intervalo de tiempo se deberd mantener
constante cada vez que se hacen mediciones de
nivel, ya que las variaciones en la forma de medir
resultaran en diferencias considerables.

INSPECCION DE LA CAJA DE ENGRANE
DESMONTADA

Luego del desmontaje, limpiar completamente
toda la suciedad y grasa de ia caja de engrane
sumergiéndola en una solucién cdustica diluida en
agua caliente. Nunca sacar la grasa quemaéndola ya
que se puede distorsionar la caja de engrane a tal
punto que no asentara adecuadamente cuando se
instale y ocurririn pérdidas de grasa. Una vez
limpia y seca, repintar la caja de engrane utili-
zando imprimacion 8176057.

Los scllos de ficltro deberin ser reemplazados
siempre que se desmonte una caja de engrane ya
que al no hacerlo se podrian ocasionar serias
pérdidas de lubricantes durante la operacion y en
posibles dafios en los engranajes. El pro-
cedimiento de reemplazo de retenes es el siguien-
te:

1. Sacar y descartar los sellos viejos y colocar el
nuevo conjunto de sellos. No hay necesidad
de limpiar los canales o aplicar cemento a los
sellos nuevos.

2. Controlar que la muesca de drenaje entre
sellos estd destapada para evitar la con-
taminacion del aceite del cojinete de soporte,
con lubricante de engranajes. El ingreso de
grasa al cojinete de soporte taponari y
endurecera el lubricador de fieltro dejandolo
inoperativo.

3. Aplicar una generosa cantidad de aceite

lubricante a los retenes de fieltro.

4. Montar la caja de engrane en el conjunto de
bogue asegurandose que los bulones y que los
flejes de seguridad estdn adecuadamente
colocados y asegurados.

Apretar los bulones a aproximadamente 62
kgm (450 lbs. pie). No apretar adecuada-

mente los bulones, resultard en un exceso de
desgaste debido a la vibracidn en los brazos
de soporte ubicados en los alojaminentos de
cojinete de tapa de eje y de extremo de¢
pifion.

Si la caja estd armada para soportar un
desgaste superior al limite de 100,83 mm
(3 - 31/32”), los retenes de fieltro se
deformaran y permitirin pérdidas alrede-
dor de las aberturas del eje y del pifion.

Nota:

5. Llenar la caja de engrane con 1,814 kg (4
Ibs.) y del lubricante recomendado. Es impor-
tante que se utilice solamente el lubricante
recomendado (ver Instruccibn de Con-
servacion M.L. 1756) ya que los sustitutos, a
menudo, tienen poca estabilidad contra la
oxidacion y tienden a solidificarse en servi-
cios extendidos. También se deberd evitar la
mezcla de lubricantes para engranajes debido
a las mismas causas. -,

6. Luego del primer viaje, controlar el estado de
la caja de engrane y el nivel de lubricante
agregando, si es necesario. De ahi en mas, las
inspecciones deberan ser hechas a los inter-
valos especificados en el Programa de Con-
servacion correspondiente.

COJINETES DE SUSPENSION DE MOTOR DE
TRACCION

El motor de traccion tiene tres puntos de suspen-
sion en el bogue. Dos estin constituidos por los
cojinetes de soporte los cuales conectan un lado
del motor de traccion al eje de las ruedas. El
tercer punto esta contituido por dos lenguetas
sobre el bastidor del motor que conectan las
partes superior e inferior del conjunto de nariz de
soporte en el bastidor del bogue.

Esta suspension de nariz contrarresta el movi-
miento hacia arriba o abajo del motor depen-
diendo de la direccidén de rotacion, cuando se
aplica potencia.

Los cojinetes de suspension son del tipo partido y
disefio “Reloj de Arena”. Una mitad de cada
conjunto de cojinete esta insertado en el bastidor
del motor mientras’ que la otra mitad estd
instalada en la tapa del cojinete de suspension.
Ambas mitades son maquinadas en conjunto y
estdn identificadas por un nimero de serie. Los
cojinetes estin, asi, hermanados y deben ser
conservados juntos e instalados por juegos. Los




Tipo de ventana ancha

Fig. 5 — Nivel de Aceite, de los Cojinetes de Sus-

M.1. 3904 Rev. A

Medir en forma paralela
al tubo de llenado

Tipo de ventana angosta
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pension del Motor

conjuntos de cojinetes de extremo de colector y
de extremo de pifién son intercambiables.

LUBRICACION DE LOS COJINETES DE SUS-
PENSION

La lubricacion de los cojinctes de soporte del
motor de traccion es provista por mechas de
fieltro inscrtadas en el deposito de aceite de cada
tapa de cojinete. Un dispositivo cargado a resorte
cn la tapa de cojinete de soporte mantiene la
mecha firmemente en contacto con el eje de
rueda a través de una abertura en el cojinete. El
nivel de aceite en la tapa de cojinete de sus-
pension deberd ser controlado en los intervalos
especificados en el Programa de Conservacion
correspondiente. El nivel se determina insertando
una regla o varilla de acero limpia, adecuadamente
marcada, dentro del orificio del llenador de
aceite. Se pueden obtener mediciones precisas
solo si la regla o varilla es introducida paralela-
mente al tubo como se muestra en la Fig. 5.

Ver en los Datos de Conservacion, al final de este
boletin, el nivel de aceite lubricante. Agregar
segiin necesidad para mantener el nivel deseado.

LUBRICADORES DE FIELTRO

Los lubricadores de fieltro deberan ser cuidado-
samente limpiados e inspeccionados cada vez que
se desmonten las tapas de cojinetes de soporte. Se
hace una mejor limpieza si se agita el lubricador
en aceite coman de automoévil calentado a 60-71°
C. No se recomienda el uso de raspadores de
alambre o cepillos de cerda.

Luego de la limpieza, los conjuntos de mechas de
fieltro deberdn ser inspeccionados para deter-
minar si estdn en condiciones satisfactorias para
una operacion continuada. Los siguientes puntos
deberin ser observados.

1. Las almohadillas de fieltro deberin ser des-
cartadas si tienen superficies de contacto
endurecidos, vitrificadas o quemadas. El ser-
vicio normal tiende a apelmazar la parte
superior de la almohadilla aunque esto no es
motivo de rechazo a menos que las al-
mohadillas estén endurecidas al grado que ya
no absorban aceite facilmente. Esto se puede
controlar aplicando aceite y notando cuan
rdpidamente es absorbido. Si el grueso del
aceite permanece sobre la superficie o es
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2. Las superficies de contacto de las almohadillas
deberdn estar libres de grandes irregularidades.
Las suaves depresiones son permisibles si éstas
no sc¢ extienden a todo lo largo de alguna
mecha en forma individual.

3. Las depresiones de la superficic de contacto de
la almohadilla pueden ser controladas con
alguna regla derecha. Si se encuentra que
alguna excede de 3,17 mm (1/8) o si tiecnen
una formacién regular de “dientes de sierra’ la
mecha deberd ser descartada.

Nota: Cuando sea necesario ¢l reemplazo de las
almohadillas, colocar siempre un juego
completo de alinohadillas nuevas para
renovar ¢l conjunto completo. Jamds reem-

plazar almohadillas individualmente.

4, Inspeccionar visualmente ¢l conjunto porta

mecha metdlico para ver si hay alabeos, distor-
sibn o fisuras, las cuales son motivos de
condenacion.
Controlar el desgaste de los agujeros de los
pasadores y éstos y rcemplazar las piezas si
estan gastadas mds de 0,305 mm (0,012”) en
relacioén a un conjunto nuevo.

S. Controlar la presion de resorte del lubricador
del cojinete de suspension de ventana ancha,
colocando un peso sobre la mecha como se

Peso de prueba
: nuevo 1,7 kg (3,9 Ibs)
/ usado 1,3 kg (3,0 lbs)

wummmﬂw

Sl
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Fig. 6 Prueba de resortes del Lubricador de

mecha
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muestra en la Fig. 6.

Utilizar un peso de 1,749 Kgs. (3,9 lbs.) para
conjuntos nuevos 'y un peso de 1,360 Kgs. (3
1bs.) para conjuntos usados.

El resorte del lubricador de cojinete de suspen-
sibn de ventana angosta deberd ser capaz de
elevar un peso de 0,907 Kgs. (2 1bs.) colocado
sobre la superficie de contacto luego de haber
comprimido la mecha.

La prueba debera ser hecha con la mecha
saturada con aceite de automovil y con las
partes deslizantes limpias y lubricadas.

Antes de utilizar nuevamente las mechas usadas,
deberin ser impregnadas en aceite. Las mechas
nuevas son impregnadas en accite cn fibrica y
estdn listas para el uso sin ninguna preparacion
preliminar, a menos que se hayan secado debido
al tiempo de almacenamiento. Si este es el caso,
éstas también deberdn ser embebidas antes de ser
usadas.

Utilizando el aceite lubricante especificado en la
[nstruccion de Conservacion M.1. 1756, ecmbeber
las mechas durante un minimo de 15 minutos en
accite calentado a 60° C o durante cuatro horas si
es a temperatura ambiente. No se debe permitir
que las mechas toquen el fondo del recipiente
cuando se las embeba en un tanque calentado.
Luego de la completa impregnacion, permitir que
gotee durante alrededor de 10 minutos para
facilitar el manipuleo y la instalacion. Se debe
tener cuidado de mantener limpias las mechas
durante el manipuleo.

Si hay evidencias de que ha entrado agua en las
mechas, la’ humedad debe ser extraida sumer-
giendo la misma en aceite a una temperatura de
60° - 71° C durante un minimo de 24 horas.
Luego de este tratamiento proceder como se
indicO anteriormente. Las mechas pueden ser
almacenadas sumergidas en aceite, hasta que sean
usadas.

LIMITES DE DESGASTE DE LOS COJINETES
DE SUSPENSION

Se debera controlar el huelgo lateral y radial de
los cojinetes de suspension para cerciorarse de que
no exceden los limites de desgaste mostrados en
la Fig. 7.

El heulgo radial entre el cojinete y el eje se mide
retirando el lubricador de fieltro e insertando una
sonda angosta entre el drea no cargada entre
cojinete y el eje.
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Nuevo 1,58 mm (1/16") total {(nominal)
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Fig. 7 — Huelgo de los cojinetes de suspension

Los cojinetes deben ser reemplazados por juegos
cuando se han alcanzados los limites de desgaste.

EXTRACCION DE LOS COJINETES DE SUS-
PENSION

6.

. Colocar la locomotora sobre una fosa, si se

dispone de ella, o ubicarla en el lugar mds
cdOmodo para trabajar debajo del gje.

Si el cojinete a ser extraido esti en el lado del
engranaje, serd necesario desmontar la caja de
engranc.

Si el cojinete a ser desmontado estid del lado
del colector, desmontar el guadapolvo (ambas
mitades).

Desmontar el conjunto de lubricador de fieltro
de la tapa de cojinete de suspension.

Sacar los cuatro bulones de tapa de cojinete de
suspension.

Sacar la tapa de cojinete de suspension. Si la
tapa se pega, puede ser aflojada golpeando
suavemente sobre ella, primero de un lado y
luego del otro. Se deberd tener cuidado de que
la tapa esté adecuadamente soportada por un
ayudante o respaldada por un bloque cuando
estd sicndo aflojada, dec otra manecra la tapa
podria caer repentinamente causando dafios
personales o rotura de la tapa o ambas cosas.
Sacar la cubierta del ¢je y la mitad inferior del

=itk

cojinete de suspension. No serd necesario
aflojar la otra tapa de cojinete de ¥je con el
objeto de liberar la cubierta del eje.

8. Para sacar la mitad superior del cojinete,
levantar la carcaza del motor lo suficiente para
anular el peso sobre el cojinete y liberarlo de la
traba. Luego hacer girar la mitad superior
alrededor del eje hasta que pueda ser extraida.
Si el cojinete se agarra en la carcaza, se lo
pucde aflojar golpedndolo sobre el borde con
un martillo y un bloque de madera.

INSPECCION DEL COJINETE DE SUSPENSION

Ls casquillos de cojinete deberdn ser cuidadosa-
mente inspeccionados y reemplazados o vueltos al
servicio, dependiendo de las siguientes condi-
ciones.

1. Reemplazar los cojinetes que muestren cual-
quier clase de escamado, fisuras o signos de
fatiga.

2. Reemplazar los cojinetes que estén perdiendo
el recubrimiento de metal “babbit” o que se
hayan gastado hasta el respaldo.

3. Los cojinetes que muestran signos de recalen
tamiento deberan ser reemplazados.

4. Los cojinetes que tiencn bordes ranurados o
cortados deberdn ser reemplazados.
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5. Las rayas en el metal “babbit” o en el bronce
no condenan-a un cojinete ya que. este puede
ser limpiado para eliminar cualquier rebaba o
borde sobresaliente. :

6. Si se encuentran pequefias particulas extrafias
incluidas en el metal “babbit” y éstas pueden
ser extraidas satisfactoriamente, el cojinete
puede ser puesto nuevamente en servicio.

Antes de reemplazar cojinetes que muestren
signos de haber sido recalentados, se deberd
determinar y corregir la causa. Se deberan
controlar los siguientes pun{os:

1. Insuficiente aceite lubricante en la tapa de
cojinete de suspension.

2. Utilizacion de aceite lubricante inadecuado o
contaminado.

3. Huelgo cojinete insuficiente.
4. Desalineacion de los casquillos de cojinete

5. Suciedad u otras substancias extrafias dentro
del cojinete.

6. Superficie de lubricador de fieltro llena de
suciedad o congelada.

7. Conjunto del lubricador de fieltro dafiado o
funcionando inadecuadamente.

En el caso que un cojinete haya rodado extrema-
damente caliente, ¢s probable que se haya dis-
torsionado el eje alesado y que el motor de
traccion se haya calentado lo suficiente para
causar dafios a la carcaza, cojinetes y arrolla-
mientos de campo.

Si se sospecha que ha ocurrido alguno de estos
casos serd necesario desmontar el motor para una
inspeccion completa. Se deberd prestar particular
atencion a los cojinetes del inducido del motor,
ya que el calor puede haber diluido la grasa. El
desmontaje del-motor de traccién esta cubierto en
este boletin mds adelante, asi como también el
uso de un mandril para controlar la alineacion del
eje alesado.

MEDIDAS DE LOS COJINETES DE SUS-

PENSION DE REPUESTO

Para utilizar con ejes gastados o bajomedida, se

pueden obtener cojinetes de suspension de motor
bajomedida de 0,793 y 1,587 mm (1/32 y 1/16”).
Estos cojinetes tienen pestafias standard.

Los cojinetes también son obtenibles con agujeros
standard y ancho de pestafia sobremedida de
0,793 mm (1/32”) los cuales pueden ser usados
para mantener las mediciones laterales espe-
cificadas en este boletin. Para evitar colocar
inadvertidamene tales cojinetes, las pestaiias estdn
estampadas con la designacion de sobremedida,y
pintado en rojo. Un cojinete sobremedida puede
ser utilizado en un eje con un cojinete standar u
otra sobremedida con el propdsito de obtener la
dimensidn lateral adecuada.

TAPAS DE COJINETE DE SUSPENSION

Las tapas de cojinetes de suspensidn estin maqui-
nadas y alineadas a su tamafio y estin montadas
en el motor de traccion con un suplemento de
0,203 mm (0,008”) insertado entre la tapa y la
carcaza del motor., No se usan suplementos
cuando el motor estd colocado en un bogue,
dando asi un ajuste de interferencia de 0,203 mm
(0,008”) a los casquillos del cojinete de eje. Es
necesaria la alineacion de las tapas con la carcaza
de motor para asegurar la precision de ajuste de
cojinete requerida. Las tapas no son intercam-
biables unas'con otfras en un motor o con las tapas
de otros motores. Para ascgurar que estén her-
manadas al motor y que su ubicacion sea la
adecuada, estdn estampadas con un numecro de
serie coincidiendo con el nimero de la carcaza del
motor.

Las tapas de cojinete que han sido desmontadas
deberan ser completamente lavadas en un solvente
apropiado. Luego de la limpieza y el secado las
tapas deberan ser controladas por fugas pintando
el exterior con tiza mezclada con agua. Una vez
seca, llenar con kerosene y dejarla estar por una
hora, luego observar si hay pérdidas.

INSTALACION DE LOS COJINETES DE SUS-
PENSION DEL. MOTOR

. Cerciorarse que todas las partcs cstan limpias,
particularmente los casquillos de cojinete, a-
sientos, ejes y tapas.

2. Controlar los niimeros de serie de¢ los cojinetes
ya que éstos deben ser instalados en juegos
hermanados.

3. Aplicar el aceite lubricante recomendado sobre

i T
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el didmetro interior de los casquillos de coji-
nete. Las pestafias de los casquillos de los
cojinetes deberdn tocar sus superficies de
hermanado para evitar un posible movimiento
lateral.

4. El nimero de serie de la tapa de eje y de

carcaza de motor deben coincidir. La cara de
]a tapa del cojinete debe estar alineada adecua-
damente con la carcaza del motor. Colocar la
cubierta del eje, luego colocar la tapa derecha,
ya que la oscilacion distorsionard las estrias, y
contraerd los cojinetes.
Utilizando arandelas seguro adecuadas, apretar
los bulones asegurandose que la tapa de eje no
estd desalineada con la carcaza del motor.
Asegurar con alambre los pares adyacentes de
bulones.

5. El huelgo radial entre el eje y el cojinete
deberd ser de por lo menos 0,330 mm
(0,013”). Referirse a la Fig. 7 para otras
especificaciones y dimensiones que deben ser
controladas.

6. Colocar los conjuntos de lubricador de fieltro
previamente embebidos. Verter aceite sobre
los fieltros, lienando el deposito al nivel
adecuado con el aceite recomendado en la
Instruccion de Conservacion M.1. 1756.

7. Colocar el guardapolvo de la caja de engrane y
gje.

CONTROL DE LA ALINEACION DEL COJI-
NETE DE SUSPENSION

A pedido, General Motors Overseas Operation o
su representante suministra un dibujo con las
dimensiones de un mandril que puede ser cons-
truido para controlar la alineacion del cojinete.
Para hacer este control, utilizar un cojinete de
suspension de tamafio standard nuevo. Colocar las
tapas de cojinete de suspension adecuadas vy
apretar los bulones firmemente. Colocar el man-
dril a través de ambas tapas de cojinetes de
suspension (ficltros desmontados) como se mues-
tra en la Fig. 8 y girarlo a mano.

La desalineacion serd indicada si el mandril se
atasca y no gira libremente. Se deberd determinar
y corregir la causa antes de colocar tal motor en
Servicio.
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Fig. 8 — Colocacion del mandril

GUARDAPOLVO

El guardapolvo estd instalado sobre la pestafa del
cojinete del eje del lado del colector y sobre la
maza de rueda con el objeto.de mantener la
suciedad y la arenilla fuera del cojinete de
suspensién en este lado. Cuando se instalen
fieltros nuevos, usar compuesto para juntas
(Permatex) para cementar la ranura de retén del
sello. Aplicar accite lubricante de cojinete de
suspension al fieltro antes de montarlo al eje.
Asegurarse de que la maza de rueda esté limpia,
luego colocar el guardapolvo y observar que haya
un buen contacto entre el fieltro y la maza de
rueda.

CUBIERTA DE EJE

La cubierta de eje ajusta sobre el eje entre las dos
tapas de cojinete de suspension y sirve para evitar
el ingreso de suciedad a las superficies del
cojinete. Se instala antes de montar las tapas de
cojinete.

z i3
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DESMONTAJE DEL MOTOR DE TRACCION

DESMONTAjE DEL CONJUNTO DE RUEDAS
Y MOTOR DEL BOGUE CON ESTE DEBAJO
DE LA LOCOMOTORA

k

Sacar las abrazaderas que sostienen los cables
del motor al bastidor.

Aflojar y deslizar las cubiertas de conector de
motor de traccion a lo largo dé los cables de
motor.

Desconectar todos los conectores de cable de
motor, teniendo cuidado de ver que todos los
cables estdn correctamente marcados de modo
que no habrd dificultad en identificarlos cuan-
do sean reconectados.

Sacar el conducto de aire flexible en el lado
del colector de motor. :

Sacar la timoneria de frenos de las ruedas que
se van a bajar.

Bioquear el bogue con gatos en ambos extre-
mos.

Quitar la barra transversal del pedestal de
ambos lados del bogue de las ruedas que van a
ser sacadas.

. Sacar el protector del perno inferior que

mantiene la nariz del motor en su lugar en el
conjunto de suspension por la nariz como
sigue:

a.

Colocar el gato debajo del bastidor del
moior y comprimir el conjunto de suspen—
sién del mismo.

Luego de comprimir el paquete de sus-
pensidn, colocar arandelas con forma de
herradura entre el soporte del resorte supe-
rior y las cabezas de los bulones del soporte
del resorte.

Colocar un bloque debajo del motor de
traccidn antes de sacar el gato.

Sacar ¢l protector de perno inferior que
mantiene el conjunto de suspension en su
lugar. Asegurarse de sacar las chavetas que
sostiencn el sostén de resorte y los resortes

3.

al bastidor del bogue.

¢. Sacar el conjunto de suspension de goma

deslizindolo hacia afuera entre el motor y
el bogue.

El motor y el par de ruedas estin listos para
ser desmontados del bogue con una mesa de
descenso.

DESMONTAJE DEL MOTOR DE TRACCION
DEL BOGUE CON ESTE RETIRADO DE LA
LOCOMOTORA

l.

Sacar las abrazaderas que sostienen los cables
del motor al bastidor.

Deslizar los tubos aisladores que cubren las
conexiones a lo largo de los cables del motor.
-
Desconectar todos los conectores de cables
de motor, teniendo cuidado de ver que los
cables estén correctamente de modo que no
habrd dificultades en identificarlos cuando
sean reconectados.

El motor de traccidn estd ahora libre y puede
ser desmontado del bogue.

. Sacar el guardapolvo del lado del colector.

Sacar los bulones que ascguran la caja de
engrane.

Sacar los clips de la caja de engrane.

La mitad inferior dc la caja de engrane caera
y la mitad superior podri ser levantada.

Sacar los bulones de tapa de cojinete de
suspension, las tapas, la cubierta de eje y
casquillo de cojinete exterior.

10. Sacar los bulones del lado del motor del

conducto flexible de aire.

11. Sacar el protector de perno inferior que

e

mantiene la nariz del motor en su lugar en el
conjunto de suspension de nariz como en el
paso 8 de ‘“Desmontaje del Conjunto de
Ruedas y Motor del Bogue con este debajo de
la Locomotora”.

i
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12. Levantar el motor fuera del bogue con una
gria, enganchando las cadenas de izado en los
cincamos del lado de nariz de la carcaza del
motor. Girar ¢l motor alrededror del cje lo
suficiente como para que el labio inferior del
alojamiento del cojinete de suspension libere
el eje y se eleve verticalmente fuera del
bogue. Evitar que el casquillo de cojinete
interior caiga al piso.

Nota: Cuando se monte o desmonte un motor de
traccion de un bogue, o mientras se mani-
pulea en el taller, segurarse de colocar el
protector de pifion 8206970. Siempre se
deberd tener cuidado de evitar que el
pifibn golpee accidentalmente contra algln
objeto, ya que debido al peso del motor es
posible dafiar el pifion tanto como el
conjunto de cojinete del lado del colector
en el eje del inducido.

SUSPENSION POR LA NARIZ DEL MOTOR-
DE TRACCION

Cada vez que se aplica potencia a los motores de
traccion, el pifion de cada motor trata de girar
sobre la corona del eje, elevando o bajando el
motor, segin la direccion del movimiento. Este
movimiento del motor es contrarrestado por
topes robustos en la carcaza del motor que hacen

contacto con la parte superior e inferior del.

conjunto de suspension de nariz que estd unido a
la mesa del bastidor del bogue.

Las placas de desgastc en ¢l conjunto de sus-
pension, Fig. 9, estin sometidas a impactos
severos y grandes presiones, las que causan des-
gaste, resultando un movimiento libre entre el
bastidor del motor de traccion y el conjunto de
suspension. A medida que este movimiento libre
aumenta, debido al desgaste, la severidad de los
impactos aumenta, especialmente si las ruedas
patinan, o durante rdpidas variaciones de torque,
tales como aplicacidn de arena durante el patina-
je.

Se recomienda que las placas de desgaste sean
periddicamente reacondicionadas para asegurar un
movimiento libre no mayor de 6,35 mm (1/4”’) en
la suspension de nariz del motor de traccidn para
obtener el maximo efecto de amortiguamiento.
Los resortes rotos o aquéllos que hayan tomado
una deformacion permanente deberin ser reem-
plazados con el conjunto de suspension de goma.
La placa de desgaste de nariz en la suspension de
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~ “Placa de desgaste

Bloque temporario i
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Fig. 9 — Conjunto de suspension de nariz de
motor

~

motor por la nariz, Fig. 10, se mantiene en su
lugar por cordones de soldadura de 9,52 mm
(3/8”). Cuando esia placa de desgaste se ha
desgastado 2,38 mm (3/32”) de su espesor origi-
nal de 19,05 mm (3/4) debera ser reemplazada.
Cuando se reemplacen placas de desgaste abu-
lonadas se deben usar placas del tipo soldada.
Cuando las placas de desgaste del paquete de
suspensién del motor se han desgastado 1,58 mm
(1/16) como maximo, deben ser reemplazadas.
No debera haber desgaste en la cara vertical del
asiento transversal del bogue. Si hay, indica que el
huelgo lateral en las cajas de:punta de eje es
demasiado grande y que las cajas de punta de eje
deben ser suplementadas. Referirse a la Instruc-
cion de Conservacion M.I. 1552 por informacion
sobre la caja de punta de eje.

PINONES

El pinon montado en el eje del inducido del
motor de traccion estd carburizado lo cual provee
una superficie exterior extremadamente dura aun-
que mantiene el nucleo dactil deseado. Estos
pifiones son resistentes a la fatiga, descascarado y
desgaste de dientes dando asi una larga vida util.
El nimero de dientes del pifion y el de la corona
determinan la relacion de engrane de la loco-
motora. Hay disponibles varias relaciones de
engrane para adecuarse a los requerimientos de
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Fig. 10 — Placa de desgaste de suspension de
nariz del motor de traccion

servicio de la locomotora. Los pifiones varian
desde 14 a 17 dientes dependiendo de la ins-
talacion

EXTRACCION DEL PINON

Los pifiones son calentados y clavados en su lugar
en el eje del inducido para obtener el ajuste
necesario para que €stos puedan soportar los
esfuerzos impuestos durante el funcionamiento de
la locomotora.
El método de extraccion del pifion por flotacion
puede ser usado en los ejes que son fabricados con
una ranura alrededor de la conicidad para el pifidén
la cual estd conectada por pasajes taladrados a un
agujero roscado de 1/2” - 20 en el centro del eje
como se muestra en la Fig. 11. El pifibn es
desmontado aplicando accite a alta presion, a
través de los pasajes taladrados hasta el didmetro
interior del pifion lo cual da como resultado que
el pifion se libere del eje.
El procedimiento de extraccion por flotacion del
pifion es el siguiente:
1. Aflojar la tuerca de retencidén del pifidn
aproximadamente una vuelta, como se muestra
en la Fig. 12, pero sin sacarla.

2. Limpiar el centro del eje y sacar el prisionero
de cabeza Allen de 1/2” - 20

3. Asegurarse que las roscas y el asiento del

-16-
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adaptador de presion estén limpias.

Roscar el niple adaptador, 8309741, en el eje
y apretarlo a 3,4 a 4,1 Kg m(25 - 30 Ibs. pie). ~
No sobreapretar ya que esto dafiaria el asiento =
del eje.

Agujero diametro

Agujero didmetro
4,76 mm (3/16"")

Fig. 11 — Extraccion del pifidn por flotacion

5. Conectar el niple adaptador a la bomba hidriu
lica, 8309742, con el conjunto dé mangucra de ~
alta presion. Cerrar el tornillo de la bombay _
accionar la palanca para clevar la presion
Cuando la presion sea suficientemente alta, el
pifion serd liberado del eje y s¢ movera contra
la tuerca de retencion.

6. Desmontar el equipo y volver a colocar el ~

prisionero en el extremo del ¢je. -
COLOCACION DEL PINON EN EL EJE &

Es esencial que el pifidon sea cuidadosa y adecua-
damente montado en el eje del inducido con el ™
objeto de que ajuste con el apriete requerido -
El procedimiento recomendado es el siguiente:

1. Cualquier rebaba o protuberancia que se~

-~
-

-
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Fig. 12 — Desmontaje dc la tuerca de retén del

pifién

encuentre en el eje del inducido o en el
agujero del pifion deberd ser brufiido y
limpiado con piedra Arkansas o tela esmeril
grado 240.

Limpiar las roscas del ¢je del inducido usando
un cepillo de alambre o si se encontraran
defiadas pasarle la terraja 8050721 Colocar
la tuerca de pifion al eje, para controlar el
adecuado ajuste.

Limpiar cuidadosamente el agujero del pifion
y el extremo coOnico del eje del inducido
donde se montara el piién ya que la mds
ligera acumulacion o rastro de suciedad
entorpecerd la colocacion del mismo

Con el eje del inducido y el pifidén a tempe-
ratura del local montar suavemente el pifidén
en el eje para asegurar una adecuada alinea-
cion. Luego, usando ambas manos, tirar del
pifion alrededor de 12,7 mm (1/2”) y empu-
jarlo firmemente en su lugar tanto como lo
permita el pifibn Asegurarse de que el pifidn
estd montado a escuadra con ¢l eje.

Utilizando el micrémetro de profundidad
8160273, medir y registrar la posicion del

=L L5
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pifibn con respecto al eje, Fig. 13

Marcar los puntos de medicion en ¢l pifion,
luego marcar el extremo del eje y el pifion
para mantener la misma relacion angular
cuando se reaplique y para la instalacion
final.

Sacar el pifion. Si esto resulta dificil se
pueden utilizar pequeiias palancas de acero
entre el pifion y la carcaza del motor. Para
evitar dafios al alojamiento de cojinete de
motor, se colocard una cinta de cobre entre el
borde y el alojamiento. 3

Fig. 13 —~ Medicion del avance del pifidn

Y

Repetir el paso 4, utilizando las marcas de
hermanado hechas previamente para ascgurar
la adecuada relacion del pifién y el eje.

Colocar el instrumento sobre las marcas y
medir nuevamente y registrar la posicion del
pifion en el eje. Comparar las lecturas con
aquellas tomadas previamente en el paso S.
Se debera hacer un minimo de dos montajes
en frio de este tipo para determinar varia-
ciones, si las hubiera de las lecturas. Para que
el montaje final sea aceptable, las lecturas en
frio sucesivas no deben variar en mds de
0,050 a 0,076 mm (0,002 a 0,003*)

Si la variacion excede estos limites, nueva-
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mente limpiar cuidadosamente el agujero del
pifion y el eje para eliminar toda posibilidad
de suciedad o contaminacion. Si la variacibn
es de 0,254 mm (0,010”") entonces se debera
verificar el ajuste del pifion al eje mediante
azul de ajustador y hacer las correcciones, si
fuera necesario, por lapidado. Es necesario
que el pifion esté en firme contacto con por
lo menos un 20% del extremo menor de la
conicidad.

El extremo mayor del agujero no hard con-
tacto a menos que se obtenga un contacto de

linea a linea a todo lo largo del agujero.

Luego que las variaciones de montaje en frio
estdn dentro de los limites, el pifion puede
ser calentado con el calentador a induccion
8041446 como se muestra en la Fig. 14 para
el montaje final.

Esto se hace como sigue:

a. Calentar el pifion a una temperatura de

103° C superior a la del eje. Controlar la
temperatura en varios puntos del pifion
con un pirobmetro de mano, 8027937,
tomando las lecturas SOLAMENTE
cuando estd cortada la corriente del
calentador a induccion. NUNCA se debe-
ra dejar que la temperatura del pifién
exceda los 190° C.
Como un ejemplo de un adecuado calen-
tamiento, suponer que la temperatura
del eje es 23,9° C. El pifidn, entonces,
debera ser calentado hasta obtencr
147,5° C lo cual es el aumento deseado
de temperatura de 103° C sobre la del
eje.

b. Una vez calentado a la temperatura
correcta, montar el pifion caliente sobre
el eje en la misma posicion usada en los
montajes en frio.

c. Medir la posicion del pifidn con respecto
al gje utilizando el micrometro de pro-
fundidad. El pifion debera haber avan-
zado de 1,270 a 1,524 mm (0,050 a
0,060”) en el eje sobre las fecturas en
frio previas. El avance ideal es 1,397 mm
(0,055”) (ver Datos de Conservacidon), sin
embargo, si la posicion esta dentro de los
limites especificados, el montaje sera
satisfactorio.

= 18-
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Pirdmetro de mano

PiA6n “
I

Calentador del pindn
—

Fig. 14 — Calentador del pindn

—~

—

Si el avance es menor de 1,270 mr~
(0,0507’) o mayor de 1,525 mm (0,060’ )
se debera extraer ¢l pifion y repetir tode.,
los pasos precedentes luego de que =
piezas se hayan enfriado a la temperatucg
del cuarto.

-

Luego del montaje final correcto apresar
rapidamente la tuerca del pifdn anies
que la temperatura del ¢je y del pinidr. e
igualen para ascgurar un mimino e
0,076 mm (0,003”) de concavidad de la
cara de la tuerca.

=y
Doblar la arandela de traba de retencidn
—

—
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del pifidon en dos muescas en el pifion y
dos muescas en la tuerca del pifidn.

CABLES Y CONEXION DEL MOTOR DE
TRACCION

Cuando se instale el motor de traccion, los
conectores del cable deberin estar limpios y las
conexiones apretadas. Las superficies de contacto
sucias o flojas producirdan sobrecalentamiento al
punto que las conexiones soldadas entre el conec-
tor y el cable pueden fundirse o la conexion se
puede quemar completamente. Los conectores
son aplicados a los cables con soldadura 50 - 50
utilizando fundente 8122570. Asegurarse de que
las cubiertas de conectores de goma estin en su
lugar y asegurados firmemente a los cables.
Controlar para ver que las abrazaderas que sostic-
nen los cables al motor y las grampas que
sostienen los cables al bastidor inferior estin
apretadas y que hay balanceo suficiente de cables.
El drea del cable entre las abrazaderas y las
arandelas de goma en el bastidor del motor se
deberd mantener limpia y bien cubicrta con
barniz negro aislacion de secado al aire aplicado
segin necesidad. Muchas lecturas bajas de me-
gobmetro de la aislaciéon pueden ser atribuidas a
suciedad y humedad en esta area.

CONTROL DE LA ROTACION DEL MOTOR
DE TRACCION

Cuando se instalen motores de traccion, es impor-
tante verificar que, las conexiones de cables han
sido adecuadamente hechas, controlando la rota-
cibn del motor. No hacer esto puede resultar en
serios dafios a los motores y al gencrador si las
conexiones han sido hechas inadecuadamente.

-19-
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Fig. 15 — Diafragma de conecciones

Referirse al didgrama de conexiones Fig. 15.

La direccibn de rotacién del motor puede ser
facilmente determinada observando la suspension
de nariz cuando se aplica potencia. La carcaza del
motor es movida, en este punto, por la suspension
de nariz ya sea hacia arriba o hacia abajo,
dependiendo de la rotacion del motor:

Cuando se ha determinado que la rotacidon de
todos los motores ha sido correcta, la locomotora
puede ser puesta nuevamente en servicio.
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DATOS DE CONSERVACION -
ESPECIFICACIONES =
Pesos aproximados en Kg. (1bs). -
MclorGOMPIELO e oh e s e o et e e e b e e o o e 2086 (4600) 2086 (4600) 1814 (4000~
R I G e s o o) e € Ln o) el Pt ] 5 e o Pl e b o) b, e 548 (1210) 548 (1210) 453 (1000}
(B e e T I e 65( 144) 65( 144) o65( 144,
Resistencia en ohms (a 75° C) -
O O e e e e e e AL e B L e 0,0476 0,0476 0,0434_
Circuito de campo de SBIHE | . . v o ot v e i e e 0,0272 0,0272 0,023¢
Circuito de campo interpolo . . ... ... .. i, 0,0174 0,0174 0,015~
Portaescobillas
Namero de portaescobillas. . . . . . . . . . L L e e e e e, "
Huelgo entre el fondo de portaescobillasy el colector. . . . . . . . . ... ... Min. 3,17 mm (1/8”)
Mix. 4,76 mm¥3/16”,
Valores de torque de portaescobillas .. ... ... ... . . Kg.m Lbs.pi™
Bulén 7/8 - 9 de bloqueo de portaescobilla . ... ... ... 20,7-22 150- 164
Bulon 1/2 - 13 de cable de portaescobilla i
F N T o T L0 e e o o Tt ey 96-10,3 70-7.
Tornillo 5/16” - 18 de shunt de escobilla . .. ....... ... 1,3.-..2,0..10:-15.. 1,3- 2,0 10-1%
Escobillas 5
Nuamero de escobillas por portaescobilla .. .. ... . . . e Z.A

Tipo y grado de escobilla DE 5 (8290119) . ......... .. ... ..... , Dos mitades, cabeza plana 57,
X444 x 158mm(2-1/4x1-3/4x5/8°0_

B T ) A L) e e R e b B L , Tres partes cabeza elastic:™
D B R e D T e S e Bl b o B o b o 57.1 x 44,4 x 15,8 mm (2-1/4” x.1 - 3/4” x 5/8"\
Presion de resorte de escobilla . . . . .. . ... L. L. 1757 £ 141,5 prs. (3 Lbs. 14 0z. £5 0z.7
Limite de desgaste de escobillas . . . . . .. .. ... ... .. Reemplazar cuando el resorte de presiéx.‘\

de escobillaestia 3,17 mm (1/8>"

por encima dec la caja de escobilla~
Caja de engrane

Limite de desgaste del SOPOLte .. .. ..t i n e v e e 100,8 mm (3-31/32”)_
B L G AT LRI I o o b B ) o o ot (e 1 L o Ao B Tt ) e (v 113 L i e PN ngd & Sl Ver M.1. 175¢
CargaincialFdS B EIGINTS o . oer 555 o o B e gl BRide oin ol o e L% B o o 3 ot ot o 1.814 kgs.s. (4 lbs)™
Cojincte de suspension
R BT AN S o r £ e o A B A AT vt P e | et v s iy S e @ o o) o el Ver M.1. 1756
Nivel de lubricante i
L e e L O M 0 L e e D P o 5 o e o P e 88,9 mm (3-12")
Mdax.(Tapa de cojinete de ventana angosta) . . ... .ottt it it i e Sobreﬂujg‘_\
(fopa de-cojirete-de VertanAanCha) - . - @l ve < o o @ cai BB s e e A s 152,4 mm (6"
-21 - =
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Colocacion del pifién
Temperatura de calentamiento (aprox.) .................. 103° C. sobre la temperatura del eje.
N T e P S T ko G 51010 o= Shaks 5 oD GAE Sl el 0 L]0 gen alol o a1 04 B 247 1,397 £ 0,127 mm (0,055 + 0,005

Cojinete de inducido
L30T STOET U0 ol o e 18 ) e 0Pl ol o lE-C oo DA 1 ol S = K10 230 6 510l Aar A 6 £ 2 3 o leljamnl 210 G Ik Ver M.1. 1756

Piromettoe s ipo-Manalt c f o s 1255 5 o el sl o e o5 B = o) S = e RS e D BL 3 5 o 1o et et 1] s 2 o e o o ) 8027937
Calentador de pifidn - tipo induccidn . ... ... ... .. e 8041446
Terraja - Para repasar el eje del inducido . . . ... .. ... i 8050721
Matiija = ParatCrrain dete PASOL, o e Sla o8 5 e 3 5 i) & (AP 1 ) sl 8 o i) ) o o 23 ] e el e 8050722

8116073

ESPaCiadiOI A = o ol mitn e e e e I R e 5 il e d b B ea TR b e ) el e e S e
81271528

.......................................................

Manija “T” - Deslizante
Thive & e e e BN i 12k b e FE e R gE B As e s M e R E B AL - R - mE . B aTE 8127529
Tndicador~Deavance de DIION —ofzs oo imiepia o onn 6 ol o lhesbl Bl (e - ks asonhalie ko 1) el erpdiame o TR 6 o - 8160273
ReetEh SO~ ColREOF e i0 Swn saa 18 L Hs . 2o - 5 f et e f e s ol B ims s e lin - Y g 8204166
Adaptador - De rectificador decolector . ... ... ... . ... . ... ... 8204168
Mandril - De alineacion de cojinete desuspension . ........ ... ... .. ... ... . .. ... 8204192
Piedra - De asentar escobillas . ... ... ... e 8204957
PG e O R ) D i Ol e S (ol o s | et e el et 8 el = o o ) e et U T B e 8 5 o ) 8206970
: 8211051

Barra - De alineacion de rectificador de colector
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