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Fl Instituto de Capacitacién Ferrocarrilera ofrcee a los trabajadores de la Rama de
Coches y Carros csta nueva cdicion del Manual de Ruedas y Ejes, traducida de la altima publi-
cacion en Inglés. Las traducciones de esta obra de 1952, 1962, 1965 y 1972, aparecicron con
los nitmeros 50, 72, 113 y 126 de nuestra Biblioteca Técnica, actualmente agotadas y ademas
anticuadas; en cambio, la presente edicion da a conocer a nucstros trabajadores las altimas -
normas sobre rucdas y ejes de la Asociacién de Ferrocarriles Americanos, vigentes a partir del

15 de Diciembre de 1978.
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INTRODUCCION

l.a atencion a las ruedas y a los ejes es una de las funciones mas importantes de los
Departamentos Mecdnicos de los Ferrocarriles Americanos; la compra de unas y otros, asi co-
mo también la mano de obra necesaria para su maquinado, montaje y conservacion, requiere
dc gastos considerables anualmente. Estos gastos justifican los grandes esfucrzos que deben ha-
cerse para cstablecer buenos sistcmas de mano de obra y para adoptar las practicas que den -
mejores resultados cn la actualidad.

liste Manual ha sido preparado para cl personal que intervienc en los trabajos que se
cfectlan a las ruedas y a los ejes cn los talleres y en las inspecciones que se les practican micn-
tras se encuchlran cn servicio. Es esencial que este personal tenga un completo conocimicnto
de su trabajo, lo cual, aunado a un detenido estudio de este Manual, lc serd de gran utilidad.
Iis convenientc que quicn o quicnes intervengan en alguna forma en los trabajos que se cjecu-
tan a las ruedas y a los cjes, cstén al tanto dc los temas que contiene cste Manual, aun cuando
¢n sus obligaciones no cstén incluidos todos los aspcctos de los propios temas.

También cs de esperarse que todo fabricante de rucdas para carros, ya sea del ferro-
carril 0 una compafiia constructora de carros, posea los escantillones nceesarios para su propia
proteccién y efecte comprobaciones en talleres y patios, asi como cualquicr comprobacion -
adicional que estimg nceesaria para ascgurar los ajustes correctos de todos los componentes -

del truck.

Los fabricantes de ruedas, los constructores de carros o locomotoras y los talleres del
ferrocarril, o sub-contratistas, serén dircctamente responsables por:

(a) El montaje de ruedas.

(b) Fl montaje de cojinetes.

(c) El programa de control de calidad en cuanto a la mano de obra de las piezas -

arriba citadas.

Ll propésito de esle Manual es incluir las mejores practicas que cn la actualidad exis-
ten sobre la materia. Aparte de los descritos, hay otros métodos para la ejecucion de ciertas
clases dc trabajos, pero de cllos sc ha tomado mucho de lo que cn la experiencia ha dado me-
jores rcsultados, para hacerlo dcl conocimiento de todos los interesados.

Los requisitos de la AAR y las practicas recomendadas para los talleres de montaje y
reparacion de cojinetes a rodillos se incluyen en publicacién por separado.

Los suplementos al Manual de Ruedas y Ejes se expiden periddicamente. El Manual
dec Normas y Pricticas Recomendadas y las Reglas de Intercambio son revisados anualmente.
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INTRODUCCION

Frecuenlemente se hard referencia a las modificaciones a estas dos publicaciones,

Todos los talleres aprobados para la reparacion de Ruedas y Ejes y de Cojinetes se -
enlistan ¢n una publicacion trimestral que incluye las marcas de identificacion que deberdn -
usarse en el estampado del montaje de las ruedas y las marcas en cojinctes a rodillos. Dicha lis-
ta también mucstra los talleres que ya no cuentan con aprobacién. Cada uno de estos talleres
sera inspeccionado periédicamente de acucrdo con los procedimientos generales establecidos
cn la Seccion A de la Regla 120 dcl Manual de Talleres del Codigo de Reglas de la AAR. Los
trabajos efectuados por talleres que no estén “aprobados’™ no se aceplan en servicio de intcr-
cambio y no sc consideran como “reparaciones correclas™ para la facturacion de reparaciones

de carros.

Las solicitudes para la aprobacion de lalleres de Rucdas y ljes deberan dirigirse al -
Scerctario de la Division Mecénica de la AAR, 1920 L Strect, N.W. Washington, DC 20036,
indicando la ubicacién de las instalaciones y el nombre del ferrocarril o compatiia. Esta solici-
tud dcherd incluir un informe que cspecifique que ¢l taller estd listo para su inspeccion y que
e8ld en posibilidad de cumplir con los requisitos minimos de la AAR, de acucrdo con ¢l Ma-

4

nual de Rucdas y Fjes.

1 taller también ‘deberd demostrar su capacidad para satisfacer los requerimicnlos de

la AAR en un lapso razonable de ticmpo, como son, un periodo de 8 hs. para la operacion -
complela de un taller para rucdas y un perfodo de 4 hs. para una operacion parcial de un ta-

ler de ruedas.

Todos los ferrocarriles que no sean socios de la AAR deben remitir un cheque por la
cantidad que se indica en la Regla 120 del Manual de Oficinas, pagadero a la AAR, anticipada-
ente a la inspeccion, para sufragar los gastos por cada inspeceion. A los talleres que no sean
autorizados sc les fijard una cantidad adicional por cada visita, hasta que sc les conceda la -
aprobacion. Los talleres aprobados serdn inspeecionados periodicamente por el Departamento
de Inspeecion Mecdnica de fa AAR y, en caso de encontrarse que los trabajos no se efectoan
de acucrdo con cl Manual de Ruedas y Ejes, eslo serd justificacion suficienle para que sean re-
tirados de la lista de talleres aprobados hasla que sc corrijan las violacioues encontradas.

LA SECCION L,QUE RIGE LAS PRACTICAS EN TALLERES PARA RUEDAS,HA
SIDO ADOPTADA COMO NORMA Y SU OBSERVANCIA S OBLIGATORIA SEGUN LO
DISPUESTO EN LAS REGLAS DE INTERCAMBIO Nim. 41,42 Y 43, Y EN LAS REGLAS
PARA COCHIS DE PASAJEROS Nim. 10, 11 y 12. Cuando en la seceién de observancia-
obligatoria se haga rcferencia a péarrafos de la Seccién de practicas recomendadas, cualquier
dimension o tolerancia que sc indique como prictica recomendada scra obligatoria, pero ¢l

método para cumplirla podrd variar simpre y cuando sc logren los resultados que se persi-

guen.
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INTRODUCCION

Las disposiciones conlenidas en las Secciones de la 2 a la 7 de cste Manual, deben -

considerarse como Priclicas Recomendadas.

La scccion 8 se reficre a escantillones, algunos de los cuales son “Reglamentarios™,

En la Figura 1 se muestran dibujos de una rueda y de un eje con nomenclatura para -
identificar cada una de sus partes. Esta nomenclatura s¢ usaré al hacer referencia a dichas par-

tes.
La mayor parte de las figuras contcnidas en las Secciones de la 2 a la 7 de este Ma-

nual son Gnicamente con fines ilustrativos, no debiendo considerarse como dibujos para efce-
tuar los trabajos a menos que asf se indique. Consiltense los dibujos de trabajo quc aparecen

en la Seccion 8 para las tolerancias en las dimensiones.
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SECCION |

REGLAS DE OBSERVANCIA OBLIGATORIA EN TALLERES PARA RUEDAS,
DE ACUERDO CON LO DISPUESTO EN LAS REGLAS DE INTERCAMBIO

NORMA
Adoptadas cn 1941, con altima revisién ¢n 1978.
PRACTICA EN TORNOS PARA EJES.COJINETES A DESLIZAMIENTO

REGLA 1Al. Los tornos para ejes deben conservarsc de manera que los cjes satisfa-
gan las tolerancias especificadas en este manual. Las guias y el carro porta-herramientas o el
cojincte del husillo con desgastc, deberdn ajustarse o renovarse cuando los ejes no puedan -
conservarsc dentro de las tolerancias especificadas. Loos puntos del torno deben comprobarse -
frecuentemente con un cscantillon para rectificarles el dngulo (véase Figura 2A.6) y se rectifi-
cardn o renovardn cuando sea neccsario.

REGLA 1A2. Los ejes nuevos deben ajustarse a las dimensiones indicadas en las Fi-
guras 5.6PB y 5.9PB y los de medio uso deben quedar dentro de los limites dimensionales in-
dicados en las figuras 2A.1PB, 2A.2PB y 2A.3PB.

REGLA 1A3. Si el ejc cstd mareado “Sobrecalentado-Deséchese’; o si en cualquicra
de sus extremos tiene las marcas “RJ” (siglas cn inglés - Mufion Reacondicionado), el eje se
desechara. Si la superficie de los mufiones o los cxtremos del ejc tiene  alguna decoloracion
debido a sobrecalentamientos (pajizo claro u oscuro, o cualquicr color que difiera del brillan-
te del acabado normal),o si en los mufioncs se encuentran rayaduras o grictas circunferencia-
les, también sc desechara el cje. El muiion deberd mutilarsc para evitar que vuelva a usarse.

REGLA 1A4. Los agujeros centradores en los extremos del eje deben formar un an-
gulo de 609 y ajustarse a lo indicado en la Fig. 2A.6. Deben quitarse cualcsquiera rebabas que
sc encuentren alrededor de los puntlos y limpiarse los agujeros antes de colocar el cje en el tor-
no, para que los mufioncs y asicntos para las rncdas no queden excéntricos y que cualquier -
particula extraiia no raye los puntos dcl torno.

REGLA 1AS. Los ejes de medio uso quc sean desmontados deberdn ser inspecciona-
dos para ver si tienen algiin vencimicnlo, y si sc localiza cste defecto y cl descentramicnto cx-
cede de 3/8 en su parte ecntral, deberin scr desechados. El mufion deberd mutilarse para evi-
tar que vuelva a usarse. '

REGLA 1AG. Los daiios o imperfcceiones cn la superficie del mufion o en sus topes
o filetes, como rebordes, depresiones, escoriaciones circunferenciales, corrugaciones, raspadu-
ras, rozaduras eontinuas, picaduras, oxidaciones o puntos atacados por el dcido o corroidos,
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SECCION 1

deberén climinarse mediante un corte fino en ¢l tommo. Si estos defectos sc dejan, pueden ori-
ginar rotura cn cjes o calentamiento en los mufiones.

REGLA 1A7. A los ejes desmontados deberdn retornedrseles sus mufiones, filctes,
asicntos para guardapolvo, collares de cxtremo y la superficie horizontal de los collares de ex-
tremo. Los mufiones y los filetcs deberdn quedar con un acabado pulido méximo de 125 mi-
cropulgadas y un acabado rolado maximo de 16 micropulgadas. Los filetes de mufion deben
quedar a las misinas dimensioncs que las cspecificadas para ejes nuevos. La conicidad de los
muilones no dcherd exceder de .005" en toda su longitud, con cl didmetro mayor cn el extre-
mo del asiento del guardapolvo del mufion. El asiento para guardapolvo y los collares de ex-
tremo deberén quedar con un acabado pulido méximo de 125 micropulgadas y un acabado -
rolado méximo de 32 micropulgadas. El collar de exiremo debe conservarse dentro de las mis-
mas tolerancias que para las alturas de collares de ejes nucvos. La cara interior de los collares
de extremo debe quedar con un acabado terso, y el maquinado tenet un chafldn de 39 para
aumentar el claro en el extremo del cojinete del muiién por la parte superior del collar. Los
collares de extremo deben conservarse dentro de £1/8” de la altura de collares dc ejcs nuevos.

Véanse las Figutas 2A.1PB, 2A.2PB, 2A.3PB, 2A.8, 5.4PB, 5.6PB y 5.9PB.

REGLA 1A8. A las nancuernas de rucdas deberin rotonwérseles los mufiones, colla-
res de cxlremo y supcrflclcs horizontalcs de los collarcs de extremo. Los muiiones y los filetes
de estos deben quedar con un acabado pulido méximo de 125 micropulgadas y acabado rola-
do méaximo de 16 micropulgadas. Los filctes de mufién deben quedar a las mismas dimensio-
nes uc las especificadas para ejes nucvos. Los muifiones torncados no deben tener una conicei-
dad uniforme en toda su longitud que exceda de .005”, con el didmetro mayor cn el extremo
del guardapolvo del muiién. La cara interior de los collares de extremo debe quedar con un
acabado terso y cl maquinado con un chaflin de 3° para aumentar el claro en el extremo del
cojinete del mufion por la parte superior del collar. Los asientos para guardapolvo deberén -
quedar con un acabado terso y sin rcbordes ni rebabas. Cuando los asicntos para guardapolvo
necesiten relornarse, deberdn quedar con un acabado maximo de 125 micropulgadas y pulirse
con lija de agua. Los collares de extremo deben conservarse dentro de + 1/8” de la altura de
collarcs de ejes nuevos. Véanse las Figuras 2A.1PB, 2A.2PB, 2A.3PB, 5.6PB y 5.9PB.

REGLA 1A9. En las superficies de los mufiones o en sus filctes o topes no deben
usarse limas, pero si pueden emplearse para matar las aristas agudas en los collares dc extremo

o en los asicntos para los guardapolvos.

REGLA 1A10. Los mufioncs, exeeplo ¢l collar, nunca deben ser limpiados con abra-
sivos de grano grucso o pulirse con lija presionando fuetlemente, ya que se les pucden ocasio-
nar escoriaciones o conicidades. El abrasivo puede incrustarse cn cl accro y contribuir a origi-

nar cajas calicntcs.
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I‘l ‘ REGLA 1A11. Il rolado para el acabado de los muiiones se efectuarg empleando un
o rodillo de acero templado cuya superficic de contacto tenga un contorno similar al de la he-
‘ reamicnta descrita en el Pircafo 2A5. Fl rodiflo se montard en un perno y buje de acero tem-
u ’ plado o en un cojinete de rodillos o bolas, que se colocardn en un véstago que se adapte al -
e poslc porta herramicntas. Los rodillos que tengan melladuras, rayaduras, picaduras, raspadu-
J - ras u otros defectos en su superficic, o estén desgastados al grado de que se altere el contorno
’-I. ’ de la cara roladora, deberan rctirarse del servicio para rectificarse o cambiarse.
- _ : :
'J REGLA 1A12. Antes del rolado, la superficic de los muiiones debe cstar limpia y -
I-l cxenta de particulas o rebabas metalicas. Durante csta operacion, los muiioncs deben estar cu-
- bicrtos con un accite adecuado. '
u J REGLA 1A13. No scri necesario relornear los asienlos para rucdas en cjes de medio
=" uso antes de la operacién de montar, si talcs asienlos sc ajustan a los requisitos contenidos en
,J las Reglas LA14y 1A15.

REGLA 1A14. Las depresiones, rayaduras circunferenciales, dafios o imperfecciones
quc tenga el metal de la superficic de los asicntos para las rucdas, deberdn climinarse. Si no se
corrigen dichos defeclos pueden originar la rotura dc un cje. Una acanaladura o gricta longitu-
dinal en ¢l asicnto para la rueda que permita cl escurrimiento de aceite, dando una falsa indi-
cacion de que la rueda esté floja, debe eliminarse. Si se encucntran rayaduras o grictas circun-
ferenciales en los asientos para las rucdas, cl cje se desechar, a menos que se les puedan elimi-
nar unas u otras torncando o esnerilando sin que sus dimensioncs lleguen a los limites de con-
denacién. (Véansc las Figuras 2A.1PB, 2A.2PB 6 2A.3PB). ‘

e B B

REGLA 1A15. Al iniciarsc cada turno, los asicnlos para las rucdas deben revisarse en
no menos de tres puntos de su longitud y en dos didmetros diferentes en cada uno de cstos -
puntos, para comprobar su redondez y ausencia de conicidad. La variacidn en cualquiera de
estas dos mediciones no debe exceder de 0.002”, y si los asicntos tienen conicidad que no re-
base los limiles tolerables, el didmetro menor debera quedar hacia el extremo adyacente al -
mufion del eje. Para medir los asicntos para las ruedas se usaran calibradores micrométricos de

—
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exteriores.
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REGLA 1A16. Los asientos para las ruedas no deberdn pulirse con materiales abrasi-
vos o limas. Sc obtendrin mejores resultados haciendo un corte fino a maquina, esmerilando
o rolando la superlicie de los mismos,

REGLA 1A17. En el extremo exterior del asiento para la rucda, debe torncarse un -
chaflin que se exticnda media pulgada (1/2") como méximo. Este chaflan debe iniciarse con
1/32” menos que el didgmetro del asiento, para facililar la entrada del cje en cl barreno de la
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SECCION |

PRACTICAS EN TORNOS PARA EJFES. COJINETES A RODILLOS

REGLA 1Bl. Los tornos para ejes deben conservarse de mancra yue los ejes satisfa-
gan las to|cranqias especificadas en este manual. Las gufas y el carro porta-herramienta o el co-
jinetc del husillo con desgaste, deberdn ajustarse o renovarse cuando los ejes no puedan con-
servarse dentro de las tolerancias especificadas. Los puntos del torno deben comprobarse fre-
cuentemente con un escantillon para rectificarles ¢l angulo (véase Figura 2A.6) y se rectifica-

rén o renovaran cuando sca nccesario.

REGLA 1B2. Los cjes nuevos deben ajustarse a las dimensiones indicadas en las Fi-
guras 5.7RB y 5.9RB, y los de mcdio uso deben quedar dentro de los limites dimensionales -

indicados en las Figuras 2A.1RB, 2A.2RB y 2A.3RB.

REGLA 1B3. Si la superficie de los muiiones o los cxtremos del eje tiene alguna de-
coloracion (pajizo claro u obscuro o dec cualquicr color que difiera del brillante del acabado -
normal), debido a calentamiento excesivo, o si en los mufiones se'cncuentran rayaduras o grie-
tas circunferencialcs, el eje se descchara. El mufion deberd mutilarse para evitar que vuelva a-

]

usarse.

. !

REGLA 1B4. Los agujcros centradores cn los extremos del ej¢ deben formar un 4n-

gulo de 609 y ajustarsc a lo indicado en la Figura 2A.6. Dchen quitarsc cualesquicra rebabas
que haya alrededor de los puntos y limpiarse los agujcros antes de colocar ¢l cjc en el torno,
para que los mufiones y asientos para las ruedas no queden excéntricos y para que cualquier

particula extrafia no raye los puntos del torno.

REGLA 1B5. Los ejes de medio uso que scan desmontados deben ser inspeccionados
para ver si tienen algin vencimicnto, empleando para tal objeto indicadores de caritula en ca-
da mufién, y obteniendo las lecturas cerca del extremo del muiion y del filete o tope. Sila-
lectura total del indicador de cardtula entre el extremo y el filete o tope difiere en més de -
0.010” en una revolucion completa, ¢l ¢je deberd desccharse. Los mufiones deberén mutilarse
para evitar vuclvan a usarse. Los cjes se inspcecionaran cntre centros o mediante el método -

substituto que sc muestra en la figura 2A.18RB.

REGLA 1B6. Los cjes para cojineles a rodillos que hayan estado cn algiin descarrila-
micnto con sus rucdas montadas, deberdn ser inspeccionados para ver si estan vencidos, qui-
tandoles previamente los cojinetes. Vsta inspeccion deberd cfectuarse en la forma y con tole-
rancias iguales a las especificadas en la Regla 1B5. Para verificar esta inspeceidén por otro mé-

todo considerado como substituto véase la Figura 2A.18RB.

REGLA 1B7. Los muiiotes de ejes para cojinetes a rodillos deben tornearse, esmeri-

larse o rolarse a la medida de acabado.
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SECCION 1

REGLA 1B8. Las depresiones, rayaduras conlinuas, imperfecciones en la superficie,
incluyendo extremos maltratados de miiones, no deben ser de tal magnitud que dificulten el
montaje, ajuste o funcionamicnto correclo de los cojinetes a rodillos.

REGLA 1B9. In los filetes no deben usarse limas, pero si pueden utilizarse para ma-
tar las aristas agudas cn los extremos y en los asicntos para guardapolvos, asi como para elimi-
har asperezas en la superlicic, siempre y cuando los didmcltros para asicntos del cojincte no se
reduzcan por abajo del minimo tolerable y el acabado de la superficic retina los requisitos de

la regla 1310.

REGLA 1B10. Cuando el acabado de la superficie de los mufiones de ejes para coji-
netes a rodillos se haga torneado o rectificando, su aspereza no deberd exceder de 63 micro-
pulgadas. Si tal acabado sc cfccliia torneando o rolando, el primero no excederd de 125 mi-
cropulgadas, y ¢l scgundo no excederd de 16 micropulgadas. La variacién méxima permisible
en cl diimctro del mufién en cualguier Jugar, no deberé exceder de .001” y no habri cambios
abruptos o cscalonamientos cn toda la longitud del mufién. Cuando en los muiioncs de cjes -
aparczcan ranuras de no mis de 0.002” de profundidad, causadas por los anillos de desgaste
de sello interiores, dichas ranuras podrin eliminarse puliéndolas con lija de agua (del Nam. 80
o mis fina); no se,permiten cambiosabruptos ni rebordes filosos (Véase Tigura 2A.20).

Ranura causada por anillo de desgaste de sello interior

!

|
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. FIGURA 2A.20

Ranuras en muiion, ocasionadas por anillo de desgaste
de sello interior
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Lag canns de arlimeen, o e . . . .
08 C.l‘p.l.s de anlicorrosivo deberin retirarse de los fileles del muiion. La corrosion ocasionada
por fricciones en los fileles del mufion puede eliminarse y pulirse con lanilla pulidora. Los fi-

Ictes de mufion con excesivas cscoriaciones o desgastes por fricciones, pueden trabajarse nue-

vamente: de acucrdo con las Lolerancias dimensionales establecidas (Ver Regla 1B318). Cuando
los asienlos para guardapolvos requieran maquinado, éste deberd hacerse a un maximo de 250
micropulgadas y sin marcas producidas por la vibracién. Il didmetro para el asiento del guar-

dapolvo no debe reducirse, a menos gue esté rayado o daiiado al grado de nccesitar maquina-

do.

REGLA 1B11. No serd nccesario retornear los asicntos para las rucdas en ejes de nie-
dio uso anles de montarse, siempre y cuando se ajusten a los requisitos contenidos en las Re-
glas IB12 y 1B13, pero deberan limpiarse perfectamente.

REGLA 1B12. Las depresiones, rayaduras circunferenciales, dafios o imperfecciones
que tenga ¢l metal de la superficic de los asicntos para las rucdas, deberan climinarse. Si no
se corrigen dichos defectos,pueden originar la rotura de un cje. Una acanaladura o gricta lon-
gitudinal en cl asiento para la rueda, que permita el escurrimiento de aceite dando una falsa
indicacion de que la rueda esta {loja, debe climinarse. Si sc encuentran rayaduras o grictas cir-
cunferenciales en {os asientos para las ruedas, cl eje se desechard, a menos que sc le puedan eli-
minar unas y otras en cl tofno o csmeril sin que sus dimensionces Heguen a los Iimites de con-

denaciéon. (Véanse las Figuras 2A.1RB, 2A.2RB 6 2A.3RRB).

REGLA 1B13. Al iniciarse una jornada, cada uno dc los asicntos para las ruedas de-
ben revisarsc cn no menos de tres puntos de su longitud y en dos didmetros diferentes en cada
uno de cstos puntos, para comprobar la redondez y ausencia de conicidad. La variacion en -
cualquicra de cstas dos mediciones no debe exceder de 0.002 y si los asientos ticnen conici-
dad que no rebase de los limitcs Lolerables, el diametro menor deberd quedar hacia el extremo
del muiién del cje. Para medir los asicntos para las rucdas sc usardn calibradores mi-
crométricos de exteriores. Cada asiento para rucda de ejes de medio uso deberd inspeccionarse
para comprobar si existe descentramicnto cntre el asicnto para la rueda y el muiion. El des-
centramicnto médximo permisible es de 015 en la lectura total de indicador de cardtula. A -

cjes nuevos para cojinetes a rodillos a los que se les hayan maquinado por primera vez sus mu-

flones y el asicnto para rucda, deherd  comprobérseles su descentramiento al iniciarse cada -

jornada para ascgurarse sc ajusten a los Hmiles establecidos.

14 -
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REGLA 1B14. 1,0s asicntos para las ruedas no deberédn pulirse con materiales abrasi-
vos o limas. Se obtendrdn mejores resultados haciendo un corte fino a méquina, esmerilando

o rolando la supetficic de los mismos.

REGLA 1B15. En cl extremo exterior del asiento para la rueda, debe torncarse un -
- chaflin que se exticnda 1/2” como méaximo. Estc chaflin debe iniciarse con 1/32” menos que
cl didmctro del asiento, para facilitar la entrada del cjc en el barreno de la rueda.

REGLA 1B16. Al hacer los agujeros en los cxtremos del eje para los tornillos de las
tapas de los cojinetes, s¢ deben emplear plantillas, dispositivos similarcs o maquinas para colo-
car y guiar correctamente la broca o brocas. Los machuelos deben estar bien afilados para -
obtencr un buen roscado. Limpicnsc los agujeros después de ser roscados y dscse un escanti-
l16u tipo de perno (como c] mostrado en la Figura 8.8) para comprobar si es correcta la ubi-
cacion de cstos agujeros. Para recuperar cjes con defectos en los agujeros para los tornillos de

las tapas, consfillese el pdrrafo 2A.14(c).

REGLA 1B17. Todos los mufiones de cjes para cojinetes a rodillos deberan ser cuida-
dosamente medidos con un micrémetro, sicmpre que sca quitado cl anillo (o cono) interior, -
para determinar si el mufion ticne rebordes o puntos altos o si estd dentro de las tolerancias -
indicadas en las F"igﬁras 5.5RB, 5.7RB y 5.9RB para que el anillo interior ajuste correctamen-
te. (Véase Figura 2A.16). Loos muiiones en que sc encuentren tales defectos circunferenciales
o longitudinales deberan ser cuidadosamente rectiflicados para eliminarsclos completamente, o
de lo contrario sc desecharin los ¢jes. También debe tenerse sumo cuidado para determinar si
las dimensiones de los ejes, una vez acabados, se encuentran dentro de los limites reglamenta-

rios.

REGLA 1B18. Pucde dérscle otro acabado a los radios de los filetes dc mufion de eje
para cojinete a rodillos, para climinarles la corrosion o marcas por friccion, siempre y cuando
la dimension “U™ no se reduzea a una dimension menor que la longitud minima que se indica
en la figura 5.9RB. Compruébese esta longitud con el cscantilldn que sc mucstra en la figura

2A19.
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LJES - REQUISITOS GENERALES.

REGLA ICI. Las porciones de los asientos para las ruedas y de los mufiones de cjes -
sucllos de medio uso para carros en scrvicio de carga, y toda la longitud de cjes sueltos de me-
dio uso para otras clases de carros, antes de montarse nuevamente deben someterse a pruchas-
electromagnéticas por ¢l método himedo; y cuando se haga algtin maquinado a las superficies
acabadas de mufiones de ejes de mancuernas de ruedas para cojinetces a deslizamicuto, también

deberin someclerse a pruebas elcctromagnéticas usando el método hiimedo, antes de ue los -
ejcs scan devueltos al scrvicio (véase parrafo 2G4).

REGLA 1C2. Si los ejes de mancuernas de rucdas tienen montadas poleas de impul-
8idn en su cuerpo, o sca cntre los asicntos para las ruedas, cuando las maneucrnas sean lleva-
das a talleres de ruedas para atencion de tales poleas de impulsion,el cuerpo de los ejes sc so-

melcra a pruebas eleetromagnéticas por el método httmedo.

REGLA 1C3. listan prohibidas las soldaduras en los ejes y cuando se les noten solda-
duras o averias ocasionadas con soplete para cortar, se considerardn como de desecho.

REGLA 1C4. Debt‘:.cvitarse hacer cortaduras o marcas con punzones, cinceles, ctc.,
en los cuerpos de los ejes, inclusive cuerpos de cjes en estado bruto de forja y las muescas, ra-
yaduras o cstrias que se les-encuentren cuya profundidad sea menor de 1/8”,midiéndolas de -
la superficie original al fondo dc la depresion, se lcs esmerilaran hasta que el contorno del -
cuerpo quede terso y desaparezcan tales desperfectos. Si sc les descubren marcas o grictas cir-
‘cunferenciales los ejes se desechardn, a menos que tales desperfectos puedan hacerse desapare-
cer torneando sin que los mismos rchasen los limites de condenacion. (Ver Figuras 2A.1PB,
2A.1IRB, 2A.2PB, 2A.2RB, 2A.3PB 6 2A.3RB). Estos ejcs, una vez maquinados, serdn some-
tidos a pruebas elcctromagnéticas por cl método himedo, debicndo estar completamente -
exentos de marcas o grictas antes de ser aplicados.

.

REGLA 1C5. Cuando las referencias dc los cjes,o sean marca del fabricante, fecha,
ntmero de serie, nitmero de la vaciada y grado dc durcza (U, D, F, etc.) vayan a desapareccr
por el rectificado, sc tomard nota de estos datos para aplicar nucvamente tales marcas después
del rectificado, estampéndolos en frio con caracteres de 1/4”° de alto, segin sc muestra en la-

l"i'gura'S.B.

REGLA 1C6. Los cjes de collar negro para cojinctes a deslizamientio pueden ser rec-
tificados adapténdolos para cojinctes a rodillos, siempre que el didmetro del asiento para la -
rucda del cje maquinado no sea menor de 1/16” sobre los Ifmites de taller que sc mucstran en
la Fig. 2A.1RDB, y sicmipre yue cl didmetro de centro (Dimensién K de la Fig, 5.5RB) no sea -
menor de 7-3/8” en ejes de 6-1/2” x 12”.
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PRACTICAS EN MAQUINAS CALIBRADORAS

REGLA 1D1. Las méquinas calibradoras dehen mantenerse de mancra que funcio-
nen sin vibraciones, para quc el barreno quede vertical con respecto al plano de la rueda y -
concéntrico con la pisada. Los errorcs que se descubran ‘durante las operaciones de barrenar o
montar las ruedas o durante las inspccciones periédicas de las propias maquinas calibradoras,
deberan corregirsc inmediatamente para lograr los resultados que s¢ desean.

REGLA 1D2. Las mordazas deben estar perfecctamente alincadas radial y vertical-
mente y su cara de apricte tener una conicidad de 1 en 207, para ruedas con pisada conica, o
estar verticales en rucdas con pisada cilindrica. Los puntos de contacto de las mordazas deben
mantenerse dentro de una tolerancia de 0.015” en un plano dc dngulos rectos en relacion con
el cje de la barra calibradora y dentro de una tolerancia de 0.004™ (0.008 lectura total del -
indicador de cardtula) de coneentricidad en relacion con la barra calibradora. (Véase parrafo

2B4) .

REGLA 1D3. El dispositivo ajustador de lag herramicntas de corte debe ser de preci-
sion dentro de 0.001 de pulgada. Las calibradoras de operacion manual que tengan dispositivo
ajustador para las herramicntlas de corte integrado en la barra, deben tener ajuste micrométri-
co para los cortadores, con precision de 0.001 de pulgada. Véanse los parrafos 2B6 y 2B7 pa-
ra ¢l arreglo y colocacion de las herramientas de corte. Las calibradoras automaticas que ten-
gan cortadores fijos o no ajustables cn la barra calibradora deberin tener un control de movi-
miento posicionador, horizontal o verlical, de la barra calibradora, con precision dentro de -
0.001 de pulgada. Si la barra calibradora tienc cortadores separados para desbastc y para aca-
bado, deberin estar espaciados a una distancia mayor que la longitud dc la maza de la rueda -

quc esté calibrandose.

REGLA 1D4. La rueda deberd quedar perfectamente alincada en la méquina calibra-
dora, con respecto a su concentricidad y al plano (ver péarrafo 2B5). Para calibrar el barreno
de ruedas de acero nuevas, se haran dos o mas cortes por scparado, uno o més de desbaste y
uno de acabado. Si se ticne que rebajar mas de 1/4” de cspesor det metal, se harin dos cortes
de desbaste y en ¢l corte de acabado se rebajard aproximadamentel/64”. Fn la entrada del ex-
tremo posterior de la maza de todas las ruedas, deberd hacerse un radio o chaflin aproximada-
mente de 1/8”, después del corte de acabado. Ver la figura 2B.11. Para proteger la vida del eje,
deberd quedar el barreno de la rueda ajustado al cje, no cl eje al barreno de la rueda.

[l calibrado del barreno deberd quedar coneéntrico con la pisada de la rucda y den-
tro de los limites de redondez y conicidad que se especifican en la Regla 1D6. (Ver pérrafo

2139).

REGLA 1D5. Para remonlar rucdas de medio uso, su barreno tendra que scr calibra-
do nuevamente, de acuerdo con lo dispuesto en estas reglas; pero si el barreno no ticne o no -
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sufre desajustes al ser desmontadas tales ruedas y satisface en todo los requisilos de estas re-
glas, las rucdas podran ser remontadas sin unccesitdad de calibrar nuevimente ol barreno.

REGLA 1D6. Para medir los barrenos de las rucdas debe usarse un instrumento con
precision dentro de 0.001 de pulgada. A un niimicro suficiente de ruedas se los revisard el -
barreno en no menos de tres puntos de su longitud y en dos didgmetros diferentes de cada uno
dc estos puntos, para asegurarse de su redondez y preeision en ¢l difmetro del barreno. La va-
riacion en dos de cualquicra de estas mediciones no deberd exceder de 0.002” y, de haber al-
guna conicidad, el didmetro menor deberd existir en el extremo exterior del barreno de la

maza,

REGLA 1D7. Los barrenos deberdan quedar lo suficientemente mas chicos que el dia-
metro de los asientos para las rucdas, para que puceda lograrse la presion gue se requtierc en el
iontaje, segin se indica en la Figura 2C.3. Para oblencr tal presion en cl ajuste, por lo gencral
basta con que ¢l barreno sea mis chico 0.001 por cada pulgada del didmetro que tengan los

asientos para las ruedas.

PRACTICAS EN PRENSAS PARA RUEDAS

*

REGLA 1E1. Las prensas para cl inontaje de ruedas cstardn equipadas con un mané-
metro de cardtula y con otro que registre las presiones graficamente, debiendo coincidir am-
hos en sus lecturas. El manometro de cardtula deberi ser revisado por medio de un probador
de pesas 0 mandmctro maestro de precision, cuando menos cada scis meses de servicio. A este
mandometro sc le pegard o aplicard, convenienlemente ascgurada, una eligueta indicando la fe-
cha de su dltima revision y aquclla en que realmente se ponga en servicio. Istos mandmetros
se empleardn para toda operacion de montaje. El otro manémetro deberd producir diagramas
completos de la presion dcl ajuste, come ¢l que se muestra en las Figuras 2C.1 6 2C.4, por -
cada rucda que se monte. En cada uno de cstos diagramas se anotaré el ntimero de identifica-
cién de la rueda, asi como también ¢l didmetro nominal del asiento, o cuando menos cada vez
que haya alguna variacidon. Estos diagramas se marcaran como sc ilustra en la Figura 2C.2.
Para designar ¢l tipo de la rueda y el didmetro nominal del asiento podrén usarse simbolos,
sicmpre que no se presten a confusiones. Durante la operacion d(‘:v monlar s¢ vigilard ¢l mané-
metro y si indica una presién que no esté dentro de los limites sefialados en la Figura 2C.3,0
si el diagrama no cs del tipo que se muestra en las Figuras 2C.1 6 2C4, revelando algin desa-
juste, en el propio diagrama s¢ anotard claramente la palabra *“‘desajuste”, cualquicr desajuste
en cl montaje tendra que corregirse, y en los diagramas subsccuentes se indicara lo que se hu-
bierc hccho con la rueda desajustada. Fstos dingramas o gréficas sc llevaran disponibles para
ser mostrados a los Inspeetores de la ALALR. La presion para ¢l montaje sc aplicars en la maza

de ta rueda.

REGLA 1E2. Al efcetuar un montaje de rucdas, durante toda la operacion los dos
muiiones del cje sc tendran convenientemente protegidos para evitar el peligro de estropear o

- 18
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rayar la superficie de los mismos y al montar ruedas en ¢jes para cojinetes a rodillos, se em-
pleard un método apropiado para evitar puntos altos y recalques en los extremos de los muiio-
nes.

REGLA 1E3. Precisamente antes de colocar las ruedas en ¢l ¢je, los asienlos para las
ruedas y ¢l barreno de las mismas deben limpiarse cnidadosainente, para después cubrirse con
1 compuesto especial para montaje,que se ajuste a lo dispucsto en el Parralo 2C8.

REGLA 1E4. Las ruedas se montardn centradas con respeeto a la parte central del
cje dentro de las tolerancias de montaje de 3/32°7 usando escantillones para centrar o montar,
apegandose a las instrueciones contenidas en los Parrafos del 2C14 al 2C19, inclusive. Con -
cquipo automitico, deberd comprobarse la precision del centramiento de las rucdas en los cjes

a cada décimo par.

REGLA 1E5. Las ruedas deberan ser revisadas después de montadas, usando un es-
cantillon para comprobacién de montajes similar al mostrado en la Figura 2C.10, en tres pun-
los cquidistantes en su circunferencia, para determinar si han quedado montadas dentro de -
los limites especificados cn la Figura 2C.115 si la medida en cualquicra de estos puntos indi-
ca que las ruedas no estin dentro de tales limites,se corregird el tramo o distancia entre cllas -
para quc sc ajustca csos 1{mites; pero si ésto no pucde lograrse, las rucdas se desmontarin y se
inspeecionard el cje para ver si estd vencido y los barrenos de las ruedas para ver si no estén -
fucra de plano. Todas las mancucrnas de rucdas de medio uso que sean devueltas al servicio
sin scr desmontadas, deberdn scr inspeccionadas para ver la distancia que haya entre sus partes
poslcriores y si ésta ¢s menor de 53" o mayor de 53-3/8”, se desmontarén, ¢l eje se inspeccio-
nard para ver si csld vencido y las rucdas se montarin nuevamente a la distancia o tramo que
sca ¢l correclo seghn las rucdas de que sc trate.

REGLA 1LEG6. Las rucdas nucvas que scan montadas en un cje deben tener igual me-
dida de cinta y marcas. 1as ruedas de medio uso dehen estar dentro de un néimero de cinta en
cincunferencia, medido con una cinta reglamentaria para ruedas (ver parralo 2C20). Dcbe te-
nerse cuidado para lograr la mayor duracion en servicio del metal tanto de los asicntos para -
las rucdas como de los harrenos de la maza de las mismas.

REGLA 1E7. Al scleccionar ruedas para aparcarlas y al maquinar y montar ruedas y
cjes para servicio de intercambio, se observarid lo siguiente:

(a) lLasrucdas nucvas no se aparcarén cou rucdas de medio uso.
(b) En un mismo cje no se montarin rucdas fabricadas de acucrdo con distintas es-

pecificaciones de la ALA.R., ni ruedas con difercntes caracteristicas de disciio,
ni rucdas de diferentes clases tratadas térmicamente, como las de Clasec A con
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las de Clase 13. ete.

(¢) Si por alguna causa es necesario desmontar una de las rucdas de una mancuerna,
Ja rucda compaficra también scrd desmontada, cualesquiera que scan sus condi-
ciones, y el cje suclto se considerard como de medio uso. Esto no ¢s aplicable a
rucdas que hayan quedado mal ajustadas al ser inontadas, pucs en este caso sélo

tendrd que desmontarse la rueda mal ajustada.

o et Wk e e

(d) Lasruedas que a continuacién se citan no deberdan montarse nucvamente.

(1) Las ruedas de acero vaciado con marcas “AAR-X2",

l.as rucdas de acero vaciado Southern fundidas con anterioridad al 7 de

(2)

mayo dc 1958.

Las rucdas de una vida de accro vaciado Griffin, de 70 toneladas con dise-

fio de trcs respiraderos en ¢l plato y llanta boluda.

[}

(3)

(4) Las ruedas Griffin de accro vaciado de dos vidas, de 337, con tres respira-
deros (marcadas X 5 o CS-2) fundidas entre 1960 y 1963.

(5) Las rucdas de ficrro vaciado.
(6) Las rucdas de acero vaciado Davis.
(7) Lasruedas de accro vaciado marcadas “AAR X-4".

(8) Las rucdas de accro forjado fabricadas con anterioridad al l1o. de encro de
1927, como sc indique cn as marcas de las ruedas.

(9) Las ruedas de acero forjado que tengan Hantas que midan 17 o menos, fa-
bricadas con antcrioridad al lo. de enero de 1939, scgin se indique en las

mareas dc las ricdas.

(10) Las rucdas de acero forjado que tengan llantas que midan 17 o menos y -
que no tengan fecha de fabricaciéu, o que las marcas de la fecha de fabri-

cacion cstén ilegibles en las ruedas.

(11) Todas las ruedas de acero vaciado de una vida, de 70 Loneladas, Southern
(ABEX) fabricadas del 7 de mayo de 1958 al lo. de Enero de 1964, y que
tengan marcado el simbolo “70T"" en la parte posterior del plato de rueda.
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(12) Todas las rucdas de acero vaciado de una vida, de 70 toncladas Southern
(ABEX) fabricadas del lo. de enero de 1964 al 31 de dicicmbre de 1969,
y que tengan marcados los simholos “CJ-33" y “Ul”, o bien, “701” y
“U1” en la parte posterior del plato de la rueda.

REGLA 1E8. Las rucdas y cjes deberdn tener aproximadamente la misma temperatu-
ra cuando s¢ monten. Una rucda que haya sido calentada para facilitar ¢l desmontaje no debe

ser remontlada.

REGLA 1E9. Una rmeda no deberi ser montada nuevamente si estd marcada “sobre-
:alentada™ segim se indica en cl parrafo 3C30, o si presenta evidencia de que haya sido calen-
tada con un soplete o sobrecalentada en fucgo. Las ruedas que tengan cualquier indicio de ha-
ber sido soldadas o quc tengan agujeros en cl plato, no deberdn ser remontadas.

REGLA 1E10. Para mancjar mancuernas de rucdas no deberdn aplicarse palancas, ca-
denas o ganchos en las superficies de los muiiones de los ejcs, ni en los cojinctes a rodillos.

REGLA 1E11. En la cara exterior de la maza de la rueda de una mancucerna, deberi
cstamparse en {rio ¢l simbolo del taller de ruedas y la fecha de montaje (mes, y los dos alti-
mos digitos del afio). Se deberdn climinar cualesquicra otras marcas anteriores. Los caracteres
deberdn tencr una altura nominal no menor de 5/32” y no mayor de 1/4”. Las marcas se es-
tampardn en forma circular y scparadas cuando menos 1/4” dcl filo interior o exterior de la
maza. 1il simbolo del taller dc rucdas no deberd tener mas de tres caracteres para identificar
¢l ferrocarril, ¢l propictario del carro o ¢l constructor del mismo y no mis de dos caracteres
adicionales para identificar el taller que efcctina el trabajo como lo mucstra la Tig. 2C.12 y
la 2C.13.

REGLA 1E12. Cuando sc monten los cojinetcs a rodillos, debera observarse lo indica-
do cn la Seceion 5 del Manual de cojinctes a rodillos.

PRACTICAS EN TORNOS PARA RUEDAS

REGLA 1F1. Los tornos para rucdas de carros deben mantenerse en bucnas condi-
cioncs para que ¢l torneado de las ruedas resulte correclo y preciso.

REGLA 1I2. Las herramientas que sc empleen para restaurar el contorno de la pisa-
da y de la ccja de ruedas de acero, deben producir un buen acabado y no se forzarén hasta el

grado de que rasguen la supcrficie del metal.

REGLA 1F3. Cada rucda de acero se medird en tres punlos de su circunf{erencia, -
usando para ello el cscantillon A.A.R. para Ruedas de Accro, para determinar la cantidad de
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metal que deba rebajarse para restaurar su contorno (ver parralo 2D 12). Fate escantillon -
AR, se usard de acucrdo con las instrucciones contenidas en los parralos 2D13 al 2D17, in-
clusive.

REGLA 1F4. Las ruedas de una mancuerna deberén estar dentro de un niimero de -
cinta ¢n circunferencia. Sus pisadas y cejas, si no cstdn complctamente concénlricas con la su-
perficie de los muiiones, la cxcentricidad no variard en mis de 0.030” cn la lectura complcta
del indicador de carstula. Las pisadas, si no estdn cn un plano de dngulos reetos en relacion
con la linea central del cje, no variardn en mds de 0.090”° a lectura completa del indicador de

caratula.

REGLA 1F5. Las ruedas dc los carros de carga no deberdn maquinarse para ser apli-
cadas a carros ajenos, a menos que sc ajusten a los requisitos de este manual y a los de la Re-
gla 41 del Codigo de Reglas de la AAR (Talleres). Para considerar que una rueda estd en con-
diciones dc ser reaplicada, deber tener un espesor de ceja de 1-5/32 minimo a1-3/8” méxi-
mo, no debicndo variar dicho espesor en més dc 2/16”. Ambas rucdas de una mancucrna de-
ben cstar dentro de un nimero de cinta, en circunferencia. Las pisadas y las cejas deben que-
dar concéntricas con las superficies de los mufiones, dentro de 0.030” ic lectura completa del
indicador de cardtula (LCIC) y en un plano, a 4ngulos rectos en relacion con la linea de cen-
tro de los cjes, dentro d  0.090” de LCIC. Las pisadas de las rucdas de los coches del Amltrak
deben estar en un plano « sntro de 0.045” de LCIC. Los contornos de las pisadas y las cejas de
las rucdas deberdn apegarse a lo indicado en este manual (con la exeepeion de que ¢l radio de
la orilla exterior de la llanta puede scr de 3/87), a mcnos que el espesor de las llantas de las
. rucdas sc reduzea hasta ¢l punlo en que las mordazas del torno interficran con cl maquinado
del radio; en tales casos, los radios podran reducirse como sea nceesario, o hacerse un chaflan.
Las super(icics maquinadas, en las que se haya utilizado una herramicnta de corte con radio
de nariz no menor de 5/32”, en ningan lugar de la pisada de las ruedas o del contorno de la
ecja deberin Lener marcas que excedan de 1/8” de ancho, ocasionadas por la alimentacion del

torno.
REGLA 1F6. Cuando las ruedas sean torncadas tenicndo monlados cojinetes a rodi-

Nos, deberan observarse las indicaciones de la Seccion 3 del Manual de Cojinctes a Rodillos,
debicndo tenerse un cjemplar de éste en disponibilidad como relerencia.

REGLA 1F7. Cualquicr marca que hayan ocasionado las mordazas del torno para -
rucdas, que abarque la union entre ¢l borde de la Hanta y el plato de la rueda, debera eliminar-

sSC. .

REGLA 1G. (Vacante).




SECCION 1

ESCANTILLONES REGLAMENTARIOS A.A.R.

REGLA 1H1. Todos los escantillones ilustrados y descritos en la Seccion 8 dc este
manual son obhligatorios para los talleres de Ruedas y I5jes. Los dibujos de trabajo para la fa-
bricacién de escantillones, a menos que sc indique lo contrario, sc tratan en la Seccién 8. En
los casos en que se disponga de dos escantillones *“Reglamentarios’ que sirvan para el mismo

fin, sc podréd usar cualquicra de los dos.

REGLA 1112. Los escantillones que se lengan en servicio deberan ser inspeccionados
y confrontados periddicamente con cscantillones reglamentarios para limites de desgaste;
cuando hayan llegado a tales limiles de desgasle se ajustardn a las dimensiones reglamentarias
o se rceiplazardn. La fabricacion y los ajusles de los escantillones que se tengan en servicio -
dcben ser controlados mediante el uso de escantillones macstros de fabricacién reglamentaria,
y las inspeccioncs periddicas sc verificaran con la frecuencia necesaria para conservarlos den-

tro dc las tolerancias permitidas.

GENERALIDADES
'REGLA 1]1. Para no desperdiciar mctal aprovechable al recupcerar, remontar o apa-
rear rucdas de accro'(w‘:r parrafo 2D20), sc obscrvardn las practicas apropiadas.

REGLA 1J2.

(a) Las méquinas calibradoras, los tornos, prensas para el montaje y las maquinas
csmeriladoras, para ruedas, que se tengan cn operacién continua cn talleres, de-
ben ser inspeccionados una vez por setnana para comprobar si se encuenlran cn
bucnas condiciones. Si cstas méaquinas-herramienta no se ticuen en operacién
continua, la inspeccion se verificard cada vez que en el taller hayan sido atendi-
das 1,000 rucdas 6 500 cjes. Si se usa ¢l método opcional para verificar las cali-
bradoras como sc indica cn el parrafo 2B4, debera verificarse una mancuerna de
rucdas al iniciarse cada jornada cuando se utilicen calibradoras operadas ma -
nualmente. Debera verificarse una mancucrna de ruedas diariamente al iniciarse
cada jornada cuando sc utilicen calibradoras automaéticas o automatizadas. Sc
llevara un registro, de preferencia por duplicado, de las condiciones ecn que se
encucntre cada maquina-herramicnta; para las formas reglamentarias constltese
la Seccion 2F. El original de cste registro se proporcionara al Maestro Mecanico
correspondiente y la copia sc archivard cn ¢l taller. Si s6lo se formula un cjem-
plar de esle registro, sc conscrvard ¢n ¢l propio taller. Estos informes incluirdn
datos rclativos a la fecha de la inspeccion, condiciones en que se encucntre la
méquina-herramienla, clase de reparaciones, si se cfectien, y firma del Inspec-
tor. Si ¢l caso lo amcrila, las reparaciones se llevardn a cabo tan luego como sea
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ferminada la inspeccion. Los expedientes que contengan los datos de los resul-
tados de estas inspeceiones se levardn disponibles para ser mostrados a los ns-

peclores de fa ALAR.

(b) Al equipo para pruchas clectromagnéticas por el método hitmedo en que se use
un sislema de agitaciou y malteriales fluorescentes con luz ultravioleta, se le pro-
baran y/o renovarin todos sus aceesorios y materiales, segtm lo indieado en ¢l
parralo 2G4, debicndo llevarse en ¢l Taller de Ruedas un registro con datos re-
lativos a las [echas de la preparacion del altimo “Baiio™ y de la altima pruecha

con fuz ultravioleta.

REGLA 1J3. EI cuerpo de ¢jes nuevos o de medio uso, comprendido entre los asicn-
Los para las rucdas, no debe cubrirse con pinturas grucsas a base de asfalto, chapopolc o ce-

mento, las cuales impiden descubrir defectos mediante las inspecciones ordinarias. Si los ¢jes

son rceubiertos, para cllo sélo pucden usarse pinturas delgadas.

REGLA 1J4. Los mniiones y guardapolvos de Lodos los cjes de mancuernas deben
ser completamente cubiertos con algan anticorrosivo que los proteja en forma conveniente y
que pucda removerse con facilidad. Fsto debe hacerse a rucdas recientemente monladas en el

¢je o taticucrnas almacenadas o enviadas a otros lugares para su aplicacion.

REGLA 1]5. Las mancucrnas con cje para cojineles a deslizamicnto que scan alma-
cenadas en las vias destinadas para ol objcto, se acomodarin de mancra que las cejas de las -
rucdas no estropeen o hagan contaclo con los muiiones o con cf cuerpo de los cjes adyacentes
(ver Figura 4.1PB). Las mancuernas de rucdas con distintos didametros sc agruparn por sepa-

rado en csla clase de vias.

REGLA 1J6. Las mancucrnas que sean almacenadas en las vias destinadas para el ob-
jeto, tenicndo montados cojinctes a rodillos, sc acomodaran de mancra que las cejas de las -
ruedas no cstropeen o hagan contacio con las cajas de los cojincles a rodillos o con los cuer-
pos de los ejes adyacentes. La Pigura 4.1RB muestra la forma de acomodar esta clase de man-
cucrnas en una via de almacenamicnlo y cuando no sca posible acomodarlas de esta mancra,

se colocaran una tras de otra en vias sencillas.

REGLA 1]J7. Cuando se usen carros para enviar mancuernas a otros lngares, se toma-
rin iguales precaiciones al acomodarlas, pero ademas se ascgurardn convenientemente (cal-
zandolas o bloguedndolas) para evitar que rueden o se corran longitudinalmente. En la cdi-
cion vigenle de Reglas para Carga de la A.ALR., se describen los mélodos aprobados para cl
_ embarque de mancuernas de ruedas. (Ver parrafo 4.4). -

REGLA 1]J8. Siempre que sca necesario efectuar al equipo alguna soldadura por cl
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procedimiento eléclrico y los mufiones de los cjes leven cojinetes a deslizamiento o cojinetes
a rodillos, el cable a lierra se conectard en/o cerca de la parte por soldar, para que la corriente

no pasc a través de los cojincles, causandole averfas.

REGLA 1]9. Las mancuernas con cojinetes a deslizamicnto que sean removidas de -
carros por causas que no scan defectos que las hagan condenables, como las que sean retiradas
de carros que vayan a ser desmantelados, deberdn ser cuidadosamente inspeecionadas antes de
scr almacenadas, para delerminar si sc encuentran en condiciones de usarse nucvamente. En
caso de que cualquicra de las rucdas haya legado a los limites de condenacion segiin sc indica
en la Regla de Intercambio 41, sc desmontaran las dos rucdas y todas las partes de las man-
cuernas sc manejaran dc acucrdo con lo dispuesto en otras reglas de este Manual. En caso de
quc ambas ruedas puedan ser propiamente clasificadas como de medio uso, los mufiones dcbe-
rdn rcunir los requisitos a que se refierc la Regla 1A7; de lo contrario, tendran que ser maqui-
nados nuevamente de acuerdo con lo dispuesto en {a Regla 1A8 antes de que la mancuerna -
sca usada nuevamentc. Si uo s procede de esta manera, las ruedas se desmontaran y todas las
partes de las mancuernas sc manejaran segim lo dispueslo en este Manual.

REGLA 1]J10. I.as mancuernas con cojinctes a rodillus que sean removidas de carros
por causas que no sean defectos que las hagan condenables, como lds que sean retiradas de ca-
rros que vayan a ser desmantelados, deberdn ser cuidadosamente inspeecionadas anles de ser -
almacenadas, para determinar si se encuentran en condiciones de usarse nuevamente. En caso
de que cualquicra de las ruedas haya llegado a los limites de condenacion segn se indica en la
Regla de Intercambio 41, sc desmontardn las dos ruedas y todas las parles de las mancucrnas
sc mancjaran de acuerdo con lo dispuesto en cste Manual; los cojinetes a rodillos se removerin
¢ inspeccionaran, atn cuando las ruedas puedan o no ser propiamente clasificadas como de -
medio uso y los ejcs sc inspeccionaran para ver si lienen algan vencimicnto (Regla 136).

REGLA 1]11. Esta prohibido emplear soldadura para restaurar defectos en las rue-
das, tales como aplanaduras por arrastramicnto, desgaste en las ccjas o [racluras, asi como -
también taladrar o emplear sopletes para hacer agujeros en el plato.
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PRACTICAS RECOMENDADAS EN TALLERES PARA RUEDAS
A.PRACTICAS EN TORNOS PARA EJIIS

INTRODUCCION

2A1. Las practicas de observancia obligatoria en tornos para ejes quc vayan a ser usa-
dos con cojinetces a deslizamiento, estan indicadas en las Reglas 1A1 a 1A17, inclusive, y para
cjcs que vayan a scr usados con cojinetes a rodillos, estdn indicadas en las Reglas 131 a 1B17,
inclusive. En los pdrrafos siguientes de esta Seccién se describen las practicas recomendadas -
que deben obscrvarse para obtener resultados satisfactorios.

2A2. Los tipos dc ejes que sc usen como reglamentarios de la A.A.R. en carros dc -
carga y coches de pasajeros, se describen en la Seccion 5. Para la seguridad y cconomia en la
operacion de las empresas [erroviarias, es muy importante que los cjes sean debidamente pre-
parados para el servicio. Por ejemplo: un muiiéon mal acabado puede ocasionar el calentamicn-
to de¢ las cajus de lubricacion y un asiento para rucda mal acabado puede ocasionar guc falle la

rueda o cl eje.

GENERALIDADES

2A3. Los conirapuntos deberdn acercarse todo lo que sea posible a los extremos del
eje, para cvitar que sobresalgan dewmnasiado de los puntos y portapuntos. Durante el corte de
acabado y la operacion de rolar los muiioncs, los puntos del torno deben estar perfectaniente
apretados y lubricados, para obtencr una absoluta concentricidad de los mufioncs y de los -
asicntos para las rucdas, asi como también para reducir al minimo la posibilidad dc irregulari-
dadcs, conicidad o marcas por vibraciones de la lierramicnta. Durante los cortes de acabado
pucde usarse agua, grasa Texas Mikado (dope), aceite u otra clase de elemento cnfriador.

2A4. Con los cortes de acabado, las superficies deben quedar tersas, sin rebordes, -
rchabas o marcas por vibraciones y dentro de los limites establecidos para conicidad. El carro
y ¢l poste porta-herramicntas deben sujetar la herramienta firmemente para soportar el empu-
jc originado por parles duras o por la presion oblicua de un corte fino con largo avance, y -
mantenerla suficientemente cerca y a la allura apropiada de la partle que se esté torneando,

para cvitar vibraciones.

2A5. Ln lornos de discfio antiguo, las herramicntas para los cortes de acabado en los
collares, mufiones y asientos para las ruedas, deberén tener un filo recto aproximadamente de
1-1/4” de ancho, con un radio de 1/8” en una dc sus aristas para los cortes del tope del collar
de extremo y un radio adecuado en la arista opuesta para formar la parte posterior u orilla del
guardapolvo. Con cstas herramientas también debe hacerse la conicidad de la cara interior del
collar de los mufiones. (Ver la Figura 2A.17). Para tornos de disefios recientes, se recomicn-
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_l dan las herramientas con pastillas carburadas, debiendo ser cstas herramicntas de la clase y
Lh configuracion adecuadas para formar correctamente los radios y ohitener acabados no vidrio-
g $05. La forma del filo cortante, ¢l desahogo y la posiciéon de la licrramicnta en el porta-
g_I herramicntas con respecto a fa posicion del eje tienen tal imporlancia para los bucnaos resulta-
l_' dos y calidad del trabajo que se ejecute, que cstos detalles ameritan ser controlados mediante
- escantillones, pues una ligera variacién en la forma o ingulos del afilado o en la posicién de la
J herramicnta pueden dar resultados adversos. El filo de la herramicnta debe apoyar perfecta-
- mente contra fas superficics de los muifiones o de los asicuitos para las rucdas.

L] 2A6. Para ¢l rolado de acabado de los mufiones se recomicnda el uso de rodillos -
- opuestos. Los rodillos deben apoyar perfectamente contra la superficic de los muiiones, des-
_l pués de que ésta haya sido debidamente limpiada.

- 2A7. La resistencia a la fatiga de los muiiones de ejes para cojineles a rodillos, puede
J auinentarse mediante un correcto rolado en frio y para que este rolado sea efectivo, la presion
que se aplique a los rodillos dcberd ser la adecuada; se usaran rodillos de acero endureeido -

- como ¢l que sc muestra en la Figura 2A.5 y la presion que se aplique serd de 1,400 libras; la
J ) alimentacion sc hard trasversalmente, con 1/32” como avance maximo por cada revolucion;
¢l rolado pucde haccrsc en cualquier direccion; la presion para el rolado se aplicara o quitard

cuando se haya ll(-gado a una distancia de 3/4” del extremo exterior de la superficic de los -

J muiiones, dependiendo de la direccion en que se haga cl rolado; Ja superficie rolada en el ex-
tremo del tope o [ilete, debera llegar hasta el punto en quc la cara del rodillo quede al ras con

b ¢l extremo de los asicnlos para los guardapolvos, en muiiones cuyo tope o [ilcte tenga un ra-
_I dio de 1-1/2”: ¢l rodillo se montara cn un perno y buje de accro endurecido o en cojinctes a

’ rodillos o de bolas. Los rodillos opuestos se recomiendan para no aplicar fuerzas radiales cxce-
sivas cn los puntos de los toernos. Es conveniente usar un dispositivo que indique la presion de
los rodillos. Si no se dispone de este dispositivo, nna indicacion aproximada de la presion de
los rodillos puede obtenerse mediante una llave de torsién quc se colocara en cl volante que
sirve para dar a los rodillos una alimentacién transversal. Para determinar si la fucrza de tor-
sién produce la presidn requerida, los rodillos opucstos se forzaran hasta que hagan un con-
tacto de 3/32> de ancho como minimo contra la superficic de los mufiones. Mientras sc esté
midicndo  la fucrza de torsién, no sc haré girar el ¢je. Durante la operacion de rolar, los mu-
fiones deben estar cubiertos con un lubricante adecuado. El rolado reduce el didmetro de los
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cjes aproximadamente en 0.0003”.

2A7.1. Fl aeabado [inal en la superficic del mufién para cojinctes a deslizamiento,

entre la cara interior del collar de extremo y el radio del filete o tope posterior hacia el asien-

* to del guardapolvo, deberd comprobarse con un bloque de hierro fundido como ¢l mostra-
do en la Figura 2A.9 PB, para ver que no tenga ondulaciones. El blogque escantillon debe-
‘rd moversc longitudinalmente sobre la superficie del mufién, desde ¢l collar de extremo ha-
cia el radio del asienlo para el guardapolvo, ejerciendo suficiente presion de contacto -

i
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con la mano para descubrir huellas de ondulacion en Ja superficie del mufion. Si la huella so-
bre a superficiec del mufion es continua, se cmpleard un calibrador micromdétrico para -

determinar la variacion dimensional entre los puntos altos y bajos alternados e la superficie .

del mufion, Si existe una variaciéon que exceda de 00057, se deberd retorear el mufién y -
comprobar ¢l torno para asegurarsc que los cojinetes de los contrapuntos, carro y guias estén
satisfactoritmenle conservados para obtener el correclo acabado del mufién. Fl uso de este
bloque indicard las ondulaciones en la superficie del mufién, que de otra mancra no se detec-
tarfan usando un rugosfmetro al efectuar la comprobacion de acabado en millonésimas de

pulgada.

2A8. Un muiién maquinado puede cmpezar a oxidarse antes de transcurrida una ho-
ra de haber sido torncado, por lo que el accite que se use para el rolado se removerd y cf mu-
fion se cubrird inmediatamente con algan anticorrosivo que sea ficil de remover.

2A9. Los cjes generalmente son desechados cuando la longitud de los mufiones Hega
a tos limiles de condenacion y cuando el digmetro de los muifiones o de los asicntos para las
rucdas Hega a tales lmites, dependiendo de fa habilidad del operario la correcta reparacion de
estos defectos para prolongar ¢l promedio de duracion de los cjes. Un corte cn el didmetro de
los muiiones, rchajando aproximadamente 1/8”, scré suficiente para remover las rozaduras o
ruyaduras mds comunes en los topes o fileles o para restanrar éstos cuando estén desgastados,
sin que tal cortc alarguc cn forma apreciable los mufiones, ni reduzea cl espesor del collar de

extremo, scgin se mucstra en la Figura 2A. 11PB.

2A10. La longitu‘d de los muiiones desgastados deberd medirse desde un punto a -
L/4> arriba de la superficic de los mismos, sobre la cara interior de los collares de extremo,
hasta un punto a 1/8” abajo de los asientos para los guarda-polvos, sobre la parte posterior del
filcle o tope, segtn se muestra en la Figura 2A. 12PB. Para medir la longitud de los mufiones
pucde usarse cualquicr escantillon que permita hacer la medicion en la forma indicada. La Fi-
pura 2A.13P13 mucstra el tipo del escantillon a que se refieren las Reglas de Intercambio de la
A.AR., el cual estd graduado en dicciscisavos de pulgada. Al hacer la medicion, se tomari co-
o basc la longitud indicada por ¢l escantillon y las fracciones no sc tomarén cn cuenta sino
hasta que se Hlegue al dicciscisavo siguicnle. Al medir fa longitud de los mufioncs no debe in-
cluirse la curvatura de la orilla de los asicnlos para los guardapolvos, ni la conicidad del collar
de extremo. Bl Hmite de condenacion en el espesor del collar de extremo se determina me-
diante ¢l cscantillon para defcctos de rucdas que se mucstra en la Figura 2A.14. La altura del
collar de extremo puede verificarse con cf escantillon que se mucestra cn la figura 2 A.8.

2A11. Para que cl ajuste de la rueda sca efcctivo y permanente, cs esencial que exista
un contaclo perfecto y continuo entre la superficie del asiento en cl ¢je y la del barreno de la
rueds v que los asicntos cstén correctamente ubicados en el ¢je, recomenddndose usar para

esle objeto ol escantillon que sc muestra en la Figura 2A.10.
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2A12. Si un asiento para la rueda no esté cilindrico o est4 conico, no habra una dis-
tribucién uniforme de los esfuerzos en la maza de la rueda montada, ocasionando quc Ja rue-
da se aflojc o se reviente su maza; la superficic de tal asiento puede cstropearse y romper-
se durante el proceso del montaje, ocasionando que la rueda se afloje o que el eje se rompa.

2A13. Para eliminar la corrosion de los filelcs de ejes para cojineles a rodillos, ¢l eje
puede maquinarse para reducir la dimension “U”, no excediendo de 1/32” en cada filete,
siempre y cuando la dimension “U” no se reduzca por debajo de los Ifmites que se indican en

la Regla 1B.18.

2A14. Sc permiten las conversiones de los cjes que a continuacién se citan:

(a)

(b)

(d)

(e)

Un cje de collar uegro para cojinete a deslizamiento puedc convertirse a cje de
collar negro para cojinete a rodillos de la misina inedida, maquindndosc el mu-
fion, el asicnto para guardapolvo y cl asicnto para la rucda, siempre y cuando se
cumpla con los requisitos de la Regla 1C6.

.

Un ¢je de collar negro para cojinetes a rodillos o a deslizamiento puede conver-
tirse a eje'de collar negro para cojinetes a rodillos de la siguienite medida mis -
pequefia, maquinando el mufién, el asiento para guardapolvo, el asiento de la -
rueda y el collar negro, debicndo cumplirse con los requisitos de la Regla 1C6.

Un eje para cojinele a deslizamiento con asiento para rueda aumentado, puede
convertirse a eje para cojinete a rodillos con asiento para rueda aumentado, ma-
quinando ¢l muiion, el asicnto para guardapolvo y el asiento para la rueda.

Un eje para cojincle a rodillos o a deslizamiento, con asiento aumentado para
rucda, pucde convertirsc a eje de la siguiente incdida més pequefia para cojinete
a rodillos, con asiento aumentado para rueda, siempre y cuando el eje resultan-
te satisfaga los requisitos dimensionales del mufion, del asiento para guardapol-
vo y del asiento para la rucda para la medida que resulte.

Cuando un c¢je para cojinete a rodillos se convierta a una medida maés pequeiia,
o cuando uno o mis de los orificios para tornillos de la tapa de extremo tengan
las roscas defcctuosas, pueden hacerse nuevos orificios para los tornillos de la
tapa dc extremo, ubicindolos a separaciones angulares equidistantes entre los
orificios para tornillos ya existentes, de medidas y didmctros de circulo apro-
piados para la medida del ¢je producido. Tapensc los orificios cxistentes usando
para ello los tornillos de medida apropiada y apretindolos a 100 pies libras so-
bre el maximo para csa medida.

— 929 _
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(g)

SECCION 2

Cuando un cje para cojinele a deslizamicnto con asienlo aumentado para rueda
se convicrte a cje para cojinete a rodillos de la misma medida, el radio del guar-

dapolvo al filete del asiento para rueda podra reducirse a 3/4”, siempre y cuan-

do se conserven todas las demés dimensiones que se indican en la figura 5.9RB.

Las marcas que se hayan cancelado en cjes convertidos deberdn restaurarse de -
acuerdo con lo que se establece en la Reglas 1C5.
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O LARGO TOTAL

LIMITES PARA EJES EN SERVICIO LIMITES PARA EJES EN TALLERES DIMENSIONES DE EJES NUEVOS
Nots 1.- Los ejes sobre medida pueden ser 1/B" meayor:
_ No deben aplicarse a carros en serviclo de que las mostradas en \s dimension "1,
: Daben retirarse del serviclo - pasajeros o 8 cerros sjenos si estén fuera - Nota 2.- Le tolerancie en la dimensién “°O” es *t 16"
de los siguientes limites.
f
ﬂ 3
Certifi Cuand
n_“._. M"ow_. Z.oM_on_F- ._.M...:uno ﬂ.:azuuu_m%un Cuendo ses menor de . |
S I N 0 8 O O I S
_ ) MEDIDAS EN PULGADAS Pies - pulg.
1x 1 I} STe L lgll 3 123 |-
B |43x8 5% 41 652155 |44 , 52 [42 |6- 1|
C X L L Llg L L L 3 _nL
L 3 7
D |55x 10 63 5% . lesled 5% 7 |53 |7-2%
3 5 . 3 5 2 1 -
E |8XI1 7% 6 66 |7% |67e 7% (616 {7174
L 7 3 7 3 | 3 g5
Flezx12] |7% 63 66 |73 |65 8% |72 |7-5%
FIGURA 2A.1RB

Tabla de medidas y de limités dimensionales para aplicar o remover ejes de collar negro, nuevos o en servicio, para cojinetes a
rodillos de carros de carga
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LARGO TOTAL
0

LIMITES PARA EJES EN SERVICIO LIMITES PARA EJES EN TALLERES DIMENSIONES DE EJES NUEVOS
No deben de aplicarse & carros en servicio Nota 1.- Los wvﬂauh”“”—“”.cﬂﬂm pueden ser 1/8” mayor
. . que la .
Deben retirarse del servicio de pasajercs © 8 nn..”u _m_o:oP si estén fue- Nota 2 Le dimension “O* puede ser £ 1/32 que Ia-
rs de los sigulentes Iimites. indicade. |
{ M
CUANDO CUANDO SEA SI ES
Mrwm_m.. MEDIDAS TENGA - MENOR DE MAYOR DE| CUANDO SEA MENOR DE |
ACION 45| MURNON
DEL EJE : m I K I K I K o)
MEDIDAS EN PULGADAS Pies-Pulg.
i 1 1 L ql 5 a2 el
B |43x8 6ic qi 6 | 4iL 62 |42 |61
‘ F P [
¢__|5x8 63 5+ 62|51 7|58 |7
L 2 N 5 3 E) 7 o L"
E | 6éxl 8 62 . 8 |62 By |6 | 7T-4%
: : ] 2 Zz Y-
Fl&gxi2 8t 63 8L | 63 _ 82 |61 |7-62
NOTA .~ Las demis dimension.

PR dels dape es deben ser iguales a las del eje para coches de pasajeros que se muestra en la pagina D-81 del Manual de N. v
FIGURA NP 2 RB

Tabla de medidas y de limites dimensionales para aplicar o remover ejes nuevos o en servicio con didmetro del asiento nara las Eommm aumen-
ammo (disefio reglamentario 1940), para cojinetes a rodillos de coches de pasajeros
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O LARGO TOTAL

LIMITES PARA EJES EN SERVICIO

Deben retirarse dei servicio

LIMITES PARA EJES EN TALLERES

No deben aplicarse a carros ajenos si estan

fuera de los siguientes limites,

DIMENSIONES DE EJES NUEVOS
Nota 1.- Los ejes sobre medida pueden ser 1/8" mayor
que la dimensi6n ‘1.
Nota 2.- La dimensiébn O’ puede ser H 1/16* quéle

i fl indicada.
: :
“ Qmmm..:nm. ' Medidas Oﬂeﬂ.:aﬂo Oq—..—.“ﬂﬂw Hm , Cueando sea menor de ’
w n_o:. , del -
RN e T T o L
W-sm , T MEDIDAS EN PULGADAS T
* ‘ .
5 laxe] TeR[ [ [em | poiloklat] | 6% 23 l6-11 |
< “.w_xo 6% 5% BERCHES | 7 |53 17-0% |
L > -
D_fogxio] |7 53] | eiinpy| 7% 5% 7-2 |
E_jexu 73 6% | - 6 |TL |62 eL 6% 774 |
{ | T ~
_F 1egx12 8% 62 | 66 |83 |63 (83 |73 [75%
G 7x12 93 7% | 7% [oF | & [7-5% |
FIGURA 2A.3RB

Tabla de medidas y de limites dimensionales para aplicar o remover ejes nuevos o en servicio, con diametro del asiento para las ruedas
aumentado, para cojinetes a rodillos de carros de carga.

FIGURA 2A.4 (Vacante)
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DIMENSIONES ACABADAS

Ejes para cojinetes & rodilios v tods ZND_DD Um ZCZOZNM
ciase de cojinetes e desiizamiento. A B , C ﬂ D E P F T
SERVICIO DE cARGA 33xT|alxe 5" x9prxidle” xilezxi2]

Para ejes con buje estriado

60° Rimese 2 .
. /3@MV\ Tm.ooo..u mw,_u

Acero tempiado de 1/16” de
grueso.

-
1

w0
BN
_ 77 77 77 .I||_|*|.|llla\\ _ M
Matar las ’
P del T < | , 2
unto del Tarng aﬁ y \ esquinas / > 2
. e A f 2 s
.H.H H .Af i /) \ _ __. o3 |W
{ # /4 N A “ < &
/ ' i P = =
A i * A0 N w g
Ejes para cojinetes a ﬂ..,l... A ' __ - & °
rodillos para servicio 4 s 16 g __ _ ™ = g
de passjeros. y : ' =
1 ' -m'
H .= g _ _ =
Nl < c”.n-um g ! ._ &
! / A .
~-® ' __ o
1 ! "
- s “ "
"
I

!
Js

i

—2
_.ﬂuct!bx 1 u+ ]
_ -
ﬁl—lmoo-_‘— ! —

A

Y R3 \

13754 # / \ﬁ\» =T 4

H—12 ie 1S, y
[

Mérquese 11-12

érquese 7-8-9-10.

Aplicsr gradusciones & les dimensiones
indicadss,

NOTA.- La profundidad del abocardado con fondo plano (Cajal, en ejes en bruto, serd mayor que la indicadsa.
Para compensar el metal que se les quitars al refrentar sus extremos. Cuando los ejes de medio uso sean
..mnm:n.wuo. €l didmetro y profundidad del avellanado se aumentaran lo suficiente pera o_..:m:S un cen-
tro a 60V,




“a Escantillon para mnedir la longitud de los mufiones

l g:3 -} o]l il 4l T
il s ——— ) = 1
1' ;
ll‘ PUNTO A" PUNTO *C*

i . MURON ASIENTO PARA
IJI GUARDAPOLVO
-
N
il . )
i
il
. ‘JI Para wnedir correctamente la longitud de los mufiones
!la, El punto A debe hacer contacto con la cara interior del collar.
-JI El punto B debe apoyar en la parle superior del muiion.
ll "El punto C debe apoyar en la parte superior ael asiento para guardapolvo.
-
<. .J. FIGURA 2A.7
IIG ) Método para medir la longitud de los mufiones

(Para dibujos de trabajo, consiltese la Figura 8.14).




ORIFICIO 1/4’* DE DIAMETRO \

v
$
w
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| © * _ )
< = T \/Q,’?1 “nlo :__Lr
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\{ \/n. - I | ~ ‘ - ‘
o E il oY “njo -
% Y] r 4 1

MATERIAL: ACERO INOXIDABLE DE .093

N

X el

FIGURA 2A.8

ESCANTILLON PARA COMPROBAR LA ALTURA DE COLLARES DE EJES
COJINETES A DESLIZAMIENTO

(DIBUJOS Dl_a TRABAJO)
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Cuando los ejes de collar negro de medlo uso sean re-maqguinados, el extremo exterior del asiento pera le ruada puede estar

a no mas da 1/4°° del extremo del eje segin puede notarse por ta dimansibn A’ del escantllion.

T

FIGURA 2A.10

Escantillon para comprobar si es correcta la ubicacién de los asientos para las
Ruedas de Ejes para Cojinetes a Deslizamiento o a Rodillos, para
Carros de Carga.

(DIBUJO DE TRABAJO)
— 42 —
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I L.a Ifnea continua representa el mufién
.4

antes de tornearse.

f— - - )

\La Ifnea punteads Indica el método para.
I restablecer los flletes sin alargar el mufion
1 pearo reduclendo su dlémetro en 3/16°,

-

e
J

Un corte de 1/8” 8 3/16"" en el didmetro det mufién
eliminaré rayaduras o rozaduras més comunes en los
fitletes sin alargsr el mufién.

3

FIGURA 2A.11PB

TORNEADO DEL MURNON, SIN AUMENTAR SU LONGITUD

JEF T
\\
L

‘ -
-

\ n- P ~
J— 9|—6 MEDIDA INCORRECTA —_

1

p—— 9 j6 MEDIDA CORRECTA

CONTORNO DELL MUNON GASTADO

T

L__1
— il
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\\\Q

NN\

L_i
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FIGURA 2A.12 PB
1 | ' LONGITUD DE MURON DESGASTADO

I
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3

5 2’ (Min.)

= ESCANTILLON PARA FILETES DE EJES.

/

MATERIAL: ACERO DE 1/4"

f NOTA.- El escontillén puede ro-
bajarse 1/16°" x 2-1/2" -
comao se muestra, sise -
desea.

NOTA.- La superficie del filete de! muiidn del eje para cofinetes a rodillos es critica. Para asegurar un correcto ajuste y asiento
def anillo de respaldo en el filete det eje, et escantilién debe colocarse contra el filete del eje y si la hoja de escantillar de
0.005" puede Insertarse 3/8'" abajo del ssiento para guardapoivo, el filete del eje deber4 corregirse,

FIGURA 2A.13

ESCANTILLON PARA COMPROBAR FILETES DE EJES PARA COJINETES A
: RODILLOS.

(DIBUJO DE TRABAJO)
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LONGITUD
DEL MUK ON >
¢ A C
65 3 " j | ™
A Al 2‘2 H '"} 3z
R l
W
ctpiat Atptct I '
]
.,‘ . i
A} A '4'__ bl | { !
£ % |
C A B C

-EL DIAMETRO REDUCIDO DEL MURON ES
ACEPTABLE EN ESTA DISTANCIA,

LOS MURNONES SE MIDEN CUANDO MENOS EN TRES PUNTOS EN SU LONGITUD Y DIAMETRO

NOTA.- LAS MEDIDAS EN LA UBICACION “A” DEBEN HACERSE CERCA DEL BORDE DE LA SUPER.
FICIE DEL MURON PARA COMPROBAR Sl LOS EXTREMOS DEL EJE TIENEN PUNTOS AL-
TOS. S

*

Medld:e:!:‘g(lﬁ‘rg:nmrlu Tolerancla pzr;r::‘lggée: el df§metra

4y x 8" 4.004” Max -— 4.003” Min
: 5 x 97 - 4.6915” Max — 4.6905” Min
515" x 10” 5.1915” Max — 5.1905” Min
6” x11” 5.6915” Max — 5.6905” Min
65" x 12 6.1915” Max — 6.1905” Min

) 77 x12” 7.004” Max -— 7.003” Min

La varlactédn mixima permisibie en el didmetro del mufén en cusalquler fugar no deberd exceder de
.0.001°"", no dablendo tenar camblos shruptos o escalonsmientos sobre {a longltud del mufién,

'FIGURA 2A.16
Método para medir el mufién del eje.

NOTA.- Cuando se midén mufiones tbmese un total de nueve lecturas, tres de elias aquidistantes alrede-
. . dor del didmetro en cada punto A, B y C. Las tres medides circunferencialas tomadas en el pun-
to A’ deberén promedisrse, dablendo estar el promadio dentro de 1ss tolerancias que se mues-
tran, pues de 1o contrarlo el eje dabers rechezarse. Esto mismo es aplicable para los puntos B v
C. No se promedien las nueve medidas.
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FIGURA 2A18RDB

METODO OPCIONAL PAR A COMPROBAR SEUN JE ESTA VENGIDO

OPERACION

Remnévanse fas cubicrtas protectoras de os raditlos,
Coloquese cf eje sobre el aparato. de manera que los rodillos soporten fa superlicie del -

manion. en un punlo lo ms coevea posible del tape o filete,
\seafirese el indicador de caritula en el aparalo v ajostese para que registee leeturas desde
i distancia aprosimads de 270 1727 del extremo del mnivan, B hazo del indicador
debera estar perpendicutar a ta binea del centro tongitudinal del eje.

Girese el eje una o dos vaeltas para locabizar fa lecturs mas haja o minima v fnegoen este
prnto, ajastese el indicador a coro,

Contfinnese virasrdo ef e ,v en Lo misnie diveccton, observando al mismo Giempo T variacion,

Al inal de cada revolneion, of indicador regresard a cero st esti correctamente eoloeadao,
Pstit permitida v tolerancia de 0.0057 comao mdximo de la leetraa tolal que registre el

idicador.
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SECCION 2B

B.PRACTICAS EN MAOUINAS CALIBRADORAS DI RUFEDAS

INTRODUCCION

2B1. Fl calibrado del barreno de las rucdas es una operacién muy importante en las
pricticas dec tallercs para ruedas y ejes. Si el barreno no queda perpendicular al plano de la -
rucda, la rotacién de ésta no serd corrceta, ocasionando que ¢l desgaste de Ia ceja sea prematu-
ro y disparcjo, con las consiguicntes averfas a la via y al equipo. Si el barreno no esti coneén-
trico con la pisada, dard cl efecto de una rucda ovalada, ocasionando también averias a la via,
equipo y a la carga. Si la superficic acabada decl barreno no esté correcta, tersa y con el didme-
tro apropiado, puede romper ¢l asicnto para la rueda durantc cl monlaje o tener una adheren-
cia insuficiente con el asiento de la rueda, ocasionando que el cje falle o que la rueda se afloje.

2B2. En las Reglas 1D1 a 1D7, inclusive, sc indican las practicas de obscrvancia obli-
gatorias cn maquinas calibradoras de ruedas y en los pérrafos siguientes de esta Seccion sc des-
criben las préacticas que se rccomienda emplear para obtencr resultados satisfactorios.

A

GENERALIDADES.

2B3. Las mordazas deben tener un perfecto alineamicnlo radial y verlical, y, cuando
hagan contacto con la garganta dc la ceja, se achaflanaran lo que sea necesario para que la su-
perficic achaflanada libre la garganta de la ceja y quc la curvatura de esta superficie no afectle

la posicion de la rueda.

2B4. Para comprobar la concentricidad y conicidad del barreno de la rueda (ver la
Regla 1D2), pucde usarse uno de los métodos siguientes. Uno de ellos consiste cn fijar a la ba-
rra calibradora un indicador de cardtula calibrado con incrementos dc 0.001”, para usarse en -
combinacién con una rucda palrén que se encucntre sujeta en las morzadas de la calibradora
que s¢ ha de comprobar. La rucda patrén dcbe tencr la ceja dimensionalmente exacta, asf
como ¢l radio de la garganta dc la ceja correcto y la pisada con su conicidad reglamentaria,
cott ¢l maquinado exacto de las supcrficies de refcrencia horizontales y verticales en cl didme-
tro interior dc la cara posterior dc la lanta. La figura 2B.1 ilustra el inétodo para comprobar-
la concentricidad del barreno de la rueda, permitiéndosc una variacién maxima de 0.008” en -
la lectura completa del indicador de cardtula (LCLC). La figura 2B2 mucstra el método para-
comprobar Ja conicidad del barrcno, permitiéndose una variacion maxima de 0.015” en la lec-
tura completa del indicador de cardtula (LC1C). Una rueda patréon de cada didmetro barrena-
do en produccién se usard para las comprobaciones periodicas segiin establecc la Regla 1]2(a).
Fl método opcional para comprobar la coricentricidad y conicidad del barreno de la rueda, -
consiste ch hacer girar una mancucrna montada en un torno (Ver parrafo 2C22) o en un caba-
llcte para soporiar las supetficics del muiion (Ver fig. 2A.18RB).
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SECCION 2B

Se utilizard un indicador de cardtula en las pisadas y  cejas de la rucda para determi-
nar su concentricidad con respecto a las superficics del muiiéon y sera permisible una variacion

nuixima de 0.030 en la leetura completa del indicador,

A dngudos rectos con la linea de centro del eje, las pisadas de las ruedas deberén estar en
un plano dentro de 0.090” de lectura completa del indicador de cardtula (1.CIC). (Ver la Re-
gla 114 y el parrafo 2D24). Este método opcional de comprobacion deberd aplicarse en la pri-
mer mancuema montada de cada didmetro calibrado en produccion, pero no menos frecuen-
temente que la comprobacion periodica a que se refiere la Regla 1]2 (a). Cualquiera de los -
dos métodos satisfacen los requisitos de la Regla 1D2 para comprobar la integridad y condi-
cion de la calibradora. Las irregularidades que rebasen las tolerancias pre-establecidas deberdn
corregirse de inmediato. J.a figura 2.B3 muestra un método satisfactorio para rectificar las
mordazas de la calibradora. Un disco concéntrico cxaclo se coloca al fondo para sostener las
mordazas en su posicion de operacion normal durante el rectificado. Una esmeriladora porté-
til sc fija en fa barra para ejecutar el rectificado basto necesario en la cara de las mordazas.

2B5. Una vez que la maquina ecalibradora haya sido perfeclamente alincada, también
se alincard la rueda en su posicion correcta por lo que respeeta a concentricidad y plano en la
calibradora. La pisada de la rucda debe limpiarse para que las mordazas y el harreno queden
concéntricos. Las fuctlas que tengan nuevo el contorno de la pisada y de la ceja, por lo general
sc alincan automaticamente al hacer contacto con las mordazas. Las ruedas desgastadas deben
alincarse por el reverso de la Hanta, mediante calzas que se colocardn debajo de los puntos de
contacto con las mordazas. Las ruedas de acero que tengan la cara delantera de la Hanta ma-
quinada, sc alincarian mediante bloques de acero templado de igual altura, descansando sobre
la superficic limpia de la mesa y sosteniendo la cara frontal de la llanta. Este alineamiento in-
variablemenle debe comprobarse para ascgnrarse de que el barreno, una vez acabado, tendra

la precision requerida .

2B6. Para que ¢l barreno quede maquinado satisfactoriamente, cs necesario que las
herramientas de corte cstén afiladas en forma correcla. Una porcion de filo de estas herra- -
micnlas debe estar paralela al barreno para que climine los rebordes que deja la poreidn para
desbastar. Ambas cuchillas deben tener igual longitud para que los filos de corte queden cxac-
tamente a la misma distancia del centro de la barra calibradora. Si los filos estdn aunque sca
ligeramenle excéntricos, no podrd obtenerse un barreno correcto. La experiencia ha demos-
trado que, desahogando ligeramente los filos principales y sccundarios de las cuchillas, se pue-

de lograr un acabado mas terso.

2B7. Las cuchillas generalinente son fabricadas de acero para herramicentas de alta ve-
locidad. Frecuentemente también se usan cuchillas con pastillas de carburo o de otras alea--

ciones fundidas, soldadas con latén, o de otros disciios dehidamente ascguradas e insertadas al
ciierpo. Las herramicntas para calibrar, invariablemente deben afilarse conforme a una planti-
Ha o de acucrdo con un dibujo reglamentario.




SECCION 2B

2B8. Si en la barra calibradora se colocan a la vez enchillas para deshastar y para cor-
tes de acabado, deben estar, segan las reglas de observancia obhg’nlon.n a mna distancia mayor
que fa longitud de la maza de fa rueda, Esto es necesario prara que la barra pueds recobrar su -
pomclun correcta cuando las cuchillas de desbaste se hayan despegado de la maza de 1a rueda,
ya gue la barra pucde desviarse por el intenso esfuerzo lateral durante el corte de desbaste,
Si st hace csto la maguina calibradora se conserva en buenas condiciones y el corle de acaba.
do scrd concéntrico, ya que cl esfuerzo en un corte superficial no s suhuenlv para desviar la-
barrd de la maquina calibradora. 1a importancia que tiene el observar esta precaucion, puede-
apteciarse por la ilustracién que aparece eu las Figuras 23.7 y 2B.8.

2B9. ¥l barrcno de las rucdas debe quedar con un acabado recto y perfectamente -
cilindrico a lo largo de la maza, concéntrico con la pisada de la rueda y con una superficie ter-
sa, cxenta de rebordes, rayaduras o marcas por vibracion. Las rayaduras pucden permitir fil-
tracioncs de aceile después del monlaje, ocasionando que las rucdas tengan que ser removidas
bajo la sospecha de que estan flojas. Las rayaduras ocurrirdn si no sc tienc cuidado al retirar la

barra calibradora después de terminar el corte de acabado.

2B10. Scgim las reglas de observancia obligatoria, debe hacerse un radio o chaflin a -
la entrada en ¢l extremo posterior del barreno de la maza, para evitar rayaduras al asiento pa-
ra la rueda durante ¢l mohla‘jc, scgiin se muestra en la Figura 2B.11. Fste debe hacerse des-
pués del corte de acabado y si se hace Llorneando, por ningiin motivoe se efectuard micntras la
herramienta para el acabado sc encuentre en el barrcno, ya que la misma ejerceria un csfuer-
70 lateral suficicnle para ocasionar que la cuchilla para corles de acabado rayc el barreno. Es-
te radio o chaflin también pucde hacerse por cualquicr olro medio apropiado para‘el cfecto.

2811, (Vacante).

2B12. Kl barrcno se agranda cada vez que se lornea para remontar una rucda y el -
asicnlo para la rueda se reduce cada vez que se tornea hasta que llega al limite en que el ¢je-
debe considerarse como condenable. Al calibrar Tas ruedas, debe tenerse cuidado para evitar
gue ¢l didmelro del barreno llegue a un limile en que exceda del didmetro méximo para -
asientos en los cjes, antes de que fa Hanta y la ccja de la rueda hayan llegado a los limites de
condcnacion. Si la superficie del barreno no cesta defectuosa, gencralmente serd suficiente un
corte de acabado de 0.005” 1 0.0010” para Jograr su concentricidad, redondez y ausencia -
de conicidad. El corte de metal et mayor cantidad de la necesaria, es anticconomico.

2B13. Para oblener ¢l mayor aprovechamicnto de metal, tanto en ¢l asicnto para la -
rueda como en ¢l barreno de la maza, cs preferible moutar rucdas nucvas en cjes de medio uso
que tengan reducido el didmetro de los asientos, y ruedas de medio uso o desgastadas con dié-
metro del barreno agrandado cn cjes nucvos o que lengan el didmetro de los asicntos relativa-
mente grande. Fs necesario que se preste especial atencion a este aspecto de las practicas cn -
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SECCION 2B

talleres cnando se Ltrate de ruedas de acero rolado de vida miltiple que prueden ser remontadas
varias veces durante su vida atil antes de ser desechadas, con objeto de ahorrar metal aprove-
chable.

2B14. St ¢s necesario montar ruedas nuevas en cjes nuevos, los asientos deben tor-
ucarse cxactamente a las dimensiones reglamentarias para ejes nuevos y el barreno de las rue-
das se calibrara lo suficientemente mas chico para su ajuste. Si los asicntos se torncan a un -
didmetro menor que cl reglainentario para cjes nuevos, éstos no podran cobrarse como nucvos
y si s¢c tornean a un didmetro mayor, se desperdiciard metal en cl barreno de la maza. Todas
las rucdas de medio uso que Lengan barrenos demasiado grandes para los didmetros reglamen-
tarios de asicnlos para rucdas nuevas, pueden aplicarse a cjes cuyos asientos no excedan e
mis de 1/8” ¢l didametro reglamentario para cjes nuevos. Las ruedas nuevas nunca deben
calibrarse para aplicarse en ¢jes con didmetro de dimensiones mayores ¢n los asientos.

2B15. Los ejes cuyos didmetros en sobremedida sean 1/8” mis grande que la regla-
mentaria en el asicnto para las rucdag pucden ser usados para ruedas cuyo barreno haya sido -
calibrado excediendo el didmetro de los asicntos de tales cjes. Las rucdas podran barrenarse -
para aplicarse en cjes mas grandes, sicmpre y cuando no se rebasen la capacidad de carga, ¢l -
barreno maximo acabado ni el grueso minimo de la pared de la maza, segiin sc indica cn la -

figura 2312. '

2B16. Si se considera convenienie dejar un libramicnto adicional cu la cara de la ma-
za de ruedas de Disefio E-36 que sc usan con cojinctes a rodillos en servicio de pasajeros, -
pucde hacersc un chafldn como se indica en la Figura 2B.10.

2B17. Al aparear dos rucdas de acero de doble vida o de vida maltiple, desgastadas o
retorncadas, como una medida econdmica es conveniente igualar hasta donde sca posible el -
espesor de la llanta de cada una de cllas, ya que al continuar cu servicio estas rucdas, las llan-
tas llegaran al limite de condenacion al mismo licmpo. Esta practica debe observarse invaria-

blemente, exceplo en casos de emergencia.,




INDICA EL ERROR VEASE AR ’
AADIAL VARILLA DE INSER-
CION DEL M|CROME-
~ TRO, DESCENTRADA,
-

1%

A\
N i

5

VARIACION MAXIMA DE 0.008" SEGUN LECTURA COMPLETA DEL INDICADOR DE CARATULA

FIGURA 2B. 1
POSICION DEL MICROMETRO DE CARATULA PARA VERIFICAR LA
CONCENTRICIDAD DEL BARRENO EN LA RUEDA.

1 8

LR

! -

-

BARRA CALIBRADORA —

-

INDICA EL ERROR EN EL -
PLANO , ;

| |

VARIACION MAXIMA DE 0.015"” SEGUN LECTURA COMPLETA DEL INDICADOR DE CARATULA

FIGURA 2B. 2

POSICION DEL MICROMETRO DE CARATULA PARA COMPROBAR SI EL. BARRENO
ESTA O NO PERPENDICULAR.
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IFIGURA 213
Arreglo para Reetificar tas Mordazas de una Miquina Calibradora
FIGURA 2B (Vacante)

FIGURA 2.5 (Vacante)
FIGURA 2B.6 (Vacante)
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FIGURA 2B.10

Chaflén autorizado para libramiento, en la maza de ruedas de disefio E-36
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LINEA DE PROYECCION MINIMA DE LA MAZA

LINEA DE PROYECCION MAXIMA DE LA MAZA

CHAFLAN DE 1/8" PREFERIDO EN TODAS LAS AUEDAS.

CON CALIBRADORA AUTOMATICA, EL CHAFLAN PODRA UBICARSE A 1/8"
EN RUEDAS CON PROYECCION MINIMA EN LA CARA DE LA MAZA Y MAS -
GRANDE EN LAS RUEDAS CON PROYECCION MAYOR,

FIGURA 2B.11

CHAFLAN DE LA ENTRADA POSTERIOR DE LA MAZA DE LA RUEDA




L
LISTA DE RUEDAS PARA CARROS EN SERVICIO DE CARGA. 1 -
‘ DESIGNACION DEL DISERO DIAMETRO ESPESOR R L
OE LA RUEDA MAXIMO DE MINIMO DE LA 1 —
S . TIPO DE CAPACIDAD-TON. BARRENO PARED DE LA
FORJADA VACIADA LLANTA ACABAD(? MAZA -
A-28 CA-28 | mMw 100 874" 14" 1 B
B3-28 CB-28 1w (No més de 22,400 {bs, 84" 1" =
D-28 cp28 | 1w por rued) 874" 14" 1 -
A-30 CA-30 | MW 100 8% | 1w |
AX-30 CAX-30 MW ' 50 : AL 17 A i
A-33 CA-33 IW 50 T 6" 17 1“‘
G-33 CG-33 MW 100 ot 144" -
J-33 i3 | ow 50 » 70 8%4” 1447 1_\‘
K-33 ~ CK33 | 2w 50 e 17
M-33 CM-33 2w 70 84" 14" ~
N-33 CN-33 MW 50 e ¢ 1‘
R-13 CR-33 MW : 70 834" 14" -
1-36 CCcH-36 | 1w 100 874" 144" 'L
J-36 J-36 2W 100 87" 144"
K-36 CK-36 MW 100 B7n” 1" f
3-38 CB-38 1W 125 954" g
C-38 CC-38 2W 125 " 14 N
L _ . 1
FIGURA 2B.12 _
CAPACIDAD DF, RUEDAS DE CARROS EN SERVICIO DE. CARGA, DIAMETRO 1-
MAXIMO DE BARRENO Y ESPESOR MINIMO DE LA PARED DE LA Y
MAZA DE LA RUEDA. 'I
1
]
60 - 1




SECCTON 20

C. PRACTICAS EN PRENSAS PARA RUEDAS

2C1. Bl éxito en la operacion de montar ruedas depende del esmero y pericia con
que se cjecuten los trabajos en los tornos y en las calibradoras. Sin embargo, lo ganado con un
buen trabajo cjecutado en las ruedas y en los ejes se perderd si la operacion de montarlos no
s¢ efectiia correctamente. Darante la operaéion de montar, debe tenerse ¢l cuidado necesario
para no averiar el asiento en el ¢je ni ¢l barreno de la rueda. Las ruedas deben montarse cen-
tréndolas correclamente cn el cje y a la dislancia o tramo correclo de cscantillon. Las practi-
cas obligatorias ¢n prensas para rucdas estan indicadas en las Reglas 151 a 11511, inclusive, y
en los péarrafos siguientes de csta Seceidn se describen las practicas que sc recomicndan para

obtener resultados satisfaclorios.

2C2. Debera usarse un blogue suave en todos los cjes para cojinctes a rodillos, cuan-
do sc estén montando o desmontando ruedas y pistas o anillos interiores de cojinetes a rodi-
llos. Kl uso del bloque eliminaré los dafios en los extremnos y puntos altos cn ¢l ¢je, causados
por la presion dispareja que se aplica en los extremos del ¢je. El extremo del ariete, los man-
guitos de montaje, herraduras de la prensa y todas las partes auxiliares de contacto, deberdn -
mantenerse cn buvnﬂs condiciones para ascgurarse que todas las superficies de contacto con-
tribuyan al correctd alineamiento de la rucda durante la operacion de montaje.

2C3. Cada prensa de montaje deberd estar dotada de un manémetro de cardtula y de

.uno que registre las presiones graficamente. Fs conveniente que los mandémetros que registren

la presion graficamente no estén instalados sobre la prensa, para protegerlos contra sacudi-
micnlos bruscos. Il manémetro registrador serd del tipo que marque los aumentos de presion
por cada pulgada de avance del aricte, como se muestra en las Figuras 2C. 1y 2C. 2. Cuando
sc use un mandémelro registrador y de liempo para marcar los amnentos de presion por pulga-
da del avance del aricte, las grificas de la presion deberdn ser como la que se muestra en la fi-
figura 2C.4, lo cual scrd muy valioso para la operacion, pues no solamente servird para com-
probar la calidad y cantidad de la produceion, sino tamhién como proteecion para el taller en
caso de que posteriormente se presenten dificultades en el servicio. Fstos registros seran revi-
sados diariamente por ¢l Mayordomo y archivados de tal mancra que sea facil localizarlos ¢n
cualquier momento, debiendo conservarse durante cinco aiios. Cuando sc monten ruedas una
por una, serd suficiente cl uso de un solo mandmetro registrador, pero cuando se usc una -
prensa de dos arictes para montar dos ruedas al mismo ticmpo, es conveniente utilizar un ma-
nometro regisirador para cada ariete y que no esté montado sobre la prensa.

La pluma registradora se conservara limpia y se repondrd cuando sca necesario, con
objeto de que la lineca que se produzea en los diagramas sca fina y clara. Sj se usa una misma
prensa para montar y desmontar, tanto el manéwetro de caritula como el de registro grafico
de la presion, se desconectardn de la prensa cuando se efectiien operaciones de desmontar.




SECGION 2

Los propictarios de carros deberan Nevar un registro de las marcas de las ruedas y -
cjes que se apliquen a carros nuevos. Fste registro se conservara en s arebivo por un periodo

no menor 4'(3 l,‘i"(',() ainos,

2C4. Todas las rucdas serin montadas con presiones dentro de los lmites que se in-
dican en la Figura 26.3. Fstos limites son amplios y por lo tanto sicmpre deben ser estricta-
mente observados. Silas presiones se manticnen muy altas o mny hajas, el manometro debers
ser calibrado, las tolerancias en los ajustes se revisarin con micrometro y el lubricanle se exa-
minard para comprobar si su consistencia cs la correcta. Mediante pruchas se ha encontrado
gne, al montar las ruedas de una mancuerna con una misma tolerancia de ajuste, si se uliliza
un lubricante que tenga gran cantidad de blanco de plomo, se produce una presion considera-
blemente menor que si s¢ nliliza un lubricante con la consistencia apropiada.

2C5. Tanto el trazo cn cl diagrama, Figura 2C.1 y 2C.4, como fa presion méxima al-
canzada, dan una idea de la precision del ajuste. Para efeclos ilustrativos, las presiones que se-
mucstran en la grafica de la Figura 2C.1 son las que deben aplicarse para montar ruedas de
acero cnyo barreno sea de 7-5/8” y las que aparceen en la Figura 2C.4 son para rucdas de -
acero enyo barreno sea de 8-1/2. La presion debe aumentar constantemente hasta que la rue-
da Megue a su posicion final, cono se muestra en los diagramas 1 y 2. La caida de presion gue
s¢ muestra en el diagrama 3, no debe exceder de 5 toncladas, no debe ocurrir antes de la -
altima pulgada de recorrido de la reda, ni debe caer a menos de la presion minima que se in-
dica en fa Fignra 2C.3. Segan of diagrama 4, ki tolerancia para el ajuste no fue suficiente o el
lubricante Tue muoy grueso para dar la presion requerida, Bl rapido aumento Tinal, es indicio
des qne Ja maza de la rueda Hego al radio del collar en el asiento (porque el asiento para la ruc-
da cra demasiado corto) o de que la presion fue aplicada sinutdtaneamente en ambos extremos
del je. Sila cafda de la presion es como se muestra en los diagramas 5 y 0, es indicio de yue
el maquinado del barreno y del asiento para la rueda ha sido defectuoso. Un aumento de fa
presion antes de cualquier avanee de la rueda encel eje, como lo muestra el diagrama 7, indica
- maguinado incorrecto de la conicidad eu la entrada o que la rueda se ha atorado. Cual-
quicr diagrama con lrazo qne no sea suficientemente ancho, indica que existe conicidad enel

asiento para la rueda o en ¢l barreno de ésta.

206. ¥} manometro registrador se conservard sicmpre debidamente ajustado, ya que
si el meeanismo registrador picrde movilidad, dard grificas con datos erroncos del ajuste en
todo Io largo del asiento y si el ajusic a cero no es correcto, ol registro de presiones serd lalso,

2C7. Lus prolectores para los muiones deben ser de un material menos duro que el
de los ejes o Ta proteceion pucde consistir en recubrirlos con un material snave para evitar ¢l
peligro de que estropee o raye sus superficics extremadamente pulidas. Un buen proteclor
pucde: liacerse con tamina de acero de 1/16” en dos sceciones, unidas por una bisagra de
37 x 37 soldada a tope en la parte exterior y con scis barras de 1/2” de altura y 3/4™ de
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ancho, biseladas cn ambos extremos y punteadas con soldadura a la parle exterior del prolec-
lor. Istas barras sirven de guia a la rueda durante su montaje, reduciendo la posibilidad de
(que éntre desviada en ol ¢je, lo que podria ocasionar averias al barreno o aqu‘nto y quc la

rucda quedara impropiamente montada,

2C8. Los asicntos cn cl cje y los barrenos de las rucdas sc limpiardn cuidadosamente
para quitarles oxidaciones, mugre, coslras y grasa. Tanlo ¢l asiento como el barreno deben re-
cubrirsc con una mezcla de blanco de plomo basicamente carbonatado y aceite de linaza coci-
do (no crudo). Para cvilar ¢l cstropco de las superficics que queden en contacto al montarse,
es de capilal importancia que, principalmentc las orillas del asicnto y del barreno donde co-
micnza el montajc, estén perfectamente recubicrtas con dicho compucsto. La proprocién de
este compucesto debe ser de 12 libras de blanco de plomo para cada galon de aceite de linaza
cocido (5.4 kilogramos de blanco de plomno para cada 3.75 litros de accite), perfcclamente
mezclados, los cuales daran una densidad Baume de 58-62, de 60° a 80°F. Esle compuesto
s6lo debe prepararse para las necesidades de unos cuantos dias, teniendo en cuenta que cl
accite de linaza cocido tiende a scearse répidamente. Un lubricante miés grueso ticnde a redu-
cir la presion, ocasionando desajuste cn las ruedas, que de otra mancra quedarfan correcta-
uiente montadas. El lubricante debe prepararse (‘uan(lu mecnos 12 horas antes dc usarlo, para
que quede perfectamente mezclado. El compuesto de blanco de plomo que antes se especilica
pucde oblenerse ya mezclado, debicndo agitarse antes de aplicarse. El lubricante y la brocha
deben conservarse excentos de mugre y polvo. No debe usarse aceile de linaza crudo ni otros
accites lubricantes solos o para adelgazar, ya que no sc secan rdpidamente y tienden a escurrir-
sc cuando las ruedas sc cncuentran en servicio, dando una falsa indicaciéon de rucdas flojas.

2C9. Is conveniente colocar un gato neumdlico en el piso o una gria eléctrica frente
a la prensa de montaje, para que ¢l ¢je pueda levantarse a la altura necesaria y moverse mien-
tras los asientos y barrenos son limpiados y cubicrtos con lubricante y las rucdas son coloca-
das en el extremo conico de entrada de los asientos. I'sta operacién también se [acilita colo-
cando bloques empotrados en ¢l piso para deslizar las ruedas. A continuacion las ruedas y cl
cje s pucden rodar a su posicion en la prensa.

2C10. Como una medida para proteger las rucdas contra desgastes indebidos de su
ceja con perjuicio para la estructura de las vias, cs necesario que las mismas gqueden montadas
en el cje a la distancia o tramo correcto. Para ésto, las rucdas se montaran cquidistantes en re-
lacion con ¢l centro del eje, ¢l cual previamente se determinard y se marcard, empleando un
escanlillon adccuado, similar al que sc mucestra en la Figura 2C.6. La primera rucda se coloca-
ri en el cje, empleando ¢l escantillén que sc mucsira cn la Figura 2C.6 o uno cquivalente.
Deberan usarse cscantillones scparados que lengan una sola dimension de longitud, marcin-
dose apropiadamente para indicar el ancho de la ceja (ancha o angosta) para lo cual estdn des-
linados. lste cscantillon sc usard para medir la distancia desde la parte posterior de la llanta
hasla ¢l centro del cje, tenicndo marcados los maximos permisibles para tal distancia, como
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siguc: 26-35/64", para ruedas con ceja ancha de carros de carga y coches de pasajeros y
26-11/16", para ruedas con ceja angosta de olros carros, excepluando los de carga. La pri-
mcra rucda se montard usando un cscantillon de este tipo para medir su distancia en rela-
cion con ¢l centro del cje y la rucda compaiiera también pucde ser montada empleando ¢l
mismo cscanlillon,o cspaciarse de la primera rueda mediante el uso del escantillén para -
montajc y comprobacion, que sc indica en los parrafos 2C14 a 2C18, inclusive. A veces po-
drd ser necesario montar la rucda compaiicra a una distancia ligeramente menor que las mé-
ximas antes citadas, debido a variaciones en ¢l plano de la cara posterior de la llanta. Tratén-
dose de ruedas con ceja angosta, a veccs serd preferible montar las dos ruedas de una man-
cucrna a una distancia menor que la establecida. Para instrucciones sobre tolerancias y com-
probacién de la distancia o tramo a quc deben montarse las ruedas, véase el parrafo 2C14.

2C11. La rucda no dcbhe atorarse euando empicce a entrar en el asicnlo. La conicidad
cn el cxtremo de entrada del asiento y el chaflan en el extremo de entrada del barreno, gene-
',r‘ulmcnte seran suficientes para cvitar la lendencia de la rueda a atorarse y apretarse. Tanto los
cxtremos de los arietes de empuje como las gufas, deben revisarse para cerciorarse de que

estén lisos y a escuadra.

2C12. Si sc usa prensa con un solo aricte, un método comint consiste en aplicar la

presion con ¢l ariete en ung de los extremos del eje, estando el extremo opuesto libre y la ma-
za de la rueda correspondiente contra el yugo en el soporte de extrcmo para que esta rueda
quede montada en su posicion a la distancia correcta en relacion con el eentro del cje, em-
pledndose cl escantillon adecuado de los quc sc describen en el parrafo 2C.10; luego, reliran-
do cl aricle, sc bloqueari ¢l extremo opuesto del eje y el yugo del frente del aricle se usara
- para empujar la rueda de esc extremo usando el escantillon de montaje para colocar esta sc-
gunda rucda a la distancia correeta de la primera, como se indica cn los parrafos 2C16 y 26017
Il avance del ariete se hara lento, para que pucda pararse al instante que las ruedas queden a
escantillon. Mediante este método, no cs neeesario virar ¢l cje. Debe tenerse cuidado de no
aplicar fa presion en ambos extremos al mismo tiempo, porque podria ocasionarse la comba-

dura o deformaciones del cje.

use una prensa de dos aricles el mélodo serd similar, con la dife-

2C13. Cuando se
alternadamentc un yugo movible frente a cada aricte y las ruedas

rencia de que se empleard
puedci montarse al mismo ticmpo, si sc usa un dispositivo especial para registrar scparada-

mente el diagrama de montaje de cada una de clias.

2C14. 1,0s escantillones adecuados para ¢l montaje de rucdas se muestran en las Figu-
ras 2C.6 y 2C.10. El montaje de las rucdas se efectuard y comprobara basandosc en la distan-
cia ehtre la cara posterior de las llantas de ambas ruedas, medida con éstos o con escantillones
similares. 11 méximo permitido en tal distancia para rucdas de carros de carga y para rucdas
con ceja ancha de coches de pasajeros, cs de 53-3/32" y las ruedas con ceja angosta de coches
de pasajeros, si sc desea, lambién pueden ser montadas a esta misma distancia. Tratindose de
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SECCION 2C

rucdas con ceja angosta de olros carros, exeeptuando los de carga, el méximo permitido para
la distancia mencionada cs de 53-3/87". Todas las ruedas pueden ser montadas a una distancia
de 53" entre la cara posterior de la Hanta, pero teniendo en enenta que esta distancia es la mi-
nima permitida en cualquier punto de sn cirennferencia, ¢s preferible montarlas a la distancia

mas larga (Ver Figura 2C.11).

2C15. Las rucdas de acero con ccjas desgastadas deben ser, como las rucdas nuevas,

montadas a igual distancia entre la cara posterior de sus llantas.

2C16. Uno de los métodos en que se emplea el “escantillon de montaje para ruedas
de acero con ceja angosta o con eeja ancha que sean montadas basdndose cn la distancia que
haya entre la cara posterior de las llantas™ (Ver la Figura 2C.10), consiste cn sosiencr el extre-
mo de la barra del escantillon a esenadra contra la parte posterior de la llanta de la primera
rucdd, con ¢l tornillo de ajuste flojo en ¢l otro extremo y la punta del resorte presionando
contra la parte posterior de la llanta de la segunda rucda. Conforme va avanzando a su posi-
cion, sc obscrvara la lectura de la escala y se suspenderé la presion precisamente cuando se ha-
ya aleando la dimension correcla, pardndose la prensa. Las proyecciones en cada extremo del
cscantillon deberan hacer coutacto con las crestas de las ccj:'is de las rucdas. La priclica y ¢l
conocimicnto que un operador tenga de su prensa, le permitirdn ejercer un control casi per-
feclo para inontar las ruedas a la distancia o tramo correcto de escantillon.

2C17. Otro de los métodos para montar consiste en espaciar las ruedas en relacion
con el centro del eje, empleando para csto el escantillon que se muestra en la Figura 2C.6 La
scguuda rucda sc montara de igual mancra que la primera, o sca sostenicndo firmemente cl es-
cantillon contra la cara posterior de la [lanta y parando la prensa cuando el extremo del escan-
Lillon llegue al punto en que coincida con Ia marca cn el centro del eje. Después, se hard una
comprobacion de las rucdas segiin se indica en ¢l pdrrafo 2C18 y en la IFigura 2C. 11.

2C18. Una vez montadas las ruedas, el escantillon se aplicard en Lres o mds puntos
cquidistantes alrededor de su cireunferencia, para ascgurarse de que han quedado dentro de

los limiles establecidos para su espaciamiento.

2C19. Los escantillones para montaje y comprobacion deben scr revisados frecuente-
mente con objeto de que, cuando estén excesivamente desgastados, no den lugar a montajes

incorreclos.

2€.20. Las rucdas nuevas que sc monlen en wun mismo eje deben tener igual medida
de cinla y marcas que asi lo indiquen. La medida de cinta marcada en cada rueda debe revisar-
s¢ anfes de-que las ruedas scan ofrecidas al servicio ya montadas, para cereiorarse de que no sc
ha incurrido en errorces, ya que las ruedas mal aparcadas ocasionarian ¢l desgaste prematuro o
indehido de la ceja y ademds podrian originar el calentamicnto dc los cojinctes y, tratdndosc
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de ruedas de medio uso, deberdn estar dentro de un mismo nttmero dc cinla en circunferencia

medido con la cinla reglamentaria para rucdas.

2C21. (Vacante).

2C22. Es convenicnte la prictica de revisar al azar un par de rucdas después del mon-
taje para comprobar que no estén excéntricas o fuera del plano con rclacién al eje, lo cual

pucde cfectuarse haciéndolas girar en un torno.
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ABERTURA EN LA CAJA DEL MANOMETRO PA-
RA ToMAF( EL hEGtsrho DE LA RUEDA. i

NUMEno UE IDENTIEICALION DE LA RUEDA ————T‘ 4 5 6 7 8 ]

Lk

EN ESTE ésﬁAclo DEBERA MOS
THARSE EL TiPO DE RUEDA Y
EL DIAMETRO NOMINAL DEL
ASIENTO PARA CADA REGIS-
1RO 0 AL MENOS CUANDO HA-
YA UN CAMBID EN EL TIPO O
EN EL DIAMETRO NOMINAL -
bEL ASIENTO PAHA LAS RUE-

5”

DA% oue Sk ESTEN MONTAN-
bbl
ESPACIO PARA MAACAR LOS - . ico
AJUSTES DE MONTAJE tNcCO-* ]
RAECTOS. ,
; 140
120
tog
BO
60
10
20
’ . |
PRI v

e -
i © 0 to 1 i

1

EL Nécasfho OF CADA RUEDA MONTADA SE INDICARA EN LA GRAFICA DE PRESION. VEA'
; SE LA REGLA {€1. EL TAMARO Y LA UBICACION DE LA ABERTURA EN LAS CAJAS DE LOS
" MANOMETHOS VARIAN SEGUN EL TIPO DE ESTOS. EL TIPO DE LAS RUEDAS Y EL DIAMETRO
NOMINAL DEL ASIENTO, PUEDEN INDICARSE POR MEDIO DE SIMBOLOS QUE NO DEN LUGAR

A CONFUSIONES

»
1

LA | | FIGURA 2C.2
anmrA PARA INENTIFICAR LAS PRESIONES PARA EL AJUSTE
DE RUEDAS
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’ ' - CLASIFICACION RUEDAS DE
T DE LOS MEDIDAS DE MURONES ACERO
EJES .
\ MIN, MAX.
A 3%"x7" 55 90
B 4Y4"x 8" 75 120
C 5"x9" , 75 120
D 5%,"x 10" (Rueda de 50 Tons.) 80 130
D 5Y2"x 10" {(Rueda de 70 Tons.) 85 150
E 6"x11" 85 150
' F 61"x12" .90 160
G 7"%x12" 100 170
Fe V 6-1/2" x 12" 7
Coché de Eje de ¢:{)jin<;(te1 i2nterior 0 120
Pasajeros

Las presiones para el montaje de ruedas que estén fuera de los limites que se
tnitestran atriba, indicant interferencia de ajuste o lubricacién impropia, de-

biendo hacérse las correcciones necesarias.

FIGURA 2C.3

Presiones en toneladas para el montaje de ruedas.
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'GRAFICA DE PRESION DE AJUSTE DE RUEDA.
FIGURA 2C4
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EJE

bﬁ-

~ ESCANTILLON PARA CENTRADO DE FIES

Miérquese el centro desde cada extremo del eje
AjGstese el marcador hasta que se locatice el centro exacto

\
7
7

J—/

!

ESCANTILLON PARA COLOCAR LA PRIMERA RUEDA

Méntass 16 priméra rueds hasta que el escantillén haga contacto con ls marca dal centro del eje. La segunda rueds puede -
montarse con éste escantillén, pero las ruedas deberén comprobarse con el escantillén de tramo. {escantillén de monte]e ba-
sado en al espaciamiento entre 1as caras posteriores).

==

{PARA DIBUJOS DE TRABAJO VEASE LA FIGURA 8.5)
FIGURA 2C.6

Uso de escantillonés para centrar ruedas on sfes

FIGURA 2C.7 (Vacante)
FIGURA 2C.8 (Vacante)
FIGURA 2C.9 (Vacante)
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-ABIERTO

484" _
.CARRERA DEL
ESCANTILLON
' « CERRADO H
5% 4-3 m.
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(PARA DIBUJOS DE TRABAJO CONSULTESE LA'SECCION 8}

FIGURA 2C.10

Escantillon de montaje basado en el -espaciamiento entre las caras posteriores de lasllantas
«de las ruedas de acero.
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FERROCARRIL DEL TALLER

AC
ACX
ACX
ACX
AL
ARX

AT
BA
BC
BE
BFC
BM
BN
BN
BN
BN
BN
BN
BN
BN
BN
BN
BN
BO
BS
BSC
BwC
CA
CF
CFC
CH
CIR
CM
CN
CN
CN
CN
CN
Cco
co
cp

LETRAS
CLAVE

S
H

M
S
A
w
T
B
S
G
G
z

BD
cc
CK
oD
PB
SB
Sc
SD
SM
TD
TF
p
T

HQ
MT
PU
RH
H

FERROCARRIL
o]
COMPARIA

Alpoma Central
ACF Industries, AMCAR Div.
ACF Industries, AMCAR Div.
ACF Industries, AMCAR Div.
Alaska Railroad
American Allied Railway
Equip., Co.
Atchison, Topeka & Santa Fe
Bangor & Aroostook
British Columbia Railway
Bessemer & Lake Erie
Berwick Forge & Fabricating
Boston & Maine
Burlington Northern
Burlington Northern
Burlington Noithern
Burlington Northern
Burlington Northetn
Burlington Northern
Burlington Northern
Burlington Northern
Burlington Northern
Burlington Northern
Burlington Northetrn
Baltimore & Ohio Railroad Co.
British Steel Corp.
Bethlehem Steel Corporation
Berwind Railway Service
Cambria & Indiana
Clinchfield
Chicago Freight Car
Chihuahua-Pacific

Chattahoochee Industrial R. R.

Chicago & 1llinois Midlahd
Canadian National
Canadian National
Canadian National
Canadian National
Canadian National
Chesapeake & Ohio
Chesapeake & Ohio
Canadian Pacific

FIGURA 2C.12 Cont.

— T4 —

tocatizactoN
DEL
TALLER

Sault Ste. Marie, Ont., Can.
Huntington, W. Va,
Milton, Pa.

St. Louis, Missouri
Anchorage, Alaska
Washington, 1.

Topeka, Kansas
Derby, Maine
Squamish, B.C., Can.
Greenville, Pa.
Berwick, Pa.
Billerica, Mass.
Livingston, Mont.

- Clyde, Illinoig

W. Burlington, Jowa
Havelock, Nebr.

, Vancouver, Wash.
‘ Seattle, Wash.

Interbay, Wash.
Auburn, Wash.
Hillyard, Wash.

St. Paul, Minn.
Como-St. Paul, Minn,
Pittsburgh, Pa.
Trafford Park, England
Johnstown, Pa.
Hollidaysburg, Pa.
Colver, Pa.

Erwin, Tenn.
Chicago, 111.

Lajunta, Chi., Mex.
Cedat Springs, Ga.
Springfield, 1I1.
Moncton, N.B., Can.
Montreal, Que., Can.
Toronto, Ont., Can.
Winnipeg, Man., Can.
Edmonton, Alb., Can.
Huntington, W. Va,
Raceland, Ky.
Montreal, Que., Can.
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DH
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DR
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EJ
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FGX
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ICG
1CG
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Canadian Pacific
Canadian Pacific
Canadian Pacific

" Conrail

Conrail

Conrail

Chicago & North Western
Darby Corporation

. Difco, Inc.

Delawarc_é & Hudson RR
Detroil, Toledo & Ironton

- Denver & Rio Grande Western

Detroit & Toledo Shore Line
Duluth Missabe & Iron Range
Elgin Joliet & Eastern
Florida East Coast
Fruit Growers Express
Fruit Growers Express
FMC-Marine and Rail

Equipment Division
Ferrocarril Del Pacifico
St. Louis San Francisco
Creusot-Loire
General American Transp. Corp.
Green Bey & Western
Genetal IElectyic Co.
General Electric Co.
Greenville Steel Car Company
Grand Ti'unk Western
Grand Trunk Western
Griflin Wheel Comnpany
Hawker Siddeley Canada Ltd.
Illinois Central Gulf
llinois Central Gulf
Hlinois Cenlral Gulf
Intercontinental Eng.

Mrfg. Corp.
Minois Terminal
Italsider, S.P.A.
Sumilomo Metal Industries, Ltd.
Kansaz City Southern
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Calgary, Alta,, Can,
Vancouver, B.C., Can.
Winnipeg, Man., Can.
Altoona, Pa.
Hollidaysburg, Pa.
Reading, Pa.

Clinton, Iowa
Kansas City, Kangsas
Findlay, Ohio
Oneonta, N.Y.
Jackson; Ohio
Denver, Celo.

“Toledo, Ohio

Proctor, Minn,
Joliet, 1.
Jacksonville, Fla.
Alexandria, Va.

Jacksonville, Fla.

Portland, Ore.
Empalme,-Son., Mex,
Springﬁeld, Mo.
Dunkerque, France
Sharon, Pa.
Greenbay, Wisc:
Anaheim, Calif.
Philadelphia, Penn.
Greenville, Pa.

Battle Creck, Mich.

IPort Huron, Mich.
Bensenville, 111,
Trenton, N.S., Can.
Centralia, 1l
MeComb, Miss.

 Paducah, Ky.

Kansas City, Mo.
Alton, 111,
Lovere, Italy
Osaka, Japan
Shreveport, La.




INICIALES LETRAS : FERROCARRIL LOCALIZACION

AUTOH)-
ZACION, FEﬁﬁggkRHIL DEELT/;\:_E_EH COM!?ANIA T:’ftER
12348 Li R Long Island Railroad ~ Richmond Hill, N.Y. -
14 !_,N L Louisgville & Nashville Louisville, Ky.
1234 MC w Maine Central ‘Waterville, Maine
18 Mi D Mechtron Industries Wilmington, Delawsre -
148 MK D Missouri-Kansas-Texas Denison, Texas
4 o MK P Missouti-Kansas-Texas Parsons, Kansds
7 MMC M Milton Machine Works Milton, P’a. —-‘
7 MMX EC  Metro Machine & Engineering |
: Corp. Minneapolis, Minn. ,,
1 MP N Missouri Pacific Little Rock, Ark. ,ﬁ‘
12348 Mw J Milwaukee Road Milwaukee, Wisc. !
1 NCC S Contructiora National De Carros Sahagun Hgo., Mex.
1 NM A Ferrocarriles Nacionales De -
‘Mexico Aguascalientes
1 NM D Fertrocarriles Nacionales De
‘ : Mexico Matias Romero, Oax., Mex. -
1 NM E Ferrocatriles Nacionales De ;
" ’ ‘ Mexico Monterrey, N.L.
1 - NM F Fertocarriles Nacionales De . N :
: ‘ Mexico Mexico City, Mexico |
6 NM - T Ferrocatrilea:Nacionales De
‘ - Mexico - : ~ Torreon, Coah. 1
1 NSC T National Steel Car Hamilton, Ont., Can. -
1 NW . P Norfolk & Western Portsmouth, Ohio o
1 NwW R Norfolk & Western Roanoke, Va. S
123 ' ON N Ontario Northland North Bay, Ont., Can. |
1 . - PAC R Pacific Car & Foundry Renton, Wash. -
1 PFX R Pacific Fruit Express Roseville, Calif. -
123 PFX T Pacific Fruit Express Tucson, Arizona 1
148 Pl M Pittsburgh & Lake Erie McKees Rocks, Pa. —
1 ‘ PP P Peoria & Pekinn Union Peoria, 111
1 ' PS B Pittsburg & Shawmut Brookville, Pa. A
1 : PSC B Pullman Standard Butler, Pa. :
1 PSC c Pullman Standard Bessemer, Ala. 1
-6 PSC " H Pullmah Standard Hammond, Indiana
- 123 - PUC B Purdy Company ' Butnham, 111 -
28 RBX K Rail Bearing Service Knoxville, Tenn. .
- 23 ' RBX L Rail Bearing Service North Little Rock, Ark. ‘
23 RBX S Rail Beating Service Carlyle, Iil. -
1 ~ RF R Richmond, Fredericksburg , -
T AR & Potomac - Richmond, Va. '
12348 RI Rock Island Armourdale, Kan. —
N : q‘
FIGURA 2C.12 Cont.
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INICIALES LETRAS FERROCARRIL LOCALIZACION
AUTORI. DEL CLAVE o DEL
ZACION. FERROCARRIL DEL TALLER COMPANIA TALLER
18 RSl MI.  Rail Systems, Inc. Mira Loma, Calif.
1 SB M Chicago, South Shore &
: South Bend Michigan Cily, Ind.
12348 SC R Seaboatd Coast Line Rocky Mount, N.C.
1. sc H Seaboard Coast Line Hamlet, N.C.
1 - 8F EC  Standard Forgings East Chicago, Ind.
1 sJ M Sonora Baja California Benjamin Hill, Soh., Mex.
1 SN K Southern ‘Knoxville, Tenn.
123 SO M Soo Line Minneapolis, Minn.
123 sp H Southern Pacific Houston, Tex.
235 sp L Southern Pacific Los Angeles, Calif.
6 sp 0 Southern Pacific Oakland, Calif.
b Sp OG  Southern Pacific Ogden, Utah
123 sp S Southern Pacific Sacramento, Calif.
- 1 SRX L St. Louis Refrigerator
. J ' Car Company St. Louis, Mo.
n 1 SS P St Louis Southwestern Pine Bluff, Ark.
" 123 TH H Toronto, Hamilton & Buffalo Hamilton, Ont., Can.
Tl ' 123 TO P Toledo, Peoria & Western Peoria, IlI.
L 23 TRB. | C The Timken Company Columbus, Ohio
69 TRX RO  Texas Railway Car Corp. Roscoe, Texas
.j l 79 T™WX ] Texas Tank Car Works San Angelo, Texas
L 1 up A Union Pacific Albina, Ore.
,J 1234 [0) 0 Union Pacific Omaha, Nebr.
- 123 uUpP Union Pacific Pocatello, Idaho
. 5 UR P Union Railroad ‘Pittsburgh, Pa.
J 7 WAX S Wheel and Axle Service Corp.  St. Paul, Minn.
h 7 WMX w Washington Mould Machine
L and Foundry Washington, Pa.
123 wpP S Western Pacific Sacramento, Calif.

- FIGURA 2C.12

Explicaclén dé la sutorizécidn:

. Taller para montaje de ruedas de carros de carga {(completo, con tornos para ruedat y ejes),

. Instaldciones aprobadas pard la conservacién de.cojinete a roditlos.

. Participa en la Intercamblabilidad de sellos para cojinetes a rodillos cénicos.

. Taller para montaje de ruedas de locomotoras {completo, con tornos para ruedas y ejes).

. Unicaménte tornos para ruadas y ejes.

. Unicamente tornos para ruedas.

. Unicarmsdnte tornos para ejes,

. Taller para montaje de ruedas de carrog de pasajeros {completo con torno para ruedas y ejes).

. Unicamente para montaje de cojinetes a rodillos (las autorizaciones 1, 4 y 8 incluyen el montaje de cojinetes s rodillog).

—y

NOTA. Para un Ferrocarril o Compafifa que tengan Gnicamente un taller, no sard nacesario usar la letra de la clave dei talier:
sin embérgo, deberdn usdrse las iniciales del farrocarril o compafifa como aquf se indica.
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FIGURA 2C.13

METODO DE ESTAMPAR PERMANENTEMENTE EN LA CARA FAONTAL DE LA
MAZA DE LA RUEDA EN EL TALLER DE MONTAJE :

NOTA.: EL ESTAMPADO DEBE SER LO SUFICIENTEMENTE PROFUNDO PARA QUE NO DESAPAREZCA EACIL-
MENTE POR EL. DESGASTE Y/0 LA CORROSION. ,
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SECCION 2D
D. PRACTICAS EN TORNOS PARA RUEDAS

2D1. Las rucdas generalmente son torncadas para corregirles los defectos causados
en servicio ordinario, tales como ceja delgada, vertical o alta, pisada desgastada, pisada con
mctal amontonado y aplanaduras por arrastramicnto. Por lo tanto, la mayor patte de esta See-
cion trata de los métodos mas econdémicos y que dan mejores resultados al tornear las ruedas
para eliminarles estos defectos.

2D2. Los Mayordomos, Inspectores y Torneros del taller de rucdas, deben estar pet-
fectamente familiarizados con los defcctos de las rucdas de acero que sc describen cn la Sec-
cion 3C y con las tolerancias permitidas por las especificaciones a que se reficre la Seccién 5.
Se debe prestar cspecial atencion para distinguir lo que es una llanta qiicmada, hojeada o ex-
tendida, defecto interno y pisada desconchada. Las ruedas que tengan la llanta quemada, ho-
jeada o extendida, o dcfectos intcrnos, se considerardn como chatarra, pero pueden conservar-

se para investigaciones posteriores.

2D3. Cuando sc retite del servicio una mancuerna con ruedas de acero por algiin de-
feclo, las ruedas pueden colocarse en un torno o cn una méquina para rectificar ruedas y ma-
yuinar su pisada’y t:e]a a un huevo contorno. Eslc proceso se repite tantas veces como se re-
quicra hasta que el espesor de 1a Nlanta se reduzca finalmente al limite de condenacién.

204, (Vacante).

2D5. Como ocurrc en olros lipos de rucdas y ejes que son maquinados, micntras ma-
yot sca cl csmero cont quc se rectifiquen las pisadas de las rucdas de acero, estc trabajo tam-
bién rcsultard més econémico. Si una rucda cs torncada y devuelta al servicio después de ha-
berle hecho un corte demasiado grueso, la superficie dc la pisada sufrird destrozos por la -
accién desgarradora a que es sometida y no sélo scrd desgastada en forma rapida por el riel
y las zapatas, sino que las zapatas también tenderdn a pegérsele, ocasiondndole aplanaduras
por arrastramiento.

~ 2D6. Para hacer resaltar la importancia que ticne el buen acabado dc una rueda, bas-

_ta considerar el valor quc rcpresetita cada 1/16” de acero en la supcrficie de la pisada. Como
son varios los miles de kilometros quc una rueda tiene que recorrer antes de que se le desgaste

1/16" en la pisada, si sc desperdicia tan sélo 1/32” en cada rueda por una superficie mal aca-
bada, las pérdidas cn dinero y kilometraje en la produccién de un afio ¢n tin solo taller scran

" un factot cohsiderable en los costos de mantenimiento del equipo.

D)7, Pard realizar un trabajo dc buena calidad sin afectar la produccién, cs indispen-

sable contaf coti totnos de construceion solida y de suficiente capacidad. El tornero no debe

—- 79 —




SF (, CION 20

futzar las mideuirias a has de su capacidad para producir riiedas en mayot cahlidad de la nece.
satid. Do hacerlo asf, ls superficics acabadas resultardn con marcas por vibraciones o con cs-
cathas, nnln.n ol inequtivoca de una mano de obra deficiente.

2D8. (Vacantc).

2109. Los tottlartios que establece fa AL AR, para las pisadas y cejas de ruedas de ace-
to ton ceja angosts, sc muestran en las Figuras 21,2 y 20.3. Ll escantillon que sc usa pari
éo“tﬂprobar 8i e correcto ¢l maquinado del contorno de la pisada y de la ceja en rucdas de ace-
t6 de ecju atigostd y eh tuedas con Hanta de acero, sc muestra en la Figuta 20.4. £l contotno
de la pisada ¥ de Ia ceja de tuedas de acero con ceja‘ancha, sc muestra en la Figurd 2D.5 y el
cécantilloh pats detcrminar si rs correcto ol maquinado, se muestra cn la Figura 2D.6. Cuando
8 tieduet of espesot de las llantas al grado de que las mordazas del totno interficran con el ra-
div de 5/8% de la cdra exterior de la llanta, este radio puede reducns«, como sea fiecesdrio o

lia(‘e‘rqv un chaflin.

, 2D10. Las reglas dc la Comisién de Comercio Interestatal (1.C.C.) para la inspeceion
de. locumdldrds, estipulan 1" como allura minima de la ceja y que la cohicidad méxima, cnlre
dsta 'y 14 otilld éxteriof de la pisada de la rueda, no deberd ser mayor de 1/4” en locomotoras

quc 8¢ tigseh en §ctvicio de tamino, o de 5/16” cn locomotoras que se usch ch setvicio de pa

ho

o  2p11. §l radio de la g garganla es una parte csencial en el contorno de cualquicr pisa-
L da, ya que la garganta de la ceja recibe los golpes del jucgo lateral. La cuchilla conformadora
“debe afiliatsc al tadio completo requerido por las especificaciones y usarse de mancra que esla
patte llcl mntdmo qUCdc hbrc de imperfecciones.
r b A s

2D ddas las tuedas deben ser muhdas con cl cs,canhllon A.AR. para niedas de
‘bbfo yut: 8¢ ruestra en la Figura 2D7. Kl escantillon debe aplicarse cuando mictios cn tes
~ “piifitos diferénles de la circunferencia y a una distancia no menor de un cuarto de cfreutlo -
~etitre uno y otro punlos, para delerminar las partes en que la ceja y la llanta sc cncuentren
mds delgadas. 15 algunas rucdas de acero la orilla interior de la Manta no estd clarainente defi-
ﬁlda, dll lmlo 4 l]tjf' la supcrflcw osla redondcada en cl ptmto donde la rscnla dc la pah nids

,,,,,,

"gﬁ"ﬂ" pm'd(‘ cohcafse ta onlla de una regla en la superficie mlenor de fa ﬂanta pata proy('cfar la
"“nea «I(‘ Mld supbrf!clc sobre la cscala en la otilla del escantillon.

2013, Bl escarttillon ALALR. para tuedas de acero esté calibrado de tal maneta que,

. cuando g toloca como sc inuestra en las Figuras 2).7 y 2D.8, con la pata descansando sobre
,ln pafﬂ‘ pustetiof de la lanta y la punta de la uita movible haciendo contacto con la cara de la
défa, la escald de l4 tifid indicard ptecisamente en dicciseisavos de pulgada, la cantidad de -

_ 80 —




SECCION 2D

mectal que tendrd que rebajarse en el centro de la pisada para restablecer el contorno integro
de la eoja y dejar la “ranura de comprobacion”. Al aplicar escantillon a rucdas de acero con
ceja angosta, la marca 0" sobre la ufia NF corresponde al espesor normal de la ceja de
1-6/32", 5/8” arriba de la linca dc basc y la marca O™ sobre la uiia W' corresponde al espe-
sor norimal de la ceja de 1-3/8”, 5/8” arriba de la linca de basc. La Regla de Intercambio 41
previene que cuando segiin fa indicacion dcl escantillon pata ruedas de acero sean menos de
2/16" del metal aprovechable los que deban rebajarse del contorio integro de la ceja, se cotisi-

. deraré que la ceja ticne su contorio {ntegro.

2D14. La “ranura de comprobacién™ en la ceja (véase Figura 2D.1) tiene dos ohje-
tos. Primcro, su presencia en una rueda torncada y acabada indica que el tornero no ha des-
perdiciado metal aprovechable torncando la pisada mas de lo necesario y, scgundo, que petmi-
te el ahorio de casi 1/8” de metal aprovechable cada vez que la tucda es torneada, si tietie la
ceja delgada o vertical. Esta “ranura de comprobacién”, sin embargo, no debe tener mis de -
3/64” de profundidad, midiéndose cotno sc indica cn la Figura 2D.9, ni penctrar en la gargan-
ta de la ceja, midiéndose como sc indica en la Figura 2D.10. Debido a la importancia que -
tiene la garganta de la ceja para cl servicio y scguridad de 14 rueda, es escncial que se observen

estos litnites en la *ranura de comprobacion. ‘

2D15. Sila‘rueda ticne una aplanadura (o aplanaduras) por arrastramiento, la canti-
~ dad de metal que debe ser rebajada (a) para restablecer el contortio {ntegro a su ceja y (b)
~ para climinar la aplanadiira cn su pisada, se determinard y reportard por separado. Para de-
tetminar {a), el escantillon para tucdas de acero sc aplicara fiera de la aplanadura y se obten-
dr4 ¢l espesot total minimo de la pisada de cada rucda, scgai la escala de la pata posterior del
eseatitillon. La ceja sc medird con la ufia movible del escantilléin, para determinar la cantidad
de dieciseisavos de pulgada de metal que deben rebajarse de la pisada para restablecer el con-
torno fntegro de la ceja ( 1-5/32” ). Fsta cantidad y o que mida el limitc de condenacion -
aplicablc, se deducirdn del espesor total minimo de la pisada y la caitidad restante represen
tatd el crédito que se concederd por metal aprovechable al facturar o expedir cucntas por
cobrar. Si la lectura de la ufia del escantillon no llega a 2, no sera necesario o apropiado ma-
quinat la ccja mds quc lo indispensable para climinar las aplanaduras. Si cs necesario prede-
termindr la cantidad de melal aprovechable que quedard en las rucdas después de cliniinar -
la aplanadura (ver lo indicado cn (b)), ¢l escantillén para ruedas de acero se aplicard en la
aplanadura y sc obtendra el espesor total minimo de Ja pisada de cada rucda, segfin la -
cscala en la pata posterior del cscantillon.  Del espesor total minimo de la pisada de -
cdda rueda, sc deducird lo que mida el limite de condenacion aplicable, mas 1/16”, y la
cahtidad restante representard el metal aprovechable que debera quedar en cada rueda des-
pués de eliminar la aplaiiadura. La diferencia entre las cantidades de melal ap'rovechablc,
antes y después de torhcar, serd la cantidad’ de esc metal que tendrd que torticarse de las tuc-
das para eliminar la aplanadura. Es preferible no predeterminar las cantidades de metal apro-
vechable después de torncar, ya que gencralmente se ericuentra que sc quila mas metal que el
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SECCION 2D

indieado segin lus medidas tomadas antes de torncar. Sicmpre que sca posible, las mediciones
e lay tuedas sijetas a torneado, deben hacerse DESPUES de esta operacion, pata luego calcu-
ar el metal aprovechable. Si una rucda aplanada tiene su ceja excesivamente desgastada, pue-
;dé‘ sueedef que 4l quitar la cantidad de metal que sca riccesario para restablecer el contorno -
fiileged; se 1¢ elimine completamente la aplanadura no sicndo neeesdrio cn cse caso rebajar
thds metal para eliminar tal defecto.

| 2D16. Con cl escantillon de la A.A.R. para rucdas de acero, revisado en 1952, se -
condenard la rueda de ceja con altura de 1-1/2”, cuando la cresta de ella haga contacto con la
otilla horizontal inferior del escantillon, como sc muestra én la Figura 2D.185.

2017 Cuando se aplique este escantillon para medir la pisada cilfndrica con contot-
ho fnlegro de una rueda sustituta reglamentaria A.A.R., Figura 2D.3, el punto en que el es-
cantillon haga contacto con la parte plana de la pisada estard a 0.05” imas alto que cuando se
tida utd pisada con conicidad de 17 en 20", Tsta diferencia de 0.05” o aproximaddmente
3/64%, se tomaré eh consideracion para comnpensarld. Cuando sc mida und rueda de contorno
cilindrico integro; con ceja de 1 de altura, ¢l 0 en la uiia movible quedard mas o menos a
5/32" abujo dc la linca O estampada cni la pala del escanlillon. Sin embargo, si cl desgasle en
la pisada ha Uegado a 3/64” o mds, el escantillon podré aplicarse en la misma forma que cuan-
do & trale de riiedas coft pisada conica, para determinar la cantidad de metal que deba reba-
jarse e 14 pisada pata restablecer 2 la ceja su contorno fntegro, debiendo totnarse en cucnta
los 3/64”. Por cjemplo, si la lectura del cscantilton indicd 5/16™ para rebajarse en 14 pisada,
Figuta 20.12, se restardn los 3/64” y el resultado serd 17/64”, que es la cantidad de metal
quie s¢ cortatd pdra que el contorno de la pisada quede cilindrico.

2018. (Vacante).

20119. Si es ttecesario rectificar la pisada, atn cuaido la ceja esté ligeramente desgas-
tada, sc hard un corte para desbastar hasta la profundidad de fa superficie endurecida de los
punlos mas bajos, antcs de tetirar la herramienta 1" para quitar el remate o crestd de 14 ceja.
Ut cotte fitio de acabado completara la operacion.

» 2D20;(Va¢ante)a
2021.(Vacante).

20)22. Se recomicnda hacer uso de una plantilla pard cl contorno correcto de la pisa-
da y de 14 ccja, que tengd una pata que se exlienda hacia abajo de la cara posterior de la Han-
ta, para cercioratse de que la intlinacion total del conlorno de la pisada, desde la Ihiea de te-
ferericia de la gitgatita, no exceda de 3/16”. Para los contornos de la pisada’ y dela ceja, ver
las Figuras 2.2, 2D.3, 2D.5 y 2D.21.
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2023, (Vacante).

2D24. La pisada de las ruedas montadis en ejes con cojineles a rodillos, puede com-
probarse colocando las cajas de los cojincles a rodillos sobre. blogues y haciendo girar las ruc-
das. La concentricidad de la pisada debe comprobarse mediante un indicador de cardtula. Si
la excentricidad de las pisadas de las ruedas es mayor de 0307, segiin la lectura total del indi-
cador de cardtula, es indicio de (ue los cenitros en los cjes estdn cxcéntricos en relacion con
log asicnlos para las ruedas y esla excentricidad debe corregirse para que quede dentro de los
limites.

2D25. Ll método de usar ¢l cscantillon A.A.R. para ruedas de acero, con objeto de
determinar si una rueda puedc ser torneada a los limites establecidos segan las reglas, ¢s como

siguc:

(1) Aplfquese ¢l escantillon en cada rucda para oblener ¢l espesor total de la pisa-
da, segin lo que indique la escala de la pata posterior del escantillon en el pun-
to mis delgado de la pisada.

(2) Midase con la ufia para ccja angosta del escantillon, para dcterminar ¢l aneho

[/ N . ’ s
quc Lchga la ceja, segin la escala de la uiia.

(3) Dec la medida del espesor de la pisada, réstense (1) la quc indique la lectura de la
ufia y (2) la medida del limite de condenacion aplicable. La medida que resulta
serd la cantidad de metal servible que quedar4 en cada rueda.

Fl método anterior no serd aplicable cuando se trate de rucdas que hayan sido remo-
vidas por “ceja alta” o por “amontonamicnto de inclal en la pisada™, pues cn tales casos las
riucdas deberdn scr torneadas antes e que pueda ser determinada la medida real det metal ser-

vible.

2D26. 1.as ruedas deberdn comprobarse en sus medidas de las partes posleriores de
lag Hanlas antes de torncarse para darles su contorno reglamenlario. Las ruedas montadas a
mids de 53-3/32” deberan Lener el espesor de la ceja de 1-5/32 (07 (cero) en la ufia del es-
canlillon para rucdas de acero de ceja angosta). Las ruedas montadas de 53 a 53-3/32” pite-
deh tener rspesor de ceja de 1-5/32 a 1-3/8”, pero ambas cejas de la maneuerna no deberdin

variar mis de 1/16™,

2D27. Cuando las rucdas son torncadas sin quilarles las unidades de cojinctes a rodi-
Nos, deberdn segnirse todas las indicaciones de la Seceion 3 del Manual de Cojinetes a Rodi-

Hos. (Ver Pérrafo 11°6).
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RANURA DE COMPROBACION

~~ DESGASTE TIPICO EN LA PISADA
Y CEJA DE UNA RUEDA.
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CORTE DE ACABADO

FIGURA 2D.1
METODO PARA TORNEAR RUEDAS DE ACERO
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FIGURA 20D.2
CONTORNO DE PISADA CONICA EN RUEDAS.DE CEJA ANGOSTA
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FIGURA 2D.3
CONTORNO DE PISADA CILINDRICA EN RUEDAS DE ACERO CON CEJA ANGOSTA
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ol &N\ ESCANTILLON A.A.R. PARA CONTORNG DE CEJA Y

. PISADA CON CONO DE §* EN 20", RUEDAS DE ACE- "
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DEJENSE AL CONTORNO DE LA PISADA. CEJA Y PORCION VERTICAL {0.002")
DOS MILESIMOS MENOS QUE LAS DIMENSIONES MOSTRADAS, PARA AJUSTAR
FINALMENTE A 1O QUE PlDA EL ESCANTILLON MAESTRO.

-

GL-— -—

(
L

Los FERROCARRILES QUE DESEEN UN ESCANTILLON PARA PISADA
DE CONTORNO CILINDRICO, PUEDEN HACERLO SEMEJANTE A ESTE,
PERD CON LAS MEDIDAS INDICADAS EN LA FIGURA. 2D.3. ACERO :
ENDURECIDO DE 1/8" DE ESPESOR. -

(Dibujo de Trabajo)
FIGURA 2D 4 _

Escantillon para comprobar si es correclo el maguinado del contorno de la
pisada y de la ceja, en ruedas coit llantas de acero y en fds de acero con
cejd angosld.
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FIGURA 2D.5

Contorno de la pisada y de la ceja en ruedas de acero con ceja ancha.
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ESCANTILLON AAR PARA CONTORNO DE CEJA
Y PISADA CON CONO DE {” EN 20 EN RUEDAS f 3"

DE ACERO DE CEJA ANCHA,

2
Y =
T
Y
i
2"~

i 2ed
i | =4
PUNTO DE
3 MEDICION
8 ' \
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n
0 N ST =~ \ 3

| coNO bE i EN 20"
) ’ 2 9 o .
‘ « . o
L . \* LINEA VERTICAL DE REFERENCIA
23" + 1"
-* - - .
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ESCANTILL.ON DE ACERO DE 1/8 DE ESPESOR
A.lS.1. - 1020

DEJENSE AL CONTORNO DE LA PISADA, CEJA Y PORCION VERTICAL (0.002") DOS MILESIMOS
MENOS QUE LAS DIMENSIONES MOSTRADAS PARA JUSTAR FINALMENTE A LO QUE
PIDA EL ESCANTILLON MAESTRO.

NOTA: Cuando el espesor de la ceja se ha reducido a menos de 1-3/8"", muévase el escantilidn lateralmen-

te sobre 1a pisada de {a rueda para comptobar el contorno

(Dibujos de trabajo)
FIGURA 2D.6

Escantillén para comprobar si ce cotrecto el inaquinado del contorno de la pisada y de la
ceja en ruedas para carros de carga, ver la Fig. 2D.5
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‘ Lfnea de basa

2l

FIGURA 2D.7

Escantillon AAR para tuedas de acero.
(Para dlbujos de trabajo, consiltense las flguras 8.1y8.2)

L{nea de condenacién —

‘s {carros para serviclo de car-
gn).

PUNTO DE MEDICION J

‘ - FIGURA 2D.8
Método para Aplicar el Escantillén para Ruedas de Acero, en Ruedas con Ceja Desgastada
L4 ufia indica en dieciseisavos de pulgada la cantidad de metal que se rebsjard en [a pisada para restablecerle a la Ce|8 su con-
torno fntegro, dejando ta ranura de comprobacién. La escala lateral indica la cantidad de metal en la pisada, arriba de la i{nea
de medicién, antes de tornear. En este ejemplo se ve que a la pisada hay que rebajarle 7/16°" para restablecer a la ceja su con-
N " torno fntedro, despuds de to cual quedardn 6/16°" de matal aprovechable.
Este escantiltén puede estor equipado con una o dos ufias méviles que tengan diferentes calibraciones. La ufia marcada “NF "’
o la que no tenga marcas de identificacién, se usard para medir tas cejas de las ruedes de acero para carros de carga, coches de
pasajeros y locomotoras; la ufia con la marca “WF* podrd usarse cuando se trate de réstablecer el contorno de cejas anchas.
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NO MAS DE 3/64" DE PRO-

FUNDIDAD. /

J

T

| . FIGURA 2D.9
Método para dplicar el Escantillon A.A.R. para Ruedas de Acero y inedir la
- profundidad de la Rafiura de Comprobacié6it en la Ceja.

' -

awi

No MENOS bt 3ra

LINEA DE

_ BASE  —
FIGURA 2D.10 ‘ '
- Método para aplicar el Escanilillon A.A.R. patd Riedas de Acero y
verificar la ubicacion de l4 ranutd de comprobacion eii la Cejd.




I'An
ESCANTILLON APLICADO
FUERA DE LA APLANADU-
RA.

LINEA DE CONDENACIO

{CARROS PARA SERVICIO
DE CARGA).

PUNTO DE MEDICION

-—

FIGURA 2D.11
«
ESCANTILLON APLICADO
EN EL PUNTO MAS PRO——
FUNDO DE LA APLANADU-

RA.

LINEA DE CONDENACIO e
“ol¢ (CARROS PARA SERVI-  E~ 'tit#
C10 DE CARGA). = ; J

[}

_ PUNTO DE MEDICION

FIGURA 2D.12
‘Método para aplicar el escantillon A.A.R. para tuedas de acero y determmar 1a cantidad
de iiietal que se rebajara en la pisada, para eliminar aplanaduras y el metal adicional
gue se rebajard para restablecer a la ceja su contorno integro.
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FIGURA 2D.13 (Vacanle)
FIGURA 20.14 (Vacante)

FIGURA 2D.15
Limites dé condeiriciéin pot ceja alta usando escantitloii AAR para ruedas de acéro.
Cuahdo la ctest de 12 ceja hace contdcto con la parte inferior del miembro horizohital
del escantilién, coino se iitestra, 1a ruedd es condenable.
(Vacante)
FIGURA 2D.16
FIGURA 2D.17
FIGURA 2D.18
FIGURA 2D.19
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Ny —-—  CONTORNO ORIGINAL

1-1  CONTORNO ANTES DE TORNEAR
2 \ 2-2 CONTORNO DESPUES DE TORNEAR
1 \ R METAL DISPONIBLE PARA DESGASTE
W\, T ——— —_
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FIGURA 2D.20
RECUPERACION DE RUEDAS DE ACERO DE CESA ANCHA
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SECCION 2F

F. MAQUINARIA DE LOS TALLERES PARA RUEDAS

TORNOS PARA LJES

2F1.

Lios tesultados que se obtengan en la operacion de los tornos, dependetdn en

gran parte del disefio y de las condiciones en que los mismos sc encuentren. Ya quc la produe-
cion e de suma importancia, los tipos de los tornos deben scleccionarse cuidadosamente, te-

hicndv i cucnta los trabajos por ejecutar.

: 2F2. Los tornos para cjes deben ser de tna construccién resistente y de disefio ade-
‘i uddo pard que pueda corregirse el desgaste cnire las gtifas y los carros porta-herramienta.

3F3.
cuentd fo siguiciile:

Los purntos deben mantenerse tersos, concéntricos y a uft angulo de 60°.

Para scleccionar los tornos nuevos para un taller de fuedas, debera tomarse eit -

(1) PRODUCCION MINIMA.

(2)

3

4

Iih casos dc emergencia, puede usarse un torno con carro sencillo y con los pun-
los & una allura adecuada para rectificat y pulir los mufiones de los cjes.

PRODUCCION MEDIANA.

Se recomicnda un torno de carro doble, con impulsion en uno de sus extremos,-
para ¢l torncado y pulimento de los ejes y de los mufioncs, ya scari los ejes nue-
vos ¢ de medio uso, montados o sucltos y, adcmis, para aumcntar la produc-
cibh, pueden usarse controles copiadores y dispositivos autométicos para mon-

lar.
PRODUCCION MAXIMA (Talleres Automaticos para Ruedas)

I3l torno adecuado pard ejes y mufiones cs el de doble carro, de impulsiéii en -
tno de sus exlremos, vompletamente automatico, con controles copiadotes y -
con plantillas auto-ajustables para el torncado de dcabado de ejes sueltos niievos

o de medio uso.
PULIMENTO (Produccion Maxiima)

Se tecomienda el torno de doble carro, con impulsion hidrdulica en o de sus -

— 94 -




SECCION 2r

cxtremos, para ¢l pulimento de mufiones de ejes nucvos o de medio uso, para -
utilizarsc con ¢l torno automaético descrito en cl inciso (3), y que es el adecuado
ctando se prefiera una operacion por separado con el torno quc sc cita en (2).

2F4. Para deshastar ejes nuevos, sc ulilizaran tornos que no estén destinados para tra-
bajos finos tales como el acabado y rolado de los mufiones.

2F5. Con los tornos de impulsién en tno de sus extremos, con puntos retrictiles, pa-
t cjes y tufones, se usardn collares de friccion adecuados y la presion de empuje apropiada -
patra ascgutar la friccion que es nceesaria para una impulsion efcetiva.

MAQUINAS CALIBRADORAS

2F6. Los resultados que se obtengan en la operacién de las miquinas calibradoras de-
penderdn, en gran parte, del disefio y de las condiciones en que las mismas sc enicucntieti y, -
dadd l4 importancia que tiene la produccién y cl tipo de estas mdquinas, debe tencrse sumo -
cuidado para selcccionar las adccuadas para los trabajos por ejecutar.

2F7. Las méaquinas calibradoras generalmente son de dos tipos: en uno, las rucdas gi-
ran perinancciendo fija la barra calibradora y en ¢l otro, la rucda permanccee fija y la barra gi-
ta. Ambos tipos deben ser de una constriiceion sélida y resistente y de disciio adecuddo para -
compengar los desgastes. La mesa debe tener cinco mordazas de operacion universal, coif sit-
ficichle earrcra para trabajar tanto ruedas de medio uso como titicvas de igual didimctro nomi-
hal. ‘

PRENSAS PARA RUEDAS

2F8. l.as prensas son de varios lipos y pueden cstar equipadas con uno o mas arietes-
de empuje. Lds mejores prensas son las que ticnen bombas “giratorias™ para evitar vibtacio-
ries. Algtinas prensas estan doladas de un disposilivo neunidtico para colocar inds rapidamente
los arictes ch su posicion. En una prensa de dos aricles, cs mas convenictite que los controles-
de la bomba para los arietes se instalen en el centro de la prensa. La produccién y la calidad -
del trabajo no solamente dependerdn del tipo y de la capacidad de la prensa, sirio también del-
esinero y pericia de los operarios. Si es posible, dcben usarse prensas por scparado para mot-
tar y para desmontar, con objeto de aumentar la produccién y cvitar a la prensa que se em-
plee en el montaje los intensos esfucrzos que sc requicreni para despegar las ruedas quce estéi-
muy apreladas en el asiento.

2F9. La prensa de montaje con un solo aricte debe estar provista de una cxtensiéit en
la parte frontal del ariete, o que pueda colocarse en dicha parte, para que la presién puedad -
aplicarsc ya sea por cl frente de la maza de la rueda o por el extremo del eje. Debera hacetse -
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SECCION 2F

¢l acondiclotdrmieito necesario para blogucar el otro extremo del cje en el yugo del soporte - q
de ex(teino opuesto al aricte. Si se trata de ejes para cojinctes a rodillos, los medios para el -
blocaje inchiiran un bloque de presion de auto-alineamiento, reglamentario, con lo cual, para-
mdﬂtaf uhy maticuerhia de ruedas, no habra nccesidad de virar cl eje. Todas las prensas para el '
montaje deberdd estar equipadas con un manémetro tipo de carétula, graduado en toneladas,
¥ de otro pira cada ariete, que registre las presiones de éstos graficamente. it
M

TORNOS PARA RUEDAS

2F10. Para obtener trabajos de huena calidad sin perjuicio de la ptoduccion, ge re.
quicre que los tornos sean de una construccién resistente y de suficiente capacidad. Los tor- —
nog¢ modcinos incluyen herramientas para perfilar y otros aditamentos para conformar los - : !
cotitottios dc las pisadas y de las cejas de las rucdas. Las herramientas se sujetan en un sopot-

te tipo di torte 6 poste corredizo. !

2F11. Log tothos para rectificar ruedas pueden usarse para festaurat los contotnos-
de las pisadas y de las cejas, ya sca que las ruedas sean o no removidas del equipo. j

2k12. (Vacante). ' z’

]

MAQUINAS ESMERILADORAS PARA RECTIFICAR EJES

2F13. Bl microacabado que s¢ oblenga inedianic el csmerilado de los ejes, deberi -
ajustarsc a l4 especificacion de la A.A.R. y dependerd de varios factores, tales corito el tipo y
“lag condiciones ci que sc encucntren cstas méquinas, tipo de las riiedas abrasivas, clase del 1{-
quido refrigetanle, tectificadores de rucdas abrasivas para chispas o climinadores de.chispas,
cte. Estas miquinas csmeriladoras, asf como también los demas factores que contribuyeri pa-

ra &l acabado de los ejes, debeh ser constantamente vigilados.

2F14. Lds maquinas csmetiladoras pata rectificar ejes, ptieden ser de tipo cilfidrico

.

) o

d de tipo siri punlos.

(1) PRODUCCION MINIMA

Para esta clasc de produccion, pueden usarse las maquinas esmeriladoras de tipo &'
¢ilindrico, debiendo cstar equipadas con indicadores de lectura directa, para controlar el di- =
mciro y comprobar si hay ovalamienlo. J,

. ' '
(2) PRODUCCION ‘ ]'
Para produccioties entre la mediaha y la maxima, se recomiendan las maquinads - 1
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