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I REPARACION DE SOPLADORES
DE MOTOR DIESEL SERIES 567 y 645

DESCRIPCION

Los motores diesel de General Motors, series
567 y 645 van equipados con uno o con dos
sopladores, que funcionan por medio del motor
diesel y proporcionan el aire necesario para el
barrido y combustién en el cilindro. Se emplea
un soplador en los motores diesel de 6 y 8 ci-
lindros, usindose dos en los de 12 y 16 cilin-
dros. Cada soplador va instalado en un soporte
individual situado en la parte posterior del diesel
y funciona por medio de un eje conductor con
chavetero que va desde el engranaje impulsor del
soplador, al tren de engranajes del diesel.

Cada soplador va equipado con dos rotores,
que engranan el uno con el otro, cuya disposi-

cién puede apreciarse en la figura 1, fuera de su-

alojdmiento. Dichos rotores estdn sostenidos por
cofinetes, situados en las placas extremas ante-
rior y posterior y funcionan por medio de los
engranajes, cuya disposicion puede apreciarse
asimismo en la figura 1. Los grupos de roda-
mientos de la parte frontal llevan incluidos ro-
damientos de empuje. Cada rotor estd calado a
un eje tubular de acero terminado en muifidn,
que se apoya en un cojinete situado en la placa
extrema posterior del soplador. La parte opuesta
del eje, o parte frontal, es estriada. En esta parte
(parte frontal del eje) se instala un nicleo em-
bridado que tiene un agujero estriado, que sirve
como cojinete y como brida conductora de los

.. engranajes helicoidales del rotor.

Los cojinetes de los rotores del soplador son
lubricados a presion con aceite procedente del
diesel. El aceite llega a los cojinetes por conduc-
tos taladrados, situados en las placas extremas,
yque a su vez lo reciben de un conducto situado
en &l centro de la parte superior del alojamiento
del soplador. Los sopladores para los motores

* 567 tienen los engranajes del rotor lubricados al

rodar, en un bafio de aceite situado en la tapa
del soplador. El nivel del aceite se mantiene por

LOCOMOTORAS GENERAL MOTORS

Fig. 1 — Soplador del diesel mostrando los rotores.

medio de una columna alimentadora que, a su
vez, sirve para devolver el exceso de aceite al
diesel. Los sopladores para los motores 645 tie-
nen un flujo de aceite mayor, a través de los
cojinetes y los engranajes son lubricados por el
aceite que expulsan los cojinetes. No hay colum-
na alimentadora en la Ifnea de drenaje. En cada
placa extrema y, alrededor de cada eje de rotor,
hay montados discos de retencién para evitar
que el aceite caiga al alojamiento del soplador.

Entre las placas extremas y el alojamiento:
del soplador se coloca un fino hilo de seda en
lugar de junta. Esta disposicién proporciona un
aislamiento neumdtico efectivo.

FUNCIONAMIENTO -

En la figura 2, se muestra una seccién trans-
versal del soplador. Como puede apreciarse, el
alojamiento del soplador estd abierto tanto en la
parte superior como en la inferior. En la parte
superior del soplador, se instala un filtro para
tener la seguridad de que todo el aire que pene-
tre en el soplador y el diesel, esté lo mas limpio
posible. El eje flotante del soplador es accionado
por el diesel y a su vez, hace girar a los engra-
najes instalados en cada uno de los ejes del ro-
tor. Los 16bulos del rotor son helicoidales, con
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4. Quftese el alambre de seguridad, tornillo,

placas de cierre del eje flotante y engranaje.
Las espigas del eje hueco de engranajes pue-
den ser descartadas. Los sopladores fabri-
cados desde el mes de febrero de 1961, no
tienen espiga en el eje hueco.

. Empleando un quitapasadores de */,4” —24

del juego de quitapasadores 8225989, qui-
tense los pasadores del eje flotante para de-
jar libre, asi el engranaje. Golpéese ligera-
mente el extremo con chavetero del cje
flotante, para poder quitar el eje tal como
se indica en la fig. 5.

Fig. 5 — Forma de quitar el eje flotante.

. Extrdiganse los pasadores de los engranajes

y quitense los engranajes. Atense dichos
engranajes juntos para evitar el desacopla-
miento de los mismos.

. Quitense las dos tuercas del eje del rotor,

ver figura 6, usando para ello la llave de
tuercas 8070926. Coloquese un taco de
madera de 50,8 X 50,8 mm (27 X 27) entre
los rotores para evitar que giren.

. Quitense los nicleos. La herramienta

8264048 con que se efectia dicha opera-
cion, fig. 7, que es parte del conjunto
8264362, precisa de la ayuda de la 8263531

M.1. 430

rotor.

Fig. 7 — Forma de quitar los ntcleos de los en-
granajes con un extractor hidraulico.

para quitar hidrdulicamente el nicleo. Puede
emplearse, asimismo, la herramienta de tipo
manual 8049057, fig. 8.
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Fig. 11 — Forma de quitar la placa extrema fron-
tal.

para mantener los rotores alejados del suelo,
con una abertura para los extremos de los
ejes de los rotores. En el dibujo 593 se ha-
llardn las instrucciones necesarias para cons-
truir una tarima adecuada. Dicho dibujo se
enviard a peticion del cliente). La placa
extrema frontal podrd quitarse entonces, tal
y como se indica en la fig. 11. Después de
quitar la placa extrema, quitense los anillos
de empuje. Asimismo, deberin quitarse y
desecharse los anillos de retencién de aceite
y las juntas.

Lévense todos los elementos desmontados
para quitar la suciedad, aceite y carbén

dejandolos preparados para su inspeccion y
reparacion.

Precaucién: No deben lavarse las partes de alu-
minio con una solucién de soda
cdustica ya que ello las dafiaria.

REPARACION E INSPECCION

Terminada la limpieza de todos los elemen-
tos, deberd efectuarse una inspeccion general
para retirar los que estén estropeados. Entonces,
a cada uno de los elementos se le efectuard unc




de mantener la antes mencionada dimension
dentro del Ifmite de 0,127 mm (0,005™). No
obstante, al efectuar esta operacion, deberd
tenerse en cuenta que la medida de la dimen-
sion entre la base y la abertura para rotores
serd, como minimo, 99,620 mm (3,922").

Después de que se haya quitado las asperezas
y rebabas del interior de la carcasa, comprué-
bense las dimensiones de la abertura para
rotores, en ambos extremos. Dichas dimen-
siones son las denominadas “A” y “B” de la
fig. 13.

Ver dimensiones
en el texto

Fig. 13 — Comprobacion de las dimensiones del
alojamiento.

La dimension horizontal maxima “A” no de-
be exceder, en ambos extremos a 511,580
mm (20,1417°). La dimension vertical maxima
“B” no debe exceder a 308,380 mm
(12,141”) en ambos extremos y la minima
no debe ser menor a 308 a 300 mm
(12,135"). El comparador 8268437, que se
ve en la fig. 13, facilita la medida de la di-
mension de 308,300 mm (12,1357) y el
8268436, que no se ve en dicha figura, se
emplea para obtener la dimension de 511,580
mm (20,141™). En la lista de equipos se in-
cluyen galgas patrén de longitudes, para ca-
librar los comparadores respectivos. No
obstante, para comprobar estas dimensiones
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puede emplearse un micrometro de medir
diametros interiores, si se emplea con cui-
dado.

En superficies pequenas de las aberturas para
rotores, pueden permitirse depresiones de
0,102 mm (0,004”) de profundidad, siempre
que el soplador mantenga la presion de des-
carga adecuada con el diesel a velocidad
maéxima.

C. Rotores del soplador..

Los rotores de los sopladores pueden volver a

usarse siempre que la inspeccion indique que sus.
condiciones fisicas son satisfactorias y que se
adaptarin a los Ilimites de holgura establecidos
en el alojamiento. Si cualquiera de los rotores
que componen un par, no esta bien o no estd
dentro de los limites de holgura deberd emplear-
se un nuevo conjunto de rotor 8048295. Dicho
conjunto estd compuesto de dos rotores sincro-
nizados y equilibrados dindmicamente, que lleva
un juego de engranajes, nucleos de engranaje,
pasadores y otros elementos tales como placas
retentoras para pasadores, tuercas para los ejes y
tornillos de montaje. Los rotores de este conjun-
to, han sido ecquilibrados dinimicamente, para
que estén de acuerdo con nuestra especificacion
de 12 grem (una onza por pulgada). Dicho con-
junto puede instalarse en cualquier alojamiento

de soplador, que esté dentro de los Ifmites di-
mensionales. No obstante, este conjunto deberd
comprobarse como se indica en el articulo E de
la presente instruccién, para tener la seguridad
de que las holguras son las correctas.

Los rotores que hayan estado en servicio

deberdn inspeccionarse y repararse de la manera
siguiente:

1.

Coloquense los rotores sobre la tarima de ma-
dera que se empled en el desmontaje del
soplador.

Alisense los extremos de los rotores, em-
pleando una lima plana para quitar las re-
babas.

Empleando una tela de esmeril del n® 150
alisense los lobulos y raices de los rotores.

Nota: Al inspeccionar los rotores se observard




describe en el “Montaje del Soplador”, ar-
ticulo E, parrafo 2.

E. Holgura entre rotor y carcasa

Los rotores pueden sincronizarse y ser repa-
! rados para que se ajusten a las holguras estable-
cidas, al instalarlos en la carcasa del soplador.
No obstante, con este procedimiento seria ne-
cesario montar el soplador y desmontarlo des-
pués, para permitir que s¢ efectiien los trabajos
pertienentes en los rotores, lo que requeriria un
tiempo vy esfuerzo considerables. Para hacer este
proceso mds ficil y exacto, se dispone de dispo-
sitivos especiales de comprobacién de rotores.
Para comprobar la holgura entre el rotor y la
carcasa, s¢ emplea el dispositivo 8268442, tal
como se indica en la fig. 16.

Aunque las instrucciones, detalladas a conti-
nuacion, sobre la holgura entre rotor y carcasa,
estin basadas en el uso de este dispositivo es-

Dispositivo
de control

Fig. 16 — Forma de comprobar la holgura entre

rotor y carcasa empleando el dispositivo de com-
probacion 8268442,

D
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pecial, deberdn aplicarse las mismas cuando la
comprobacién se efectiie sobre rotores montados
en la carcasa del soplador.

No obstante, de no emplearse el dispositivo
de comprobacion, deberin usarse los Iimites
indicados en las Especificaciones referentes a la
holgura entre rotor y carcasa. Las holguras dadas
de 0,457 a 0,5969 mm. (0,018 0,0235” em-
pleando el dispositivo de comprobacion, se re-
fieren solamente a la holgura entre rotor y barra
de comprobacioén para tener la seguridad de que
la holgura entre rotor y carcasa estard dentro de
los Iimites indicados en las especificaciones.

1. Antes de colocar el rotor en el dispositivo
de comprobacion, se debe tener la seguridad
de que los cojinetes del dispositivo estdn
limpios, lisos y de que estin cubiertos por
una ligera capa de aceite. Compriebese
asimismo, que la barra de comprobacion
estd lisa en toda su longitud y que no tiene
muescas o rebabas, lo que daria una indi-
cacion incorrecta de la galga.

El rotor deberd estar limpio y las demais
partes del mismo deberan repararse, tal
como se¢ ha indicado, preparindolas para su
montaje en el rotor.

. Seleccionense las partes respectivas de cada
rotor. Montese el anillo de empuje en el
extremo estriado con el extremo grande
hacia arriba. El anillo debe entrar ajustado,
pero sin tener que forzarlo. De ser neccesa-
rio, esmerilense ligeramente las estrias del
eje del rotor con tela de esmeril y limpien-
se, después, completamente.

. Apliquese un lubricante al eje del rotor y
presionese el nucleo. Debe tenerse muy en
cuenta que el nucleo debe presionarse v
nunca ser golpeado con un martillo; el nu-
cleo no debe estar tan suelto que pueda
presionarse con la mano. Se dispone de dos
herramientas para presionar el ntcleo la
8052916 tipo tornillo, que se muestra en la
fig. 17, o la 8264049, fig. 18, hidraulica,
que forma parte del conjunto 8264362.

5. Coloquese la tuerca del casquillo conductor

al eje del rotor. :

6. Seleccionese el engranaje, bien sea el

e i
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Fig. 19 — Herramienta para hacer girar el rotor
8268440.

F. Holgura entre rotores y sincronizacion

El dispositivo 8268443, fig. 20, se emplea
para comprobar la holgura existente entre roto-
res y su sincronizaciéon. La sincronizaciéon debe
comprobarse en todos los conjuntos de rotor,
especialmente, cuando se monten engranajes o
nicleos nuevos, Cuando se comprueba la holgura
o la sincronizacion entre rotores, todo el juego

Dispasitivo
de control

Fig. 20 — Forma de comprobar la holgura entre

rotores y su sincronizacion empleando el dispo-

sitivo 8268443.
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Fig. 21 — Manera de comprobar la holgura entre
rotores.

entre dientes de engranaje debe ser absorbido en
la direccion normal. Si dicho juego excede del
Ifmite de 0,0762 mm. (0,0030"") deberdi mon-
tarse un nuevo juego de engranajes aunque el
limite para el rechazo sea de 0,100 mm.
(0,004”). Las condiciones de los engranajes
deberan haberse determinado durante la compro-
bacién efectuada en la operacién precedente de
“Desmontaje del soplador”. Antes de colocar los
rotores en el dispositive de comprobacién, pon-
gase una ligera capa de aceite en los cojinetes y
compruebese que estin limpios. Limpiese, asi-
mismo, los mufiones de los rotores para asegu-
rarse de que no habrd partfculas extrafias que
puedan entorpecer el correcto posicionado de
los rotores. Los engranajes, micleos y anillos de
empuje, deberdn montarse de la misma forma
que lo estaban, cuando se efectué la comproba-
cion de la holgura entre rotor y alojamiento, en
el dispositivo destinado a tal fin.

Levantese cuidadosamente el rotor de la de-
recha y coléquese en el dispositivo. Después,
coléquese el rotor de la izquierda de forma que
calce con el de la derecha, tal y como se aprecia
en la fig. 20. Sujétense los muiiones traseros de
manera muy ajustada, hasta el punto de lograr
una ligera resistencia en los rotores, apretando
los tornillos de ajuste traseros. Compruébese que

los rotores se hermanan por medio de las marcas -t

pertinentes.




entre los demas l6bulos es similar pero sin
llegar, necesariamente a este extremo.

Para sincronizar los rotores, con el fin de
igualar las holguras indicadas en el pdrrafo
anterior, debe hacerse girar hacia la derecha
el rotor de la misma parte, manteniendo es-
tacionario el rotor de la izquierda. Por ejem-
plo, si el rotor de la derecha se hace girar en
el sentido de las agujas del reloj un espacio
equivalente a la mitad de la diferencia de la
holgura 0,100 mm (0,016 — 0,008” + 2 =
0,004 es decir 0,004™), daria por resultado
una holgura de 0,305 mm (0,0127). Para que
el rotor de la derecha pueda ser girado, de-
berdn quitarse (si se han utilizado) las clavijas
del engranaje del rotor y aflojar ligeramente
los tornillos de fijacion del engranaje. El ro-
tor de la izquierda se sigue manteniendo fijo.
Introducir una sonda de 0,305 mm (0,012")
en la dimension de 0,406 mm (0,016") gol-
pear ligeramente el rotor de la derecha hasta
que haga contacto la sonda de 0,305 mm
(0,012’"). Con ello se repartira la holgura de
los lobulos.

Dado que se ha movido el rotor, sin mover el
engranaje, esto producird un desalineamiento
de los agujeros de las clavijas. Los agujeros
tendran, en el ejemplo anterior, un desali-
neamiento de 0,100 mm (0,004"), por lo que
precisard utilizar clavijas de 0,254 mm
(0,010”) de sobremedida. En algunos casos,

Fig. 23 — Amolado del rotor.

serd necesario alargar los agujeros de los tor-
nillos de fijacién, para permitir el desplaza-
miento del rotor a fin de obtener la correcta
sincronizacion. Si la desalineacion es excesiva
para un solo engranje, podrd ser ayudado con
el otro engranaje. En este caso serd necesario
escariar de nuevo los agujeros para las clavi-
jas, en los dos engranajes y emplear clavijas
de sobremedida en ambas. (Para las clavijas
con sobremedida, consultar el catdlogo de
repuestos). Ambas ruedas con sus nucleos
deben desmontarse intactas para su escariado,
empleando la herramienta de desmontaje
8049057. No obstante, en algunos casos, la
operacién de taladrado y escariado puede
hacerse sobre el mismo bastidor de sincroni-
zacion.

. Conservacion de las holguras entre lobulo y

raiz o entre rotor con rotor.

En la mayoria de los casos en que se com-
prueba la holgura rotor con rotor en el bas-
tidor 826443, lo Gnico que se precisa efec-
tuar, es la operacion de alisado de pequenas
ireas, en las que la holgura es demasiado
pequefia. La holgura entre el 16bulo y la raiz,
se comprueba como se indica en la fig. 22.
Cuando se mide la holgura hay que tomar la
precaucion de eliminar el juego entre los
dientes de los engranajes, en el sentido de
giro normal. La holgura debe estar entre
0,254 y 0,350 mm (0,010 y 0,014") siendo
preferible el valor de 0,305 mm (0,012"); la
holgura no debe exceder de 0,508 mm
(0,020™); utilicese una lima, papel de esmeril
o una amoladora neumditica 8268431 con
cinta sinfin 8268435 (20" X 2" de grado
50), 8268434 (20" X 2 de grado 80) o la
8268433 (20" X 2" de grado 120) como se
indica en la figura 23, quitando el material
necesario para asegurar una holgura correcta.

La eliminacion del material para conseguir la
holgura necesaria, debe hacerse en el drea
“X” respetando el punto “P”. No se debe-
quitar material de la franja existente en la
parte superior del lébulo, con el fin de no
cambiar la holgura con la carcasa exterior. -
Comprobar la holgura y la longitud de los
lobulos como se indica en la fig. 21.




superficie. incluyendo los dientes. Limar cual-
quier muescia, o rcbaba, dejando lisa la superfi-
cie.

Inspeccionar los dientes por si ticnen pica-
duras o criteres. Si existen en gran parte de la
superficic del diente, deberin cambiarse los en-
eranajes. Comprobar también, si cxisten grictas
en los agujeros de las clavijas. La existencia de
grictas inutilizan al engranaje.

J. Inspeccion y reacondicionamiento de los
ntcleos.

Los nucleos deberin limpiarse para eliminar
cualquier depésito de carbon, evitando la carbo-
nizacion que se reproduciria cuando se monte el

(0,002”) o mids deberdn rechazarse. En la super--*"
ficie de obturacion puede admitirse una dife- =
rencia en el comprobador de hasta 0,125 mm
(0,005™).

L. Cojinetes
I. Cojinete placa frontal

Lste cojinete fig. 25, estd compucesto de un
cuerpo de hierro fundido y una combinacion
de casquillo y anillo de empuje.

®

engranaje. Inspeccionar los extremos del nucleo

en contacto con ¢l collar de empuje. Cualquier
seial de roce que produzea una superficie ra-
vada en ¢l extremo del nacleo afectaria adver-
samente a la holgura del cojinete. Si no estin
purfectamente limpias las superficies extremas de
los ndcleos y la superficie de apoyo, deberd
rechazarse ¢l nacleo.

K. Inspeccion y reacondicionamiento de las
placas extremas.

Comprobar que ¢l cojinete, agujeros avella-
nados de obturacion y las ranuras, no contienen
restos de carbén y que estén limpias las superfi-
cies. Eliminar cualguier resto de la junta.

Comprobar que los espdrragos estin en bue-
nas condiciones y bien apretados. Si sc precisan
espdrragos con sobremedida, consultese el catd-
logo de repuestos. La altura del espdrrago sobre
la placa es de 22,225 a 21,431 mm (7/¢" + 0"

327

Inspeccionar los conductos de accite, soplin-
dolos con aire comprimido.

Comprobar que todas las superficies estan li-
sus y sin entallas o rebabas.

Con la cara del rotor en la parte superior,
comprobar que estd perfectamente plana la cara
de asiento con la caja del soplador y la superfi-
cic de obturacion. La planicidad debe compro-
barse con un comparador. Si existen zonas en
donde la variacion del indicador sca de 0,05 mm

de montado

0501

82.513mm:8‘8§§ __ | Después
. +0,0020

(3.2525" 0.0058)

?

8039673

F am R

O

18.948mm (0.746") ..
18,949 0.748

| 50.596 mm [1.992"
50,647 1994

1. Estas superficies debe- 2. Estas superficies debe-
rdn estar a escuadra rdn ser concéntricas
con el agujero con una con una tolerancia de
tolerancia de 0,05 mm 0,05 mm (0,002™)
(0,002™)

Fig. 25 — Cojincte placa frontal.
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piado, comprobado, reacondicionado y se han
reemplazado las defectuosas, debe seguirse cl
proceso de montaje que se detullg a continuacion,
manteniendo las tolerancias dadas para conseguir
un corrcclo montaje.

A. Montaje parcial de la placa frontal.

I. Inspcccionar la placa para comprobar que
estd exenta de muescas o rebabas, que los
conductos de aceite estin despejados y todas
las partes limpias.

2. Aplicar juntas y obturadores de aceite nue-
vos, utilizando doce tornillos y arandelas de
seeuridad. Poner lubricante limpio a las jun-
tas y obturadores.

3. Lubricar los dos collares de empuje. Intro-
ducirlos ¢n sus respectivos  obturadores de
accite, inclindndolos ligeramente hacia arriba,
contra un lado al principio, y después hacia
abajo hasta introducirlos.

4. Colocar los cojinetes en sus espirragos de la
placa extrema, asegurindose que los agujeros
de engrase estdn en Iineca con los de la placa,
Llevar a su sitio los cojinctes golpeindolos
ligeramente. Lubricar los espirragos y colocar
las tucrcas ranuradas. Apretar las tuercas y
asceurarlas a pares con alambres de 1.2 mm
(*ea ™) de didmetro.

B. Montaje de la placa posterior.

Scguir ¢l mismo proceso que ¢l indicado para
las placas frontales. eliminando ¢l punto 3.

C. Preparacion de la carcasa para ¢l montaje.

. Efectuar una inspeccion visual de la carcasa
para ascgurarse que estd en buenas condi-
cioncs.,

2. Quitar cualquier resto de material median-
te aire comprimido.

3. Limpiar ¢l interior y los extremos con una
toalla bastillada empapada con solvente. A
conlinuacion enjuagar y secar con aire coms-
primido.

s
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Determinar si la carcasa se va a utilizar en el
banco derecho o el izquierdo del motor die-
sel. El rcborde ancho de la base de la carcasa
va hacia el interior, cuando se monta en el
soporte del soplador del motor diesel. Los
espdrragos largos del extremo del soplador
identifican el frente o parte mis alejada del
diesel. Si la carcasa va a emplearse en el ban-
co opuesto del que sc ha desmontado, los
espdrragos largos deberin desmontarse vy
montarse en el extremo opuesto.,

Montaje de la placa posterior con la carcasa.

Comprobar visualmente que la placa posterior
y la carcasa estin limpias y en condiciones sa-
tisfactorias para su montaje.

Colocar la carcasa como se indica en la fig.
27, verticalmente con el extremo frontal en
la parte inferior. Aplicar una pequeia canti-
dad de cemento para juntas 8055819 en el
extremo de la carcasa, por la parte interior a
la linca de los espidrragos. Se pondrd la can-
tidad minima de cemento, suficiente para
fijar ¢l hilo que se colocard en el siguiente
punto.
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8055819 entre los espirragos y el hueco de te de 83 a 96 Kg-m (600 a 700 pies-libra).
la carcasa, empleando el mismo procedi-
miento que se utiliz6 con la placa posterior. G. Inspeccién de las tolerancias de montaje.

Limpiar alrededor del hueco, para asegurarse

que no penetrard cemento en el interior de la .
carcasa. Antes de proceder con el montaje final del

soplador, se debe efectuar una inspeccion para

3. Colocar el hilo de seda, utilizando el mismo localizar cualquier defecto.
sistema que se describe en el punto 3 del
apartado D.

4. Colocar la herramienta de suspension
8052915 en forma parecida a como se indica
en la fig. 10. Levantar el conjunto y compro-
bar que los rotores estin limpios y en condi-
ciones satisfactorias para ser montados en la
carcasa. Colocar lubricante en las camisas del
eje de los rotores.

5. Meter los rotores en la carcasa. con un pro-
cedimiento similar al que se muestra en la
fig. 10. Vigilar cualquier resistencia que pue-
da presentarse durante el descenso de los
rotores. Una pequeiia agitacién del conjunto
ayudard a la entrada de la carcasa. Compro-
bar que el agujero de engrase de la placa
extrema estd alineado con el de la carcasa.
Dejar descender los rotores, alineando los
agujeros de las clavijas, hasta que descanse
firmemente sobre la carcasa. Quitar la he-
rramienta de suspension y colocar las tuercas
del eje. Colocar las arandelas, arandelas de

seguridad y tuercas a los espdrragos de la Fig. 31 — Colocaciéon del soplador en un banco
carcasa que atraviesan los agujeros ave- de trabajo bajo.
llanados. :

Apretar las tuercas con un par de apriete de
9 Kg-m (65 pies-libra).

6. Aplicar un adecuado sistema de elevacion a la
primera barra de la abertura de entrada de
aire. Levantar el soplador y situarlo horizon-
talmente sobre un banco de trabajo bajo,
interponiendo dos tiras de cartén de 100 X
500 mm (4” X 20”) para soportar el soplador.
Asf se dard un escape de aire cuando se gire
el soplador. (Ver figura 31 para su correcta
posicion). Sujetar el soplador al banco con
una brida en “C”.

7. Bloquear los rotores como se muestra en la 1. Llave dinamométrica. 2. Brida en “C”
. fig. 32, aplicar la llave 8268828 y la llave
dinamométrica 8268432; apretar las tuercas Fig. 32 — Aplicacion de la llave dinamométrica a
de los ejes de los rotores con un par de aprie- | las tuercas del rotor. -
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. Inspeccion del juego axial,

Montar un comparador sobre un espdrrago de
la placa extrema, como se indica en la fig.
33. Situar el palpador sobre la cara del engra-
naje como se indica. Empujar el engranaje
hacia el interior todo [o posible y ajustar el
comparador a cero. Luego tirar del engranaje
lo mdximo que pueda desplazarse hacia fuera.
El comparador sefialard el mdximo juego
axial. Este juego no deberd ser mayor de
0,076 mm (0,003”). Hacer esta comproba-
cion en ambos engranajes.

. Inspeccién del juego de los engranajes.

Colocar un comparador en contacto con un
diente como se indica en la fig. 4. Mover los
engranajes en sentido opuesto, para efiminar
el juego y ajustar el comparador a cero. Des-
pués manteniendo fijo un engranaje, mover
aquel en el que se ha colocado el pulsador
del comparador, El comparador senalard el
juego mdaximo entre dientes. Este juego de-
berdi ser 0,012 a 0,076 mm (0,0005" a
0,0030™).

. Comprobacion de la desviacion de los engra-

najes.

La desvia¢ion (en sentido axial) de cara ex-
terior de los engranajes no deberd ser supe-
rior a 0,051 mm (0,002"). Para comprobarlo,
situar el palpador del comparador tal como
se indica en ia fig. 33. Colocar el engranaje
con el juego axial en una sola direccion y
situar el comparadora cero. Al girar el en-
granaje con el juego axial siempre en la mis-
ma direccién, la lectura dei comparador no
deberd ser superior a 0,051 mm (0,002”). Si
excede de 0,051 mm (0,002”) deberi des-
montarse el engranaje para determinar la cau-
sa. La mayorfa de las veces es debido a
rebabas o suciedad entre el engranaje y el
nicleo.

. Comprobacién del juego en el rotor.

La comprobacién de las medidas del juego en
el rotor que se da en el punto d) deben ha-
cerse con el soplador en posicibn invertida
con relacién a la de montaje en el diesel.

El juego de sondas 8049132 de espesor 0,203

a 0,506 mm X 304,8 mm longitud (0,008 a
0,020” X 12” longitud) se usan para medir
las holguras entre rotores y entre rotores y
placas extremas. El juego de sondas 8049131
de los mismos espesores pero de 914 mm
(36”) de longitud, se emplean para la holgura
entre rotor y carcasa.

-23-

Fig. 33 — Comprobacién del juego axial.

a. Rotor con piaca frontal,

Desplazar el rotor lo maximo posible ha-
cia la placa frontal. Comprobar la holgura,
tanto en los lobulos como en las zonas
adyacentes al eje del rotor. Ver fig. 34. El
juego entre rotor y la placa frontal, no de-
be ser inferior a 0,215 mm (0,0085”) ni
superior a 0,560 mm (0,022").

b. Juego del rotor con la placa trasera.

Idéntico proceso que en el punto a., pero
desplazando el rotor hacia la placa trasera
lo médximo posible. El juego no deberé ser
inferior a 0,305 mm (0,012”) ni superior
a 0,635 mm (0,025”). :




4. Instalar el ecje flotante. Comprobar que la

superficie de la brida de montaje estd lisa, sin
muescas ni rebabas y que las clavijas largas
estin instaladas. Colocar la placa de segu-
ridad, instalar los tornillos de union del en-
granaje con el nucleo y los tornillos de las
clavijas, como se indica en la fig. 37.

5. Después de montado el ¢je flotante, compro-

bar la excentricidad de la zona estriada, co-
mo se¢ indica en la fig. 38. La excentricidad
de la zona estriada no debe exceder de 0,635
mm (0,025™) de la lectura total del compa-
rador.

6. Comprobar que estd limpia la placa extrema

y su tapa de proteccion.

Colocar una junta nueva a la placa extrema y
montar la tapa de proteccion. Colocar las
tuercas y apretarlas con una torsion de 4,84
kg-m (35 pies-libras).

Fig. 36 — Comprobacion del juego entre rotor y
carcasa.

ENSAYO DEL SOPLADOR

No es necesario un cnsayo especial del so-
plador, siempre que se hayan seguido las anterio-
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Fig. 38 — Comprobacion de la excentricidad del
eje flotante.

res instrucciones y los juegos estér entre los
Iimites recomendados. No obstante, cuando se
instale el soplador en el motor diesel, deberd
observarse cuidadosamente para ver si trabaja
satisfactoriamente y mantiene una presion de
aire adecuada en la cdmara dc aire del diesel.




Juego entre dientes 0,0127 0,063 0,076 .
de engranajes (0,0005) (0,0025™) (0,00307)
Desviacifm axial 0,050 Lectura maxima
engranajes (0,0020™) del comparador

(1) El rotor se empujard hacia el extremo en el que se va medir el juego.
(2) Comprobar también el juego, con el soplador invertido.

Nota: Dimensiones en mm. las cantidades entre paréntesis son en pulgadas.
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