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medio de la caja de engranafes.

MANTENIMIENTO DEL MOTOR DE TRACCION

| | "TIPO GE761

SECCION |
INTRODUCCION

El molor de tracglon GE761 es un aparalo de
corrlente direcla, de cuatro polos, con polos de
conmulaclion, devanado en gserle, de ventllaclon
forzada, el cual convlerte la potencla eléctrica en
polencla mecanleca, utlllzada en la propulsion de
equlpos pesados lales como locomotoras El mo-
lor esla conslltuldo por una armazon magnétlca la
cual aloja la armadura y conllene lag boblnas de
campo, las boblnas de conmutaclon, tas plezas po-
lares, los conjunlos de los porl:aescoblllas y los

co]lnetes en los cuales glra el conjunlo de la arm-
adura.

Cuando la polencla electrlca es aplicada a los
molores de traccion, esta potencla es conduclda
por medlo de las boblms de campo, las escoblilas,
las boblnas de la armadura y las boblnas de con-
mulaclon, La armadura gira y mueve el eje por
El control de la

Nt
i
1
I,

velocldad es obtenido al varlar el flujo de la corr-
lente eléctrlca a través del motor, La direccidn
de rotaclon puede camblarse, lnvlrtlendn el flujo
de la corrlente electrlca a traves de los campos
del motor, i

e E

Esta publlcaclon comprende el mantenlmlento, » -

la revision general yla reparaclon de los motores
de tracclon.
tracclén modelo 5GE761A3. Todas las otras for -
mas estin comprendldas en “'Hojas de Diferencl -
as de los Modelos"’, Indlcada al flnal de esta pub-
llcaclon

lara unlcamente Ia diferencla existente entre el

modelo 5GE761A3 y el modelo indicado en ia Hoja -

de Diflerencla de] Modelo. Cuaudo se use ]a Hola
de Diferencla del Modelo, tiseae slempre conel -
texto bdsico.

SECCION H

DATOS
MODELO « st ittt eueseoaaasasnsonsnensenseneeensnsneassensessst BOGE7BIAS
VELOCIDAD MAXIMA PERMISIBLE (con ruedas neuvas) R 3100 rpm

RESISTENCIA A 25 C (NOMINAL)

F IV 11 ) o

Campo de Excitacion ...... N
Campo de Commutacion .
DATOS DE ESCOBILLAS
Presion por Escobilla

TAMATIO + v o v v v o v v v me s v e o

Longitud Minima (longitud en al caul la escobilla es lneficaz . .. .: ..

ESPACIO LIBRE - CONMUTADOR A PORTAESCOBILLAS . ..

L Y T I R )

-..-.-a-.-...----.gl-.-l--ﬁg‘d

b ..., 0,0200-0,0212 ohinlo

0,01095 - 0,01151 ohmlo

0,00724 =~ 0,00754 ohinlo

i

La Hoja de BPlierencin del Modelo sefia- -t

El texto baslco se aplica al motor de /i

)

.. 3/4x1-1/2 x 2-1/4 pulgs. (19 x 38 x 57,2 mm) 1.

3

NUd% -
6318 -0

1/16 o 3/32 pulgs. (1,6 4 2,4 mm)

L v . i 1-1/16 pulgs. (27 mm)

[l

38adkg .



Mantenimiento del Motor de Traccion

DATOS (CONT'D)

DATOS DE LUBRICACION
Cojinetes de Ia Armadura

Capacldad - Extremo del Conmutador .

- Extremo del Plnon .,.....

Lubricante ......
Tapas Deleje

Capacidad {cada tapa) ., ...........

Profundidad del Acelte (Sobre la Inclinaclon) — Llenc .

LUBEICANte o v v v v vt ae e en i
CAJA DE ENGRANAJE
Capacldad - Llenado inleial ..........
Lubrfcante ... .. it iin e nrnvenan
PESOS (APROXIMADOS) |

Moator completo conaccesorios .. ... ...

L R R T T N T TR

Motor con plhon, tapas del eje y revestimlentos

Armadura solamente ... ... e e e
PUEBAS DE ALTA TENSION

50 o 60 ciclos c-a a tlerra durante 1 mlnufo

Todos los devanados — Nueves o redevanados . ,

" — Reacondiclonados . ....

L I L I R R

a s E s » Ll
. a LI ) ..
] LTI Y . *
a LR ] L ]
¢ & s s aw 3 sl

+

1y

' P ARSI X
. \ . :

.+ 10-3/4 oz. (305 g)

cioi. 1Toz, (4B2g) " ’

. GE-DBA2CY grease
H

! :

.i. -4 plnts (1,8 1te) - ' -

2-1/4 pulgs, (57 mm)

seseanace 3/4 pulgs, (19 mm)

bara vagén Espec AAR M-006-56

wlb(a,zkg).,} o

GE-D50E8C 0 equivalente

e

. 4145 tbs (1.880 kg)
» 3640 1bs (1.651 kg)
.+ 1100 lbs (499 kg)

[
Vs

e s baa .3500. voltlos -
ciiaad 2000 voltios

ADVERTENCIA: LOS CHOQUES ELECTRICOS PUEDEN CAUSAR HERIDAS

SERIAS O FATALES. PARA EVITAR QUE OCURRAN ACCIDENTES, EL
PERSONAL DEBERA OBSERVAR Y TOMAR PRECAUCIONES ADECUADAS
DURANTE LAS PRUEBAS DE ALTA TENSION, ' ‘ ‘

l

s

"y

i

oo

|
Sl

1ol



Mantenimiento del Motor de Traccion

, DATOS DEL CONMUTADOR

DATOS (CONT'D)

TIPO « v v v v e nnnens ns s vt eeeaeeenss. Fljado en Arco

DIAMEITO = NUBYO & v i ittt v vt s ot s s et tomtnensninsnseenses 12-3/4pulgs.(324mm).:

- Limit de desgaste minimum ....... et eee e s e 12 pulgs. (305 mim) .
. . Ca ‘f'i:i

© — Minimum en la ranura de polvo v o v v v v vt s e e n i a s e an ) 11-7/8 pdigh. (302 iniu}’
. ‘ ‘ W

RN

Mica laleral ~ GFOBOF . ... euveiveeennereunannannanstosasiii 0,030 pulg. (0,762 wiin)
. B .

1

Prg

— Profundidad de 12 ranura . .......e.v000r0000sesea iy 3/84 pulgs, (1;2 mm) ¥
o Yoo

Grosor del Conectador — Minlmum . .. oo v vt v vn e evavevrososaesst T/18 pulg; (illrmn),l‘,-“

’ . R ' ! -”’j.}i

DIAMELROS DELOS POLOS {PROMEDIO) I " : ‘ L
o S A

Polos de Excitaciénl (Al CENLIO) . v v v v v i s b e ba s e st baeransweses 18,277 pulé. {464,2 mm}*

Polosde Conmutacion .. .. ...uievivivaenoronsosnsasiaiiosii 18,609pulg.(4?2,8mm)-3

SRR

TIPOS DE IMPEDANCIA _ ‘ S S [ L

[ I

A
Midase Ia {inpedancia, pasando una corriente c-a de 24 amperios, de 50 a 60 ciclos, a través de log #!
campos de excltatién y de conmutacién y 1éanse los voltajes dentro dé los 1{mites indicados a con- " t
tinuacién. Haigase la prueba, estando el conjunto de la armadura removido y los campos de excltz-
ci6n y de conmutacidn a una temperatura de 80 C, Un método de calentar los campos a esta tem-
peratura, serfa haciendo pasar una corrlente eléctrica de un equipo de soldadura a través de los
campos vy colocando un termémetro, sostenldo en su puesto con maslllz, en el polo del campo co-
rrespondiente para observar la temperatura,

A
B
! i

I
Ditandy

" Voltios, 50 Ciclos  Voltios, 60 Clclos '
Amps. Max. Mfn, .., Max. . | Min,,
E )
Campo de Excltacidn & . .wveveenvseaas 24 o 159 13,9 11,5 155
Campo de Conmutacién . o o oo v v nverear. 24 12,75 11,25 12,0 = 10,5

ESPACIO LIBRE RADIAL ~ COJINETES DE LA ARMADURA (ARMADOS)

Extremo del Pifion . « . v .0 ... . Cesisieseaeesaa.. 0,003 to 0,008 pulgs. (0,076 4 0,203 mm)
COJINETES DEL EJE DEL MOTOR e o
. ' '| . °
Juego Longitudinal ~ Nuevos ......... 1/18 pulg. (1/32 pulg.) (1,8 mm) (0,6 mm en cada extren}c._))

~LimitdeDesgaste. .. .. oo vcveenanonnns e ««uas 5/16 pulg. (1/8 pulg.)
(7,9 mm) (3,2 mm de desgaste por pestafin del revestimiento)

"Espacio Libre en Didmetro — Mfn. e e s aas e, 0,014 pulg, (0,4 mm}

—Mé,Xs-c--.l.----.onnul.'t.f:'n--;nd;nn 0,080[’“13.(1’5“][“)
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L9 v nlo del Motor dé Traeelsi

SECCION I - | "
INSPECCION Y MANTENIMIENTO ';

MENSUALMENTE

1. Remuévanse lag cublertas de lnspecclon y
soplese el Interior del motor con alre a presidn
SECO. Limplese cualquler aceite o grasa con un
trapo llmplo, empapado en un dlsolvente para llm-
pleza adecuado.

2. Inspeccldnese el conmutador y WU'mplese la
banda de cuerda. La superficle del conmutador
debera estar llbre de globulos de cobrey debera
tener una apariencla llsa y pullda. Limplese y
rectillquese el conmutador sl es necesarlo.

3, Compruebese que los mecanlsmos de los
portaescobllias funclonan correctamente, que las
derlvaclones y terminales estén apretados y de
que los alsladores estén limplos ¥ en buen estado.

4, Inspecclonense las escoblllas conforme se
{ndlca a contlnuacidn;

a. Examinese el estado general de las esco-
blllas y la cantldad de desgaste. Reempld-
cese cualquler escobllla que esté astillada,
quebrada o cuyo desgaste haya alcanzado
la iogltud minlma permlslble (véase
DATOS). La cantidad de escobilla restante
.deberd tener una longltud que permita la
contlnuaclon de un serviclo eficiente hasta
el perfodo de Inspeccldn slgulente,

b, Verlffquese que las escobillas se muevan
llbremente en sus portaescoblllas.

PRECAUCION: CUANDO SE REEMPLA-
CEN ESCOBILLAS, USESE EL GRADO
G-E RECOMENDADO. EL USO DE ES-
COBILLAS DE GRADOS DIFERENTES
EN UN MISMO APARATO O EL CAM-
BIO DE ESCOBILLAS POR OTRAS DE .
DIFERENTES GRADOS, PODRIA AFEC-
TAR SERIAMENTE LA CONMUTACION,
LA PELICULA SUPERFICIAL DEL CON-
MUTADOR Y LA VIDA DE SERVICIO
DE LAS ESCOBILLAS.

5. Inspecclonese y ajistese la preslon del re-
sorte de los portaescoblllas, Verlifquese el es-
paclo libre entre 1a parte Inferlor del portaesco-
blllas y la superficle del conmutador. Minimum
1,6mm (1/16 puigs.); maximum 2,4 mm (3/32
pulgs.).

]

BT |
: 4
6. Examinensge la armadura, las bobinas de ''
campo y las conexiones, para establecer si hay

alslaclon rajada, que mada 0 quebrada. Apriétense
todas las conexlones

1 ‘

Al CAMBIAR O AL TORNEAR LAS RUEDAS

Motores de Traccidn -

1, Mfdase la resistencia de la alsitacidn de ia
armadura y de las boblnas de campo con dn meg-
Ohmetro y reglistrense lag lecturas.

2. Pongase en funclonamlento el motor y ex-
aminense los cojlnetes de la armadura con una
varllla acustlca. Inspeccldnese 1a vibracldn; ésta
no debera exceder 9, 102 mm (0,004 pulgs.). |

con una varllla de flbra. Apllquese fuertemente
presidn a la varilia contra el conmutador para de-
tectar con mayor facllldad lds Irregularldades
existentes, Esmerllese el conmutador hasta ob-
tener una superflcle unlforme y curese al alre, sl
es necesarlo,

4. Inspeccldnense la armadura, ias bobinas de,
campo, aparejo de escoblllas y alambres de cone-
xion. Limplese y sopiese el motor en forma com-
pleta, en ambag dlrecclones, con alre comprlmldo
limplo y SECO, - R

Lo

3. Verlflquese la unlformldad del conmutador

5. Plntense las bandﬁls de cuerda ¥ la.alslacldn

con barnlz GE-A-15B174A, o su equivalente, |

PRECAUCION: NO SE APLIQUE BARNIZ

AISLANTE SOBRE EL POLVO! EL o

POLVO (U OTROS CONTAMINADORES)
PROVEEN UN MEDIO DE FUGA POR
DEBAJO DEL BARNIZ COMO TAMBIEN
POR ENCIMA DE ESTE.

Cojinetes da Sus penslén

1. Veriffquense los expaclos libres literales y
radlales y el estado de las superficles de los co-
jinetes y del eje. Sl estdn gastados mds alld de
los Ifmltes permislbles, reemplacense.

2. Inspecclonense los lubrlcadores de mecha
de fleltro y.determlnese su estado generaly la.
cantldad de desgaste. Reemplicense sl es neces-
ario, Véase el procedimlento correspondlente en
1a parte titulada ““LUBRICACION.” ,

-



Fig. 1 (E-12447é

* Mantenimiento del Motor de Traccion

Engranaje

1. Limplese e Inspeccidnese el pliidn y los en-
granajes del eje para determlnar 1a desvlaclon del
perftl del diente, desgaste o dafio. Consultense
“LIMITES DE CONDENACION DE LOS ENGRA-
NAJES DE LA LOCOMOTORA.! Establézcase sl
el plan de lubricacidn es adecuado o exceslvo.

2. LlImplese e lnspeccidnese la caja de engra-
naje y determinese sl presenta dafios exterloresy
escapes; examlinese el estado de los sellos. Re-
acondlcldnese la caja de engranaje y camblense
los sellos de [leltro gl es necesarlo. Al reempla-
zar un gello de {leltrd, compruébese que éste sea
colocado en la ranura correspondiente. El sello
debera Instalarse en la ranura Interlor, contlguo
al engranaje del eje, conel [In de que roce con el
cubo del engranaje. No se instale el sello de
fieltro en la ranurva de drendaje de la caja de en-
granaje. Véase la parte 33 de la Seccldn longi-
tudlnal, Fig. 11.

LUBRICACION

Cojineles de la Armadura

Durante el montaje del motor, los cojlnetes son
llenados con grasa GE-DBA2C4 y los alojamlentos
gellados para prevenlr la adlcldn de grasa eatre
los perfodos de reparacion generat,

' TAPA DEL EJE

REUESTIMIENTO

Durante la reparacion general, remuévanse los -
collnetes del drbol, limpliense en forma completa e
Inspecclonense todas Ias partes. Remuévase ia
grasa vieja y la sucledad. Al rearmar el niotor,
liénese ia cavidad del cojinete hasta los 2/3 de su
capacldad total, con grasa {resca GE -D8A2CA4,
Para obtener una distribuc 16n adecuada de 1a gra-
sa, véase en la Flg. 62 la seccldn correspondliente
al armado del cojlnete. ‘ -

| ‘

1. La capacldad de cada tapa del ejeesds 1,8 | - .
Its (4 plntas) de aceite para vagdn, Espec. AAR M- .
906-56. Inspeccldnense las tapas del eje después '
cada viaje o serviclo y establézcase un plan de lu-
bricacidn para mantener el nivel correcio del lub- .
ricante, segtin sea requerldo por la aplicacidn de .
serviclo de la locomotora, Veéaseenla Flg. Lel oyl
nivel correcto del acelte de las tapas del ele, Un
medtdor adecuado para medlr el acelte puede fab-
ricarse de conformldad a las dimensloneg Indicad-
ag en la Flg.2, : e L

Ly

Tapas de Eje

R

Durante cada Inspeccldn, llénense las tapas del i ¥
eje hasta que rebosen, o para dlsmlnulr el consu*s ¢l
mo de acelte, agréguese acelte a las tapas cuando | “ 4%,
estag hayan alcanzado el alvel minlmum. Compru-

R

e mm e e —me e e arib i

DEL EJE ) ! P
) "-- “E
e
- ? y 3 ‘ . ! - i‘
! ‘ ; "'_‘_'i,
i N ) MEDIDOR DEL ACEITE ~ . '
: DWG 41853025661 o
. "o, i - ! e .“l-
. Sae B0 SRRRIEER N
: < . ,
Yog
\\ EL st Ty ot [ T
| LLENO DEL ACEITE N
/ NIVEL BAJO DEL - —
; ACETTE - e
3' e
1 } .
Fig. 1. Vista seccional de la tapa del eje e indicacidnes del nivel del aceite, Modelos
| . -

1 1

5GE761A3, 4, 5,6, 7, 8. j A i

po BT
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fime nsinliento del Motor de lraccion

LABRENSE LINEAS 0,79 mm
DE PROFUNDIDAO

Fig. 2. Medidor del aceite, Cal. 41B530256G1

ébese que quede aceite suflclente en las tapas para
ia continuaclon de un servicio eficlente hasta la
Inspeccidn sigulente, En los servicios donde la
temperatura amblente esta bajo cero, el nivel In-
ferlordelaceite deberd mantenerse 9,5 mm (3/8
puigs ) mds alto. Usese la abertura de llenar para
llenar las tapas del eje. No se agregue acelte a
través de la abertura de la mecha de fleitro en la
tapa, Esto podria causar una lubricacldn exces-
iva,

2. Cuando se sospeche la presencla de agua,
. sucledad u otros contamlnadores, se recomlenda
! el examen del acelte. Esto puede hacerse [acll-
' mente, extrayendo una muestra del aslento del

} acelte con un tubo de vidrio. ' ‘
|

|

|

|

|

|

3. No se sobrellenen con aceite las lapas del
eje. Bl acelte en exceso se escapara de las tapas,
pudlendo fluir hacia la caja de engranaje y diluir
el compuesto lubricante del engranaje; Este

. derramamlento de acelte caera tamblen gobre el
eje, llevando toda clase de lmpurezas conslgo.

Caja de Engranaje

1. Para todas las aplicaclones, iisese grasa
GE -D50ESC.

2. Para llenar Inicialmente la caja de engra-"
naje se requieren 3,2kg. (7 libras) de compuesto
lubrlcante. La cantldad que haya necesldad de ag-
regar perlodecamente, dependerd de las condle-
iones de serviclo.

3. La caja de engranaje tlene una abertura de
llenar en l1a mitad Inferior (vease la Flg. 3.Cu-
i ando el nivel del lubricante estd por debajo de la
| narca ‘“1leno” (full), agréguese compuesto lub-
1

8

ricante hasta que se alcance el nivel de la abertu- '

ra de llenar, La colocacldn de ésta abertura per-
mite que cualquler exceso de compuesto se es- . | ..
curra, siendo asl’ muy diffcil sobrellenar. El . ., |
compuesio en exceso en la caja de engranaje et
puede penelrar. en los cojinetes de la arinadura, e
causando que eslos fillen, ocasionando un dano L
extensivo de la armadura. ‘ !

4, Mantengase el nivel correcto del lubricante
en la caja de engranaje por medio de verlflca- :
clones frecuentes de su nlvel y hasta que una fre- i " '
cuencla satisfactorla de inspeccién pueda ser es- ™"
tablecida, segun el servicio particular a que ha sido et
destinada la locomotora. \ : A

oo IR

5. Agréguese lubricante a la caja de engranaje = a

cuando el nivel de éste se encuentra por debajo de " ],”‘
la marca de nlvel ileno (full). Ei nlvel del compu- | =
esto lubricante no deberd estar por enclma del " % \
fondo del oriliclo de la abertura de llenar y nuncd S
deberd estar mas de 2,5 cm (1 pulg.) por debajo ' "
del fondo de la abertura, Una llbra (454 gm) de ‘
compuesto lubricante elevard el nlvel urid cantld« i}

ad aproximada de 1,3 cm (1/2 pulg.) , . , BT

NOTA: Es imporianie que los engvanajes
no se hagan fincionay ‘‘secos’’ o sin lu-,
bricacion. B

_ NIVEL LLENO_ __
' .

[(25153,97mm

Fig, 3. - Nivel del compuesto en la cajd de en--
grandje .

Plan de Lubricacién )

El plan de lubricacldn deberd ser establecldo
gobre bas2s especlales de serviclo puesto que los
requerimientos no serdn ios mismos para cada
una de lag apllcaciones.

Para determlinar el nimero correcto de kilome-
tros (mlllas) o perlodos entre adiclones de cotm-
puesto lubricante en un serviclo en particular cual-
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Mantenimiento del Motor de Traccion

quiera, el nlvel del lubrlcante de la caja de engra-
naje deberd medlirse a Intervalos frecuentes.

Para determlnar el plan de lubrleaclon:

"1, Selecclonese un nimero representativo de
varlas unidades de calas de engranaje (una, dos o
mas locomotoras) e Inspecclonese el nivel del
compuesto lubrlcante de cada una de ellas por o
menos una vez a la semana.

Todas las medldas deberan registrarse despu-
és de un gerviclo de carga o de pasajeros. Perm-
[tase que el ltbrlcante se aglente y se enfrie en el
fondo de la caja de engranaje mlentras la locomo-
tora se encuentra Inactiva. No se mueve la loco-
molora antes de registrar el nivel del lubricante.

2, Cuando el nlvel del iubricante ha caldo por
debajo de la marca de nlvel lleno (full), agr’_éguese
lubricante hasta sobrellenar, conlorme esta deter-
minado por la abertura de llenar (véase la Fig. 3}.

3. Manténgase una reglstro o record del tlempo
o0 kildmetros (mllias) y la cantidad de lubricante
agregado. Usese el tapon de nivel y un medidor
sencillo para determlinar ei nivel del lubricante
(véase Ia Fig. 3).

ESPACIO LIBRE LATERAL

|rsprr——

{1/16 PULG)

EXTREMO O UN TOTAL DE 1,6 MM .l

LIMITE DE DESGASTE 3,2 MM{I1/8
PULG) EN CADA EXTREMO O UN
TOTAL DE 7,9 MM {5/16 PULG)

1

[ ‘ NUEVO 0,8 MM {1/32 PULG) A CADA - 1'
1

‘I‘

Después de que el plan de lubrlcaclon correcto
haya sitdo establectdo; no sera'necesarlo veriflcar
el nlvel de todas las cajas de engranale. Agregu-
ese compuesto lubricante despues de un nimero x
de kllometros (millas) o después de iin nimero x
de dfas, seglin haya quedado determlnado por el nd-
mero representatlvo de unldades de engranaje,

Una Inspeccldn de verilicacion debera llevarse a
cabo perlddlcamente para comprobar que el plan de
lubrlcacldn establecldo orlginaimente es todavla
adecuado y correcto, ' '

MEDICION DE ESPACIOS LIBRES !

Al camblar o al tornear las ruedas, midasey & !
reglstreseel juegolongltudinal del motor en el eje
y el espaclo llbre.radlal de los revestimlentos del
eje (vease la Flg. 4).

1. Midase el espaclo libre lateral usando uno
de los sigulentes metodos: .0

a. Fuercese el motor de tracclon tanto co-
mo sea posible hacla el extremo del pl-
fion, aplicando presion con una barreta ’
de ufia, contra la armazon magnetica o
el cabezal., Esto traera la brida del re-
vestimlento, correspondlente al extremo

MIN 0,36 MM (0,014 PULG)

MAX. PERMITIDO 1,5 MM
(0,060 PULG!

ESPACIO LIBRE RADIAL

e VE—

tﬂﬂﬂﬂ%

Fig. 4. Espacios libres radiales y laterales de los revestimientos del eje del motor en [ , L

el gje de la locomolora - . b T

[



i oounmento del Motor de Traccion

/
I

R

EMPLEC DEL CALIBRADOR DE
LAMINAS

’I ESTE EXTREMO NO
ENTRARA
!/ .
/

Fig. §. Método de medir el espacio libve lateral nsando un calibredar de Idminas o

PASA-NO-PASA

del pifion, contra el cubo del engranaje.
Midase el juego longltudinal con un cal-
ibrador de laminas o con un calibrador
PASA -NO-PASA, colocado entre la
brida del revestimiento del extremo
correspondiente al conmutador y el cubo
de rueda {véase la Fig. 5).

]

PRECAUCION: : APLIQUESE PRESION
CONTRA LA ARMAZON MAGNETICA O
EL CABEZALDE LA ARMAZON. NO
SE APLIQUE LA BARRETA CONTRA
LA TAPA DEL COJINETE CORRES-
PONDIENTE A1 EXTREMO DEL CON-
MUTADOR. ESTE PROCEDIMIENTO
PODRIA CAUSAR DANOS EN LA TAPA.

b. Fi{jese un Indlcador a la tapa del eje
correspondlente al extremo del conmu-
tador en tal forma que el puntero desc-
anse contra la rueda (vease la Fig.6).
Fuercese el motor de tracclon tanto como

" gea posible, en una direcclon, a lo largo del
eje y lease el Indicador; fuércese luego el
motor tanto como sea poslble, en la dl«
reccldn contrarla y 1éase el Indlcador. La
diferencla entre las lecturas del lndlcador
representa el espaclo llbre lateral o juego
longitudinal. Cuando este espaclo llbre
mlde 8 mm (5/16 pulgs.) o mas, Instalense
nuevos revestlmlentos del efe.

2. Midase el espaclo libre radial, sublendo o
bajando por intermedio de gatos, el extremo del
eje del motor. Mldase el movimiento radial con
un indicador de esfera, asegurado al miembro
transversal de la armazon (vease la Tig. 6).

10

EMPLEO DEL CALIBRIADOR "PASA-NO PASA
. \.I - ?‘

ESPACIO LIBRE :
- EXCESIVO.:.

ESPACIO LIBRE
PERMITIDO

CUANDO NO
PASA ENTRA

1 LIy

el calibrado )
[ vl : i

1 N g

ARMAZON
DEL MOTOR . -

i.
]
!
ESPACIO LIBRE |
QUE DEBE i
MEDIRES ‘

TR\

- GUARDAPOLVO
v P

Método de instalar un indicadoy de esfera
para medir el espacio libre laleral sin
remover el guavdapolvo de la brida

Fig. 6.

REEMPII.AZO DE LOS REVESTIMIENTOS DEL EJE .

Reemplacense los revestlmientos del eje sln re-
mover el motor de tracclon del bogle conlorme se
Indlca a contlnuaclon: . . . - oy

3 'I
L L Coldquese el bogle sobre un foso de Inspecc-
1on drénese el acelte de las tapas del eje y remu-
R

évanse las tapas. 5

2. Sosténgase el lado del mator de tracclon,
correspondlente al eje, blen por Intermedlo de ga-
tos sltuados en el [oso, o sl los bogles han sldo
removldos y sacados de la locomotora, por Inter-
medlo de una grua de suspension. Levantese el
motor y [uércese para sacarlo del ele, por medlo
de una barreta de ufa, soltando el revestimlento
interlor del efe.

|

vyt



Mantenimiento del Motor de Traccion

3. Remuevase el revestimiento interior, glran-
dolo en sentido opuesto de la cufia, alrededor de la
parte superior del eje.

4. Inspeccléonese el muiion del eje y determin-
ese sl éste presenta asperezas,

5, Aplfqugse acelte de vagon a la superlicle del
muf]'c’n e Instalese el nuevo revestimlento interlor,
glrandolo hacla su posiclén alrededor de la parte
superlor del eje, en forma tal, que el aslento de 1a
cufia en el revestlmiento colnclda con la cuna sltu-
ada en el alojamlento del eje en la armazon.

6. Instilese la mitad exterlor del nuevo rev-
estlmlento en su poslclon correcta sobre el eje.

7. Lubi [quense las roscas y la parte lnferlor de
las cabezas de los pernos de las tapas del eje, con
una mezcla de plomo blanco y acelte de maquina,
Armense las tapas del eje y el guardapolvo al mls-
mo tlempo. Insértense los pernos con arandelas
planas de acero endurecldo, colocadas prevlamente
debajo de sus cabezas. Aprletense los pernos, ap-
licando una fuerza de torsidn de 60,8 a 67,7 Kg/m
(440 a 490 1b/ple), para tirar la tapa hacla su ajus -
te con la armazon. Fljense por pares las cabezas
de los pernos con alambre de 2 mm (0,080 pulgs 3
de dlametro.

51 no se dlspone de una 1lave de torslon, usese
una llave provista con una extension de 61 a 91 cm
(2 a 3 ples) de longltud.

NOTA: Los valoves de lorsion especifi-
cadosno tienen ningiin significado, a

menos qtie los pentos sean lubricados en
las roscas y por debajo de sus cabezas.

1

{ Los motores de traccfon orlglnales tlenen aran-
delas de segurldad colocadas debajo de las cabezas
de los pernos de lag tapas del eje. Los motores
que se fabrican actualmente tlenen arandelas
planas de acero endurecldo, colocadas debajo de
\as cabezas de los perno$. Las cebezas son flja-
dns con alambre para obtener una unlon apretada
de los pernos con las tapas del eje.

i

8. Llénese la tapa del eje con acelte para vag-
ones, fresco y Ilmplo, hasta el nivel correcto.

RECTIFICACION DEL CONMUTADOR
EN LA LOCOMOTORA

Preparacién

1. Coldquese la locomotora sobre un foso de in-
specclén.' ‘

2. Clérrense los {renos de alre del bogle en el
cual se van a ejecutar los trabajos,:: | . -

a. Bloquéense las.ruedas de los ejes sobre 1os
cuales no se va a ejecutar nlngun trabajo,
N 1

h. Apllquense los {renos en los otros bogles.

3. Cologuese un bloque de madera entre las
barras transversales del pedestal y las cajas de
nufion del eje que va a ser glrado, El bloque de
madera debera ser de un grosor suflclente para
que ocupe todo el espaclo, '

4. Colocaclén de loa gatos: ? |

a. Coldquense los gatos debajo de las barras
transversales del pedestal y debajo de la
armazon del motor, conforme se Indica en !
la Flg. 7. Levidntese alternativamente el
eje ¥ la armazon del motor hasta que las
ruedas hayan quedado separadas de los ri-
eles por una o dos pulgadas, |

b. Coldquense bloques de madera debajo de las
barrag transversales del pedestal y baj-
ense los gatos hasta que los bloques sopor-
ten todo el peso. Déjense los gatos eh su
puesto, sin carga, como una medlda de se-
guridad. Co ‘
. [ }

NOTA: Al levantay con galos la aymazon g
del molor, se reduce la carga sohre el Co
eje, permitiondose que ésle give con
mayor facilidad. : I
5. Conéctese el motor de tracclén 4 una fuente
de potencla en una de las sigulentes [oEmas:

FUENTE EXTERIOR A B

a. Dedconéctense los cables de conexion del |
motor de tracelon del clrculto de la loco- ‘
motora S : ST

b., Unanse los cables de conexion del motor ™
AT y UFF." Conéctense los cables de by
conexion “*AA’" y “F'' a una fuente de po-
tencla exterlor, tal como un equlpo de sol-
dadura (de 3a 5 KW a 75 voltlos) (véase la
Flg. 8). N ,

EMPLEQ DE LA UNIDAD DE
POTENCIA DE LA LOCOMOTORA

El procedimlento para usar la potencla de_la lo- ..
comotora varla de conformldad al equlpo de esta. o
Para obtener lnstrucclones especlilcas, consultese
el procedimiento lndlcado al emplear la un!dad de
potencia de la locomotora en 1a rectlficdclon del
conmutador, ‘ o
I 11

i
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MOTOR DE TRACCION
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Mélodo de bloguear el eje pava la rectificacidn del conmulador sin vemoverlo rie.lf bogic l or ‘,

GENERADOR L

AA

F

ARMADURA

DEL MOTOR CAMPO EN

SERIE
o FF

Fig, 8.
| un equipo de soladura

i Instalacién del Dispositivo Esmerilador
.. EQUIPO NECESARIO

Esmerilador del Conmutador, Cat 9949075G1

s el cual consiste de:

—
@

| 1 - Soporte de montaje, Cat, 8843568P5
. 2 - Piedras rectificadoras de superficles,Cat,
| 8828492P5

1 - Esmerliador del Conmutador, K -8828708P1
(Cat. 100X371)

| Torniilos sln tuercas y arandelas de seguridad
para armado e Instalaclon,

Para la ejecucion de una operacion ordinarla de

J limpleza y rectllicacion del conmutador,las pledras

de grado [ino, Cat. 8828492 P5, son satlsfactorlas.

12

Diagrama de conexiones pava el fincionamienio del molor de Iraccion por m!ehnedto de

Cuando el conmutador estd excesivamente estrlado i
o con excentrlcldad y es necesarla la remocion de

wna considerabie cantidad de cobre, usense pledras
de grado medio, Cat, 8828492P7, y luego pledras = i
de grado [ino para obtener un acabado unl[orme Lt
[inal. noo o

R,

t

1. Remuévanse las cublértas superior e infer- ’
lor del conmutador. Remuévanse todas las esco-
billas de los portaescoblillas.

2. Instalense escobillas viejas gastadas en dos
portaescobillas adyacenles para lmpulsar la arina-~
dura durante £1 esmerllado. Instalense estas escg- "1
billas en los portaescobillas que. sean mas dcce- !
sibles. .

LN ;

J. Empérnese el esmerlilador en el soporte de -

montaje Instalese el egmerilador y el soporte a, |

traves de la abertura lnferlor en la armazon A

o A oy

L &

5

e
- +————— ARMAZON LATERAL
70 BARRAS DE L
H COMPENSACION oy
-— CAJA DEMURON 7 !
R -
BLOQUE DE MADERA -
BARAA TRANSVERSAL | ° te
—_ DEL PEDESTAL R
BLOQUE DE MADERA -
AT A N ‘ l P }“‘
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* Fig.

Eamerilador del conmutador .
Soporte de montaje
Piedra de rectilicacion

Perno hex.

Arandela de seguridad

1/2 Secc. med.

Perno hex.

Perno hex.

B Arandelad de seguridad
3/8 Secc. med.

9 Perno

(S - Wty

-3 O

Fig. 9. Conjunto del esmerilador del conmutador,
Cal. 99490?5(}'1

(véase l1a Flg. 9). Los pernos (4) aseguran el so-

porte a la armazon y los pernos {6) y (9) son us-
ados para allnear el esmerllador.

4. Instilense las pledras en el esmerllador en
tal forma que traslapen y cubran la superficle to-
tal del conmutador a fedlda que el esmerllador es
movido transversalmente de un lado a otro.

5. Muévanse las pledras transversalmente de
un lado a otro (sin tocar el conmutador} y verl-
f{quese la allneaclon, Ajustese la poslcion del so-
porte, aflojando ¥ apretando los pernos (6} ¥ (9
para allnear el esmerllador sobre el conmutador
de manera que las pledras se muevan paralelamen-
te con los segmentos y con la superficle sin des-
gastar del conmutador.

Verli{guese el paralellsmo, empleando callbra-
dores de laminas entre la cara de una de las pledr-
as y un punto sin desgastar (en el extremo del seg-

mento o entre los recorridos de las escdblllas), a
medlda que el esmeriiador es movido transversal-
mente de un extremo al otro del conmutador,

Co
N
8. Después de que la alineaclon haya sido ob-

tenida, ret{rense las pledras del conmutador antes ;

de arrancar el motor. i
. . RN . l

Indicaciones de Seguridad . ".l ,

1. Tomense todas las medidas que sean necesa- ‘¥
rias para evitar el,movi miento de 1a locomotora ey
durante 1a operacion del esmerilado. Comprueb- v
ese gue los bloques de madera no treplden y se su= i |
elten debldo a la vlbraclon, |

T ‘! :Li"
2. Sl el motor de tracclon es lmpulsado por th= i}
ter medlo del motor diesel, hagage permanecer un  «'..»j
aydante en la cabina, encargado del acelerador, i, : 2y
para que el diesel sea parado en caso de que sea .. -y,
necesarlo. i
NOTA: Como una medida aliernativa, si ' ! i

no se puede lener un ayudanie en la,ca- 7o
bina, provease un interruplov en el ex- :
tremo de un cable largo movible; conec -

tado a braves de los teyminales de un

interruptor de control. Después de que :
el motor diesel haya sido arvrancado, o
clerrvese el tnterruptor provisional y ‘
abrase el interruptor de control. El

diesel puede luego ser pavado, abriendo

el interrplor provisional. ‘

3. Usense anteojos o mascara de protecclon
cuando se ejecute la operaclon de es merllar, o

Procedimienio de Esmerilade ] B
1. Retirense las pledras de la superficle del
conmutador. ' ! .
3. Apllquese potencla al motor y agméntése la
velocldad hasta 85C rpm. . -

3. Muévase el digposltlvo de un lado a otrd, a
lo largo del conmutador y avancense lentamente S
las pledras hacla la superflcle de éste hasta que se - '
comlence a remover cobre. Tengase extremo cul-
dado al avanzar 1as pledras para obtener el contac-
to adecuado y evitese la vibraclon.

4. Fsmerllese el conmutador hasta que se haya
obtenldo una superlilcle llsa y uniforme ¥ hasta que
los puntos planos hayan sido removldog. No se re-
mueva una cantldad mayor de cobre del que sea
necesarlo. !

5. Obsérvense las escoblllas durante la opera-
clén del esmerllado, Camblense las escoblllas sl
comlenzan a produclr chlspas en forma exceslva,

13
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6. Después del dltimo corte; muévanse las pl-
edras longltudlnalmente varlara seégun sea el esta-
de los motores y la severidad del serviclo a que
hayan sldo sometldos,

7. Clérrese el sumlnistro de pptencia al motor,

8. Glrense manualmente las ruedas y examini-
nense todas los segmentos del conmutader. Si aun
hay puntos bajos presentes, continiese esmerl-
lando hasta que todos estos puntos hayan sldo re-
movldos, ' B

|
¥

9. Remuévase el esmerilador y el soporte del
motor. ‘ : P

10 Raspense las ranuras sltuadas entre los seg- '

mentos para remover las rebabas y las proyeccl-
ones de mica o los hllos de cobre que hayan sido
arrastrados del borde de los segmentos durante el
esmerllado,

11. Pidlase el conmutador con papel de 1lja 00, 0
de un grado mas {ino.

14

12. Estando el motor en funclonamlento, soplese
y saquese el polvo alrededor del conmutador y del
Interior del motor, aplicando aire a preslon seco.
Cuando se llmple el conmutador con alre apresian,
cologuese el extremo de 1a manguera de 2,5 a 5,1
cm {1 a 2 pulgs.) retirado de la superflcle del con-

mutador y muévase la manguera longltudlnalmente

para soplar todas las part{culas de cobre o mlca
suelta fuera de las ranuras. 3 i
| : " ‘:xl

13. Instilese un Indicador sobre la armazdén con
el puntero apoyado contra la superflcle del con-
mutador. Girese lentamente la armadura y.midase
la excentricldad del conmutador. Despues del es-
merllado, 1a excentricidad no debera exgeder 0,025
mm (0,001 pulg.). T

i

14. Insertese un juego de escoblllas gque esten en
buen estado e Instilense las cublertas del conmuta-
dor: vuélvase la locomotora a su siteacion otlginal
de operaclon, '

Pt

— e ————

:
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Mantenimiento del Motor de Traccion

Cada Lres o cinco afios, remuevanse 1os bogles
de 1a locomotora. Luego remuevanse y reparense
log motores de tracclon conforme se indica a con-
tinuacion, El intervalo de tlempo enire reparaclo-
nes varlara segun sea el estado de los motores y
l1a severldad del serviclo a que hayan sldo some-
tidos,

Instrucciones detalladas sobre la limpleza, In-
specclon y el reacondiclonamiento de las armadu-
ras, conmuladores, boblnas de campo, portaesco-
blilas y cojlnetes, han sido tratados en forma com-
pletn en "MANTENIMIENTO GENERAL DE APA-
RATOS ELECTRICOS ROTATIVOS. '

1. L{mplese la sucledad en todas las aberturas
tales como cublerias del conmutador, tubos de llen-
ar el acelte en las tapas de los ejes y alrededor de
las tapas de los cojinetes de la armadura.

9. Mfldase el desgaste radial y el juego longltu-
dinal de los cojlnetes del eje. Reemplacense sl el
desgaste excede los limites recommendados para
estas partes.

. 3. Remuévanse los lubricadores de mecha de
fleitro en las tapas del eje. Limpiense, inspec-
clonense y reempldcense las mechas de fleltro sl
es necesarlo, ‘

. 4. Desmontense los motores de tracclon del
bogle y extrilganse los pliiones con un extractor de
pifion hidrauilco.

H

. 5. S hay medlos disponibles, aplfquese a los
motores de tracclon una llgera prueba de funclona-
miento a plena velocidad e Inspecclonese el estado
de las armaduras, Ohsérvese sl hay Indlcaclones
de partes defectivas, tales como cojinetes con ru-
ldos, vibracldn exceslva y un conmutador con asp-
erezas, etc.

6. Desirmense, l{implense Inspeccioneuse todas
las partes del motor.

* 7. L{mplense completamente las armaduras y
los interlores de las armazones por medio de un
metodo aprobado, Calléntense en un horno para
remover la humedad,

. 8. Verliiquese la reslstencia de la aisiacldn:
Si mide por lo meno 1 megohmio {caiiente), apli-
guese una prueba de alta tension a las armaduras

SECCION 1V
REPARACION GENERAL

y a los campos conforme estd espectiicado eu !

titulo DATOS, '

DATOS. Vease lo dicho en ADVERTEll*lCIA, etell i

'

9. Apllquese una prueba de comparacldn de
segmento a segmento en el commutador, para de-
terminar si hay boblnas ablertas o en torto clr-
culto. 2 I"‘ ‘

10. Remuévanse los portaescoblllas de la arma- -
zon. Limplense e lnspecclénense los djustes de -
las escoblllas, las preslones de los resortes de o
las escgblllas, desgaste del pasador dd bisagray -
determinese sl hay aisladores rajados, alslaclon
de los bornes suelia o defectlva y punios quemados,
Reacondiclonense si hay necesidad e Instalense

nuevas escobillas, I

11, Inspecclonense los cabezales y las tapas del
ele para determimr sl hay desgaste, deformaclones
v rajaduras. Inspeccionense 1as placas de desgaste
en 1a suspension de narlz y determinese la cantidad
de desgaste y las soldaduras quebradas.

12. Inspecclénense todos los cables y véase sl
presentan rasgaduras u otras dafos. .

a. 81 las bobinas de campo y las conexones
estin apretadas y en buen estado, apii-
guense 2 capas de esmalte rojo GE -A158-
17A a la parte Interlor de la armazon, bo-
binas de campao y cables deI conexidn,

b. Sl 1a remocldn de las bobinas es necesarla,
reacondlclonense separadamente.

13. Rellénense los ensanchamientos alredédor de
las cabezas de los pernos de Jas plezas polares su-
perlores con compuesto GE-837 para Ilmpedir Ia pe-
netracién del agua en la armazon,

14, Inspecclonense las tapas de los cojinetes y
alojamientos, dedos, mangas, placas de retencion,
etc., visual y dimenslonaimente, para delerminar
sl hay desgaste, deformdclones u otros delectos.
Reemplacense los cojinetes sl estan defectlvos.

15, Inspeccidnese el arbol de la armadura yde-
termlnese sl hay dafos en los hllos de la roscay en
las areas de ajuste de los cojlnetes y del pliion.
Verll{quese la excentrlcidad dei arbol, tomando una
lectura con el Indieador sobre las areas de ajuste
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Mantenimiento del Motor de Traccién

de los cojlnetes o tan cerca a éstos como sea poslh-
le.

16. Inspeccionese la armadura y determlnese st
hay bandas sueltas, soldadura esparclda, dafios en

las l'unln'ls del nucleo cabezales y banda de cuerda.’

Reparense o reemplacense sl es necesarlo,

1'7 Repftrese reemplacese o rectl[fquese el con-
muhdor segun sea necesarlo. Recortese la micay
remuévanse todas las proyecclones de mica y re-
babas de cobre.

18. Calléntese prevlamente en un horno la arma-
dura: tratese luego con barntz aislante y horneese.
El nimero de tratamlentos de esta clase dependera
del estado de 1a armadura. Generalimente dos in-
merslones son suflclentes para aparatos reacond-
lclonados. Sl hay necesldad de un redevanado, en-
vlese la armadura al taller de serviclo mas cercano
de 1a General Electrlc Co., o s{ganse las lnstrucclo-
nes que se dan en forma detallada en el titulo "RE-
DEVANADO DE LA ARMADURA."

i . .

19. Equlifbrese la armadura dinamlcamente.

b
PINON

20. Reéirmese el motor ¥ apllquesele una ll[,em
prueba de [mlclunamiento
pondlente en relaclon con la prueba del motor des-
pués de la repar'mlon general, 5l la prueba es sat-
Isfactorla, relnstalese el plfion,’ N E

21, Repintese el exterlor del motor,

22. Cuando se relnstale el motor en el bogle. '
compruebese que las tuercas y loa pernos estén ap<
retados y {ljndos en {orma adecuada: que lag cubler-
tas y los cables queden agegurados; que las taphg

Vease la secclon corres-. -

del eje hayan sldo provistas con buenos lubricado-’ }‘_ f

res de mecha y llenadas con acefte llmplo y resco!®
que la caja de engranaje haya sldo provista con lu- ¢
brlcante suficlente y de buena calidad.” Comprué-
bese que el guardapolvo de la brida del éje haya sldo
correctamente armado con el drenaje sobre el lado
Inferior. et l;?
\ - . . o R .;IA,I
REMOCION DEL PINON . ' T ':’_”!;f "
Los motores de tracclon orlglnales tienen un _
orlflclo roscado en el centro del arbol’'para la Ilnstax
laclon de la homba, Los motores que se fabrlcan ¢

e

ARBOL DE LA
ARMADURA -

CAT. NO. 9949182G!

CAT. NO. 9949182G3

1 Placa posterior de tope
: 2 Adaptador
3 Perno cabeza hex.

Fig. 10. Exivactor hidraunlico del p;’_ﬁién

16

4 Anillo de fieltro
5 Bomba hidraulica

. ‘ : . N
—%l_t_ 3 o ‘!;e‘;ii

—_ i '

6 Manija de ta \Jomba
7 Tapon de llénar

F T O e o T



Mantenimiento del Motor de Traccion

nc!.ualmenté tienen este orlficlo locallzado entre los
dlametros central y exterlor del area de ajuste del
plion (vease la Flg. 10).

, En 195 motores con el orlllclo en el centro del
arbol, usese el extractor Cat. 9949182G1,

En los motores que no tlenen el orlilclo en el

. centro del arbol, usese el extractor Cat.9949182G3.

'
i

1. Armese la placa gosterlor de tope y el adapt-
ador en el extremo del arbol conforme se Indlca a
contlnuacldn:

a. Para Cat, 09498182Gl1, atorntllese el adapta-
dor dentro del orlflclo en el extremo del 4r-
bol hasta que se aslente en el fondo; armese
luego Ia placa posterlor de tope con el anillo
de fleltro.e Instilese en el extremo del ar-
bol con tres pernos,

b, Para Cat. 9949182G3, asegirese 1a placa
posterlor de tope y el anlllo de fieltro en el
extremo del 4rbol con tres pernos; ator-
nillese luego el adaptador dentro del orific-
1o sltuado én el drbol hasta que se aslente

el fondo del orificlo.

9. 1nstilese 1a bomba hidraullca, atornlllando el
go11ecb1dor sltuado en el extremo del tubo de presl-
¢n dentro del adaptador (vease la Flg. 10).

3. Muevase la manlja de la bomba para forzar
aelte dentro del oriflclo sliuado en el arbol de la ar-
madura. Aproximadamente 10 a 12 emboladas de la
Lomba deberan ser suflclentes para remover el pl-
fign. El pliidn saltard fuera del arbol y sera recl-
bldo por la placa de tope posterlor.

La bomba contlene aéelte_’suﬂclenle‘para renov-
er,de 8 a 10 pliiones. Remuevase perlodlcamente el

tapon de llenar sltuado en la bombay rellénese con
acelte lubrlcante SAE-20.

DESARME DEL MOTOR
Armadura

Consultese la Secclén Longltudinal, Fig. 11,

1. Remuévase el motor de tracclon del bogle ¥

coldquesele en una poslcldn horlzontal sobre un ban-

co o sobre el plso.

2 Remuevanse las cublertas del conmutador.

1. Remuévanse las escobllias.

b. Envuélvase papel grueso alrededor del con-
mutador para protegerio durante su manl -
puleo,

3.’ Extrﬁlg%se el plfion del drbol con una bomba
hldragllca. Vegse la seccion correspondiente a re-
mocldn del pliion. Este debéra extraerse solamente
sl el coflnete, en el extremo del lado correspon-
dlente al plfion, tlene que ser removldo fuera del
arbol, ’ ! P

4. Remuévanse los tornlllos sln tuerca {11), los
cuales asepuran la tapa del cojinete, en el exiremo
correspondiente al lado del conmutador, a la arma-

z6n. Instilense tres tornlllos extractores en el ex- :

tremo de la armaz.dn, para forzar la tapa y sacarla
,
fuera de su ajuste con la armazon. l -

5. Instilense los ganchos de levantamlentp de la
gria en las argollas de levantar de la armazon y
girese el motor de tracclon en tal forma que quede
colocado con el arbol de la armadura vertlcal, que-
dando hacla abajo el extremo correspondlente al
conmutador. Compruebese que la armazon haya
quedado nlvelada para que la armadura pue"da ser
levantada y sacada vertlcalmente sln que se pro-
duzcan daiios en los cojlnetes, en los portaesco-
blllas o en el conmutador. .

8. Remuévanse los pernos (23) del cabezal de la *

armadura e instalense tornillos extractores en lns
orlflclos con rosca sttuados en el cabezal.”

7. Instilese la argolla de levantar la armadura
(véase la Flg. 12), Cat. 8843590G3 o Cat. BB43500 -
G2, empernandola en el extremo del arbol corves-
pondiente al lado del piivn. Coldquese el gancho de
levantamlento de la gria en la argolia de levantar
y sostengase el peso de la armadura. .

8. Girense los tornitlos extractores 1/4 de vu-
elta unlformemente en secuencla, para forzar el
cabezal y el alojamlento del coilnete corraspondd -
lente al extremo del conmutador, fuera de la ar-
mazon. Al mlsmo tlempo, sosténgase el peso de 1a
armadura con la gria y no sobre el cabezal de la
armazon. Es muy lmportante que cl espaclo libre
Interlor del cojlnete sea mantenido, evitando la tn-
clinaclon del cabezal de la armazon y del conjunlo
del cojinete. St la armadura no glra libremente, el

cojunto del cojlnete estd ladeado y podrla ocaslovar-

se a éste rayas o aboiladuras.
9. Levantese y saquese de la armazon el con-
junto completa del cojlnete y la armadura. ‘Colo-

quese la armadura en un cabellete, sobre un banco
o sobre el piso, para contlnuar con el desarme,

Cojfinetes

Consiltese la Seccion Longltudinal, Flg. 11y &l
Dibujo de la Herramlenta Extractora, Fig. 13.
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3 Guardapolvo de la brida del
revestimiento del eje

4 Alojamiento del cojinete

5 Empaquetadura

6 Cojinete de bolas

7 . Tapa del co;mete

8 Placa de relencion del cojlnete

9 Perno

}0 Perno y arandela

11 Pernoy arandela

12 Perno y arandela

15 Perno y arandela

26

16 Abrazadera del portaescobills .27
17 Bobina del campo de conmutacion 28

18 Perno y arandela

del polo de conmutacion 30

19 Armadura

de st’aguridad 29

\ 31
de segundad 32

20 Perno y arandela

del polo de excitacion 33
21 Bobina del campo de excitacion 34
22 Armazon magnetlca 35

23 Perno y arandela de seguridad

33

Caja de engranaje
Empaquetaddra
Tapa del colinele

2e

!

29

3
32

Collar de sello del cojmc-tt-

Collar

Pihon

Cojinete de rodillos
Cabezal de la armazon
Engranaje

Inserclon de sello
Anillo

Perno

Fig. 11. Seccion longitudinal del Modelos 5GE761A3, - .- .. .| ,.

EXTREMO DEL PINON

1. Sdquese la armadura de la armazon. Vease la
I ,
- secclon correspondlente a la remoclon de la arma-

dura,

13

Ad, A5, A6, A7, vy A8

2, Extr'llgqse el collar de sello {27) del cojluete
fuera del drboi, empleando e} extractor, Cat. :
BB43578G3. Vease la Fig. 2 en el Dibujo de la

Herramlenta Extractora, Flg, 13, J
b
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Mantenimiento del Motor de Traccion
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ALZAPRIMESE AQU! coN

ﬁ :5’ UN DESTORNILLADOR P
% Y REMUEVASE EL R
ﬁ ki CONJUINTO DE MECHA DE o
~ LA MENSULA DE MONTAJE——1 - SALIENTES DE
ﬁ 51 | ‘ POSICION DE 105 :
S RESORTES
5 RANURAS DE
g MONTAJE
% oW BEGRRL
fu
- AN CONJUNTO DE
, LA PLACA iy
. . * . SOPORTE AT
ﬁ \ \-\}L , PORDES DE ’ o . E
] . MONTAJE DEL '
ﬁ_ CONJUNTO DE O .

: MECHA ‘ by
E%,?_ R'ESORIES DE LA EHTURA DE LA ' ;
l POSICion DE :Et’:‘ %g‘ﬁﬁuorfrgo DNET?A‘:-:E
3 — MESULA DE LA MECHA ‘_ | CHA

j MONTAJE DEL
%L CONJUNTO DE MECHA . '
HIRR |
CONJUNTO DE P e vt
MECHA i v

Fig. 14. Partes del lubricador de mecha de fieltro S ‘ o

1

e
e

- 1lmplo, por lo menos durante 15 minutos, a una .
temperatura entre 60 a 71 C €140 a 160 F), o dur- P
ante cuatro haras a temperatura de cuartn. Man-
tengase 1a superficle de lubricacldn llbre de mat-
erlas extranasg. RN

No ge empapen los lubricadores de mecha en
kerosene, extractos de petrdleo o en limpladores a
base de cloro. Estos llmpiadores a base de cloro ¢
pueden ser perjudiclales a la cualldad lubricadora tic
de las mechas. : : f ‘ T
1

. 15 (BE-12449)

2. Encdjense los bordes de moniaje del conjunto -
de mecha, sttuados en el conjuutp de ta placa sop-
orte, con las ranuras de montaje del conjunto de
mecha, Empijese hacla abajo flrmemente el con-
junto de mecha en el conjunto de la placa sopurte
hasta que hiaya quedado asegurado con la mensula
de montaje del confunto de mecha, El conjunto de .
mecha ha quedado asegurado en su puesto cuande no
pueda ser removido sin alzaprimar, como se Indico
en el punto 2, Remoclon ‘

S

P
<4

3. lustdlese 1a mecha en la tapa del efe y llén-

I‘zg 15. Juego de partes ayvmadas para formayr un ense los depositos con acelte {fresco y ltmplo ot
Inbyicadoy de mecha ( véase la Fig, 1). . ‘
P ar
f" {
e r '
e ' K 7 ,n“’ . "gk
e, : . L ]
primense los resottes con fos desfornilladores para gieddao vien apvelados cuondo
soltarlos de los sallentes de postclon y remuevanse los diametios interiores de los taladros

los resortes y la ménsula de montaje. © de la armazdn magnetica y del cabezal
. - oa p— - p . - - e I
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~liix uel Motor de lraccion

NOTA: El extremo del cabezal de la ar-
mazon correspondiente al lado del pifion
v el alojamiento del cofinele del connia -
dor, son de tievro maleable y no deberdn

Mantenimiento del Motor de Traccidn

3. Remueévanse con papel de llja 10s puntos irre-

gulares de las superficles.

4. Mfdﬂse la réS[StenC‘a de 1a 21!:]':”"'{"\71 fOn R

4. Compruebese que el lubricador de mecha ha-
¥a quedado apretadado en ja tapa del eje. Los lub-

ricadores sueltos acortaran la vida de serviclo de
la mecha,

Reemplazo del Resorte de Poslelon de 1a Mecha

1. Cgmpléte'nae los puntos 1 a 2 Ilndicados en
Remoclon,

2. Coldquese un destornillador debajo de cada
resor te de poslcldn de la mecha, entre los dos
sallentes de poslcidn de los resortes, sltvtados en
el conjunto de la placa soporte.

3. Comprimanse los resortes de posicidn de la
mecha, comprimlendo la ménsula de montaje del
conjunto de mecha, Con la ménsula comprimida,
inclinese esta hacla fuera, retlrdndoia del conjun-
to de 1a placa soporte.

4. Con la mensula inclinada hacla fuera, alza-
primense los resortes con los destornllladores para
soltarlos de los sallentes de poslelon y remuévanse
los resortes y 1a ménsula de montaje.

5, Lfmpiense el conjunto de la placa soporte y
la mensula de montaje, lustalense los nuevos re-
sortes en los sallentes de poslclon de 1os resortes
de la mensula de montaje y reirmese en orden
Inverso,

INSPECCION MECANICA

Durante la reparacion general y después de que
el motor de traccion haya sido desarmado, algunas
de las partes mecanicas deberan ser examlnadas
para determinar su desgaste. Antes de examlnar
estas partes, Ilmplese toda la grasa-vleja, el acel-
te, sucledad y el oxldo. Veanse las Figs. 16a 20y
verl[l'quense las dimenslones esenclales y las tol-
eranclas lndlcadas para las diferentes partes.

NOTA: Las dimensiones marcadas CL

( Lémites de Condenacion) , representan
los Jimites de desgaste maximos per-
misibles. Las dimensiones que no inclu-
yen un CL son dimensiones de fibrica
cuye exaclilud no es riguyosa y wo ve-
quieren por lo lanfo una dimensién CL.

Reemplacense las partes que estén excesiv-
amente torcidas, gastadas o -muy danadas.

Tapas de Efa

Sl las tapas del eje tlenen un area de ajuste de
dimenslones lguales entre la tapa y la armazon,
lag tapas pueden usarse.

22

51 la armazon se ha desgastado y presenta un ta
mano mayor en el ajuste a rebajo, ocastonando quc
las tapas del eje queden sueltas, 1a armazdn puede
ser soidada y el area de ajuste rectificada. : . .-

Las tapas del eje son de hlerro maleable y no
deben ser soldadas. Sl el ajuste a rebajo estd gas.
tado excesivamente, Instilense calzag conforme se
Indica en la Flg. 16, A medida que estas calzas se
desgastan, pueden insertarse calzas adlclonales -
debajo de la calza de 3/16 pulgs (4,7802mm)

Las tapas del eje son taladradas con la armazdr
¥ por lo tanto NO SON INTERCAMBIABLES ENTRI
ARMAZONES. Locallcese el nimero de serie de
ldentlilcaclon en cada tapa. Este mimero debera
estar de acuerdo con el nidmero correspondiente en
la armazdon magnética. ) :

NOTA: Compruebese que ambas lapas del
eje hayan quedado bien colocadas y que
todos los ocho pernos de montaje hayan
gitedadn bien apretados cuando se midan
los didmetros inteviores de los taladyos
de la armazon magnetica y del cabezal
de la armazon. Se oblendrdn leciuras
erroneas st nop se hace ast.

Alustes de la Armazon Magnetica y el Cabezal de
la Armazon.
|

Sl el ajuste del cabezal de la armazén (o aloja -
mlento del cojinete) con el taladro de 1a armazon
magnética en un motor de tracclén en partlcular
tiene un ajuste suelto mayor de 0,001 pulgs., re-
pirese a:

Extremo del Pifion - 0 a 0,004 pulgs. (0,1018

© mm) aprétado.

Extremo del Conmutador - ¢ a 0,003 pulgs.
(0,0762mm) apretado. . ‘ :

Tal vez no sea necesario reparar tanto el caber
al de 1a armazon (o alojamlento del cojlnete} come
la armazon magnética para obtener estos ajustes,
Por esta razon no se han Indlcado IImltes de con-.
denaclon y de tolerancia en cada una de las partes,

1

Partes del Conjunto del Cojinste

Las partes del cojlnete han gldo {abrleadas a
maqulna con preclslon, guardando las toleranclas

" exactas requerldas para armarlas con los cojin-

etes de antlfrlcclon. Estas toleranclas s0n esencl
ales para obtener una allneaclon y fijaclon correc -
tas del cojlnete. Unlcamente se Indlcan la dimen-
stdn esenclal y el CL {1{mlte de condenactén) co-

rrespondlente. Las otras dlmenslones son menos
rigurosas. y las partes pueden usarse a menos que
se encuentren Interposiclones durante el arrrado,

)
[
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NOTQ:E! extrenio del cabezal de la ar -
mazon corvespondiente al lado del pifion
v el alojamiento del cojinete del conmuta -
dor, son de hierro maleable ¥ no deheran
reflararse por medio de soldadura. Ade-
wmas, el arbol de la armadura io deberd
soldarse para restablecey los didmetros
oviginales. Consullese la General
Electric Co. en relacidn con los melo-
dos recomendacios parva vestablecer di-
mensiones especificas del arbél de la
armaduva, si eslas dimensiones estan
firera de los limites de condenacion
(CL).

Caja de Engranajes

Los taladros orlginales de la caja de engranajes
son acabados a maquina después de que ésta ha s1-
do armada, Cuando los antllos de obturacion se han
desgastado, deberdn ordenarse nuevos anlllos con-
forme se Indica en la Flg. 20.

Para reemplazar los anillos, qulébrense log an-
lllos gastados y esmerf{lese 1a soldadura. Cold-

‘quense correctamenie los nuevos anillos en la caja

y asegurense con soldadura estanca al acelte, Lu-
ego, taladrense nuevamente los anlllos de conform-
idad a las dlmenslones flnales, Los anillos de ob-
turaclon (sello) han sldo provistos cot materlal
extra para pbtener el acabado flnal a maqulna,

REACONDICIONAMIENTO Y REPARACION -
Mangas da Teflén*

L{mplese con un trapo cualquler pellcula de ma-
terlas extrafias 0 sucledad que se haya acumulado
sobre las mangas Teflon. Lo anterlor puede lle-
varse a cabo sin remover los portaescobillas del
motor de tracclon, ‘

NOTA: Las mangas de Teﬂc;n nunca de-
bevdn pintarse ni lavarse con agua. EI
mantenimiento periddico consiste sola-
mente en la Umpieza de la superficie con
una lela seca y limpia o con un limpiador
adecuado.

Para reemplazar lag mangas de Teflon:

1. Remudvase el conjunio de los portaesco-
bllias fuera del apariato.

2. Limplense completamente las superlicies
de log alsladores en los bornes de log portaegcg-
billas. :

* Marca Reg, de E. 1. DuPont de Nemours Company
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(302 F) para ablandarlas y dilatarlag,’

3. Remuévanse con papel de lija los puntos Irre-
gulares de las superficles.

megohmetro. No se recomienda la apllcaclon de
ntevas mangas de Te{lon a menos que la registen-
cla de la alslaclon de los bornes mlda 49 megoh-
mlos como minlmum. Horndense los bornes para

obtener una resistencla de 40 megohmiosg, al es
necesarlio, ‘ S

4. Midase la reslstencia de [a alslacion con un

H t

Aplfquese una prueba de alta tensidn, 3000 vol
tios c-a, entre el lado del borne correspondlente
al poriaescobilla y el lado del borne correspon -
dlente a la armazon. Los bornes que fallen en pa-
sar esta prueba, deberan ser desechados, Véasa
lo establecido en ““*ADVERTENCIA" en la parte
correspondlente a *'DATOS.” "~ . |

5. Calléntense las mangas de Teflén a 150 C

!

ADVERTENCIA:  GASES TOXICOS, IN-
COLOROS E INODOROS, SE DESPREN -
DEN DE LAS MANGAS. DE TEFLON o
CUANDO ESTAS SON CALENTADAS A
UNA TEMPERATURA SUPERIOR A 204 C
(400 F) . PARA EVITAR LESIONES SE-
RIAS O FATALES AL PERSONAL, CA-
LIENTENSE LAS. MANGAS DE TEFLON
SOLAMENTE EN AREAS QUE ESTEN
ADECUADAMENTE VENTILAPAS © PRO-

* VEASE UNA VENTILACION DE SUCCION
ADECUADA. PRECAUCIONES SIMI-
LARES DERERAN OBSERVARSE EN LOS
CAS0S EN QUE EL TEFLON O EL POL-
VO DE TEFLON PUEDA CALENTARSE
AL ESMERILAR, LIJAR O TRABAJAR A
MAQUINA, ETC', ESTE MATERIAL, NO
SE DESECHE O DESTRUYA EL TEFLON
POR MEDIO DEL FUEGO, L7 o

6. Con el empleo de guantes de asbesto, cold-
quense lag mangas de Tellon callente sobre los
bornes, apretandolas contra los cuerpos de los por-
taescobillas, Manteénganse las mangas en esta '
posiclon durante vartos segundos.

7. Permitase que se enfrlen las mangas; reir-
mese luego el conjunto de los portaescoblllas en
el aparato. - o

1

Cojinates de Antifriccién

Consultese la secclon '"COJINETES" en la parte
correspondlente a ‘MANTENIMIENTO GENERAL
DE APARATOS ELECTRICOS ROTATIVOS." en re-
lacldn con el culdado en Inspeccldn de los cojlnetes
de antliricelén de.la armadura, l '
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i oiiavinniento del Motor de Traccion

- Tapas del Eja y Revestimientos

1. ‘DréneSe el acelte en las tapas del eje y
remuevanse fuera de la armazon.

. 2. Remuévanse los lubricadores de mecha,
limpiense e Inspeccidnense las mechas y reempli-
cense segun sea necesarle. Consfltese la sececldn

correspondlenle a las tapasdel eje en “‘LUBRICA-
CION.”’

3. Lfmplense las cdmaras de aceite en las tapasg

para remover todo el sedlmento. Usese unllmpla-
dor adecuado.

4. Cuando estén secas, pintense las partesinte-
riores de las tapas con esmalte rojo GE-A15B17A
0 con otra pintura resistente al aceite.

5. Reacondiclénense o inslélenée nuevos lubr]-
cadores de mecha.

Conjunto de la Tapa del Eje

Las lapas del eje son taladradas con la armazén

magnética y NO son inlercambiables entre aparatos.

Cada tapa tiene grabado el nimero de serle de la
armazon con la cual fue taladrada y siempre
debera ser armada con la misma armazdn. Los
pernos de las tapas del eje deberan ser apretados,
apllcando una fuerza de torsion de 60,8 a 67,7
kg/m (440 a 490 Ibs/pie), conforme esta descrito
en la seccién correspondlente a reemplazo de.los
revestlmlentos.

Los revestlmientoa del eje, cuando han sido ar-
mados correctamenle, quedan firmemente asegura-
dos entre la armazon magnetica y las tapas del
eje para prevenir su movimiento y el consiguiente
desgaste en el diimetro exterior. Las partes han
sido especialmente termlnadas a mdquina para
obtener esta clase de ajuste. Los revestlimlentos
del eje son [abricados en pares; se recomienda
mantener siempre juntas las mltades correspon-
dientes. C

Caja de Engranaje

1. Durante la reparaclién general, remuévase
todo el lubrlcante y sucledad de la parte Interlor
de la caja de engranaje. Sl es necesario, sumer-
Jase ésta en una solucion de potasa caustlea y por
medlo de la Inyecclidn de vaper, hlérvase la caja
hasta que este completamente {impla.

PRECAUCION: NO SE QUEME EL COM -
PUESTO LUBRICANTE DE LA CAJA DE
ENGRANAJE O DE LO CONTRARIO
PODRIAN RESULTAR DEFORMACIONES
EN LA CAJA.

28

2. Enjuz’lguése la caja para remover el limpia-
dor o solucidn de llmpieza aplicado.

3. Después de que se haya secado, apliquese a
la parte interior de la caja de engranaje una capa

- de esmalte rojo GE-A15B17A o cualquier otra

pintura resistente al acelte.

4. Reemplacense los sellos de fleltro y enderd-
cege la caja si es necesar]o. :

Para evitar que los sellos de fleltro sean corta-
dos con el borde de la tapa del colinete, en el mn-
Inento en que la caja de engranaje es acercada al
motor durante el rearme, la caja deberi ser
armada en la forma slguiente; '

a. La mitad inferior de la caja deberd colo-
carse sobre el engranaje en tal forma que
el sello de fleltro descanse sobre el ajuste*
de 229 mm (9 pulgs.) de la tapa del
%®o0jinete. .

b. Los dos pernos de 1 1/2 pulgs. deberdn
apretarse de tal manera que 1a caja de
engranaje no se mueva lateralmente més
de 3,2 mm (1/8 pulgs.).

c. La mltad supertor de la caja de engranaje
deberd ajustarse sobre la mitad inferlor.
Compruébese que el sello de fleltro des-
canse sobre la tapa del cojinete conforine
se Indlcé en el punto a.

d. El perno de 1 1/2 pulg. deberd apretarse
conforme se Indlco en el punto b.

e. Las dos mitades de la caja de engranaje
deberan ser luego flrmemente unldas.

f. Los lres pernos de (1 1/2 pulgy.)deberin
gser apretados en forma completa.

Arbol de la Armadura
REMOCION

1. Coldquese la armadura en una prensa,
Sosténpase la armadura por el cabezal correspon--
dlente al extremo del pifion. Pdngase el cabezal
de la armadura en un tubo de acero, 15 cm
(6 pulgs.) de didmetro por 76 cm (30 pulgs.) de
longltud, Instalado, sobre el extremo del drbol
correspondlente al plndn.

2. Apliguese preslén sobre el extrema del
drbol correspondiente al lade del conmutador,

. forzando el drbol fuera del conjunto del nicleo.

Para forzar el firbol fuera de un conjunto frfo, - -
serd necesarlo apllcar una presidn de 150 a 200
toneladas. "Al calentar el conjunto de la armadu-

]
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Mantenimiento de! Motor de Traccién

ra a 150 C (302 F), sera necesario aplicar una
preslon aproximada de 100 toneladas para {orzar
el arbol fuera del conjunto.

NUEVA INSTALACION

. Calientese la armadura en un horno a 150 C
(302 F).

2, Con una brocha, apliquese al irea de ajuste
del drbol una mezcla de grafito y aceite.

3. Sosténgase el drbol en una prensa sobre la

_placa, 9957943-P11 (véase la Fig. 21).

4. Sdquese la armadura callente del horno e
instilese en el e)e, colocado sobre la prensa.

5. Instdlese 1a tuerca en el extremo del drbol
correspondiente al conmutador y apriétese, tirdn-
dola hacla abajo. Usese la llave 41-D785911-G1.

a. Armese la manga de presibn correspondl-
ente al extremo del conmutadoer,

41D785911-G2 (véase la Fig, 22), sobre la

llave y apllquense 50 toneladas de preslbn.

b. Insértese una barra a traveés de 1a abertura
provista en la manga de presion; engan-
chese la llave y tirese la tuerca hacla
abajo, apretandola tanto como sea posible.
Perm{tase que la artmadura se enfrle en la
prensa con la preslgn aplicada.

MANGA DE PRESION—
EXTREMO CONMUTADOR

LLAVE

Fig. 22. Manga de presion y llave para inslalar un
nnepo drbol de la armadira

c. Cuando la ar madma se haya enIriaclo re-
muévase de:la prensa y remuevnse la
manga de presion y 1a llave. Apllqllen‘;o
soldaduras de punto o isese un punzén para
fijar la tuerca en su puesta.

6. Cotéquese el conjunto de la armadura y el
irbol en los centros de un torno y midase la ex-
centricidad de fa superficie de coflnete en cada
extremo, con un indlcador de esfera. La excen-
tricidad mdxima no podrd exceder 0,025 mm
(0,001 pulgs.).

7. 8i la excentricidad excede 0,025 mm
(0,001 pulgs.), enderécese el arbol de In armadura.

Conmulador

Durante el {uncionamiento de un molor de trac-
clon, después de un largo perlodo, la alslacidn de
mica se alloja y hace ceder la presldn de moniaje
del conmutador. Esia condlcién puede dar lugar
a un conmutador suelto,

La presion de montaje del conmutador puede
restablecerse durante la reparacldn general,
aplicando el procedlmlenlo de apretar y veriftcar
el contutador. Se recomlenda que el sigulente
procedlmiento sea llevado a cabo antes de Ia
rectificaclén:

Para verlilcar el procedimiento de apretar:

{. Quiébrese la soldadura en las cabezas de
los pernos para sollarios de la tapa del conmula-
dor.

2. Veriﬂquense y aprlétense los pernos por
uno de los sigpulentes métodos:

a. Prensa Hldraullca {Método Preferldo)

(1) Limplense las caras froniales de Ia
tapa y de los segnientos de cobre.
Tomense luego wedidas con un micrd-
metro entre la cara frontal de la lapa
y la cara frontai de cobre, en cualro
puntos, 90 grados separados, alrededor
del conmutador {véase la Fig. 23).
cara frontal de la tapa y la cara frontal
de cobre dcberdn estar paralelas dentro
de un limlte de 0,508 mm (0,020 pulgs.).

. : 31
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Fig. 23. Midase la dimension X"’ con un micvd-
melro de profundidad en cualvo puntos

{(2) Colf)quese 1a armadura en una prensa,
apliquense 35 toueladas de presicn sobre
la tapa y apriétense los pernos del con-
mutador, con una [uerza de torslon de
12,44 kg/m (90 1bs /pie).

(3) Verifiquese la dimension entre la cara
frontal de la tapa y cara [rontal de
cobre. Usese un micrometro de profun-
didad en los mismos puntos indicados
en la parte (1) anterlor. Manténgase el
mismeo grado de horlzontalldad después
de apretar, es decir, un paralellsmo
dentro de un limite de 0,508 mm
(0,020 pulgs.).

b. Llave de Torsién — 81 no hay una prensa
adecuadn dispontble, los pernos pueden ser
apretados con una herramlenta de torsion,
adaptada para apllcar la fuerza de torslon
en kg/m (lbs/pie) a cada cabeza de perno.

(1) Limplese la cara frontal de.cobre y 1a

cara de la tapa. TOmense luego medl-

das con un micrémetro conforme se
hizo en la parte (1) anterlor.

(2) Para lgualar la tensitn en los pernos,
* aprlétense apllcando una [uerza de
torsion de 12,44 kg/m (90 Ibs/ple), en
una secuencla cruzada, conforme se
indica en la Fig. 24.

(3) Remuévase UN PERNO CADA VEZ.
Limplese el perno removido y lubri -
guense ligeramente los hilos de la
rosca y debajo de la cabeza aplicando
una mezcla de 75 por clento de un

32

acejte delgado hidrdulico, GE-D6BI1A,
y 25 por ciento de extraclos de petrd-
leo, GE-D5BS.

Relnstfilese el perno en el conmutador
y apriétese a un valor {innl de torslsn
de 12,44 kg/m (80 lbs/ple).

(4) Repitase el punto (3) para los pernos
restantes. Sigase la secuencia u orden
cruzado, |

(5) Repitase el procedimiento de apretar
en secuencia cruzada, aplicando la
fuerza de torsion de 12,44 kg/m
{90 1bs /pie), tantas veces como Sea
necesario para eliminar todo movi--
mientc en los pernos,

(6) Verifiquese la dimensién entre la cara
frontal de la tapa y la cara frontal de
cobre, en los mismos puntos medldos
en la parte (1), para asegurar el mlsmo
grado de horizontalldad después de
apretar.

NOTA: Las valores de loysion indicados
anteriprmente no lienen ningrin signified-
do a menos que los permos sean lubrica- '
dos en las roscas v por debajo de las
cabezas conforme se indicé en la parle

(3

3. Fijense las cabezas de los pernos a la tapa
del conmutador con puntos de soldadura. lsense
varillas de soldadura de bronce GE-B5-0E37.

Fig. 24. Orden que debe seguivse al apretay los

pernos del conmutador

-
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4. Rectiffquese el conmutador en el torno, con
un esmerllador o lljindolo, segitn sea necesarlo.

Recortese la mica, i{mpiense las ranuras y pilase
el conmutador si es necesarlo.

Alslacién y Atadura de los Devandos
Extremos de la Armadura

1. Lljese la superflcle de banda de cuerda hasta
que ésta quede unlforme y apllquese la banda en los
extrenios de las bobinas conforme se Indica a con-
tinuacidn: : o -

a. Apliquese la banda de alslaclén de mica
sobre las boblnas correspondlentes al ex-
lremo del conmutador y asegilirense con
clnta de vldrlo (véase la Flg, 28).

NOTA: Los extremos de las piezas de
mica deberdn quedar escalonados para
ablener una junta de traslapo en los
puntos donde se encuentren.

‘b. Apliquese clnla de vidrio, los 2/3 traslapa-
dos, desde el centro de la mlca hacla
afuera y hacia los conectadores del conmu-
lador (véase la nota en el dlbujo de la
alslaclon). Enrdllese la clnta hacla atris
y hacla el nicleo, en tal forma que ol ex-

N tremoquede asegurado debajo del alambre

] de banda.

c. Instalese la base de banda de asbesto bar-
nlzado, colocando el borde Interior adya-~
cente a las cuias (véase la Fig. 27). Ase-
gdrege en su puesto con varlas vueltas de
cinta de vidrlo.

d. Repitanse las partes a y ¢ para la aplica-
clon de la aislaclon de base de banda, de -

@ ' mica y asbesto; a las bobinas correspon-

dlentes al extremo del plagn. Apliquese
una sola capa de cinta de vidrlo sobre la
base de banda de asbesto y asegirese el
extremo.

2. Apliquese una banda permanente conforme
se Indlca a contlnuaclon:

a. Apliquese alambre antimagnético GE-B7A3,
de 1,8 mm (0,072 pulg.) de diametro.

b. Coloquese una banda de fljaclon sobre la

parte superlor de los conectadores para
gostener el extremo del alambre de banda.

KT

C.

f.

L.

Coloquese el extremo del alambre de acero
en el saliente de la banda de {ljacidn y en-
réliese el alambre sobre las boblnas del
extx:erno correspondlente al conmulador.
Insértense las grapas y las grapas de banda
4 medida que la primera vuelta de alambre
es colocada (vease la Fig. 28.)

Enrdllese una'capa de 32 vueltas a 272,2 k.
(600 1bs) de tensldn.

. Crucese el alambre sobre el nicleo hasta

el extremo correspondienle al pladn e in-

.sértense las grapas de amarre Y las grapas

de banda a medlda que la primera vuella de
alambre es aplicada. Enréllese una capa
de 37 vueltas sobre las bobinas del extremo
correspondiente al plidn, a una tensidn de
272,2 ke. (600 1bs).

Coldquese una banda de [ljacién sobre sl
extremo de la armadura correspohdlente al
pindén. Prepirese un torno de banda para el
proceso del reenrollado y asegiirese el ex-
tremo del alambre de banda en el sallente
sltuado sobre la banda de f1)aclén.

Reenrollense las boblnas del extremo co-
rrespondiente al pindn con alambre de banda
a una tensidn de 238 kg. F 11 kg. (525 lbs ©

25 lbs). Hdganse sels pasadas con el
alambre de banda. Criclse sobre el niicleo
hacla las bobinas del extremo ¢orreapon-
diente al conmutador y higanse sela pasadas.

. Déblese sobre la Gltlma grapa de banda,

situada adelante de la grapa de amarre y
suéldese sobre aquélla para segurar el ex-
tremo sallente del alambre. Usese
fundente GE-A10A17 y soldadura de plata
y plomo GE-B20D26. NO SE USE NINGUNA
1OTRA CLASE DE FUNDENTE O DE
"SOLDADURA. Usese un soldador de 850
vatlos y muévase.la soldadura hacla fuera,
desde el ceutro de la banda, hasta la vuelta
extrema y la grapa de banda (véase la

Flg. 29.).

Ddsese al otro lado de la banda y suéldese
ésta en la primera grapa de banda sltuada
adelante de la prapa de amarre para ase-
gurar el extremo entrante del alambre.

Pasese al extremo correspondlente al pliion
¥ apliquense puntos de soldadura de: la
mlsma manera. Cértese y remuévase el
alambre en exceso en ambos extremos y a
través del'nicleo. Remuévanse las abraza-
deras del reenrollado.
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Fig, 26. Aplicacion de la banda de aislacion de
mica sobre las bobinas del extreno del
conmulador

Fig. 28. Comienzo de la banda permanente con las
gyapas colocadas en posicion

)

1
o3
o
=]
[nas |
]
)
_l’.*
]
- &b
— Fig. 27. Aplicacion de la base de banda de asbesto
barnizado sobrve las bobinas del extvemo
del conmulador
k. Insértense los extrewnos terminales de la
FQ banda de alambre a través de i1a vuelta ep
m Ia grapa de amarre y apriétese el alambre,
[l »
= ttrindolo con unog allcates de bordes
<3 romos y un martillo (véase la Fig. 30).
m Tirese el extremo libre de la grapa de
o amarre para cerrar la vuella sobre el
o alambre, Ddbiese ¢l alambre formando
&b un gancho alrededor de la grapa de amarre
fo y cérlese el alambre que esté en exceso.

1. Tirense y apriétense las grapas de amarre
y golpeense los ganchos hacia abajo, en
ambos extremos de la banda, colocandolos

Fig. 29. Soladuya de las grapas y del alawmbre de
banda juntos con soladura de plala

.
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. 30, Suéldese la iltima vuella, cértese el
alambre e insdrlese el extrvemo suella a
traves de la vnella de amarre en la grapa
de banda. Tivese la grapa con nunos
alicates, apretandola sobre el alambre

en su poslcidm correcla. Recortense los
extremos de los ganchos.

. Déblense las grapas. Cortese el exceso de

los extremos de las grapas de amarre. Gol-
peenge los extremos hacla abajo, apretdn-
dolos contra el alambre de banda. Fuér-
cense los alambres unos contra otros para
formar una banda apretada.

Enrdllese cinta de algoddn sobre todas las
porclones descubiertas de los extremos de

‘las boblnas para proteger el devanado y la

aislacidn contra la soldadura. Apliquese
fundente GE-A10A17 a ambas bandas y suél-
dense luego las bandas completas con sol-
dadura de plata y plom¢ GE-B20D26, usando
un soldador de 1250 vatlos, como el Indicado
en Cat. GE-6A318.

. Aplfquese Ia segunda. capé de banda en los

extremos correspondlentes al conmutador y
al pliion, Usese el método de tension
directa para aplicar el alnmbre de banda a
una tensién de 250 kg. (550 lbs.)

Apliquese la segunda capa de bandas (para
determinar el nimero de vueltas, consul-
tese el dibujo de la alslacion de la arma-~
dura). Fijense las grapas y suéldense las
bandas completas conforme se deserlbio
anterlrmente.

q. L{mpiens_e en forma compleia las bandas
soldadas con un cepillo de alambre y re-
muévanse todas las asperezas y puntos
altos con un cuchlllo. Remuévase la cinta

de algoddn que se colocd sobre log extre-
mos de las bobinas,

BANDA DE VIDRIO -
EXTREMO DEL CONMUTADOR

El procedimlento empleando en la fdbrica con-
siste en aplicar banda de vidrio en el extreino co-
rrespondiente al conmutador solamente, y banda
de alambre en el extremo correspondiente al
pliibn. La banda de vidrlo aumenta los medios
de fugas del conmutador hacla el nudcleo y dis-
minuye los danos causados a la armadura por
formaclones de arco.

Que este método se use 0 no, depende de las
facilidades existentes, experiencla anterlor, dis-
ponibllidad de logs materlales y prefefencia en
general. '

El empleo de la banda de alambre en amhos
extremos es aceptable y el procedlmiento esti
Indicado en la seceldn correspondlente al rede-
vanado de la armadura,

Las slgulentes {nstrucclones deberin aplicarae
en los casos en que se desee el uso de banda
permanente de cinta de vidrio. Debera usarse un
dlsposltivo para apllcar a la clnta una tensidn a

través de poleas y rodlllos, hasta de 2732,2 kg.
(600 1bs).

Material Necesarlo:

Cat. 41D7300019G4 - Incluye bise dé banda,
plezas de relleno, alsla- - -
clon de junta para la
banda de vldrlo del ex-
tremo correspondiente al
‘conmutador y base de
banda, alslaclon de banda
y grapas de amarre para
ia banda de alanmibre co-
rrespondlente al extremo
del pliidn.

111,25m (365 ples) ~ Clnta trdtada de vidrio de
19 mm (3/4 pulg.) de
ancho.

NOTA: ' El material de lejido de vidrio
semitratado con Permafil, usado para
aislacion y bandas de sujecion, deherd
albmacenarse en vefrigeradores, a tem-
peraturas infeviores @ 10 C (50 .F) .
Estos maleriales deberan ser mante-
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{ Fig. 33. Colocacidn de la pieza de tela de vidrio
‘ - debajo de la vuella de cinta exactamente
opuesta a la linea central de la yanura

No. 1

: a traves del dispositivo de tension, Asegirese el
extremo inicial debajo de dos o tres vueltas.

' Coldquese una pleza de tela de vidrio GE-1117,64
mm x 76 mm (2 1/2 x 3 pulg.) debajo de una vuelta
de cinta (parte 54 en la Fig. 25), exactamente

" opuesta a Ia linea central de la ranura No. 1. La
banda de vidrio deberd cortarse en este punto
" euando haya necesldad de remover la banda de
: vidrio para reparaclones de la armadura {véase
! la Fig. 33).

k 4. Ensartese la cinta de vidrlo GE-AZ22L11A4

Aumeéntese la tension. Compruébese que la cinta
haya quedado flrmemente asegurada para que no se
deslice durante la tensién total, Si ea necesario,
apliquese una vuelta adiclonal con el fin de evitar
de deslizamiento de 1a clnta,

5. Comléncese la colocacidn de ia base de banda
- l retenedora de tela convexa por tiebajo de la vuelita,
' preclsamente después de la pleza de tela de vidrio
o, Coloquese una pleza de cinta de vidric para alsla-
i clon de junta A2L7B (parte 55), por debjo del borde
' Iniclal de Ia base de banda (véase la Fig, 34. Dé-

‘ Jese que el extremo libre de 1a pleza de cinta quede
colgando suelto hasta que la base de banda haya
sldo colocada en forma completa, Contihuese len-
tamente 12 colocacion de la base de banda alrede-
dor de la armadura. Mfdase Ia distancla desde las
Jaminas principales del nicieo, cada 15 cm (6 pulg.)
para que una distancia aproximada de 19 mm (3/4
pulg.), desde los conectadores del conmutador al
borde convexo de 1a base banda, sea mantenida con-
stantemente airededor de la armadura. Véase la
Fig. 11 para ia colocacidn.

a8

BASE DE
Banpa
CONVEXA

PIEZA DE
CINTA DE
VIORIO

BASE DE
8ANDA
CONVEXA

CINTA DE BANDA DE VIDRID

NOTA: DIBUJD AUMENTADO PARA MOSTRAR EL DETALLE DE LA JUMTA
PE SELLO DE LA BASE DE BANDA CONVEXA

LD5 EXTREMOS Df LA BASE DE BANDA COMVEXA DEBERAN SER
UNIDOS A JUNTA DE TOPE DURANTE EL ARMAOD, !

Fig. 34. Los detalles de la base de la banda
. ! i

¥

6. Cuando ia base de banda haya quedado com-
pletamente colocada, cortese el material en exceso
¥ unanse los e'(tremos con junta 'de tope. Séllese
la junta envolviendola con el extremo suelto de la
pleza de cinta de vidrio, conforme se muestra en
la Fig. 34. Tirese el extremo y apriétese, asegu-
randolo con la sigulente vuelta de l1a banda de clnta
de vidrio, Codrtese la cinta que haya quedado en
exceso, |

7. Continuese la colocacidn de Ja banda de cinta
de vidrio hasta que 75 vueltas activas, traslapadas
aproximadamente hasia la mitad hayan formado
una banda plana con borde lnterior ctnico, A ine-
dida que 1a colocacicn de 1a banda progresa, aprié-
tese la cinta de vidrio con el dedo pulgar y el in-
dice para llenar el area contiguaala base cle banda
conveza, Coloquese una vuelta de cuerda provi-
.glonal debajo de la pemuitima vuelta y t{rese el ex-~
tremo libre de la Gitima vuelta por debajo de la
banda, despues de haber cortado la cinta en ex-~
ceso. |

Cuando todas las 75 vueltis activas o vueltas
con tension completa hayan gldo aplicadas, reddz-
case la velocidad del torno y 1a tension aproxima-
damente a la mitad del valor inicial, durante dos o
tres vueltas y pirese luego el torno De]ense ‘
transcurrir varlos minutos. Compruébese que la
resina se haya ablandado en la dltina vuelta. Apl-
quese presidn a la @tima vuelta contra Jas vueltas
precedentes y permitase que aquéila se afioje sin
gue quede despegada de la banda,

Inviértase el movimiento de rotaclén del torno.
Ma.nteng'ase 1a tensidn de 1a cinta manualmente.

|
H
. i



Fig. 35 (E-9520)

Mantenimiento del Motor de Traccién

Cuando se haya parado el torno durante la dltima
vuelta, cortese la cinta que esté eh exceso y tirese
el extremo suelto por debajo de las vueltas prece-
dentes, empleando la vuelta de cuerda provlisional.
Alfsese Ia superficie de 1a banda (véase la Flg. 35)
con una herramienta similar a la que se muestra
en la Flg. 36,

Soldadura del Conmutador

1. Caliéntese la armadura en un hornoa 120 C
(248 F).

2. Remuévase 1a armadura fuera del horno y
apliquese fundente GE-A10A1 a los conectadores y
ranuras del conmutador.

3. Suéldese el conmutador en un crisol de solda-
dura. Usese soldadura de estano pura GE-B20C2.

4. Apliquese ai conmutador una presidn de 35
toneladas a 125 C (257 F) y apriétense los pernos
del conmutador, aplicando una [uerza de torslén de
12,4 kg/m (90 lbs/ple}). -

NOTA: Sino hay un crisol de soldadira
disponible, iisese in soldador eléclrico
grande tal como el GE-6A318, 115 vollios,
1250 vatios. Antes de ejecntar-la solda-
duva mannalmente, vecorvieitse las alam -
bres de conexion a rvas con’la cara de los
conecladoves. Caliénlense eslos previa-
mente, aplicando calor en dirveccion de

la vanura de polvo con un soplele de gas.

1"‘?"} 0 '“l i
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Fig. 35. Alisadura de la supevficie de la banda

Conmutador—Procedimiento con Soldadura Tig

’La soldadura TIG (tungsteno-gas inerte) es un
metodo‘ comunmente usado para unlr los cables de
conexlon c-c de la armaduraa los conectadores del
conmutador. SIn emmbarpgo, este método no sulysti-
tuye ef uso del procedimiento de goldadura conven-
cional si las boblnas de 1a armadura o los commu-

tadores van a ser reemplazados en una fecha pos-
terior. ‘

I
Debldo a que exlsten varlos tlpos de equlpo para

soldadura TIG, los cuales pueden ser obtenicos
comercialmente, no serfa prdctico tratar de cubrlr
punto por punto el procedimiento relaclonado con el
empleo de un equlpo en particular que pudiera es-
tar a disposlcldn del personal encargado del man-
tenimiento, Para un equipo tal, siganse las Ins-
trucclones del [abricante. 1

i

En cualquler tipo de soldadura, la nmejor solda-
dura que puede ser obtenlda es aquélla que posce
las mismas propiedades [{slcas, quiinlcas ¥ meta-
lurglcas del metal que va a ser soldado.. Para ob-
tener estas propledades, Ia pocela de soldadura
tundida debera estar proteglda contra 1a accién
atmosférica durante la operacion de soldadura., De
otra manera, el ox{geno y el nltrogeno se combl-
nardn con el metal fundldo, resultando tina unlon

v

débil y porosa de log metales, ,

La soldadura TIG constltuye un proceso con ei
cual se reunen estas propiedades convenlentes. El
proceso utiliza tungsteno para el eléctrodo mien-
tras que un gas Inerte (hello, argon o amhos) pro-
tege 1a zona de soldadura contra una contamlnacion
atmosférica. No se eniplean en este procedlmlento
ninguna varllla de soldadura o metal llenador adi-
clonal, Cuando se suelden los extremos de las bo-
blnas de la armadura por el proceso TIG a ios co-
nectadores del conmutador, 1a junta obtenida se
convierte en una fusion formada sélo de cobre.

|

Fig. 36. Herramienlas ‘rfmprouisndas para alisar lo
superficie de la banda de vidrio .

B
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T Histes de racclon

‘Los aditamentos esenciales en un soldador
electrico c~c, con el fin de obtener una soldadura
satisfactoria, deberdn incluir: (1) Un control de
Inclinaclon (incremento de elevacidn de 1a corriente
de soldadura); (2) Un dispositivo regulable de tiem-

~ po (0 a 300 ciclos); (3) Un arranque de arco de alta

frecuencia; {4) Un soplete; (5) Un regulajor de gas;

- (6) Un aparato de soldadura {de 400 ampédrios ap-
- roximadamente); y (7) Un suministro de
- Importante que tanto las instrucclones del fabri-
_ cante del aparato de soldadura como tampién las
* instrucciones relaclonadas con el procesp de sol-

s. Es

dadura TIG para la armadura, sean culdddosamente
observadas. Un paso de soldadura y de penetra-

clon especiflcos son necesarios sl se desgea obtener

una unidn satisfactoria,
Para remover l1a soldadura TIG:
1. Coleuese la2 armadura en un torno|y tor-

neense 0,025 pulgadas (0,635 mm) de 1a cara de los
conectadores,

2. Fuércese un cuchillo de hoja delgada entre el
conectador y el cable de conexidn de la bpbina para
quebrar y soltar Ia soldadura que no pudo ser re-
movlida al tornear, Sl la soldadura no puede ser
quebrada, lorneese una cantidad adicional de 0,015
pulgadas (0,381 mm) de la cara del coneclador y
usese otra vez el cuchillo para quebrar la solda-
dura restante,

3. Remuévanse las boblnas que van a ser cam-
biadas y limpiense los conectadores con una Uma
de taller como preparacidn para la instalpcion de
las nuevas bobinas.

NOTA: Si el conmulador es el que va|a
sey veemplazado en Iugar de las bobipas
de la armadura, limpiense y remuédvanse
los punlos altos en los exivemos de los
cables de conexién de las bobinas, cop
una lima de talley fina.

Para aplicar 1a soldadura, TIG:

S{ganse las Instrucclones suministradas por el
fabricante del equipo de soldadura como también el
procedimliento que se sugiere en los puntes que se
indican mis adelante. Deberd ser entendido gue la
penetracion de la soldadura no podra obteher se por
medio de la aplicacidn de estas Instrucclones sino
que deberd determinarse por medlo de soldaduras
de prueba.

1. Usese la mezcla sugerida de proteccidn con
gas (hello, argdn o ambos), recomendada jpor el fa-
bricante del equlpo de scldadura,

2. Coloquese el soplete a un anguno de| 45 gra-
dos en el borde exterlor del conectador ya 3/32

40

pulgada (2,381 mm) de éste, sobre la l{nea central |

- de 1a union entre el ¢onectador ¥y el extremo de la

bobina,

3. Apliquense ocho (B) soldaduras de 3/18 pul-
gada {4,762 mm) en didmetro, empezando a a/16
pulgada (4,762 mm) de la parte superior del conec-
tador. Las soldaduras deberin tocarse entre sl,
no quedando as{ ningln espacio entre los botones
{globulos pequenos de metal que quedan después de
la fusidén). Hagase que la polaridad de la corrlente
de soldadura se posltiva con relaclén a la obra y al
eléctrodo negativo.

4. La penetracion de la soldadura deberd tener
un mfnlmum de 0,030 pulgada (0,762 mm).

NOTA: Lns bofones de soldadura preden
aplicarse uno a uno, hacia abajo de la )
longiind del concectador, o 5i se prefiete,
por hilevas, alrededor de la cirbunfe-
rencia del conmulador. !

Inmersién y Horneado de la Armadura

. 1, Caliéntese la armadura en un horno a una
temperatura de 150 C {302 F), durante sels horas
por lo menos.

2. Remuévase la armadura [uera del horno y
déjese enfriar a una temperatura de 90 C a 100 C
(194 Fa 212 F). Sumérjase la armadura en barnlz
claro GE-A15B19B durante un minuto. Sosténgase .
la armadura, con el extremo correspondlente al
conmutador hacia arriba, por medic de la argolla
de levantar, Cat. 8843590G1 (véase la Flg. 38),

3. Glrese la armadura para remover el barnlz
que esté en exceso y limplese el barniz que haya
gquedado en el drbol de 1a armadura. No se per-
mita que el llquido de limpieza calga dentro del

tanque de barniz. ]:

4, Calientese 1a armadura en un horno a 150 C
{302 F) por lo menos durante 1/2 hora {tlempo
minimum).

5. Repitanse las partes 2, 3y 4 con la excepclon
que Ia inmersion en barniz deberd durar solamente
de clnco a dlez segundos,

6. Repitase la parte 5 pero caliéntese la arma-
dura por lo menos durante slete horas a und tem-
perature de 150 C (302 F).

7. Eniriese la armadura a temperatura de
cuarto.



Mantenimiento del Motor de Traccion

8. Apliquese al conmutador una preslén de 35
toneladas en irfo y apriétense los pernos del con-
mutador a una torsion de 12,4 kg/m (90 lbs/ple),

9. Torneese, esmer{lese ¥y pulase la superficle
del conmutador, la cara y la parte superlor de los
conectadores. Recortese la mlca entre los seg-
mentos.

10. Apliquese una prueba de alta tension al con-
mutador y a las boblnas a 4200 voltlos, Remuevase
el alambre que ge coloco alrededor del conmutador.

Veéase lo establecido en ADVERTENCIA en el titulo
DATOS.

Hagase una prueba de reslstencia de segmento
a segmento alrededor del conmutador para deter-
mlnar si hay bobinas ablertas o en corto circulto.

11. Equilibrese dinimlicamente ia armadura.

La resistencla de la armadura al agua ha sido
grandemente aumentada por Intermedio del pro-
ceso Zanderoll {1 el cual consiste en girar lenta-
mente la armadura a través de una bandeja o re-
ciplente con reslna epoxy.

Curacién del Conmutador

1. Caliéntese el conmutador a una temperatura
de 155 C a 165 C (311 F a 3298 F), durante 30 minu-
tos a 3720 rpm.

2. Girese el conmutador a una termperatura de
i55a 165 C (311 a 329 F) durante ocho horasa
3720 rpm. ’

L

3. Déjese enfriar a una temperatura de 40 a
59 C (104 a 122 F) durante 30 minutos a 3720 rpm.

4. Esmerilese Ia superficle dei conmutador en
frio.

5. Repitanse lag partes 1, 2y 3 con excepclén
de que el conmutador deberi glrarse durante 30
minutos solamente (parte 2) en vez de ocho horas.

6. Repitase ia parte 5 durante tres ciclos com-
pletos en total.

7. Caliéntese ei connutador a upa temperatura
de 140 a 150 C (284 a 302 F) en 60 minutos a 3720
rpm. Verilfquese la uniformidad de la superficie
del conmutador mientras esta todavia caliente, a
3720 rpm. Apifquese presion sobre ei conmutador .
con una variila de fibra o con una escobilla de
carbon para comprobar la uniformidad.

t1 Marca Reg. de Steriing Varnish Co.

NOTA: Si el estado del connutador no Se
salis faclorio y su superficie ha guedado
nuey aspera, apliquesele wia presion a 35
loneladas y aprigtese en frio, repittendo
el procedimiento de curacion.

8. Dése el esmerilado flpal y pilase el conmuta-
dor en frio, a 300 rpm. Instdlese un incdicador y
midase la excentricldad. Esta no deber4 exceder
0,025 mm (0,001 pulg.). !

1
)

9. Apliquense puntos de soldadura a las cabezas
de los pernos y a 1a tapa, usando varlllas de solda-
dura de bronce GE-B50E27, ;

1

10. Pintese Ia tapa del conmutador y la banda de
cuerda con barnlz GE-A15B17A, i

11. Apliquese una prueba final de alta tension a
4000 voltios entre el conmutador y el micleo,

Veéase lo establecido en ADVERTENCIA en DATOS.

CONJUNTO DEL MOTOR ‘

Bobinas de Campe . '
1. Coloquense las bobinas en las plezas pelares,

2. Coloquense las boblnas en la armazén con
arandelas de sepurldad nuevas debajo de las cabe-
zas de los pernos (excepto en la parte posterior del
eje); aprlétense los pernos ligeramente.

3. Haganse las conexlones de conforinidad al
diagrama de conexiones {véase la Fig. 37).

Todas las conexiones deberAn ser soldadas con
soldadura de plata GE-B20AS. Usense dos piezas
de soldadura de 0,25 x 19 x 19 min {0,010 x
3/4 pulg.), entre ei terminal en 1a bobina y el ter-
minal de conexidn. !

4. Suéldense las conexiones conforme esti des-
crito en Ias partes a o b que se indican a continua-
cic'm:{ '

'
i

a, Si hay disponible un aparato para soldar
provisto con un par de quljadas para solda-
dura, suéldense las conexlones conforme
se indica a continuacidn:

Con 1as bobinas de excitacién Instaladns en
la armazon, Insértense jas tiras de solda-
dura de plata, GE-DB20AS6, entre todas Iag
conexiones y suéldense éstas antes de in-
stalar lag bobinas de conmutacion.

Instdlense las bobinas de conmutacion en la
armazon, Insertense las tiras de soidadura
y suéldense todas las conexlones.

41
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POSICION DE LOS ALAMBRES

2 DE CONEXION
=i EXTREMO r
r Ao DEL CONM p;
ol Ascl
VISTA HORIZONTAL “f_ﬂ
L3 ——
[ s
\\
#, N
s f\v‘f
, AA
+ 3 r1z
23
V A
v,
. ,’,/4’
H]o s % ;’ " r
= I ! ey
Iﬂ - RoTACION = oﬂ E EJE
- ' \ ;’/
N ’ =
213 ' 5
"7z 1
18 o s :

SEGMENTOS COMPENSADOS

EN FORMA ALTERNADA

Fig. 37. Diagrama de conexiones

La corriente de soldadura recomendada es
de 10.800 amperios a 1,6 voltios,

Sl no hay un aparato de soldadura dlspo-
nible, las conexiones pdeden ser soldadas
con un soplete de gas conforme se indica a
continuacién:

Mézclese papel de asbesto con agua hasta
cbtener una consistencia. de maslilla.

Apliquese el asbesto airededor de las cone-
xlones de las bobinas de excitacién que van
a ser scldadas y sobre lasg bobinas adya-
centes, aproxtmadamente en un drea de un
ple cuadrado. Compruébese gue toda la
alslacion expuesta haya quedado completa-
mente cublerta.

Aplfquese asbesto de un grosor suficlente
{(una pulgada o 25 mm aproximadamente),

|
|
|
|
|

para proteger la alslaclon conira el calor
del soplete de gas (véase la Fig. 38). |

Insértense tlras de soldadura de piata, GE-
B20AS, entre las conexiones, Déblense los
hordes de las tiras de soldadura a un dngulo
de 90 grados (alrededor de 1,6 mm o 1/16
pulg.), antes de Insertarlas entre las cone-
xiones para prevenir gque se calgan. Com-
pruébese gue las conexiones hayan quedado
apretadas unas contra otras {vease la Fig,
a8). : '

Usese un soplete de gas con una boguilla

que tenpa un orifleio de 2,5 mm (0,100 pulg.}
y regulese la llama hasta que_se haya redu-~
cido llgeramente. “Aplfquese la llama n las
conexlones. A medida que se [unden las
tiras de soldadura, agréguese soldadurn adi-
clonal para formar una superficle uniforme
entre las conexiones (véase la Fig. 39),
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IFMS DE SOLDADUF!A u
.W_"“ lJ

Fig. 38. Conexion de la bobina del campo de exci-
tacion, tirva de soldadura insertuda y area
adyacenle cubierta con ashesto

Usese un par de tenazas de [jacidn o una
prensa C para [ijar los alambres de cone-
xi6n F y FF al terminal. Repitase el pro-
cedimlento de soldadura.

En las bobinas de conmutacion y en los
alambres de conexidn A y AA, el procedi-
miento es el mismo, con la excepcion de
que los conectadores entre las bobinas de
: commutacion deberin ser fljados en su
puesto con las tenazas de fijacidn o con la
; prensa C { véase la Fig, 40),

Fig. 39. Aplicacidn de calor a la conexion con
soflete y aplicacidn de soldadura adicional

ALICATES
TIRAS DE
DE A
FIIACION SBESTO SOLDADURA
CONEXIONES

Fig. 40. Terminal de la hobina de conmnlacion ¥
conectador pirensados en posicidn con
tenazas de fijacidn t

|
ADVERTENCIA: EL PERSONAL DEBERA
USAR A TODO MOMENTO, DUURANTE
LA OPERACION DE SOLDADURA, AN-
TEQJOS DE SEGURIDAD Y GUANTES
DE CUERO, COMN PROTECCION CON-
TRA LESIONES FISICAS. '

Remuévanse los dispositivos de fijacién y
el asbesto de la parte interior de la arma-
zon y limpliese ésta en forma compleata,
aplicando aire a presion seco,

5. “Tlrense calientes’ las bobinas hacla su po-
siclon conforme se indica a continuacion:

a. Conéctenqe las bobinas a una fuente de
energia (ya sea sencilla o como un con-
Junto).

b. Caliéntense las bobinas por 1ntermedlo de
i una corrtente de-500 unperfos a través de
ellas, durante 30 minutos, o hasta que la
temperatura de las bobinas haya alcanzado

i00 C (212 F). No se exceda el valor de
esta corriente.

6. Después de soldar {con soidadura fuerte o de
alto punto de fusidn), a{slense nuevamente todos los
terminales con caucho stilcono Prestitet No. 582,
moldeando completamente alrededor de la unldn. :
Cubrase luego en forma completa el Prestite con
una capa de Mylar ** de 0,002 pulgada de grosor.
Finalmente, cubrase toda la unidn con cinta de
vidrio,

+ American-Marietta Co.
*++ E, L. Dupont de Nemours Co, Inc,
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BRUJULA-ESTE EXTREMO DE LA
AGUJA NORMALMENTE SENALA EL
POLO NORTE MAGNETICO DE LA

TIERRA. .‘ 01 j

i RESISTOR VARIABLE
! 2 OHMIOS .
i hz |
|:—_| 11 \

Wil L

BATERIA

6 VOLTIOS ARMAZON DEL BOBINAS

GENERADOR DE CAMPO

Fig. 41. Diagrama de conexiones para verificar la
polaridad de las bobinas de campo

NOTA: Cada envollura de cinla deberi ex -
lenderse 12,7 wmm (1/2 pulg.) mas alla de
las porvciones descubierias. Antes de usar
la cinta de vidrio, iralese esta conforme
se indica a continuacion: Swmnérjasele en
. bamiz claro GE-A15B19B durante dos

0' ; horas y drénese luego durante cuatvo

| horas a lemperatura de cuarto. Guar-

P dese la cinta lralada en un vecipiente
cerrado pava evilay que se endurezca y
por consiguiente, inservible.

: NOTA: LA CUNA DEBERA
i SOLDARSE EN LA FO~
C SICION INDICADA DESPUES
L DE APRETAR FINALMENTE
o LOS PERNDS. AL SOLDAR,
SOSTENGASE LA CUNA,
APRETANDOLA CONTRA
LA CABEZA DEL PERNO
PARA OBTENER UN CIE-
RRE POSITIVO.

| V4
® | i

REMUEVANSE LAS PRO-
YECCIONES DE S50LDADURA
Y LA SOLDADURA ESPAR-

: CIDA PARA EVITAR LA

; INTERPOSICION CON EL

‘ REVESTIMIENTO.

Fig. 42, Mélodo de fijar los pernos de las piezas
polares delvds del eje

. 44

7. Sl se va a Instalar un juego completo de bo-
blnas en la armazén, apliquese una prueba de pola-
ridad, excitando el eircuito por intermedlo de una
bateria. Verifiquese luego 1a polaridad con una
brdjula (véage Ia Flg. 41), !

8. Llénese el ensanche alrededor de las cabe-
zas de los pernos de las plezas polares supetlores
con compuesto GE-837 para evitar la penetrdeidn
del agua en la armazdn.

9. Fijense los pernos de las plezas polares
detras del eje, soldando una barra de clerre (véaga -
Ia Fig. 42).

Cojinates

EXTREMO CORIESPONDIENTE
AL CONMUTADOR

1. Limplese el area de ajuste del arbol ¥ re-
muevanse las meilas o rebabas. ! '

1 1
i

2. Aplfquense 96 gramos (3 3/8 onzas) de grasa
GE-D6A2C4 en la cavidad del alojamiento del coli-
nete {(véase la Fig. 43). l -

3. Calléntese el alojamiento del cojlnete en un
lorno a 100 C (212 F) e insértese el cojinele de
bolas dentro del drea de ajuste del alojamiento,
Compruébese que el cojinete se aslenta en el
fondo del drea de ajuste. No se callente ef aloji-
miento a una temperatura superior de 100 C a
110 C (212 F a 230 F), o de lo contrarlo se ex-
traerd el acelte de la grasa, ' :

4. Apliguense 67 gramos (2 3/8 onzas) de grasd
GE-DBA2C4 sobre las superficies de las bolas y
sobre el drbol, en el espaclo libre de funcliona-
miento, entre el drbol y el alojamiento del cofinete,

5. Calléntese el conjunto de cojlnete y aloja- -
miento en un horno a 100 C (212 F) y mientras estd
todavia callente, irmese en el drbol en foriha tal
que la carrera interior quede apretada contra el
hombro de éste ( véase la Fig, 43),

6. Armese la placa de retencidn del cojinete
con lostornilios son tuerca, apriétense los torni -

llos y fijense, apllcando una fuerza de torsldn de
16,5 m/kg ( 120 ibs/ple).

7. Apllquense 142 gramos (5 onzas) de grasa
GE-DGA2C4 en la cavidad de 1a tapa del cojiriete,
Con la empaquetadura colocada en su puesto, in-
stdlese luego la tapa del cojinete en et alojamiento.
Apriétense los dos tornlllos sln tuerca para fljar
la tapa en el alojamiento,
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USENSE 269 GM{9-1/2 0Z)
DE GRASA EN ESTA CAVIDAD

USENSE 112 GM
(5 0Z) DE GRASA
EN ESTA

USENSE 99GM(3-1/2 02) CAVIDAD

DE GRASA EN ESTA
USENSE |4 GM CAVIOAD
(172) OZ) DE GRASA B
Y APLIQUESE UNA

CAPA A LOS
SELLOS DE GRASA

/

y

USENSE 284 GM (10 02)

DE GRASA Y APLIQUESE

UNA CAPA A LOS SELLOS
DE GRASA

PINON

USENSE 67 GMI{2-3/8 0Z]) DE GRASA
EN LOS ESPACIOS ENTRE LOS RODILLOS

EXTREMO DEL PINON

USENSE 96 GM

{3-3/8 02} DE

GRASA EN ESTA

CAVIDAD
i

/

USENSE 57 GM

{2 07} DE GRASA
EN LDOS ESPACIOS
ENTRE LAS BOLAS i

USENSE It GM [3/p O7)
DE GRASA Y APLIGUESE
UNA CAPA A LOS SELLOS
DE GRASA

Fig. 43. Distvibucidn de la grasa en los cojinetes de la armaditra
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Fig. 44. Gnia del cojinele de vodillos (c?xh'enrb del fn':ﬁr'r')n)
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8. Girese el a[ojmnfento del cojinele en el

arbol y comprudhese que aquel gira libremente
sin nlnguna traba,

Lxtremo Correspondiente al Pindu
(Vease la Flg. 11)

I. Llmplese el drea de ajuste en el arbol y re-
muevanse las abolladuras o rebabas.

. 2. Sl el collar (28) del arbol fue removido, call-
entese el collar a upa temperatura de 150a 180 C
(302 a 350 ¥) e Instelese por contraccion en el
drbol, aprelado contra el cabezal de la armadura.

3. Calidulese la carrera interlor del cojlnete de
rodilios (30) a una temperatura de 120 C (248 F) e
instalese pot' contraccldu en el drbol, apielado
contra el cellar,

4. Apliquense 269 gramos (3 1/2 onzas) de
grasa GE-DGAZCY en la cavidad del cabezal de la
armazon,

5. Cologuense a preslon Ia carrera exlerior y
los rodillos del cojinele correspondiente al ex-
tremo del plnon, en el cabezal de Ja armazén. S|
los 269 gramos (9 1/2 onzas) de grasa {ueron dis~
tribuidos uniformemente denltro de la eavldad del
cabezal de Ia armazdn, la grasa no sera [orzada
hacia fuera. Si parte‘de la grasa es lorzada hacla
fuera, [uercesele hacla denlro de la cavldad.

- 6. Con la empaqueladura (25) colocada en su
puesto, drimese la tapa {26) del cojinete provisional-
mente en el cabezal de la armazon, cou varios tor-
nillos sln tuerca para fijar el conjunto. No se ap-
lique grasa lodavia en la lapa del cojinete debido a
que ésta sera removida posteriormente durante el
armado, Consultese la secclon relaclonada con el
aimado de la armadura en la armazon.

7. Pésense 67 gramos (2 3/8 onzas) de prasa
GE-DBA2C4 vy exliéndase entre los rodlllos. No se
aplique grasa a la super{icle del D. E. de la carrera
interlor del cojlnete.

Conservese parte de la grasa para aplicarla a
las superllcles de obturaclon del collar (27) del
sello del cojinete cuando sea armado posterijor-
mente,

¥

0. Apreéguense 14 gramos (1/2 onza) de grasa
GE-DGA2CY alrededor del sello Interlor del cojl-
uele,

9, Inslalese el plloto del cojinele, Cat, 994949P1,

-en el drbol, conlra Ia carrera Interlor del cojlnete.

Véase la Fig. 44 para obtener las dlimenslones de
Ia manga pilolo.
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"

s necesario el emipleo de este plioto muen dis-
teibulr y gular los rodillos del cojinete hacta arriba
sobre la carrera interlor, a medida que el cabezal
de 12 armazén es instalado en el drbol. La caja del
cojinele de rodlllos permlte que éstos calpan hacia !

abajo y hacia el cenlro, hacléndose difictl armarlos
sobre la carrera lnterlor., '

10. Coloquese el cabezal de la armazon con el
coJlnete en su posiclon en el arbol, sostenldo por
los redillos de la carrera Interlor. Remuévase la
manga plloto del:arbol.

1}. No se armne el collar del sello del cojinete en
el arbol sine despues de que 1 arimadura haya sldo
instalada en 1a armazon magnética y Ia excentrici-
dad y los espacios libres del colinete hayan sido
verillcados. Véase ln seccldn correspoudlente al
armado de la armadura en la armazdn, |

|

Armado de la Armodura en lo Armazén

1
1. Armense los cojineles en la armadura; véase
la secclon correspondlente al armado de los cojl-
netes. : '

2. Cologuese la' armazon magnétlca sobre un
soporle con el extremo correspondiente al commnu-
tador hacia abajo. Nivélese la armazon en tal
forma que la armadura pueda ser bajada vertleal-
mente sin ocaslonar daiios a los collneles, a los
pertaescoblillas o al conmulador, '

3. Empérnese la argolla de levanlar en el cx-
tremo del arbol de la armadura correspondiente
al piidn. Envucélvase papel grueso alrededor del
conmulador. 7

4. Levantese Ia 'nrnmclurrt, el extremo corres- -
pondlente &l comnutador hacla abajo, y bajesec ap-
roximadamente los 3/4 de Ia dislancla denlro de
la armazon magnética, con el borde del conmula-
dor alrecledor de 25 mm (1 pulg.) sobre los porlae-
scoblllas {véase la Fig. 45).

5. Tnsertense dos o tres pernos guias, Cul,
8804211P1, a traves del extremo de la armazon
correspondiente at commutador y hacla deonlre del
alojunlento del colinete correspondlente al ex-
tremo del conmutador (véase la Flg. 46).

6. Conlinuese bajando la armacduraldentro de I
armazon hasta que el alojamlento del cojlnele co-
rrespondlente al extremo del conmutador haya al-
canzado el drea de ajuste de la armazon. Renwue-
vanse los pernos guias e Insérlense tres o euatro
pernos de longitud especial (2 pulgadas de longilud
aproximadamente) a través de los orificlos de la
armazon y hacia dentro del alojamlento del cojl-

: ]
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Mantenimiento del Motor de Traccion

Fig. 47. Tirvese la armadura hacia dentro de la
armazon con los pernos sin tuerca del
cabezal de la armazon

Notese que el cabezal de la armazoén se enca-
jara en el area de ajuste de la armazon corres-
pondiente al extremeo del pindn y luego el cojinete
correspondiente al extremo del plign se deslizari
a lo largo del 4rbol, durante la operacidn de apre-
tar, debido a que el collar (27) del sello del cojinete

Fig. 45. Bdjese la armadura denlyo.de la armazdn
‘ magndlica armada

nete. Apriétense estos pernos uniformemente 1/3
de vuelta cada vez para tirar el alojamiento del P
cojlnete correspondlente al extremo del conmuta-
dor, hacia dentro del drea de ajuste de la armazdon
y a la armadura hacla su posicion.

Fig. 48. Bloguéese y levdniese el extremo rdel
malor correspondiente al pistion, alrede-
dor de 10,2 CM verefiquense los espacios

Fig. 46, Instdlense dos pernos guias largos para libres del cojinele y su excentricidad

' guiar la armadura dentro de la armazin

»



Mantenimiento del Motor de Traccion

'no ha sido instalado todavfa. La armadura debers

girar libremente en todo inomento durante el ar-
mado,

e Instai_lense los pernos del cabezal de la arma-
— zon y aprietense uniformemente para tirar el ca-
bezal de Ia armaz6n hacla dentro del drea de ajuste
. a rebajo de Ia armazon (véase la Fig. 47).

. Al segulr este orden y al tirar el alojamlento
del cojlnete correspondiente al extremo del conmu-
tador, hacia su posicidn correcta, antes de apretar
los pernos del cabezal de 1a armazdn correspon-
diente al extremo del ptiadn, se evitari ocasionar
dafos y una desalineacidn en el cojinete de bolas,

. B. Coloquese el motor de traccidn en una posl-
cidn horizontal sobre el banco; bloqueese y levin-
tese el extremo de l1a armazon correspondiente al
pindn aproxilmadamente cuatro pulgadas (véase la
Fig. 48). '

9. Remuevase la tapa del cojinete correspon-
diente al extremo del plnon y midase la excentrl-
cldad del cojlnete (véase la Fig. 49) y el espaclo
libre Interior, conforme se Indica a continuacion
(no se permita la penetracion de suciedad en la
grasa del cojinete):

i a. Mdntese la tapa ‘‘dummy’’ (‘‘postlza’’) del
cojinete en el extremo del motor corres-
pondiente al pinon y asegurese con pernos
firmemente.

b. Instdlese un Indicador de cuadrante en el
arbol de 1a armadura, con el puntero con-
tra la cara de la carrera exterior del cojl-
nete.

LA TAPA "POSTiZA" ESTA TAPA PUEDE TAMBIEN

HACERSE DE MATERIAL DISPONIBLE{VEANSE LAS

T DIMENSIONES EN LA FIGURA).

INDIQUESE AQUI LA EXCENTRICIDAD
DEL COJINETE

COJINETE

177,800 MM
: DIAM

} - - —————— ——

JfExfﬁEMB DEL CONMUTADOR

TRABAJESE A MAQUINA Y REMUEVASE LA PORCION
CENTRAL DE LA TAPA DEL COJINETE PARA HACER

TAPA DEL COJINETE

C.

COJINETE

\

REMO DEL PIRi6N

Glrese 1a armadura y léase en el Indicador
la excentricidad de 1a carrera del cojinete,
Empujese la armadura hacia el extremo del
conmutador para eliminar el juego longitu-
dinal, La excentricidad maxima permisible
es 0,089 mm (0,0035 pulg.). ‘r
8i la excentricldad excede 0,089 mm {0,0035
pulg.}, Inspeccionese y determinese sl hay
rebabas o suciedad debajo de las dreag de
ajuste de la armazdn y del cabezal de la
armazon. !

. Remuévase el indicador del Arbol de la nr=

madura.

Midase el espaclo llbre Interior entre log
rodillos y 1a carrera Interior con un call~
brador de lamlnas (véase la Flg. 50).]

f

(1) El espacio libre Interlor de los cojl-
netes armados debera medir entre
0,076 y 0,203 mm (0,003 y 0,008 puig.).

(2) Verliiquese el espaclo llbre enire cada
rodillo y la carrera interior del coli-
nete, en la parle superior de éste.
Coloquese el borde del calibrador de
Jdminas contra el rodillo y la carrera
Interlor, en el punto donde éstos hacen
contacto entre si, Girese el irbol In
cantldad apenas necesaria para rodar
el rodillo superlor sobre ei calibrador
de lAmlnas. Cambiese el grosor del
callbrador hasta que el espacio libre
haya sido determlnado, Glrese cada
rodillo hacia l1a posicion superior en el

1
{
i

INDfQUESE AQui
LA EXCENTRICIDAD
DEL CONJINETE

TAPA DEL
COJINETE

TRABAJESE A MAQUINA ¥
REMUEVASE LA PORCION
CENTRAL DE LA TAPA
DEL CONJINETE PARA
257,175 HACER LA TAPA "pOS-
MM TIZA" ESTA TAPA PUEDE
J\DIAM- TAMBIEN HACERSE DE MA-

TERIAL DISPONIBLE (VE-
- ANSE LAS DIMENSIONES
EN LA FIGURA) !

!

Fig. 49. Melodo de verificar la excentricidad del cofinele

del extremo del pinion y del conmulador
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Mantenimiento del Motor de Traccidén

Verilicacion del Arbo]l de la’ Armadura
Con el Anlllo de Calibracidn

l. A[‘)lfquese una ligera capa de compuesto azul
en el diametro Interlor del anlllo de calibracign,
No se aplique una capa gruesa de este compuesto o

de lo contrario no se obtendrd una indlcacidn ver-
dadera del drea de ajuste.

2. Coléqu‘ese de un solo golpe (de golpe) el anillo
de callbracion, con el compuesto azul aplleado, for-
zandolo en el area de ajuste cdnica del arbol.

2 Remuevase culdadosamente el calibrador del
arbol, empleando un martillo blando o maceta, No
se deje caer el callbrador. T

4. Examinese la zona que haya quedado cubijerta
con el compuesto azul en el Area de ajuste conlca
del drbol de la armadura, S1 un 80 por clento de la
superficie del Arbol muestra el azul, el area de
ajuste conica es satlsfactoria. Sl aparecen bandas
circulares o cavidades sln azul con un drea mayor
a un 20 por ciento, ef area de ajuste no es satisiac-
toria y el arboi de la armadura tendrd que ser rec-
tiflcado hasta obtener un drea de ajuste mejor.

Verificacldn del Pindn Con
el Tapon de Caiibracién
(Véase la Flg. 51)

Plnon Nuevo

1. Examinese el didmetro interlor cénlco del
pinon y determinese sl presenta imperfecclones.
51 no hay necesidad de una rectificacién, lfmplese
con un disolvente el drea de ajuste conica.,

2. Apliquese una ligera capa del compuesto azul
a la superficle conica del tapon de callbracién y
coloquese este de golpe, en el dlimetro interior del
plnon. El tapon de calibracidén deberd entrar en el
diimetro interior del piidn hasta que la cara de
éste hay quedado mds alld del paso del callbrador.
S1 este entra en el pinon de tal manera que la cara
del plAén no alcanza o no esti dentro de los Ifmites
del paso en el calibrador, 1a rectiilcacion del pindn
es necesaria debldo a que hay Indicacion de puntos
altos en las dreas de ajuste. S5l ef dlimetro Inte-
rior del plnon es muy pequeno, €ste no deberd
usarse. Si el tapon de callbraclion entra en el plnén
mas de 3,2 mm (1/8 pulg.), mis allk del paso, esto
es Indicativo de un didmetro Interjor agranadadoe
del pindn y éste deberd desecharse.

3. Cuando el calibrador ha avanzado en el plhdn
dentro de los ifmites del paso, remuevase el call-
brador del plndn y veriffquese sl hay por lo menos
un 80 por clento de irea de ajuste. Sl un drea su-
perior a un 20 por ciento no muestra la impresion
del compuesto azul, el Area de ajuste del pinén no

es salislactoria. EI pindn tendrd que ser rectifi-
cado hasta obtener por lo menos un drea de ajuste
de un 80 por ciento, Sies necesarlo, todas las
areas levanatadas o rebabas, pueden ser removidas

con tela esmerll fina, aplicando un movlmlento cir-
cular con la mano.

NOTA: Un registro exacto del porcen-
taje del avea de ajuste del pinon, im-
breso con compuesto azul, prede man+
tenerse con el empleo de cintas de

lrans ferencia. !

Después de que el piiidn ha quedado Impresc con
el compuesto azul del tapon de callbraclon, apli-
quense clntas de celofin de un ancho de 12,7 mun
(1/2 pulg.) o mis anchas, a la longitud total del dld-
metro interlor del pliidn, en tres o mis posiclones
lgualmente espacladas. Apliquese presiona la
cinta contra el drea de ajuste y luego remuevase
ésta del plnon culdadosamente. '

Coloquese ia cinta sobre un papel blance. La
cinta adheslva remnovera el compuesto azul 1m-
preso en el dldmetro interior del pliidn, proveyendo
asf un medio excelente para determlnar el porcen-
taje del drea de ajuste. El anterlor procedimlenlo
puede tamblén aplicarse a los firboles de las arma-
duras cuando se use el anlllo de calibraclon. La
transferencia del compuesto azul oblentdo con lag
cintas en el tapon de callbracién, establece tam-
bleén una norma en relacidn con la cantldad de
compuesto azul que deberd aplicarse al tapdn de
calibracién. Esto queda determinado por el tono
obscuro obtenido en el color de Ia clata de trans-
ferencla. La cantldad de compuesto azul aplicado
debera ser una ‘‘niebla’’ y no un color azul ob-
sCuro.

Pinon Usado

Los pinones que hayan sido usados varias veces,
desarrollan generalmente una deformacion del dld-
metro Interlor (forma de barril}). Véase la Fig, 52.
Esta deformacion aumenta a medlda que awmenta
el nimero de aplicaclones y remoclones del pliwdn.
Este tlpo de deformacion, sin embargo, no afecla
la capacidad de torsidn Inherente al pinon. Tales
plnones pueden reusarse en el servicio sin ningin
rlesgo, slempre y cuando se hayan observado Ias
precauciones recomendadas para ei montaje de los
plfiones,

Coléquese el tapon de cﬁlibraclo’n, con el com-
puesto azul aplicado, dentro del pindn, conforme se
indicé anterlormente en ““Piién Nuevo.'” 5i eldrea
de ajuste es de un 80 por clento o mayor, o sl el
plidn tlene forma de “barril,’’ éste puede ser
usado. El grado o la extension de la forina de ba-
rril no es Importante, pero sf es esenclal un area
de ajuste circunferencial de 90 a 100 por ciento, en
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Fig. 51. Tapon anillo de calibracidn usados para
verificar las areas de adjuste del dybol
y del antes del montaje de esle
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Montenimiente del Motor de Traccién

. DIAM INTERIOR
CON FORMA
DE BARRIL

__|_DIAM INTERIOR
NORMAL

SECC LONGITUDINAL DEL PINON

TRANSFERENCIA NOQ HAY ARE
AZUL A

E’éTHEMO DE AJUSTE
CIAMETRO { /
MAYOR 7
r PINON -1
.
pINlON-2 EXTREMO
BiAvE TRO
= PINON-3 MENOR

Fig. 52. Cintas de lransfevencia lipicas de las
“formas de baryvil’’

cada extremo del dlametro Interior del ptnén. Si
no hay un area de ajuste, o sl un drea de ajuste.
circunferenclal Inferior a un 99 por ciento es ob-
servada en cada extremo del difimetro interior del
pinon, éste no deberd usarse.

Ajuste del Pinon al
Arbol de 1a Armadura

Sl el anillo y el tapén de callbracién no estin
disponibles, ajustese el pindn directamente en el
drbol.

Para evitar que el pifién se deslice, éste deberi
tener por lo menos, un 75 por ciento de Area de
ajuste con el arbol, as decir, por lo menos un 75

por clento del drea conlca del diimetro interlor del

plion, deberd estar en contacto con el drea conica
de ajuste del irbol en relacién con el area total de
ajuste. .

Antes de montar un pinon, veriffquese y corri-
jase el drea de ajuste coniorme se Indica a con-
tinuacion:

1. Cubrase ligeramente el dlametro interior
del plndn con un compuesto azul tal como azul de
Prusia.

2. Coldquese de golpe el pinon en frio, forzan-
dolo en ei arbol (forzandolo manualmente tanto
como gea posible). No se tuerza el plidn.

3. Marquese Ja posleldn relatlva anguiar del
plnon en el eje con tiza (Véase la Fig. 53).

Fig. 53. Método de medir el avance del piition con
el ealilivador, Cal. 6734861G1
|

4. Remuévase el pinon del Arbol, Un método
convenlente consiste en {orzar dos cunas de acero
conicas de acabado fino, ent? el cubo del piicn y
el collar del cojinete en el drbol. No se alzaprime
contra 1a superficle exterior del collar del sello.

5. Inspeccidnese el Area de ajuste eonica del
drbol. El azul del diimetro interior del plhdn
deberd haber quecdado impreso en el rhol. Sl por
io menos un 75 por clentn del drea de ajuste mues-
tra senales del compuesto azul, el Area de ajuste
es satlsfactoria; si es inferior al 75 por ciento, el
drea de ajuste es Insuficiente,

B. Remuévanse ligeramente los puntos lmpre-
s0s con compuesto azul en el drbol, con tela es-
merlil fina tal como Triemitet No. 400A.

7. Apliquese nuevamente el compuesto azul al
didmetro Interior del pinon,como en el punte 1, y
repftanse los puntos 2, 4.y 5.

a. Téngase culdado de colocar el pliion en el
drbol en 1a misma poslclon relativa, tal
como quedd Indicado por las marcas de tiza,
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b. El drea de ajuste serd mejorada en forma
' general pero las operaciones tendrir que
repetirse varlas veces hasta que se haya
obtenldo, por lo menos, un drea de ajuste
de un 75 por ciento,

.¢. En ningin caso o circunstancia deberd
usarse compuesto para pulir. Este proce-
dimiento producird un hombro en el ex-
tremo mayor del drea de ajuste cénica del
arbol, el cual prevendra un ajuste satls-
factorlo al motar el pindn en caliente, es
decir, en la poslcion avanzada.

d. Despu€s de que se haya obtenldo un drea
de ajuste buena, l{mplense en forma com-
pleta el drbol y el didmetro Interior del
plndn para remover todo el compuesto azul,
acelte o grasa, Montese luego el pinon con
Nalco Type RC Rail Conditioner, conforme
estd descrito en el punto 5 de ja seccidén
slgulente,

Montaje del Pinon

Debera tenerse extremo cuidado para asegurar
que las Areas de ajuste del plnon y del drbol hayan
quedado libres de cualguler materia extrana o con-
taminacidn durante el montaje del pinon. No se
usen las manos o trapos sucios para llmpiar las
areas de ajuste,

Un funcionamiento satisfactorio del pinon de-
pende del estado y limpleza de las dreas de ajuste
¥ de un correcto montaje del plfion en el arbol.

1. Limpiense el drbol y el didmetro interior del
pliidn con un disolvente adecuado. NO SE USE
KEROSENE, Veéase "LIMPIEZA' en ‘“MANTENI-
MIENTO GENERAL DE APARATOS ELECTRICOS
ROTATIVOS.”

2. Remuévanse las rayaduras, abolladuras o el
metal levantado en las Areas conicas del plnon y
del arbol. Examinense y verif{quense las Areas de
ajuste del pinon y del Arbol conlorme se describid
en ‘'Ajuste dei Pinon al Arboi de 1a Armadura,”

3. Coldquese manualmente el pindn en {rfo en el
arhol, observando 1a mlsma posiclén relativa indl-
cada por las marcas de tlza. Véase la secclon co-
rrespondiente ai ajuste del pindn. - o

Midase y regfstrese la posicion del plnon en
relacldn con el extremo del drbol, einpleando el
calibrador de avance del pinon, Cat. 6734861Gl1,
Veéase el método de usar este calibrador en la Fig.
'54.

+ Minnesota Mining & Mining Co.
54 '

i

Fig. 54. Método de medir la lemperatuya del pinion
con el pivdmelro de mano

4. Remuevase el plnon del drbol y mdrquese en
tal forma que el mlsmo pinon pueda ser fmontado
nuevamente en el mismo arbol, '

| i
. )
NOTA: No se¢ allere la posicidn ceio |
del calibradoy de avance del pinon
sino hasta que todas las lecturas ha- |
yan sido tomadas en éste.

5. Poco antes de calentar el piridn, apliquese una
cantidad suficiente de Nalco RC al didmetro inte-
rior del pindn con una brocha y séquese antes de
que el Nalco se seque por s{ mismo.

Usese un papel absorbente que no esté impreg-
nado con aceite o con cera, para secar el diAmetro
interior del pifion. Deséchese el papel después de
usarlo,

No debera quedar ninguna cantidad o pellcula de
Naico RC en el dlametro interior dei pindn. Sl ha
quedado una pelicula de Nalco RC, el proceso de
linpleza tendra que repetirse. Deberd tenerse
cuidado de no tocar, o contamlnar el ¢idimetro In-
terlor del plndn con agentes o materias extrafas
después de la limpieza.

6. Caliéntese unlior memente el pliién en un
horno hasta que la temeperatura de todo el puii6n
haya alcanzado el mimero de grados necesarios
sohre la temperatura del drboi. Midase slempre
la temperatura del irbol y del pifion con el inismo
instrumento, preferiblemente con un pirometro de
mano, comno el que se Indica en la Flg, 54. En un
caso de emergencia, la temperatura puede ser
medida por medio de un termdmetro colocado en
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las' rajces de los dlentes y sostenido en su posi-
cion con masilla, apllcada en la ampolleta del ter-
moémetro. Cuando se use el termdmetro, calién-
tese el pindn varios grados mds de la temperatura
recomendada, remuévase el termdmetro inmedia-
tamente que éste haya registrado la temperatura
especificada y méntese el pinén sin demora.

PRECAUCION: NUNCA SE CALIENTE
EL PINON A UNA TEMPERATURA
SUPERIOR A 130 C (374 F). LAS
ALTAS TEMPERATURAS TEMPLA -
RAN EL PINON.

La Tabla I indlca los grados de temperatura cal-
culados ‘(diIerencla de temperatura) entre el drboi
y el plnon, los cuales proveerdn el avance correcto
de éste. Obsérvese que esta dllerencla de temper-
atura ha sido calculada en forma aproxlmada vnlca-
mente y debera ajustarse, aumentdndola o disminu-
yéndola ligeramente de conformidad a las condiclo-
nes y facllidades locales.

NOTA: EI nso de Nalco RC no es ne-
cesario cuando se monte el pifion de
21 dienles.

i 7. Poco antes de que el pindn haya alcanzado la
temperatura necesaria para su montaje, el drbol
deperé fimplarse de la misma manera como se hizo
can el didmetro interlor del pifién, con Nalco RC.

I

. 8. Cuando el didmetro Interior del pinén y el
arbol hayan quedado limplos, méntese y allneese el
pindn caliente en el drbol por medio de las marcas
de referencla, sin establecer realmente contacto
con el 4rboi; fuércese luepgo el pindn hacia su puesto
de un solo goipe, aplicindole un empuje fuerte y
rapido. Lo auterlor deberd hacerse antes de que
el pindén se haya enirlado en forma apreciable,
“‘congelandose’’ en el arbol, siendo asi dificil e
imposibie cuaiguier ajuste adicional sin remover
el pinon.

9. Verquuense fas poslciones “‘cailente’ o de
“‘contracclon’’ del plnon en el drbol con el callbra-

dor de avance del pifdn. Tdmense las medidas en

los mismps puntos que fueron usados para medir
la posicion en 'Yrijo." !

10. Si el avance de 1a posicldén “drfo’ a “‘ca-
liente’” no se encuentra dentro de los limltes es-
peclficados, remuévase inmediatamente el pifndn y
repitase el procedimiento de montaje. Variese la
temperatura del pinén para ammentar o dlsminulr
el avance y obtener los llmites especificados.

+11, Cuando se haya obtenldo el avance correcto,
permitase que el pifién se enfrie en el Arbol. Sos-

téngase el pifidn en su posicién duranté varios se-
gundos mientras se eniria. 1

PRUEBAS DEL MOTOR DESPUES
DE LA REPARACION GENERAL Y

Después de la reparacton general, higanse las
slguientes pruebas antes de dar al servicio el
motor nuevamente, :

Pongase en movimlento el motor de traccidn,
excitando separadamente el campo en serle con una
corriente aproxlmada de 100 amperios y, desde
otra fuente de energia, apliguese voltaje al circulto
de Ia armadura hasta obtener la velocidad deseada.
Puede obtenerse una velocldad adiclonal, redu-
ciendo culdadosanente 1a corrlente de campo. No
ge excedan 3100 rpm. ! *

PRECAUCION: NUNCA SE APLIQUE
VOLTAJE AL CIRCUITO DE LA AR-
MADURA A MENOS QUE EL CIR-
CUITO DE CAMPO HAYA SIDO EX-
CITADO.

8i estos medlos no estin disponlbles, conéetese
el motor a una [uente de energfa y higasele [un-
clonar como un motor en serie sin carpa. Véase
ia Fig. 8 en ia seccidn correspondiente a la rectl-
{icacidon del conmutador. Mo se exceda la veloci-
dad mdxima permislible de ia armadura de 3100
rpm. :

TABLA |
AUMENTO APROX. DFE
PINON NO. DE DIAM. AVANCE EN TEMP. SOBRE LA TEMP
CATALOGO DIENTES CONTACTO PULGS. DEL ARBOL
8828153 19 3,5806 0,095-0,105 135 C (243 F)
B828155 17 3,5806 0,095-0,105 135 C (243 F)
8828167 18 3,5806 0,095-0,105 135 C (243 F)
41A230113 20 3,580 0,095-0,105 135 C (243 F)
8828169 21 3,580 0,095-0,105 135 C (243 F)
i
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Mantenimiento del Motor de Traccion

Los voltios v los amperios aproximados re-
queridns para poner en [uncionamiento el motor de
traccién como un motor en serie sin carga, se in-
dican a continuacion:

RPM VOLTIOS AMPERIOS
1000 47 22
2000 100 24
12500 132 25
3000 167 . 26

. Lfjense las escobillas para conformarlas con el
irea del conmutador y higanse las slgulentes prue-
bas:

! 1. Hagase funcionar el motor durante tinco mi-
nutos a una velocidad de 1000 rpm. Aumentese la
velocldad a 2000 rpm y dejese funcionar el motor
durante dos horas. Las temperaturas de los coji-
tietes no deheran exceder 70 C (158 F). Contl-
uese haciendo funcionar el motor hasta que la
temper'ttura permanezca constante durante 30 mi-
nutos. Auméntese 1a velocidad a 3100 rpm. Sos-
téngase esta velocidad mmientras se elecutan los
puntos 2, 3 y 4 Indicados a conlinuaclén y pirese
luego el motor.

56

2. Midase la vibracidn cuancdo el motor este
funcionando a alla velocidad. Esla vibracldn no
deberd exceder 0,102 mm {0,004 pulg.). Sl es ex-
ceslva, equilibr ese nuevamente la armacduora;

3. Inspeccidnese el conmutador y delerminese
si presenta asperezas; compruéhese que las es-
cobillas hayan quedado correctamente asentadas.

4. Con el empleo de la varllla acdstlca, deter-
minese si se oyen ruldos en los cojlnetes, |

5. P:irese el motor. Instalese un lndicador en
|l armazon con el ewtremo del puntero contra la
superlicle del conmutador. Girese lenla y ma-
nuaimente la armadura y midase la excentrlcidad
del conmutador. Esia excenlrlcidad no cleber'l ex-
ceder 1,025 mm (0,001 pulg.).

6. Midase la resistencia de la aislaclon de los.
devanados del motor con un megchmetro. Sl la
resistencia no mide por lo menos 1 megohmio
(caliente), apliquese una prueba de afta tenslon a
2000 vollios. Véase lo dicho en advertencla, en el
titulo “DATOS."’
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~ | SECCION V
- DIBUJOS

i
i
i

Esta secclon conslste de varios dibujos relativos a los modelos de los motores de traccidn compren-
didos en las hojag de diferencias de los modelos en la seccién VI

Fig. V-1 Vista secclonal de 1a tapa del eje con fos nlveles dei aceite indicados. ModelosI 5GET61A1
— y A2, |
!

— Flg. V-2 Seccion longitudinal de los motores de traccion modelos 5GE761A1 y A2,
Flg. V-3 Partes del lubricador con mecha de {ieltro. Modelos 5GET761A1 y A2,
Fig. V-4 Juego de partes armadas para formar un lubricador de mecha. Modelos 5GET81A1 y A2,

. Flg. V-5 Inspecclon mecdnica de las partes correspondlentes ai extremo del plAén. Modelos
L 5GET61A1 y A2, _g

REVESTIMIENTO TAPA DEL EJE
DEL FJE /

i
; K MEDIDOR DEL ACEITE
' CAT. 41B530256 Gl

e e e e e e s

V-1 (E-9321-8)

F
7
7~
. @‘ -

&

NIVEL LLENO DEL ACEITE
NIVEL BAJO DEL ACEITE

Fig. v-1. Visia seccional de la lapa del eje ¢ indi-
caciones del nivel del aceile. Modelos
S5GE7G61Al y A2

. BT

Ao, AR 4 L
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Arbal

Revestimiento del eje
Guardapolvo de la brida del
revestimiento del eje
Alojamiento del cojinete
Empaquetadura -
Cojinete de bolas

Tapa del cojinete

7 n
Placa de retencion del cojinete

Tornillo sin tuerca
Torn., sin tuerca y arand. seg.
Torn, sin tuerca y arand. seg.

Fig. v-2.

12
13
14
15
16
17
18

19
20

21
22

Torn. sin tuerca y arand. seg.
Cubierta

Portaescobillas y escob. de carhon

Torn. sin tuerca y arand. seg.

Abrazadera del portaescobillas
Bobina del campo de conmutacion
Ferno y arand. de seguridad del

polo de commutacion
Armadura

Perno y arand. de seguridad del

polo de excitacion

R
Bobina del campo de excitacion
;

Armazon magnetica

23

24
25
26
27
28
29
3o
31
32
33
34

Perno y arand. de seguridad
Caja de engranajes ’
Empaguetadura

‘Tapa del cojinete

Collar de sello de! cojinete
Collar ;

Pinon

Cojinete de roditlos
Cabezal de la armazon
Engranaje

Insercion de sello

Arand, de seg. de la placa

Seccidn longitudinal del moloy de trac- -

cion Modelos 5GE761A1 y A2
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imien

Moanten

. Ewm- E_ m-bﬂ.m_m

4 Chaveta

1 Unidad de mecha

5 Arandela

2 Juego de dos resortes

—mm

6 Pasador de tope

3} Conjunto de la placa soporte

Fig. V-3. Partes del lubricador con mecha de freltvo

@ (zLbe-d) ¥-A I
i i | { {

7

rinar un lubricador de mecha

Fig. V-4. Juego de parles armadas para fo
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Mantenimiento del Motor de Traccion

SECCION Vi

HOJAS DE DIFERENCIAS DEL MODELO

Las instrucciones relativgts a DATOS, MANTENIMIENTO y REPARACION GENERAL para 1og ino-
delos indicados en esta seccion, son las mismas que las instruceiones correspondientes al motor de trac-
clon modelo 5GET61AJ, excepto por las diferencias anotadas en “Hojas de Diferenclas del Modelo,"

Las secciones II, U y IV contlenen informacion completa sobre DATOS, MANTENIMIENTO y RE-

PARACION GENERAL para el motor de traceldn 5GE761A3. La seccidn V contiene los dibu

tivos a las diferentes formas de los motores de traccidn 5GE761A.

Modelo

5GET61A1
5GET61A2
5GET61A4
FGET61A5
5GET61A8
5GET61AT
5GET61A8

INDICE DE LAS HOJAS DE DIFERENCIAS DEL MODELO

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

---------------

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

-----------------

'
................................................

mm e

jos rela-
1

Pigina .
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mantemmiento del Motor de lraccion

"HOJAS DE DIFERENCIAS DEL MODELO
MODELO 5GE761A1

Las instrucclones correspondlentes al modelo 5GET61A3, se apll
diferenciae amoms : y» 5e apllean la este motor excepto por las

SECCION Il |
INSPECCION Y MANTENIMIENTO

Lo mismo que SGE761A3 excepto conforme se Indica a continuacldn:

e ———————— -

i Véase en la Flg. V-1 la vista secclonal de la tapa del eje con los niveles del aceite Indicados.

: REémPlaZO de los Revestimientos del Eje T B |

! 7. Lubriquense las roscas y por debajo de las cabezas de los pernos de las tapas del eje, con una
mezcla de plomo blanco y acelte para miquina. Armense las tapas del eje y el guardapolvo al mismo
tlempo. Insértense los pernos con las arandelas planas de acero duro colocadas debajo de las cabezas.
Aprietenqe los pernos, aplicando una fuerza de torsidén de 360 a 400 1b/ple, para tirar 1a tapa hacia el
irea de ajuste de la armazdn. Fijense por parejas las cabezas de los pernos con alambre de 0,080
pulg. de dlametro.

@
SECCION 1V
REPARACION GENERAL 'a
Lo mlsmo que 5GE7T61A3 excepto conforme se Indlca a continuaclon:
DESARME DEL MOTQOR
Armadura
Véase la seccion longitudinal, Flg. V-2,
Cojineles

Véase la secclon longitudinal, Fig. V-2.
‘ls;

_E)ltremo del Conmutador

! 3. Enderereqe la arandela de segurldad (34) de la piaca, remuévanse los tornillos sin tuerca (9),
o levanlese y sdquese la placa de retenclon (8) del cojinete,

Ltﬁbricador con Mecha de Fleliro (Véanse las Figs. V-3 y V-4)
Remoclén
1. Retnueévanse los pernos de ia cublerta, levantese y siquese el lubricador.

2. Remuévase una chaveta y siquese el pasador de tope para soltar la unidad de mecha.

3. L[mplense las mechas, empapéandolas por lo menos durante cuatro horas en acelte 11mp10, stanclar:l,
para vagon, a temperaturas entre 49 y 60 C (120 y 140 F).

B
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Mantenimiento del Motor de Traccion

~ Asbol de la Armadura

4, Cepillese 1a superlicie de lubricacidn de la unidad de mecha con un cepillo de cerdas duro (no se
use un cepillo de alambre) y remuédvase cualquier materla extrana.

5. Reempldcense los lubricadores de mecha si estin vidriosos (duros), de[ormados, muy gastados o
sl no se pueden llmplar con facllldad.
!

Reemplazo i

] ' -

i 1. Empdpense los lubricadores de mecha llmpios y los lubrlcadores nuevos en acelte para vagon
limplo, por lo menos durante 15 mlnutos, 2 una temperatura entre 60a 71 C (140 a 160 F), o durante
cuaEro horas a tetnperatura de cuarto. Mantengnse la superficie de lubricacion llbre de materlas ex-
tranas. No se empapen las mechas en kerosene, extractos de petréleo o en llmpiadores a base de cloro,

Estos llmpiadores pueden ser perjudiclales a la cualidad lubricadora de las mechas.
2. Coldquense los resortes en sus gulas, en el conjunto de la placa soporte.
3. Armese la mecha entre las pufas estacionarlas de la mecha en el conjunto de la vlaca sonorte.

4. Compruebese que los resortes se ajusian en sus correspondlentes guias, en el canal de !a unidad
de mecha. , . i

5. Compr{inase la mecha y empujese el pasador {con la chaveta y la arandela en un ewctrerno) através
de la ranura del conjunto de la placa soporte, 5

6. Coldquese la otra arandéla con la chaveta {vease la Flg. V-3). ]

7. Instalese la mecha en la tapa del eje y llénese ésta con aceite limpio y fresco (véase la Fig. V-1).

8. Compruébese gque el lubricador de mecha haya quedado apretado en la tapa del eje. Los lubrica-
dores sueltos acortaran la vida de serviclo de las mechas. i

l
INSPECCION MECANICA . ‘ |

Véase en la Flg. V-5 la Inspeccién mecinica de ias partes correspondlentes al extremo del plnon.

REACONDICIONAMIENTO Y REPARACION

¢oniunlo de la Tapa del Eje :
; .

Las tapas del eje son taladradas con 1a nrmazun may netica y no son Intercambiables entre '11)'Lr_ntos_.
C'lda, tapa tiene grabado el mimero de serie de la armazon con Ia cual {ue taladrada y slempre deberd
-1rmarse con la misma armnazén. Los pernos de la tapa del e]e deberdn apretarse, aplicando una [uerza
de torsidu de 360 a 400 lh/ple, conforme astd descrito en ia secclon correspondlente a recmplaze de los

tevestimientos, ‘ \

Nueva Instalacion | ' }

1. Calléntese la armadura en horno a 150 C {302 F),

3. Con una brocha, apl{quese al drea de ajuste del arbol una mezcla de grafito y aceite.

3. ApoOyese la arinadura sobre el casco dei conmutador, adyacente ai arbol. Usese una seecion de
tubo de acero pesado de 4 1/2 puigs. (114,30 mm) en dlimetro interlor por 7 1/2 pulgs, (190,50 inm) de
longitud.

4. Apllquese preslon al nuevo irbol en el extremo correspondiente al pinon e instilese en el nus,le

Protéjase el extremo del arbol por medio de un bloque de cobre o de laton para evitar danos en el Area
de ajuste del pinon. Apliquese una presi6n de 150 a 200 ton.
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HOJAS DE DIFERENCIAS DEL MODELO
o MODELO 5GE761A2

Las instrucciones correspondientes 2l modelo S5GET61AZ, se

aplican a este molor e: ) G
- chlerenuas anotaclas, l : xeeplo por las

i
:
- 1]

SECCION 1 | '
INSPECCION Y MANTENIMIENTO

Lo mismo que 5GIN761A 5 excepto condorme se indica a continuacidn:
Véase en la Fig, V-1 la vista seccional de la tapa del eje con los niveles del aceite indleados.

Reemplazo de los Revestimlentos del Eje

7. Luhriquense las roseas y por delmfo de las cabezas de los pernos de las tapas del eje, con unma
mezcela de ptomo blanco y aceite para mndquina. Armense las tapas del eje y el guardapolvo al mlsmo
Hempo. Insértense los pernos con las arandelas planas de acero duro colocadas debajo de las cabezas,

. Apridlense los pernos, aplicando una fuerza de torsion de 360 a 400 h/pie, para Urar la tapa hacla el drea
de ajuste de la armazon, Fijense por parejas las cabezas de los pernos con alambre de 0,080 pulg, (2,032
- mni) de Jidmetro,

@ i SECCION IV
"REPARACION GENERAL

Lo mismo que :’:GF.'?BIAB excepto conforme se indica a continvaclon:
DESARME DEL MOTOR
Aninuduru

Vease la secclon longltudinal, Fig. V-2,
Cojinetes

Vease Ia seccion longitudinal, Fig. V-2,

Fxlremo del Conmutador ; |

3, Enderécese la arandela de sepuridad (34) de la placa, remudvanse lostornillos sln tuerca (9), levan-
tese y sdquese la placa de retenclon (8) del cojlnete.

Lubrlcador con Mecha de Fieltro (Véanse las Flgs. V-3 y v-4)
Remocidn

1. Remuévanse los pernos de la cublerta, levinlese y siquese el lubrlcador,
', 2. Remuévase una chaveta y siquese el pasador de tope para soltar la unldad de mecha,

3. Limnplense las mechas, empapindoias por lo menos durante cuatro horas en acelte limplo, stand-
ard, para vagon, & temperaturas entre 49 y 60 C {120y 140 F),

4. Ceplilese la superlicie de lubricaclon de la unidad de mecha con un ceplllo de ceridas duro (no se
use un cepillo de alambre) y remuévase cualquier materia exlrana,
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Mantenimiento del Motor de Traccidn

5. Reempldcense los lubricadores de mecha sl estan
sl no se pueden llmpiar con facilidad.

Reemplazo

vidriosos {duros), deformados, muy gastados o

1, Empipense los lubrlcadores de mecha limplos y los lubricadores nuevos en acelte para vagon
limplo, por lo menos durante 15 minutos, a una temperatura entre 60a 71 C (140 a 160 F), o durante
cua_tro horas a lemperatura de cuarto. Mantengase la superficle de lubricacidn libre de materias ex-
tranas. No se empapen las mechas en kerosene, extractos de petroleo o en limpladores a base de cloro.
Estos llmpladores pueden ser perjudiclales a la cualldad lubricadora de las mechas,

2. Coloquense los resortes en sus gufus, en el conjunto de la placa soporte. ’

3. Armese la mecha entre las gulas estaclonarias de la mecha en el conjunto de ia placa soporte.

4. Compruébese que los resortes se ajustan en sus correspondientes gufas, en el canal dé la unidad
de mecha. ! ’

5. Comprimase la mecha y empajese el pasador (con la chaveta y la arandela en un extremo) a traves
de la ranura del conjunto de la placa soporte.

6. Coldquese la otra arandeia con la chaveta {véase la Flg, V-3).
7. Instilese la mecha en la tapa del eje y llénese ésta con acelte limplo y iresco (véase la Fig. V-1).

8. Compruébese que el lubrlcador de mecha haya quedado apretado en la tapa del eje. Log lubrlea-
dores sueltos acortardn Ja vida de serviclo de las mechas.

‘ INSPECCION MECANICA

Véase en la Flg. V-5 1a inspecclon mecdnlca de las partes correspondlentes al extremo dlel piiidn,

H
1
)

REACCONDICIONAMIENTC Y REPARACION
|
Conjunto de la Tapa del Eje . i

Las tapas del eje son taladradas con la armazon magnética y no son intercamblables entre aparatos.
Cada fapa tiene grabado el nimero de serle de la armazon con la cual Iue taladrada v slempre deberd
armarse con ]a misma armazdn. Los pernos de la tapa del eje deberdn apretarse, aplicando una [uerzn
de torsion de 360 a 400 Ib/ple, conforme esti descrlto en la secclén correspondlente a reemplazo Je los
revestimlentos.

Arbol de la Armadura

Nueva Instalacion

1. Caliéntese la armadura en un horno a 150 C (302 F).
2. Con una brocha, apliquese al area de ajuste del Arbol una mezcla de grailto y acelte.

3. Apoyese la armadura sobre el casco del cdnmutador, adyacente al 4rbol. Usese una seccldn de
lubo de acero pesado de 4 1/2 pulgs. (114,30 mm) en dlimetro Interlor por T 1/2 pulgs. (190,50 mm) de
longitud. .

4. Apliquese presidn al nuevo arbol en el extremo correspondlente al [iiﬁdu e instilese en el nicleo.
Protejase el extremo del Arbol por medio de un bloque de cobre o de laton para evitar danos en el drea
de ajuste del plndn. Apliquese una presldn de 150 a 200 ton.
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L.
HOJAS DE DIFERENCIAS DEL MODELO
MODELO 5GE761A4

Las instrucciones correspondlentes al modelo 5GET61A3, se aplica
diferencias anoladas.

|

n a este motor excepto por las

SECCION
INSPECCION Y MANTENIMIENTO

Lo mismo que 5GE761A3.

 SECCION 1V
REPARACION GENERAL

Lo mismo que 5GETB1A3.
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Mantenimiento del Motor de Tracciéon

- HOJAS DE DIFERENCIAS DEL MODELO
MODELO 5GE761A5

Las instrucclones correspondientes al modelo 5

GET761A3, se aplica t b
) difereniny amcclone s plican a este motor exceptf;J por las

|
) SECCION Il |
) DATOS %
Modelo....... e e e e e e et e e e e e e e e e e e }l 5GET61ASL
- Reaistencia a 25 C (nominal) i
- Armadura .............. F e e h e et e et e e 0,0188 - 0,0195 ohmios
~ Datos del Conmutador l .
o Mica Lateral - Grosor . ............. e vee e aess e .. 0,045 pulg. (1,143 mm)
) SECCION [II " .
) INSPECCION Y MANTENIMIENTO |
B @ Lo mismo que 5GE761A3, i
: |
k | SECCION IV §
: ! REPARACION GENERAL | |
L Lo mismo que SGETG61A3. 1;
i
|
u | }
-
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HOJAS DE DIFERENCIAS DEL MODELO
MODELO 5GE761A6

Las instrucciones correspondientes al

' modelo 5GET61A3, se aplican a este motor excepto por las
dilerencias anoladas,

SECCION i
DATOS
Modelo ....... e e e e e et e et e e e e e e e s e .. SGET61AG
Resistencia a 25 C (nomlinal)
Armadura .. ... e e e e et e e e . 0,0188 - 04,0195 0hinlna
Datos del Comnutador '
Mica Lateral — GroSor . . ...ttt i e s 0,045 pulg. {1,143 mn}

i

SECCION il
INSPECCION Y MANTENIMIENTO

Lo mismo que SGET61A3.

SECCION v
REPARACION GENERAL
Lo mismo que 5GET61A1].
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Mantenimiento del Motor de Troccion

HOJAS DE DIFERENCIAS DEL MODELO
MODELO 5GE761A7

Las instrucciones correspondientes 2l modelo S5GETB1A], se uplican o este motor excepto por las

. diferencias anotadas. _ |
‘ SECCION Il _ |
) DATOS ~ |
- 8 T e | SGET81AT

Reslstencia a 25 C (nominal)

Armadula .. v v v v i o s e s e et 0,0188 ~ 0,0195 ohmlos

) Datos del Conmutador

- MiCa LAteral — GLOSOL « « « < v e s e e v e mem et s enaeasas 0,045 pulg:'; (1,143 mm)

SECCION il !
INSPECCION Y MANTENIMIENTO o

Lo mlsmo que 5GE761A3. .

@ :__ SECCION IV
REPARACION GENERAL

Lo mismo que 5GET761A0.

et it kot s S
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HOJAS DE DIFERENCIAS DEL MODELO
MODELO 5GE761A8

Las instrucciones correspondientes al modelo 5GETB1A3, se aplican a este molor excepto por las
diferencias anoladas.

SECCION i l

INSPECCION Y MANTENIMIENTO
Lo mismo que S5GET61A3.

SECCION IV
REPARACION GENERAL

‘Lo mlsmo que 5GE761A3.

DEPARTAMENTO DE LOCOMOTDRAS Y EQUIPOS DE TRACCIDR

GENERAL @D ELECTRIC

ERIE, PENHSYLYARIA, E.UA.

g.46 {300)
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Suplemants Ho, |

- MANTENIMIENTO DEL MOTOR
'~ DE TRACCION

TIPO GE761 |

Este suplemento abarca.las Instruceclones
necesdrlas para correglr el desgaste o golpeteodel
soporte Inferior de la suspension frontal que no
lleva placa de desgaste, asl como las Instrucciones
para reemplazar la placa de desgaste del soporte
superlor de la suspensidn frontal, Antes de co-
menzar cualqulera de estos dos trabajos, proceda
como Sigue;

1. Desmonte la suspenslon {rontal.

2, Desamonte el motor.

NOTA: El limile de distancia entre la
suspension frontal superior e inferior del
molor es de 244 mm (9 19/32 pulg.) . Si
la distancia ha alcanzado este limite, o si
. es superior a él, procédase como sigue,
para obtener la dimension corrvecta de

241 té mm (9 1/2 fé/g‘? pulg.)r,

PROCEDIMIENTO PARA CORREGIR EL
SOPORTE FRONTAL INFERIOR

1. Retirense todas las rebabas de los lados
del soporte frontal inferlor, utllizando un quita-
rebaba neumitico, una lima clrcular, o una
rueda de esmerilar. '

. 2. Comlence a esmerilar el soporte Inferlor
a 25,5 mm (1 pulg.) de digstancla del radlo terml-
nado del soporte (Vea la Fig. 1). Para evltar la
concentracion de esfuerzos que puedan Inlelar
rajaduras en el soporte, el radlo de esmerllar no
debera ser inferlor a'12,5 mm (1/2 pulg.).
i
NOTA: La canlidad de melal a esmerilar
podrd variar de § a 1,5 mm (1/16 pulg.)
st el soporle esla muy desgastado, o
hasta 3enm (1/8 pulg.) st hay poco
- desgaste.

NOTA: A medida que se vaya eliminando

el malerial, cerciorese que no queden
escalones afilados en el soporte.

3. Rellénese el soporte {rontal como slgue:

/

—-I o— 25,5 MM (1"}
11 MM {7A8")

24—[5 MM
orF) :
——,

SOLDADURA

AL ESMERI.AR

65'5 ha 1" '
: AX, PARA SOCAVAR
3MM(ve") YS e
MAX. RETIRADO OLDAR
DEL S0PORTE

SEIE—TEEASEJA AS(ADURA I
5 MM (sna"lf g

Lt

Fig. 1. Vista lateral de los soportes de la
suspension frontal del motor

t

a. Obtenga varilla de soldar de 4 mm (5/32

pulg.) de dlimetro, AWS E6012 6 AWS
E6013. |

b. Ajuste la intendldad de la corrienie n 140
amperios (c.a. o c.c.). J

c. Comlence a soldar con un cordon de solda-
dura longltudinat a lo largo del radio del
esmerllado.; i

" d. Contlnde goldando alrededor del perimetro
del soporte frontal.

NOTA: Si fuese necesario, aplique un
Segundo cordén de soldadura pava oblener
el aumento de melal necesario en el
-perimeiro del soporte,

e, Reajuste 1a Intensldad de la corrlente {(c.a.
o c.c.} a 160 amperios.

f. La prlimera pasada debera ser un corddn
longitudinal en el soporte frontal {(Vea la
Flg. 2).

rr . | . ' -
Estor instrucciones no pretenden oborear la tololidad de los detolles o vorionles de los equipos ni prever todos las poribles confingencim que pudieron presen-
lorsa en v insfolocidn, funcionomienls o comervocion. 51 se requiriesen mds defollas o surgiesen problemas espucrufu. cuyo consideracidn en eslay indireceicnes
no fuess tuliclents para solislacer los exigencios del compradar, se ruego dirigirse an consulie a lo General Eluciric Company.

RADIO MIN, .12 5 MM (2 V



EMPLEO DE LA PLANTA
GENERADORA DE LA LOCOMOTORA
PARA EL RECTIFICADO DE
COLECTOR DE MOTOR DE TRACCION

la planta generadora de la locomotora para su-

motor de tracclon durante la operacidn de recti-
flcaclon del colector es el sigulente:

1. Reflérase al diagrama esquematico de la
locomotora 4l preparar los circuitos para la
operacion de rectificar colectores.

2. Vea la publicacién del motor de traceidn
para obtener las instrucciones de como preparar
Ia locomotora para la operaclén de rectificar_
colectores, ‘ C '

i 3. Corte el suministro de alre de goblerno a
fos contactores principales.

!
L

4. Conecte cables de puente (cuando sea
necesario) para energizar el contactor de campo

El procedimiento a seguirse cuando se emplea

ministrar la energia que acciona el inducido de un

|

giro, para la rectiflcacion, al aplicdrsele la
}

energia eléctrica. )

6. Ponga en marcha el motor diesel y higalo
funclonar a la velocidad de marcha en yacfo.

7. Si la locomotora esta equipada con palanca
SELECTORA, cologue la palanca SELECTORA en
la posiclion No, 1. !

8. Quite el rompearco del contactor principal *
"P'" que conecta al generador principal con el
motor de traceldén cuyo colector se desea recti-
ficar. Insertese una cufia de madera {firmemente
recubierta con un trozo de cobre) entre’ los con-
tactos principales a fin de asegurar un buen con-
tacto electrico entre las yemas de los contactos.

9. Adelante la palanca de aceieracion hasta el

primer punto de aceleracidn, Verllique el funcl-
onamiento del motor de traccidn, la direccldn de

Su giro y la velocidad. Sl se deseara una velocidad
superlor, adelante la palanca de aceleracion al

punto 2, NO S5E DEBE ADELANTAR LA PALAN-
CA DE ACELERACION A UN PUNTO DE
ACELERACION SUPERIOR AL 2; DE OTRA
MANERA, LA VELOCIDAD DE RECTIFICACION
SERIA EXCESIVA, :

GF..

NOTA: En algunos modelos de loco-
moloras quizas sea necesario coneclar
cables de puente pava enevgizar el so-
lencide de predominio ORS.

5. Coloque ia palanca del INVERSOR en la
posgicion de marcha ADELANTE o ATRAS a fin de

10. Corte el suministro de energfa eléctrlca
dar ai motor de traccidn la direccion correcta de

y monte el dispositivo de rectificaclénl.

Con astos instrucciones no se intenla cubrir todos Jos detalles o voriociones en lor equipor ni te provee uno solucién paoro codo uno de lor problemat
posibles que pudieron anconirdrse duronfs su inviolocidn, funcionomiento o monlenimianto. Si te deseoren mas infermer o turgieren problamen
espaciolet no trolodos suficiantemenie an relocién con los fines del comproder, conniliase &l asunio con la Genwral Elechic Company.

DIVISIOK DE SISTEMAS DE TRANSPORTE
ERIE, PENMNSYLVANIA 16501, E.U.A.

GENERAL ELECTRIC

j':l-m {300}
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INSTRUCCIONES GEI-78321-S
INSPECCION DEL ENGRANAJE DEL MOTOR DE TRACCION T

SECCION 1

INSPECCION Y EVALUACION DEL ENGRANAJE DEL MOTOR DE TRACCION

Forma correcta del diente del engranaje es esencial:para
un uniforme funcionamiento de 1los motores de traccldn. Error
excesivo en el perfil del diente causa vibracidn y "martilleo"”
lo cual es perjudicial, pues causa fallas prematuras, Igual- ’
mente, la cantidad maxima de desgaste que puede presentarse en
un diente de engranaje debe ser controlada con el fin de evitar
su posible ruptura. Los sigulentes valores: (1) Cantidad de
‘desgaste del diente y (2) Desviacidn del perfil propio del
diente, pueden ser medidos y evaluados en la siguiente forma:

1. Desgaste del Diente del Engranaje

{a) El desgaste se determina midiendo con una escala
el ancho del campo o punta del diente como se
muestra en la Fig. 1, Los limites de desgadte
se dan en la tabla N° 1 para varlos tipos 'comunes

» de engranajes. La Compafiia "General Electric"
: debera consultarse para limites de desgaste pro-

—45} plos en engranajes diferentes a los indicados en

la tabla N° 1. | i

(b) Varios dientes diferentesrdebén ser medidos,
Arrepglo del engranaje debera basarse en la mayor
cantidad de desgaste. !

(c) 81 el grosor del campo es igual o menor que el
valor iddicado en la tabla N® 1, el desgaste es
excesivo y el engranaje debe ser reemplazado,
Si el desgaste no se indica en l1la tabla N° 1,
constiltese la Compaiiia "General EleCtric.r

2. Desviacldén del Perfil ' #

(a) El término "Desviacién del Perfil'! se emplea aqui
como un tipo distintivo de desgaste y no debe con-

Estas ingtrucciones no pretenden cubrir 1a totmlidad de los detnlleg o
variantes de los equipos ul contemplar todas las poslbles contigenclas que pudie-
ran presentarse en su fnstalacidn, funclonamlento o conservacidn. S5l se requi-
riesen mayores informaclones o surglesen problemas especinles cuya consideracion
en estas Instrucclones no fuese suficiente parn cubrir las exlgencias del com- !
prador, se ruega dirigirse en consulta a la GENERAL ELECTRIC COMPANY.

Se ruega uo solicitar repuestos en base a los grabados que figuran en
1a presente publicaecion,

DEPARTAMENTO DE LOCOMOTORAS Y EQUIPOS DE TRACCIGN

GENERAL §J ELECTRIC

2-61(300) ERIEI PA‘ ! e



— : tUl UEL ENGRANAJE DkL MOTOR DE TRACC 10Ut

(b)

- Tr—

(c)

-fundirse con el término desgaste en sentido

general. Por ejemplo, un diente de engranaje
puede desgastarse severamente Yy conservar to-
davia su verdadero perfil. FEn este caso, los
limites de desgaste y métodos de medir se tra-
taron en parte 1, anterlormente. Sin embargo
algunas veces un diente de engranaje se desgaéta
en tal forma que la cara o lado original -que '
hace contacto con el correspondiente diente del

otro engranaje, adquiere una forma completamente
diferente.

La forma de la cara del diente se denomina "el
perfil" y cuando su forma cambia debido al des-
gaste, se le llama "la desviacidn del perfil",

Un "calibrador de perfil" es necesario para me-
dir l1la desviacidn del perfil, Calibradores o :
medidores de perfil para algunos motores de mar-

ca conocida pueden ser ordenados o solicitados

de Repalr & Renewal Parts Sales Sectlion, Locoio-
tive & Car Equipment Dept., Erie, Pa., Estos cali-
bradores estan indicados en una lista en la Tabla
N° 1. Calibradores para otra clase de engranajes
como también para los indicados en la Tabla N° 1,
pueden ser hechos o fabricados por cada ferrocarril
en particular, consultando 1la Seccion II denominada
"Instrucciones para hacer calibradores del perfil
del diente del engranaje.'

Coloquese el calibrador sobre el PE (diametro ex-
terlor) del diente como se indica en 1a Fig. 2
(véase el paragrafo (g) abajo). Muévase el cali-
brador contra un lado del diente. Solamente

un lado puede ser medido a un tiempo. E1 cali-
brador normalmente hara contacto con el diente
cerca al diametro de contacto pues éste es comun-
mente el area de menos desgaste, Algunas veces
sin embargo, el diente se desviara del perfil a
cauga de una depresion en la linea de contacto, o
el perfil estara aplanado o mas recto de lo qiue
deberia estar. En estos casos el calibrador hara
contacto con el lado del diente en la punta o de-
bajo del diametro de contacto o en ambas partes.
En cualquiler caso, sobre el lado del diente contra
el cual el calibrador este haciendo contacto, mi-
dase 1a cantidad de desviacion del perfil, emple-.
ando para ello un calibrador de laminas angosto
para medir el espacio libre entre el lado del
diente y el callbrador del mismo. Ancho maximo




(d)

(e)

)

(g)

GEI-78321-8
INSPECCION DEL ENGRANAJE DEL MOTOR DE TRACC ION

del calibrador de laminas (calibrador de tacto)
debera ser de 1/16 de pulgada para engranajes de
paso fino, tal como el GE-761 y de 1/8 de pulgada
para engranajes de paso grueso tal como el GEA-
627, Los calibradores de laminas deben tener gro-~
sores de 2,3,6,8,10,12 y 15 milésimas de pulgada,

|

Diferentes dientes deben ser medidos, Disposi-
cion del engranaje deberd ser basado en la mayor
cantidad de desviacion del perfil. .
Como regla general, un engranaje o pifion que pre-
sente una desviaclon del perfil de 0,008 pulga-
das o menos, puede ser usado. Si la desviacién
es mayor de 0,015 pulgadas, el engranaje o pifidn
en cuestion no podra usarse. Cada ferrocarril en
particular debera establecer el valor mAs econd-
mico entre los limites anteriores con base en sus
records y experiencias de mantenimiento. '

i
Algunos engranajes que presentan desviaciones ex-

ceslvas en el perfil pueden ser esmerilados o pu-~-
lidos hasta obtener su perfil verdaderoc. Con-

sultese al Repair & Renewal Parts Sales Section,
Locomotive & Car Equipment Dept., Erie, Pa. en
solicitud de Instrucciones. Generalmente no es
econdomico esmerilar o pulir los pifiones. %

|
Debido a que hay clertas pequefias variaclones en
las dimensiones de engranajes y pifiones nuevos,
un calilbrador que se haya fabricado empleando co-
mo plantilla o model un engranje o pifion nuevo,
no silempre ajustaré o encajara exactamente en
otro nuevo engranaje o pifion, Lo anterior tam-
bién puede ser cierto para un engranaje o pifién
ligeramente desgastado. Por ejemplo, la varia-
cion permisible en el DE (diametro exterior)
puede significar que: (1) Puede existir un espa-
clo entre el calibrador e el DE, o (2) Puede ha-
ber una ligera indicacidén de '"desgaste" lo cual
puede ser s6lo "aparente desgaste”’ Igualmente

la variacidén permisible en el ancho de los dientes
(de los dientes nuevos) puede produclr efectos
similares. Por otra parte, puesto que en la mayor
parte de los pifiones nuevos es necesario deslizar
el calibrador para colocarlo en posicldon desde el
extremo del pifién, el callbrador puede no entrar

o pasar si el pifon que se estad calibrando tiene
dientes que son ligeramente mas gruesos que los
dientes del pifion empleado como plantilla o mode-
lo del menclonado calibrador.

ST
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3. Precauclones Especiales,

3 (a) Cuando un engranaje o pifion se desgasta significa-
tivamente, se forma un "paso" cerca a la raiz del
diente don?e el extremo o punta del diente de em-

— pate o union sale fuera de ajuste o encaje. 8Si

la distancia del centro del engranajé es exacta-

mente correcta, el menclonado paso ocurrira en el

B punto de contacto mas bajo del diente de empate o !

‘ de union. Sin embargo, la distancia del centro ‘

B - del engranaje no puede ser controlada exactamente.

: A medida que el revestimiento del eje se desgasta,

_u 1a distancia del centro del engranaje puede "ex-
tenderse" y los dientes salen aun mas fuera de |

o ajuste o encaje en una cantidad hasta de 0,040 i

‘ pulgadas., Pol lo tanto, el paso mencionado arri-

. ba estarid aproximadamente 0,040 pulgadas mas cer- -

o ca de la punta o extremo del diente.que lo que
. estarlia si los centros del engranaje fueren co-
' rrectos, Si el mismo engranaje se usa, se pro-

- ducira una severa carga sobre la punta o extremo
de los dientes y resultara un perfil "muy pobre"

— al final de 1la ralz del diente. Esto puede cau-

® sar fuerte ruido, vibracion y fallas prematuras.
B (B) Se recomienda que si el paso, descrito en 3(a)
‘ arriba, tiene una profundidad hasta de 1/32 de
- pulgada, debera ser desbastado o esmerilado en

un esmerilador pequeilo, Debe tenerse cuidado du-~
- rante 1la operacién de pulimento de no cortar la:
— base del diente, '

- (c) El calibrador del perfil (descrito en parte 2,

; arriba) esta hecho de tal manera que no se inter-
ponga o tropiece con el paso, De conslgulente, la:
profundidad del paso debera medirse con una pe-
queila escala., Debera tenerse cuidado de no pasar
o correr el calibrador de laminas dentro del paso
al medir la desviacion del perfil. 8i esto se
hace, se obtendra una medida o lectura incorrecta.
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SECCION I1I
- INSTRUCCIONES PARA HACER CALIBRADORES DE PERFIL DE D ;
3 L DIENTES DE
N ENGRANAJES (EMPLEANDO UN NUEVO ENGRANAJE COMO MODELO O PLANTILLA) .
N 1. Asegurese que el enpgranaje emplendo como plantilla o modelo
sea nuevo. El calibrador podra ser tan preclso vy exncto
. como el engranaje sobre ¢l cunl fue hecho. &1 engrandje

deberi estar completamente limplo antes de ser empleado
como plantilla o modelo.

2. Hagnse un molde "parcial" conforme se indica en la Fig. 3.
El mismo engranaje completara el molde, ‘ |

3. Encérense todas las superficies gue van a reclbir el com-
puesto para moldes, con cera silice CP (silicone wax CP)
para soltura de moldes. Este material es fabricado por
Chemical Development Corporation, 54 Endicott St., Danvers,
Massachusetts, .

4, Coldquese el pifibn o engranaje sobre una superficie lisa,
encerada, plana, con el taladro o diametro interior vertical.
Si no hay una mesa. disponible, fabriquese o hagase una placa
o plancha plana y sujétese a un lado del engranaje o pifidn,

NOTA: La mayor parte de los pifiones se hacen con dlentes en
forma cdnica, es decir, el diente es mas grueso hacla
el final de la parte de afuera (diametro interior me-
nor) que hacia el final de la parte de adentro (dia-

| ‘ metro interlor mayor). El1 pifion debe ser colocado so-

bre una superficle plana con el final de la parte de

- - afuera (diametro interior menor) boca abajo. En esta

forma el calibrador sera moldeado para gue ajuste o

- encaje sobre el final o extremo mas grueso del diente.

— 5. Cologuese el molde parcial en posicidn, contra las puntas de
' los dientes como se muestra en la Fig. 3. Asegurese que

- - todas las superficies que hacen contacto con el compuesto

para moldes hayan sido cublertas con cera conforme se ex-

- plicd en el item 3, arriba. E1 molde parcial y el pifion de-

ben ser fijados en posicion con prensas "C" (prensas que

tienen forma de "C") para asi evitar cualquier cosa que pu

diera alterar su posicidn durante el proceso de endurecimi-

= ento,

6. Mézclense once (11) partes de "Ren Die Surface Coat RP-3260-
B' con una (1) parte de '"Ren Die Surface Coat Hardener RP-
3260~-B" al peso. Estos materiales pueden obtenerse en ""Ren
Plastics Inc., P.O. Box 1256, Lansing 4, Michigan. El men-
cionado material es una resina "epoxy" modificada (epoxy es
un nuevo producto auimirco: es un cemento que se endurece co-

T e e -
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mo una roca) que tiene una duracion a "vida de envase” de
unos 30 minutos a "temperatura de cuarto”, después de que
el endurecedor ha sido agregado. Observense las precaucion-

es indicadas en el envase, evitando especlialmente cualquier
contacto con la piel.

Echese 1a resina completamente mezclada en el molde hasta

que éste esté lleno. Dejese asentar por varias horas,; pre-
feriblemente 12 horas o mas,

Remuévanse las partes del molde, el pifidon o engranaje que’
se empled como plantilla o modelo el molde parcial y 1la
placa o plancha si alguna fue usada Debe tenerse cuidado
de que el plastico resbale al final de los dientes del en-
granaje en tal forma de que no se altere la superficile del
perfil del calilbrador acabado de moldear.

Desbastese y pllase el calibrador previamente moldeado has-
ta obtener las dimensiones indicadas por las llneas de pun-
tos en la Flg. 3. Las superficies y dimensiones mas criti-
cas o exactas, son las superficies del perfil, la localjlza-
clon de los campos y la dimensiodon "A" al punto mas bajo de
contacto en el callbrador. El calibrador desbastado,'es-
merilado o pulido puede entonces ser marcado, conforme se
indica en el dibujo, con el numero del catalogo de engrana-

-jes o pifiones y el numero de dientes. -La dimensidon 'AY

aparece tabulada en la tabla N°1 para varlos tipos o mode-
los de engranajes, Para los modelos que no se indican en
la menclonada tabla N° 1, constltese General Electric
Company.

et b
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) e »{—— CAMPO DEL DIENTE
CON UNA ESCALA MIDASE (ENGRANAJE NUEVO)
ESTA DIMENSION PARA DE-
TERMINAR EL DESGASTE.

[ CAMPO DEL DIENTE
LOS LIMITES DE DESGAS- (ENGRANAJE GASTAPO)
TE MAXIMOS PARA ALGU- e

_ NOS MODELOS SE INDICAN /
EN LA TABLA N° 1.

PARA OTROS MODELOS NO !

- INDICADOS, CONSULTESE
GENERAL ELECTRIC COM-

- PANY ‘

DESGASTE

SI LOS PASOS, DEBIDO AL DESGASTE DE 1.0S DIENTES
DE EMPATE O UNION, TIENEN 1/32 DE PULGADA DE
ALTURA O MAS, REMUEVANSE CON UN ESMERILADOR DE
MANO. NO. SE CORTE LA BASE DEL DIENTE,

E-9457-8

- FIG, 1
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—  INSPECCION DEL ENGRANAJE DEL MOTOR DE TRACCION

d

3/8" GRUESO

MINIMO
®

MOLDE PARCIAL
HECHO DE ACERO DUCTIL

"
e

=
3

N 1/4 mapro — AN

MARQUESE EL NUMERO DEL CAT.
DE ENGRANAJES Y NUMERO DE
DIENTES,

2 ESPACIOS DE DIENTES }—#
DESBASTESE O PULASE EL BLANCO
DEL CALIBRADOR HASTA LAS
LINEAS DE PUNTO.

NO SE ALTEREN ESTAS
SUPERFICIES.

10

VEASE LA TABLA N°

EN LA TABLA N° 1
COMPANY .

ENGRANAJE
MODELO

FIG. 3

Bl

o

- 3 PULGADAS
( APROX IMADAMENTE)

DIMENSION '""A" AL PUNTO DE CONTACTO MAS BAJO.
1 PARA DIMENSIONES DE AL-
GUNOS CONOCIDOS MODELOS DE ENGRANAGES. PARA
OTROS ENGRANAJES DIFERENTES A LOS INDICADOS
, CONSULTESE GENERAL ELECTRIC

E-9459-8
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LIMITES DE DESGASTE Y DETERIORO
PARA ENGRANAJES DE LOCOMOTORAS

4
!
1
1

GEl-353279A.9

. INTRODUCCION

La duracién de los engranajes de las locomotoras
depende, ante todo, del servicio en que se empleen y
del engrase y culdado de que sean objeto. Los en-
granajes de las locomotoras dedicadas al servicio de
gran velocldad, en lfneas principales, debersn ser
sometidos a normas mucho mds rigidas que los de
las unidades empleadas en el servicic de manlobras;

son variadas las causas por las que los engranajes
se inutilizan,

CAUSAS DE RECHAZO
DESGASTE

1. Pinon desgastado. Vea Fig. 1. Reemplicese
al aleanzar el desgaste de la cresta del diente 12
dimensidn " A",

2. Rdeda de engrane desgastada. Vea Flg. L.

Reempl:icese al alcanzar el desgaste de la cresta
del diente la dlmenslén B,

'y

DESGASTE MAXIMC
ESCALON

PINON

RUEDA DE ENGRANE

LMITE DE DEGASTE

MODULO O PASO A B
" DIAME TRAL PULGADAS MM.  PULGADAS MM.
e 1.6 78 3.2
2 i/4 6 1.6 8 32
22 ine 16 B 33
3 32 08 . 116~ 1.6
312 Y32 0.8 6 1.6
4(0 MAS) 32 0.8 /32 08

Fig. 1. Limiles de desgaste de los dienfes.

EXCORIACIONES

Fig. 2. Excoriaciones y escalones en los dienles
. 2 de un pinon desgastado,
1‘

3. Pérdida del perlil de la evolvente - Vea
Flg. 2. Cuando el desgaste ha formado un lomo en la
linea de la circunferencla primitiva de los plicnes y
ruedas de engrane o un escalon en la base de los
dlentes, al alterarse el aslento entre los dientes,
como ocurre al cambiar los forros de los cojinetes
del eje o al engranarlo con otro pifidn o rueda de
engrane, se producirdn tenslones internas y vi-
braclones torslonales hasta que el desgaste vuelva
a formar un nuevo ajuste entre amhos. El funclona-
mlento en estas condlclones anormales puede
produclr la rotura de los dlentes por fatiga del
metal y el deterloro prematuro de los devanados
del Inducldo del motor de traccldn.

PICADURAS !

Los pinones y ruedas de engrane deberan
camblarse cuando el deterloro de la super(lcle de
rozamlenlo de los dlentes, en forma de pleaduras
o eroslones, alcance una condicion seme)ante a la
de la Fig. 3. Las excorlaclones leves de log dientes
de a Fig. 4 es condlcidn normal del uso y no debe
ser motlvo de alarma.

EXCORIACIONES

Las escorlaclones leves, como las de 1a Fig. 2,
caracterlzadas por ralladuras vertlcales, desde la
base a la cresta del dlente, son Indlclo de lubrlcacion

Esias instrucciones no prefenden oborcor la falalidod de fos delolles o varianles de los equipas ni prever fadot fot posibles conlingcntl'n’t que pudffrun presen-
farse &n su inslalocién, funcionamienla o conservacidn. 5i se requiriesen més defolles o surgiesen problemas espaciales cuya consideracién en arlos inslrucciones
no fuese suficiente paro rolislocer los exigencios def comprador, 1e ruege dirigirse en consulia a lo General Electtie Company.

=
ey pvd s .
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Fig. 3. Picaduras y evosiones en los dientes de una
rueda de engrane.

deficlente que, de no corregirse, puede producir la
rotura de los dienles. El calor generado por la
falta de lubricacion puede llegar a deterlorar los
cojinetes del Inducldo del motor de Lracclon.

ROTURAS POR FATIGA DEL METAL

1.0s pliones o las ruedas de engrane con dlentes
rotos, deben desecharse. Vea Flg. 5. Las grietas
por [atiga del metal, como Ias de la Flg. 6, des-
cublertas a slmple vista o por el sistema magnaflux
u otro semejante, son Inciclo de fallas inclpientes.
Cuando Ias grietas han llegado al bhorde y alrededor
del diente, como se ve en el grabado, debe desecharse
la rueda o plnén.

CONSEJOS UTILES

La observacion de 1as reglas sigulentes pro-
longard la duraeidn de los engranajes.

|
i
i
.
i

1, Tener 1a caja de engranajes slempre llena
: hasta el nivel debldo de lubricante llmplo y de las
: caracteristicas apropladas. Los reclplentes em-
pleados para medir y apllcar el lubircante deberan
conservarse slempre llmpilos. Los depdsitos de
lubricante deben estar slempre Hlmplos y a la tem-
peratura deblda. Los sellos de la caja de engranajes
deben estar slempre en buenas condiclones.

2. 8l el lubricante empleado es a base de as-
falto, no dele calentarse por enclma de 100°C
f (2129 F), al transferlrlo al depdslto o apllcario al

engranaje. Lz temperatura exceslva deterlora el

PP
it S Akl
- .

Fig. 4. Excoriaciones leves en la base de los
dientes de un pinon.

Fig. 5. Diente roto de una rueda de engrane D

lubricante, aumenta su viscosidad y puede hacer
que se solldlfique en la ¢aja de engranajes. !

3. No debe permitirse que el desgaste de log
cojlnetes de suspensidn de los motores de tracclon
pase de los limltes prescritos. La gran desallneacién
de las caras de los dientes de los engranajes, pro-
duclda por el desgaste exceslvo, puede ser causa de
desgaste anormal de los dlentes y hasta de su rotura
eventual.

4. Es muy recomendable conservar junlos los
juegos de rueda de engrane y pifidn. Los pihones
y ruedas de -engrane de juegos usados no deberan
mezclarse con los de otros juegos.

5. Al montar un plnon nueve con una rueda de
engrane vieja, tengase culdado de que la cresta del
diente del plndn no choque contra el escaldn {ven
Fig. 2) producldo por el desgaste en el diente de ia
rueda, pues, de lo contrarlo, las vibraclones produ-
cldas podrian ser causa de roturas de los dientes
del pinén y aver{as en las plezas del motor correspon-
diente. ! Co

6. Al montar los pliiones, téngase culdado de no
calentarlos detnaslado. El calentamlento a mas de
190° ¢ (375° F), podrfa alterar el temple del metal y
produelr su desgaste prematuro.

GRIETAS

Fig. 6. Grielas producidas por jatiga del metal en
los extermos de los dienles de nna rueda
‘de engranaje.

DEPAHTAMENID DE LOCOMOTORAS Y EQUIPOS DE TRAGCION, GENERAL ELECTRIC £0., ERIE, PENNSYLVAKIA, E.LA.
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wiswito del Motor de 1raccion

8. Glrese el alojamiento del cojinete en el

arbol y compruébese que aquél gira lbremente
sin nlnguna traba,

Extremo Correspondiente al Pindn
(Vease la Flg. 11)

i 1, Limpiese el drea de ajuste en el irbol y re-
muevanse lasg abolladuras o rebabag.

2. Sl el collar (28) del arbol fue removldo, call- 7

éntese el collar a una temperatura de 150 a 180 C
(302 2 358 F) e instélese por contraccidn en el
drbol, apretado contra el cabezal de la armadura.

3. Caliéntese la carrera interior del cojlnete de
rodillos (30) a una temperatura de 120 C (248 F) e
instilese por contraccldn en el drboi, apretado
contra el collar,

4, Aplquense 289 gramos (2 1/2 onzas) de
grasa GE-D6A2C4 en ja cavidad del cabezal de la
armazon.

9. Coléquense a presién la carrera exterlor y
los rodlllos del cojinete correspondiente al ex-
tremo del plnon, en e] cabezal de la armazoén. Sl
los 269 gramos (9 1/2 onzag) de grasa [ueron dls-
tribuidos uniformemente dentro de la cavldad del
cabezal de Ia armazpn, la grasa no sera forzada
hacla fuera. Si parte'de la grasa es forzada hacia
fuera, fuércesele hacla dentro de la cavldad.

~ 6. Con la empaquetadura {25) colocada en su
piiesto, drmese la tapa (26) del cojinete provisional-
mente en el cabezal de la armazon, con varlos tor-
nillos sin tuerca para [ljar el conjunto. No se ap-
lique grasa todavia en la tapa del cojlnete debldo a
que esta sera removida posteriormente durante el
armado. Consultese la secclon relacionada con el
armado de la armadura en la armazon,

" 7. Pésense 67 gramos (2 3/8 onzas) de grasa
GE-DBA2C4 y extiéndase entre los rodlllos. No se
aplique grasa a la superficle del D.E. de la carrera
lnterior del colinete.

Consérvese parte de la grasa para aplicarla a
las superficies de obturacion del collar (27) dei
sello del cojinete cuando sea armado posterior-
mente.,

8, Agrépguense 14 gramos (1/2 onza) de grasa
GE-DBA2C4 alrededor del selio interior del coji-
nete,

9. Instalese el piloto del cojinete, Cat. 994949P,
en el drbol, contra la carrera lnterlor del cojlnete,
Vease la Fig. 44 para obtener las dlmenslones de
la manga pllote.

46

Es necesario el empleo de este piloto para dls:
tribuir y guiar los rodillos del cojlnete hacla arrlba
sobre la carrera Interior, a medida que el cabezal
de la armazon es instaiado en el drbol, La caja del
cojinete de rodillos permite fue €stos caigan hacia

abajo y hacia el centro, haciéndose diflcil armarlos
sobre la carrera interfor,

10. Coloquese el cabezal de 1a armazén con el
cojinete en su posiclon en el arbol, sostentdd por
los rodlllos de Ja carrera interior. Remuévdse la i
manga piloto del arbol, ' Y

l}. No se arme el coilar del gello del collnete en
el arbol sino despues de que 1a armadura hoya sido
Instalada en la armazdén magnética y la excentrlei-
dad y los espacios libres del cojinete hayan sido
verlijcados, Véase la seccidn correspondiente al
armado de Ia armadura en la armazén. |

i

Armado de la Armadura en lo Armazén

1. Armense los cojlnetes en la armadura; véase
la secclén correspondlente al armado de los cojl-
1
netes. ‘

2. Cologuese Ia armazén magnétlca sobre un
soporte con el extremo correspondlente al c'qumu-
tador hacia abajo. Nivélese la arinazon en lal
forma que la armadura pueda ser bajada vertical-
mente sln ocaslonar danos a los cojlnetes, a los
portaescobillas o al conmutador, o

3. Empérnese la argolla de levantar en el ex-
tremo del drbol de la armadura correspondlente
al pindn. Envuélvase papel grueso alrededor del
conmutador, . |

4. Levdntese la armadura, el extremo corres-
pondlente al conmutador hacla abajo, y bajese ap-
roximadamente los 3/4 de la dlstancla dentro de
la armazon magnética, con el borde del conmuta-
dor alrededor de 25 mm (1 pulg.) sobre los portae-
scobillas (véase la Flg. 45).

5. Insériense dos o tres pernos gufas, Cat.
8804211P1, a través del extremoc de la armazon
correspondiente al coninutador y haclia dentro dei
alogjamlento del colinete correspondlente al ex-
tremo del conmutador (véase la Fig. 48).

8. Continuese bajando la armadura dentro de Ia
armazon hasta que el alojamiento del coflnete co-
rrespondlenle al extremo del conmutador haya al-
canzado el drea de ajuste de la armazon. Remué-
vanse los pernos gufas e Insertense tres o cuatro
pernos de longitud especlal (2 pulgadas de tongltud
aproximadamente) a traves de los oriflclos de la
armazdn y hacia dentro del aiojamlento del cojl-
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t CAPA ALOS
SELLOS DE GRASA

N .
)}r !
T SEEQFEESESQ GM(9-1/2 0Z)

= EN ESTA CAVIDAD USENSE 142 GM USENSE 96 GM
e {50Z) DE GRASA {3-3/8 0Z) DE
d EN ESTA - GRASA EN ESTA
- USENSE 996M(3-1/2 07) CAVIDAD CAVIDAD

o DE GRASA EN ESTA '

b USENSE 14 6M CAVIDAD

> (1/2) O7) DE GRASA -

- Y APLIQUESE UNA /

USENSE 284 GM {10 0Z)

DE GRASA Y APLIQUESE

UNA TAPA A LOS 5ELLOS
DE GRASA

USENSE B7 GM J
{2 OZ) DE GRASA
EN LOS ESPACIOS
ENTRE LAS BOLAS i
USENSE || GM [3/0 07)
DE GRASA Y APLIQUESE
UNA CAPA A LOS SELLOS

Li USENSE 67 GM{2-3/8 0Z) DE GRASA DE GRASA
EN LOS ESPACIOS ENTRE LOS RODILLOS

: EXTREMO DEL PINON ‘ .

Fig. 43. Distribucidn de la grasa en los cojineles de ln avmadura

i
i
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Fig. 44. Guia del cojinele de rodillos (exivenwo del piiion)
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