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1. El Mantenimiento de los Camiones Colectores de Dong-Feng

1.1 Los Nombres de las Partes

Vélvula de direccion y vélvula de seguridad Pistén (cilindro) expulsor

Pistén de la cuchilla (carga en rotacién media vuelta) | Pistdn del porta-cuchilla (movimiento vertical)
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Piston del elevacontenedor Celebro /Vélvula distribuidora
Vélvula de descarga Cilindro de la puerta trasera
Tanque de aceite y filtro de retorno Bomba hidraulica
2
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1.4 Los Mecanismos de las Piezas Hidraulicas

1)

Tornillo de ajuste

Valvula de alivio

Sello Resorte Sello Tuerca hexagonal
Tapon

Tornillo sellado

Pistén Vélvula de agujero  Resorte  Anillo Tornillo de ajuste

Simbolo hidraulico

Figura 1 Figura 2 Figura 3

Tuerca

Resorte

Valvula de aguja

Asiento

A)

B)

de valvula
Cuarto (A)
Piston

Asiento Sello

Estructura

La v valvula de regular la presién de aceite se compone de una vélvula de aguja y un piston en
ella, y tiene la funcion de proteger los equipos hidraulicos, impidiendo que la presién de aciete
sea superior a la presién regulada.

Funcion

Cuando la presion de aceite es superior a la presion establecida, el aciete que corre desde el
lado P (Pump/Bomba) se escapa hacia el lado T (Tanque) al empujar la valvura de aguja. Al
mismo tiempo como la presién de aceite en el cuarto A disminuye bruscamente, el piston baja 'y
el aceite corre para el lado T.

Cunado la presion de aceite del lado de la bomba es infeior a la presion establecida, la valvula

de aguja y el piston retornan a sus posiciones orginales. Asi se mantiene la presion.

9
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2) Valvula de retencién

Simbolo :  Valvula de retencion Valvula limitadora de caudal
Resorte
Valvula
Sello (Anillo de O)
Asiento
Orificio
Figura 1 Figura 2 Fitura 3 Figura 4
Estructura
1. Vélvula de retencion
Al aplicarse la presiéon de aceite a A (Figura 2), se abre el asiento y se empujan los resortes.
Por lo tanto el aciete corre para B. Al aplicarse la presion de aceite a B(Figura 3), se cierre el
asiento. Asi el aceite no corre.
2. Valvula limitadora de caudal
En cuanto a la valvula que lleva un orificio (Figura 4), se limita el caudal de aciete por el orificio
al aplicarse la presion de aciente.
A) Estructura
La v valvula de regular la presién de aceite se compone de una valvula de aguja y un piston en
ella, y tiene la funcion de proteger los equipos hidraulicos, impidiendo que la presion de aciete
sea superior a la presién regulada.
B) Funcién

Cuando la presion de aceite es superior a la presion establecida, el aciete que corre desde el
lado P (Pump/Bomba) se escapa hacia el lado T (Tanque) al empujar la valvura de aguja. Al
mismo tiempo como la presién de aceite en el cuarto A disminuye bruscamente, el piston baja y
el aceite corre para el lado T.

Cunado la presion de aceite del lado de la bomba es infeior a la presién establecida, la valvula

de aguja y el piston retornan a sus posiciones orginales. Asi se mantiene la presion.
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3) Cilindro telescépico

Se utiliza el tipo de cilindro telescépico para el cilindro expulsor.
A) Caracteristica
Cuando se encoge, la longitud total vuelve a ser corta. La carrera es bastante larga.
B) Movimiento
@ Al extenderse
El aceite entra desde la boca “A1” y aplica la presion al lado de los vastagos, extendiendo el
cilindro.
El aceite que hay en el lado de los vastagos corre para el lado “B1” pasando por los
aguijeros de los vastagos.
(Fuerza) = (Presion ) x (Superficie). Asi el cilindro se extiende en orden de grosor; como carga
menos presion de aceite, el vastago mas grueso cuya superficie es mas grande se extiende

primero. Luego el intermedio se extiende, seguido por el mas delgado.

Agujero en el vastago

@ Al encogerse
Cuando el aceite entra por la boca “B1,” se aplica la presién al lado de los vastagos y se
encoje el cilindro.
El aceite corre para el lado de los vastagos pasando por los agujeros. El cilindro se encoge
en el orden de grosor inverso. Esta vez, el vastago mas delgado retorna primero.

11
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1. Cloche

1.1 Estructura y componentes del cloche

Disco de apoyo
Palanca desacople
Perno de regulacioén
Muelle de la palanca

Cojinete del collarin

Collarin
Cojinete punta Buje
del eje

Horquilla

Eje de la horquilla
Disco de cloche

Volante Muelle de cloche

Disco de presion
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Disco de apoyo

Laine
Disco de
presion

Secciéon P
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o bk w NP

Plato Opresor

Laine

Placa de sujecion

Tuerca de regulacion
Disco de apoyo

(Espejo del plato opresor)

6. Asiento de muelle de
cloche

7. Muelle de cloche

8. Pasador

9. Muelle de la palanca

10. Perno de regulacién

A-2-18
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16.

Palanca desacople

Disco de presion (Espejo)
Disco de cloche

Volante

Cojinete punta del eje
Manguera flexible
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17. Buje
18. Collarin

19. Cojinete del collarin

20. Tornillo
21. Chaveta
22. Eje de la horquilla 25. Casquillo

1.2 Desmontaje, revisién y montaje del cloche

1.2.1 Desmontaje del cloche

23. Horquilla

24. Presilla de sujecion

Desmontje de la caja de transmision

1) Sostener la caja de transmision (la caja de
velocidad) con la mesa hidraulica de
desmontador de caja de transmision (gato de
caja), y quitar los accesorios de la caja.

2) Quitar los tornillos de la barcaza y sacar la

caja de transmisién hacia atras.

Guia

Plato Opresor

1) Insertar el guia en el disco cloche (para
prevenir la caida del disco cloche).

2) Aflojar y quitar los tornillo del disco de
apoyo poco a poco en el orden diagonal

para quitar el plato opresor.
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Tornillo con espiga
remachable

Remache

Lainer

En caso de tornillo con espiga remachable
Quitar los tornillos hexagonales del lado del
disco de apoyo y el lado del disco de presion

para quitar el laine.

En caso de remache.

Quitar los tornillos hexagonales del lado del
disco de presion para quitar el laine y el disco
de presion. Como el lado del disco de apoyo
esta fijado con remache, no se puede

desmontar.

Tuerca de requlacion

1) Colocar el disco de presién sobre trozos de
madera, apretar suavemente el disco de
apoyo con la prensa y aflojar tuercas de
regulacion de forma pareja para que no
existe incilnacion el el disco hasta sacarlo
completamente.

2) Aflojar poco a poco el disco de apoyo para
separarlo del disco de presion.

Advertencia: Debe apretar el disco con la

prensa porque hay posibilidad de que las

tuercas salten bruscamente, provocando un

accidente.
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1.2.2 Reviciéon del cloche

Disco de apoyo

Revisar el desgaste en el contacto entre las tuercas

de regulacion y el disco de apoyo.

Escuadra

Muelle de cloche

1) Revisar el desgaste de ambos estremos del
muelle de cloche y medir el grado en angulo

recto.

El grado en angulo recto mm

Limite normal 3 mm o0 menos

2) Medir la longitud del muelle del plato opresor.

Longitud del muelle mm
Dimensioén nominal 86.9
Limite del uso 83.4
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3) Medir la tensién del muelle del plato opresor.
Medir la tension del muelle con la carga del montaje,

utilizando el comprobador del muelle.

Pasador de la planaca desacople

Medir el diametro exterior del pin de planca

desacople.

Pin de planca desacople mm
Dimensién nominal ¢10.0
Limite del uso ®9.9

Mulle de la palanca

Revisar la deformacidn y el dafio del buje.
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Palanca desacople

1) Revisar si hay desgaste en la punta de la
palanca.
Rectificar la punta con piedra de aciete si el desgaste

es lijero.

2) Revisar si hay desgaste o separacion en el

pasador.

Nota: No debe lavar el pasador con el agente para
metales como toliclen, porque se aplica el aceite
en el pasador.
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Disco de presién

1) Revisar si hay grieta, arafiazo o deformacion.

Deformacién mm

Limite del uso 0.2

Nota: No debe sobresapar al limite del uso cuando
se lo rectifica.

2) Medir el espesor del disco de presién para
verificar el grado de desgaste.

Desgaste (Espesor) mm
Dimensién nominal 31.0
Limite del uso 30.0

Disco cloche

1) Revisar los resortes amortiguacion del disco.
v" Revisar si hay rotura o desgaste en los
resortes.
v" Revisar si hay desgaste en el deposito de

resorte.
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2) Medir el espesor de revestimiento.
Medir la profundidad del remache desde el

revestimiento. Medir ambas caras.

Profunidad de remache mm
Dimensién nominal 2.5
Limite del uso 0.2

3) Medir el juego en la direccién axial.
Insertar el guia en el disco de cloche. Utilizando
un equipo como el torno, sostener la guia en ambos
estremos de forma horizontal, y medir el juego axial a

170mm desde el centro del disco de cloche.

Juego del cloche (a 170mm desde el centro)

mm
Limite normal 0.8 o menos
Limite de uso 1.2

4) Medir el juego en la direccion radial.
Limpiar las estrias del eje de mando y insertar el
disco en el eje de mando.
Medir el juego en el contorno del disco de

cloche, utilizando un comprobador.

Juego en la direccion radial mm
Limite normal 1.0
Limite de uso 2.0

5) Revisar las estrias del disco.
Revisar si hay herrumbre. Revisar si el disco

mueve sin dificultad sobre las estrias.
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Rectificar las estrias con piedra de aceite si el
desgaste con desnivel en las estrias del eje de

mando es ligero.

Volante

Revisar si hay grieta o arafiazo y medir el grado de
desgaste.

Distancia desde la cara del montaje del disco de
apoyo hasta la cara desgastada del disco de cloche.

mm
Dimension nominal 48.0
Limite de uso 49.0

Nota: No debe sobrepasar al limite de uso cuando

lo rectifica.

Cojinete punta de eje

Revisar el cojinete punta de eje si hay desgaste o

ruido anormal.

Nota: No debe lavarlo porque es el tipo de garasa

sellado.
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Collarin

Collarin

Revsion del
desgaste

Horquilla

Collarin

1) Revisar el desgaste en la parte de contacto de

horquilla con el collarin.

Desgaste mm

Limite de uso 1.0

Rectificar el collarin con piedra de aceite si el

desgaste o desgaste con desnivel es lijero.

2) Reuvisar la superficie deslizante del collarin.
v Revisar si hay herrumbre. Revisar si desliza
bien sobre el deslizante del collarin.
v Rectificar la superficie con papel de lija si el
desgaste con desnivel es lijero.

Cojinete de
seguimiento
de leva

Horguilla

v' Revisar si el cojinete de seguimiento de leva
esta bien montado en la punta de la horquilla y si
hay desgaste en la superficie de rodadura.

v" Reuvisar si el cojinete rueda bien y si hay
desgaste o ruido anormal, girando el cojinete

con la mano
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Cojinete del collarin

Revisar el cojinete del collarin si hay desgaste o ruido

anormal.

Nota: No debe lavarlo porque es el tipo de garasa

sellado.

Eje de embrague

v" Revisar si hay desgaste con desnivel o
desgaste irregular en el eje de embrague.
v' Revisar si no hay juego entre el eje y el

casquillo.
mm
Diametro exterior de ¢25.0
embrague
Limite de uso ¢ 24.0

Nota: Debe cambiar el eje junto con el casquillo si

hay mucho desgaste y/o juego.

A-2-28



Agencia de Cooperacién Internacional

Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos del Japo6n
Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba

EX Research Institute Ltd.

1.2.3 Montaje del cloche

Aplicacion de grasa

Aplicacion

de grasa

1) Aplicando grasa finamente en la superficie
deslizante del perno de regulacion, colocar
el pasador del palanca. Luego, colocar el
muelle de la palanca vy fijarlo con el clip de
seguridad.

2) Colocar la palanca desacople en el disco de
presion.
Aplicando grasa finamente en la superficie
deslizante entre el disco de presion y la
palanca, colocar el pasador de la palanaca

y fijarlo con el clip de seguridad.

Nota: Debe doblar el CLIP DE SEGURIDAD

sin falta.
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Muelle de cloche

Asiento de
muelle

Arandela

Colocar el muelle cloche en el disco de presion.

Nota: En caso de que se rectifica el disco de

presion, debe insertar una arandela cuyo

espesor es equivalente a la dimension de la

rectificacion.

1)

Aplicar grasa en la superficie deslizante
entre el disco de apoyo y las tuercas de

regulacion.

2)

Montar el disco de apoyo en el disco de
presion.

Poner el disco de presion sobre trozos de
madera, y ajustar los pernos de regulacion
y los agujeros para los tornillos del disco de
apoyo. Luego, colocar un tronzo de madera
sobre el disco de apoyo. Empujandolo
ligeramente con la prensa, apretar las
tuercas de regulacion provisionalmente de
forma paralel a hasta que la cara superior
de cada tuerca alcanze justamente a la

punta del perno de regulacion.

Nota : Apretar las tuercas temporalmente

hasta que alinee a los pernos.
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Doblar

Remachar

Laine

>

En caso del tornillo con espiga
remachable en el lado del disco de apoyo,
colocar el laine en el disco de presion vy el

disco de apoyo.

» Encaso del remache en el lado del disco
de apoyo, colocar el laine en el disco de
presion.

Torque 4.0-5.0
(kgf/m)

Nota :

» En caso del tornillo con espiga
remachable, remachar la tuerca del lado
del disco de apoyo y doblar la placa de
sujecion en el lado del disco de presion.

» Al cambiar el laine del remache,

cambiarlo junto con el disco de apoyo.

Montar el volante, ajustandolo a las guias, y

aplicar grasa en las roscas y las superficies de

apoyo de los tornillos. Colocar las arandelas y

apretar los tornillos en el orden indicado en el

dibujo.

Torque (kgf/m) 7.5-8.5 — Angulo de
vuelta 60-90
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Disco cloche

1) Aplicar grasa ligeramente en todos los
dientes de estria e inyectar grasa en las

ranuras de grasa.

Valiant Grease Cantidad total de

grasa 4.5-7.3¢g

2) Insertar el guia en el disco cloche, y luego
insertar el guia en el cojinete punta del eje

para montar el disco cloche en el volante.

Guia

Tornillo de proteciién
del disco de presion

Disco de presion

Plato opresor

Plato opresor

1) Comprobar que la superficie del disco de
presion no lleva grasa ni aciete y montar el

plato opresor al volante.

Torque (kgf/m) 3.8-5.1

Nota: Apretar los tornillos en el orden

diagonal.

Nota: En caso de montar un plato opresor
nuevo, debe quitar el tornillo de proteccion
del disco de presion sin falta después de

montar el plato opresor en el volante.
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2) Sacar el guia de cloche.
v" Al sacar la guia, no debe dar golpe
utilizando un martillo.
v" Si se hacen tres rajas a intervalos de
1200 en la parte del engranaje del
Rajas cojinete, se puede sacarlo facilmente.
(3 lugares a
invervalos de
1200) .

Guia 3) Ajustar la altura de la palanca desacople.
Poner el guia en la barcaza de volante y
ajustar la posicién con los pernos de
regulacion para que la distancia entre el

Barcaza de centro de la guia y la palanca sea 0.
Disco de presion . L
volante Dimension A desde la cara del extremo de la
Tuerca de regulacién
barcaza de volante hasta la palanca desacople
Planca desacople
mm
Posicion béasica Altura desde la cara
Instrumento del extremo de la
Volante para medir la
altura barcaza
+9
Tolerancia para 0.5 0 menos
irregularidad
Placa de sujecion
Fijar las tuercas de regulacion con las placas
de sujecion.
Placa de
sujecion Torque (kgf/m) 1.0-1.5
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Dejar 7mm desde Ila
superficie a la profundidad
del casquillo

Casquillo

Colocar el casquillo en la barcaza de cloche.

Orientar el sello grabado del casquillo al lado
de fijacién para clavarlo hasta la posicion
especificada.

Dejar 1lmm desde la
superficie a la profundidad

Presilla sujecion

Inyectar grasa entre la presilla sujecion y el
casquillo.

Orientar la abertura de la presilla sujecion
para fuera y clavarla en la barcaza de cloche

hasta la posicion especificada.

de la presilla.
1) Insertar el eje de la horquilla en la barcaza
Chaveta de cloche y colocar la chaveta.

2) Clavar el eje de la horquilla, alineando la
ranura de la chaveta del eje, y apretar el
tornillo para fijar la horquilla.

) Torque 0.8-1.8
] Horquilla
Eje (kgf/m)
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Nota: Cuando se cambia el cojinete de
seguimiento de leva, seguir la siguiente
instruccioén porque el cojinete estéd insertado

en la horquilla con alta presion dada.

Prensa

Plantilla

» Para quitar el cojinete:

Apoyando el lado de la colocacion del
cojinete de la horquilla con un banco o un
tornillo de banco, empujar el eje del cojinete
con la prensa, o sacarlo matrtillando con un

punzén.

» Para colocar el cojinete

Apoyando el cojinete con una plantilla para
recibir el eje del cojinete, empujarlo con la
prensa hastaque la horquilla toque la cara del

extremo del cojinete.
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1)

2)

3)
4)

Insertar el cojinete del collarin en el
collarin aplicando la presion.

Aplicando grasa ligeramente en la
superficie del contacto de la palanca
desacople y la superficie del deslizante de
collarin, insertar el collarin en el deslizante.
Unir el collarin y la horquilla con el buje.
Después de colocar la manguera flexible
en el collarin, fijarlo en la barcaza de

cloche.

Montaje de la caja de transmisién

1)

2)

Aplicar aproximadamente 1.5g de grasa en
la superficie, la punta y el fondo del diente

de la estria del eje de mando.

Apoyando la caja con la mesa hidraulica de
desmontador de caja de transmision,
montar la caja alineado a la inclinacion del

motor y fijarla en el motor con los tornillos.

Torque (kgf/m) 3.8~5.1

Nota: No debe dar golpe al disco cloche con

la punta del eje de mando.

1.3 Especificaciones principales

itemo

Especifiaciéon

Modelo de cloche

Modelo seco con un disco

Método de control

Con el hydraulic air servo de embrague

Dimensioon del centro del disco cloche
(dia. exterior X dia. Inteior X espesor

1 pieza) mm

®$380% ¢240%5.0

Carga del juego de muelle cloche (kgf) 1300
Diametro de bobina x $308%x $52
Diametro de alambre (mm)

Muelle | Longitud 95.9
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cloche | (mm)

Carga de montaje 103.8
(Kgf)
Longitud en el montaje 59.9
(mm)
Cantidad utilizada 12 muelles
1.4 Normas de mantenimiento
. Dimension Limite Limite de
itemos .
nominal normal uso
Hundimiento de remache (mm) 2.5 — 0.2
. El juedo en la direccién axial (mm)
Disco cloche (Medir el juego a 170 mm desde el centro del disco) 08 12
El juego en la direccion radial  (mm) 150
S 25
(Medir el juego en el contorno) menos
Deformacion (mm) 0.2
Disco de presién
Espesor (mm) 31 30.0
Carga del montaje (Kg/f) / 103.8/59.6 | 93.4/59.6
Longitud en el montaje (mm)
Muelle cloche Longitud (mm) 95.9 92.1
Grado en anglo recto (mm) 300
menos
Pasador Diametro exterior (mm) $10.0 $9.9
Distancia desde la barcaza del volante
hasta la puta de la palanca (mm 9.0
Palanca P P (mm)
desacople -
Irregularidad en las alturas de palancas 050
(mm) menos
Profundidad desde la cara del montaje del
Volante plato opresor hasta la cara del desgaste del 48.0 49.0
disco cloche. (mm)
Horquilla Desgaste de I.a superficie Qe contacto entre 10
la horquilla y el collarin (mm)
Eje de la horquilla Diametro exterior $25.0 $24.5
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1.5 Torque para el cloche

Angulo
de vuelta

Nota: El dibujo indica el embrague de
14” hasta el afio 94 y de 15.” En caso
de 14” a partir del afio 95, los torques
son diferentes porque se utilizan
remaches para colocar los laines en el

disco de apoyo.
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1.6 Herramientas y medidores especiales

1.6.1 Herramientas especiales

Nombre y Propdsito

Guia
v' Para provenir la caida del disco cloche
v" Para centrar el disco cloche con el cojinete punta del

eje.

Instrumento para medir la altura

v' Para ajustar y medir la altura de la palanca

descople

Estractor del interior

v' Para quitar el cojinete punta del eje

Estractor

Adaptor

Estractor del exterior (incluyendo el adaptor)

v' Para quitar el cojinete del collarin

A-2-39




Agencia de Cooperacién Internacional

Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos del Japo6n

Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba

EX Research Institute Ltd.

1.6.2 Medidores especiales

Nombre y Propésito

Pie de rey
v' Para medir el diametro exterior de pasador

v' Para medir el espesor del disco de presion

v' Para medir el espesor del centro del disco cloche

v" Para medir el espesor del volante

v' Para medir el diametro exterior del eje de la
horquilla

v' Para medir la posicion del casiquillo insertado del
eje de la horquilla
v' Para medir la longitud del muelle cloche

Comprobador de muelle

v Para medir la tensién del muelle cloche con la

condicion del montaje

Escuadra

v' Para medir el grado de angulo recto del muelle

cloche

Reloj comprobador

v' Para medir el desplazamiento del disco cloche
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Calibrador de la superficie

v' Para medir el desplazamiento del disco cloche en

la direccion radial
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2 Bomba de cloche
2.1 Estructura de la bomba de cloche

Racor
Zapatilla S
Pistén Zapaitilla interior
Cheque
Protector Muelle de retorceso
Clip Asiento de muelle
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2.2 Desmontaje, revisién y montaje de la bomba de cloche

1. Protector
2. Clip (anillo del retén)
3. Pistén del cilindro

4, Zapatilla

5. Zapatilla interior
6. Asiento de muelle
7. Muelle de retroceso

8. Cheque
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2.2.1 Desmontaje de la bomba de cloche

Bomba de

cloche

Desmontaje de la bomba de cloche

1) Quitar la parte de la union con el pedal del vastago.
2) Qutar el tubo y la manguera desde la boma de cloche.
Notas:
v Preparar un contenedor o un plato para la fuga del
liquido de cloche al sacar la manguera.
v Tener cuidado para que no entre polvos desde la
parte desmontada.
3) Sacar la bomba de cloche

Clip

1) Quitar el protector y quitar el clip, empujando el piston.

2) Sacar la unidad del piston desde la bomba.

2.2.2 Revisién de la bomba de cloche
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Pistén

Cuerpo de la bomba

1) Revisar si hay desgaste o dafio en el piston y la
superficie deslizante del cilindro.

Nota: Utilizar el liquido de cloche para lavarlo.

2) Medir el diametro del piston y el espacio entre el piston

y la bomba.
Diametro exterior Espacio
del piston (mm)
(mm)
Dimensién $22.2
nominal
Limite normal 0.02-0.10
Limite del uso ¢$22.15 0.15
2.2.3 Montaje de la bomba de cloche
Cheque

Mojar el cheque en el liquido de cloche. Orientar la parte

plana del cheque hacia el racor para insertarlo en la bomba.

Zapatilla interior

Colocar primero el muelle de retroceso, segundo el
asiento de muelle , y Ultimamente la zapatilla. Aplicar el

liguido de cloche a la zapatilla interior de antemanao.

Nota: Observar la orientacion de la zapatilla como se
indica en el dibujo al colocarla.
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Zapatilla

Aplicar el liquido de cloche en la zapatilla, colocarla en el
pistén, observando la orientacion indicada en dibujo y

insertar el piston en la bomba.

Bomba de cloche

Montaje de la bomba de cloche

Después de montar la bomba de cloche en la cabina,

conectar el vastago, el tubo y la manguera.
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2.3 Torque para la bomba de cloche

Aplicar la cinta de

teflén en la rosca.
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3 Servo de cloche
3.1 Estructura y componentes del servo de cloche

Piston de valvula de relevo

Precamara del cilindro Valvula de entrada del aire

Zapatilla Muelle Cuerpo de cilindro

Pistén hidraulico
Pistén Zapatilla

Muelle de retorno Zapatilla

Retén
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Vastago
1. Protector 11. Piston de relevo 22. Zapatilla
2. Tapdn 12. Sello 23. Clip
3. Junta 13. Zapatilla 24. Arandela
4. Muelle 14. Cuerpo del cilindro 25. Unidad de retencion
5. Valvula 15. Precamara del cilindro 26. Zapatilla
6. Cuerpo de la valvura 16. Sello 27. Base de la zapatilla
superior 17. Muelle 28. Sello
7. Resorte 18. Tuerca, Arandela 29. Zapatilla
8. Sello 19. Placa de piston 30. Zapatilla
9. Abrazadera 20. Sello 31. Piston hidraulico
10. Sello 21. Vastago 32. Pasador
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3.2 Desmontaje, revision y montaje del servo de cloche

3.2.1 Desmontaje del servo de cloche

Tornillo de drenaje

Desmontaje del servo de cloche

1) Quitar los pasadores de los tubos de aire, aceite y
vastago, y los tornillos del servo de cloche para
desmontar el servo de cloche.

Nota: Cerrar los tubos para que las substancias

extrafas no entren dentro de los cubos.

2) Después de quitar el barro y el polvo del servo de
cloche, sacar el aciete desde la entrada del aceite,

aflojando el tornillo de drenaje.

Protector

Fijar en el tornillo de banco el servo de cloche y retirar el
protector y el conector del sistema de liquido.

Valvula de entrada del aire

Sacar el conector desde el cuerpo de la valvula superior y
quitar la junta desde la ranura de la circunferencia interior
del cuerpo de la valvula. Luego, quitar el muelle y la valvula
de entrada del aire desde el cuerpo de la valvula supeiror.
Quitar la abrazadera y el sello desde la parte de insertacién
del tubo.
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Cuerpo de la valvula superior

Sacando los 3 tornillos, se desmonta el cuerpo de la
valvula superior desde el cuerpo del cilindro. Quitar el sello
desde la ranura del cuerpo de la valvula superior, utilizando
un tipo de herramienta especial de aguja o la punta del

destornillador.

Zapatilla

Sacar el pistdn de relevo desde el cuerpo del cilindro.
Quitar el sello y la zapatilla del piston de relevo, utilizando la

herramienta especial de aguja.

Precamara del cilindro

Quitar los tornillos de la precamara del cilindro para
separar el cuerpo del cilindro y la precamara.

Quitar el sello desde la parte de montaje de la precamara.

Apretando la parte de oreja de la precamara, tirar el
vastago arriba para sacar la unidad de la placa del piston

desde la unidad de la precamara del cilindro.
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Zapatilla del pistéon

Colocar un cubo especial en en tornillo de banco y
insertar el vastago en el cubo y fijarlo. Luego, sacar la

tuerca para quitar la placa del piston y el sello.

1) Quitar el clip utilizando una pinza para estraer clips.
Luego, sacar la arandela, la unidad de retencién y la
base de la zapatilla en este orden.

2) Quitar la unidad de retencion y el sello, utilizando la
herramienta especial de aguja.

Piston hidraulico

1) Sacar el pistén hidraulico desde el cuerpo del cilindro.
2) Quitar la zapatilla desde el pistdn hidraulico, utilizando
la herramienta especial de aguja.

3) CQuitar el pasador de muelle.

3.2.2 Revisién del servo de cloche

Cada muelle
Cada piston y precamara
Cuerpo de la valvula,

Cuerpo del cilindro

Nota: Después de lavar bien las piezas desmontadas
con el liquido de lavado, revisar cada pieza con esmero.
v/ Sobre todo, revisar visualmente si hay desgaste, dafio,
deformacion, otra anormalidad en los componentes
mencionados en la izuquieda. Si es defectuoso, hay
que cambiarlo.
v' En cuanto a las piezas de goma, se cambian utilizando
materiales de reparacion. Si hay necesidad de
reutilizarlas, se deben lavarlas con el liquido de cloche

y examinarlas bien.

A-2-52




Agencia de Cooperacién Internacional

Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos del Japo6n

Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba

EX Research Institute Ltd.

Diametro exterior

del piston

Pistén de relevo

Medir el espacio entre el diametro exterior del piston de

relevo y el cuerpo de la valvula.

Diametro exterior del piston mm
Dimensién nominal ¢16.0
Limite del uso ¢ 15.93

Espacio entre el entre el diametro exterior del piston de

relevo y el cuerpo de la valvula

mm

Pistén de relevo Valvula

Limite normal 0.04-0.09 0.1-0.25
Limite del uso 0.11 0.3

Pistén hidraulico

v" Medir el diametro exterior del pistén hidraulico y el

distancia con el cilindro.

Diametro del piston mm
Dimensién nominal $22.20
Limite del uso ¢ 22.16
Distancia entre el pistén y el cilindro mm
Limite normal 0.01-0.06
Limite del uso 0.08
Muelle

1) Revisar si hay herrumbre o raya en cada muelle.
2) Medir la longitud de cada muelle.
(Vea la tabla de las normas de mantenimiento.)

3) Medir la carga
Medir la tensién de cada muelle con su carga del

montaje.

(Vea la tabla de las normas de mantenimiento.)

3.2.3 Montaje del servo de cloche

<~ Para el montaje, aplicar grasa en los lugares indicados en los siguietes tabla y dibujo.
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Grasa Lugar
v' Toda la superficie de la zapatilla (No.22)
v" Toda la suerficie del sello (N0.8, 16 y 20)
Pasta para el sistema del aire v' Toda la superficie de la junta (No.3)
v" La superficie interior del cuerpo del
cilindro (no.14)
v" Toda la superficie del pistén hidraulico
(no.31) (Aplicar la grasa
suficientemente en la ranura de grasa del
piston
Grasa de goma v’ Zapatillas de los pistones (no0.29 y 30) y
zapatilla del sello (no.26)
v' Toda la superficie del sello (no.28)
v' Toda la superficie de la zapatilla del sello
del piston de revelo (no.11)
v' Laranura del montaje del protector (no.1)

de la punta del cuerpo del cilindro (no.14)

Grasa silicona

v La superficie interior del pistén de la

valvula de relevo del cuerpo del cilindro
(no.14)

v" Toda la superficie del sello (n0.12)
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Pistén de valvula
Aplicacién de grasa

A. Pasta

Pistéon de relevo

B. Grasa de goma

C. Grasade silicona

Cuerpo del

cilindro Cuerpo del cilindro

Aplicar la grasa ligeramente en la parte del cilindro

del cuerpo del cilindro.

Grasa de goma
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Cuerpo
del cilindro

Arandela
Zapatilla

Sello

Unidad de
retencién
Clip

/ Unidad de

retencion
Base de la zapatilla

Clip

1) Apricar la grasa en la ranura del sello y la zapatilla
para colocar el sello.

2) Insertar la unidad de retencion y la arandela en

este orden desde el lado del cilindro del cuerpo del

cilindro, y colocar el clip utilizando la herramienta

especial.

Nota: No se debe equivocar en la orientaciéon del
montaje de la zapatilla y la unidad de retencion.

Pistén

Pistén

Insertador de zapatilla

Zapatilla

Pistén

Vastago

Ranura para grasa

Zapatilla
Zapatilla

1) Después de aplicar la grasa de goma en el piston
hidraulico, colocar la zapatilla en la posicion
correcta.

2) Inyectar la grasa en la ranura del piston. Aplicar la

grasa en la apertura de la zapatilla y la
circunferencia exterior del piston. Colocar el piton
hidraulico en el cuerpo del cilindro.

Nota: No se debe equivocar en la orientacion del

nistdn hidraulico.

Sel

Zapatilla
lo Piston

1) Aplicar la pasta en la ranura de la circunferencia
exterior de la placa del pistén, la parte de la
circunferencia exterior y la apertura de la zapatilla,
el sello y la superficie interior de la precamara del
cilindro.

2) Colocar la zapatilla en la parte de la circunferencia

exterior de la placa del piston y el sello en la ranura
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de la circunferencia interior.

3)

Colocar el cubo en el tornillo de banco, insertar el
vastago en el cubo desde el lado del piston hidraulico y
apretar la parte del adaptador. Luego, montar la placa
del piston en la parte del adapatador y apretar las

tuercas.

Torque (kgf/m) 2.0-3.0

4)

Después de apretar la tuerca, con un centrapunzén
aplicar sobre la tuerca un golpe para evitar que la

misma se afloje.

Intervalo 180° , 2 Ilu ares

1)

2)

3)

Colocar el banco especial de montaje del servo de
cloche en el tornillo de banco y poner la unidad de la
precamara para aplicar la pasta en la superficie
deslizante del piston.

Insertar la placa del pistén en la unidad de la precamara

para colocar el muelle en la placa del piston.

Colocar el sello en el cuerpo del cilindro y insertar el
cuerpo del cilindro en la unidad de la precamara

alineando a la marca.

Torque (kgf/m) 1.5-2.0
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1) Colocar la zapatilla en el pison de relevo observando la

orientacion con la herramienta especificada.

2) Aplicar grasa en las parte de montaje del sello y de la
zapatilla para colocar el sello.

3) Aplicar grasa en la parte de insertacion del pistén de
relevo del cuerpo del cilindro para colocar el piston de

relevo.

1) Colocar el sello lubricado con la pasta en el cuerpo de la
valvula superior. Luego, Colocar el otro sello y la
abrazadera de la parte de insertacion de la valvula.

2) Poner el muelle en el pistén de relevo y montar el cuerpo

de la valvula superior, alineando a la posicion del tubo.

Torque (kgfim) 0.4-0.6

Colocar la vélvula de entrada del aire y el muelle en el cuerpo
de la valvula superior. Aplicar la pasta en la junta para colocar
el racor.

Torque (kgf/m) 2.0-3.0
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Protector

Colocar el muelle. Aplicar la pasta en la ranura de montaje

del protector para montarlo.

Montaje del servo de cloche

Colocar la manguera y el tubo de aciete. Aplicar grasa en
el pasador del vastago para colocarlo. Luego, sacar el aire
que esta dentro de la tuberia. Después de sacar el aire,

ajustar la longitud del vastago.
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3.3 Torque para el servo de cloche

4. Funicionamiento del sistema del aire y el sistema del aceite de cloche
Cuando no esté operado
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La camara del aire 4 tanto como la
camara del control 10 tiene la presion
atomosférica A.

Por lo tanto, el pistén de relevo 3 esta
empujado para la direccion izquierda por
la fuerza del muelle 7, mientras se
genera un espacio entre el piston y la
vélvula de entrada del aire.

Como por este espacio la camara del
control 10 esté conectada con el
cuarto® de la precamara del cilindro 14,
el cuarto D tiene también la presién
atomosférica A.

Como el cuarto ® de la precamara del
cilindro 14 esta conectado con la camara
del aire 4 también, tiene la presion
atomosférica A. Por lo tanto, no hay
diferencia de la presion entre el cuarto

© y el ®de la precamara del cilindro.
Bajo de esta condicion, la placa del
pistén 1 sigue estando empujado hacia la
izuquierda por el muelle 2 y el muelle del

lado del cloche.
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Al pisar el pedal

La presion del liguido desde la bomba de
cloche actua sobre el piston hidraulico 13
y el pistén de relevo 3.

El piston de relevo 3 se empuja hacia la
derecha por la presion del liquido C y se
adhiere a la valvula de entrada del aire 9,
cerrando el espacio.

Por esta accion, la ruta formada desde la
camara del control 10 para el cuarto ©
se corta.

El pistdn de relevo 3 empuja la vélvula de
entrada del aire también, generando el
espacio entre la valvula y el cuerpo de la
valvula superior 6.

Desde este espacio la presion del aire B
entra en el cuarto ®, generando la
diferencia de precién entre el cuarto ® y
el ®.

Esta diferencia de presion actua como
una fuerza de empuijar la placa de piston
1 para la derecha y se junta con la
presion del liquido C aplicado en el piston
hidraulico 13, asi que se puede manejar
el cloche con la fuerza liguera del pie.
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Al liberar el pedal

La presion del liquido que actuaba sobre
el piston hidraulico 13 y el piston de
relevo 3 desaparece y cada piston se
libera.

Por lo tanto, el piston de relevo 3y la
valvula de entrada del aire regresan para
la izquierda por las fuerzas de los muelles
7y8.

La véalvula de entrada del aire se adhiere
al cuerpo de la valvula superior 6 y se
corta la ruta del aire para el cuarto ®. En
cambio, se genera un espacio entre el
piston y el piston de relevo 3.

Como por este espacio la camara del aire
4, la camara de control 10 y el cuarto ®
se conectan, la presion del aire en el
cuarto ® se libera la atomésfera a
través del tapén de escape y la diferencia
de presion entre el cuarto ® yel E
desaparece. Por lo tanto, la placa de
pistén 1 se empuja para la izquierda por
las fuerzas del muelle 2 y el muelle del
lado del cloche, y regresa a la posicion

original.
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En caso de haber anormalidad en el sistema del aire

Cuando no hay suminstro de la presion
del aire desde el tanque del aire,
desaparece también la presién del aire
para el cuarto ®.

Bajo esta condicion, la placa del piston 1
regresa para la izquierda por el muelle 2.
Por lo tanto, el cloche se maneja por la
presioén del liquido aplicado al piston
hidraulico 13.
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1. Circuitos Basicos del Camion Colector

1.1 Sistema Eléctrico

El sistema eléctrico de un camion colector utiliza interruptor de proximidad y abre o cierra el
circuito de valvulas mediante “relay” (relé). También se colocan relés de control de manera
concentrada en la caja de control con el fin de mejorar el rendimiento eléctrico.

Comprenda el funcionamiento de interruptor proximal y circuito de relés para resolver los
problemas relativos al camién colector.

@ Relés (relay)
a) Objetivo
(1) Activar o no activar las corrientes eléctricas con la carga inicial pequenfa.
Activar interruptor proximal u otros de pequefia carga y por el punto de contacto de
relés, abrir o cerrar un circuito de carga eléctrica mayor como valvula solenoido, etc.

(2) Circuito de auto-proteccién
Se establece un circuito de auto-proteccion, presionando el boton de “recogido” (de
residuos sélidos) y se deja suelto el botdbn como si siguiera presionando el botdén con
el dedo.

b) Ejemplo de la posicion de relés en el dibujo técnico
En un plano de circuito eléctrico, los relés se ubican como se muestra a continuacion:

(1) El relay coil (relé) cerca del interruptor proximal se expresa como el signo de

El punto de contacto cerca de la valvula solenoido, se expresa como
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(2) Al cerrar el interruptor proximal (ON), se pasard la corriente eléctrica al relé 1, con lo
gue se activara el punto de contacto CR1 y cambiara el estado (movimiento) de la
vélvula solenoido.

(3) De acuerdo al estado ON o OFF del interruptor proximal, se controla el estado ON o
OFF del punto de contacto de cada relén y por tanto, de cada valvula. Es decir, el
estado del interruptor proximal es diferente al estado ON o OFF de las vélvulas coil.
Es importante saber que existen también circuitos que utilizan varios relés por una
valvula coil.
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1.2 literruptor Proximal

1) Interruptor de Alta Frecuencia
a) Estructura
Contiene circuito de emisién de alta frecuencia. Al pasar corriente eléctrica, las
lineas marrones llevan carga eléctrica y el extremo del interruptor se mantiene en el
estado de emision constante de alta frecuencia.

b) Funcionamiento
Cuando hace contacto con materia objeto en el area de deteccién, se producira
cambio de impedancia (resistencia) y este cambio producira el paso de la corriente
eléctrica a la linea negra del lado de la fuente de energia eléctrica y se activara el
relé. Cuando el interruptor se enciende, se prendera la luz que indica el estado de
operacion. Como se muestra mas abajo, se emplean distintos tipos de interruptores
de alta frecuencia segun el lugar de deteccién:

TL-X5F1 FL2R-12E FL2R-4E
Distancia de 5 m/m 12m/m 4m/m
deteccion
Lugares de deteccion No 1 SW SW para retroceder el  No.5 SW
SW:interruptor No. 4 SW panel de empuje SW de emergencia
SW para la puerta (suspension)
trasera

SW para empujar el
panel de empuje
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Las materias de deteccidn, principalmente, son metales magnéticos (hierro) y la
distancia de deteccion disminuye con metales no magnéticos (aluminio, acero, etc,)

¢) Precauciones
e Jamas conecte la linea marron y azul que salen del interruptor. Si lo hace, el
interruptor se rompera.
¢ No apriete con fuerza excesiva las tuercas para fijar el interruptor. Si se quiere
apretarlos bien, use el aro.

1.3 Sistema Temporizador (de Potencia)
a) Estructura

Esta instalado un interruptor de presién en el circuito de la carga. Después de detectar el
material, se activa el temporizador y al mismo tiempo, se activa el circuito para subir la puerta
trasera.

b) Circuito

Durante la operacion de la carga, cuando el nivel de la presion (hidraulica) alcance al
nivel establecido del interruptor de presion (PSW-1), pasara la corriente eléctrica al coil
del temporizador (TCR-1).

0.5 segundo después de activado el temporizador, se activa el punto de contacto del
mismo y el relé (TC-1) tendra la corriente eléctrica.

En consecuencia, se excitara la corriente eléctrica a la valvula solenoido del ascenso de
la puerta trasera.

Cuando sube un poco la puerta, la presion disminuye drasticamente y se desconecta el
interruptor de presion, volviendo al estado del circuito de recogida simple.

O —Oe— O
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¢) Funcién

Es un circuito de carga automatica para grandes desechos. La puerta repite el ciclo de
elevacién — carga — elevacion, para comprimir y romper los desechos poco a poco hasta
completar la total alimentacion.

Ejemplo:
Camion colector (Morita KA924a, KA923a), Modelo 1989

(Operacion manual)

Nombre Medidas
1.Seguro (gancho) Abierto Presione simultaneamente la valvula SOL No.6 para
descender la puerta trasera) y la valvula SOL No. 9 para
quitar el seguro.
Cerrado Presione simultdneamente la valvula SOL No.6 para
descender la puerta trasera).

2.Puerta trasera * La vélvula SOL para elevar y bajar la puerta trasera esta
ubicada en el interior de la puerta trasera, por lo tanto debe tener
cuidado al manejarla.

Ascenso | Presione la valvula SOL No.10 para elevar la puerta
trasera después de quitar el seguro.

Descenso | Encienda las valvulas SOL No.11y 12 (derecha e
izquierda) para bajar la puerta trasera y al mismo tiempo,
la valvula SOL No.8 para bajar la puerta trasera.

3.Caja Compactadora Ascenso | Presione la valvula SOL NO.7 para elevar la
(cuerpo) compactadora.
Descenso | Presione la valvula SOL NO.6 para descender la caja
compactadora,

* Durante la operacion manual, debe mantenerse la rotacién del motor entre 1,000 y 1,500.
* La forma del cilindro de la puerta trasera es diferente entre el modelo 924a y 923a, pero las
maniobras son iguales.
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Elevar la puerta trasera

Los contactos de relé en el circuito, primero, C39 (liberar el gancho) y C40 (bloqueo con la valvula
para descender el sistema volteo) y luego, liberar el seguro. Se pasa la corriente eléctrica al C35
(aumentar la velocidad), C36 (tocar bocina), C37 (valvula no fuga) y C38 (valvula para elevar la
puerta trasera) y en consecuencia, la puerta trasera sube.
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2. Motor de Arranque

2.1 Circuito al arrancar el motor

1. bateria 5. Relé de arranque (para 24V — 3.7kW starter)
2. caja de fusibles de alta tensién (para 12V -2.2 kW starter)
3. Interruptor del iniciador (starter SW) 6. Iniciador (starter)

4. Caja de fusibles 7. Interruptor inhibidor (A/T)

A: Hacia el Relé de luminiscencia (Glow Relay)
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2.2 Iniciador (Starter) <24V-3.7 kW>

© 0N Ul WN P

. Anillo tapador (tapper ring)

. Tapon del pifién (pinion stopper)
. Pifidn (pinion)

. Resorte (spring)

. Interruptor magnético (mag.SW)
. Junta (seam)

. Soporte trasero (rear bracket)

. Arandela cénica (conical washer)
. Junta de goma

(rubber packing)

10

11

12.
13.
14.

15.
16.
17.
18.
19.
20.

. Horquilla y portaescobilla ensamlado
(yoke and brush holder assy)
. Resorte de escobilla (brush spring)

Escobil@ - (brush)
Portaescobilla (brush holder)
Horquilla ensamblada (yoke assy)

Escobillg) + (brush)

Horquilla (yoke)

Junta de goma (rubber packing)
Inducido (armature)

Cojinete trasero (rear bearing)
Arandela (washer)

21.
22.
23.

Inducido
Bola
Soporte delantero ensamblado

(front bracket assy)

24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.

32.
33.

Cubierta (cover)

Junta de goma (rubber packing)
Conjunto de engranaje planetario
Junta de goma(rubber packing)
Placa (plate)

Palanca (lever)

Buje (bushing)

Eje de engranajes y embraque de rueda libre
(gear shaft and overrunning clutch)

E —ring

Eje de engranaje y engranaje interno

ensamblado

34.
35.
36.
37.
38.
39.
40.
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2.3 Estandar del Mantenimiento

Estandares para chequeo (unidad: mm)

Ubicacion Lugares de Inspeccion Valor estandar Limite Medida
Pifion gap (espacio) 0.5-2.0 Ajustar
Caracteristica | Con carga Corriente eléctrica Menos de 85 A Chequear

sin carga eléctrica 23 v | Velocidad de rotacion Mas de 3100 rpm

11 Presion de resorte de la escobilla 29 — 39 N {3-4kgf} 20N {2kgf} Cambiar
12,15 Largo de la escobilla 18 11 Cambiar
Conmutador (diametro exterior) 32 314 Cambiar

18 Conmutador (vibracion de la circunferencia exterior) Menos de 0.05
Profundidad de las ranuras entre segmentos Menos de 0.2 Reparar o
Cambiar

Aceite y Grasa

Ubicacion Lugares para Engrasar Tipo Cantidad

5 En la superficie de contacto con la palanca del Marutenpu PS-2 En cantidad adecuada

interruptor magnético

8 Arandela cénica

Marutenpu PS-2

En cantidad adecuada

18,26

Dientes de los engranajes de la montura del
inducido y del engranaje planetario

Morikoto ®AG650

En cantidad adecuada

18,34 En la parte que rozan la montura del inducido y el Morikoto ®AG650 En cantidad adecuada
eje de engranajes
22 Bola Morikoto ® AG650 En cantidad adecuada
26,36 Dientes del engranaje planetario y de engranajes Morikoto ®AG650 En cantidad adecuada
internos
29 En la parte que rozan el embrague de rueda Marutenpu PS-2 En cantidad adecuada
libre de la palanca y otras piezas.
34, 37 En la parte que rozan el eje de engranajes y el Marutenpu PS-2 En cantidad adecuada
embrague de rueda libre
35 Arandela Morikoto ®AG650 En cantidad adecuada
37 Estriado del embrague de rueda libre Marutenpu PS-2 En cantidad adecuada

2.4 Puntos Importantes del Chequeo y Mantenimiento del Motor de Arranque
¢ Puntos importantes del chequeo y mantenimiento ¢
e Chequeo después de ensamblar el iniciador (starter)
El chequeo se hace, pasando la carga eléctrica al iniciador.

PRECAUCION

e Al pasar corriente eléctrica al iniciador, el pifién (3) se sale para
fuera y gira, por lo que tenga cuidado de no tocarlo con la

mano.

¢ El interruptor magnético (5) puede calentarse durante el
chequeo y tenga cuidado de no tocarlo.

¢ El tiempo de carga eléctrica al iniciador debe ser menos de 10
segundos por el lado de la bobina de ajuste (P) y menos de 30
segundos por el lado de la bobina de sujecion (H). Si sobrepasa
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estos limites de tiempo, las bobinas sobrecalentaran y pueden
quemarse.

e Cuando el iniciador tiene carga eléctrica, pasara una gran
corriente superior a 100 A, por lo que debe usarse el cableado
eléctrico grueso como cable de arranque con pinzas, y debe
fijarse bien cada parte conectada.

Prueba de rendimiento
e Instale lineas eléctricas del iniciador como se indica en el dibujo.

A: Amperimetro D: Fuente de corriente eléctrica
continua

B: Terminal B del iniciador ~ S: Terminal S del iniciador
C: Interruptor V: Voltimetro

e Ajuste el voltaje a DC23V.

PRECAUCION
El voltaje debe ser hasta un maximo de 24V.

Los trabajos que se describen a continuacién deben hacerse con

el iniciador cargado, por lo tanto debe hacer el siguiente

procedimiento en menos de 30 segundos, hasta terminar la

medicién de la corriente eléctrica y el nimero de rotacion.

e Ponga el interruptor (C ) en ON para pasar la carga eléctrica al
iniciador. El pifidn saldra para fuera y girara.

PRECAUCION

Cuando se carga el interruptor (C) , la bobina de ajuste (P) y la de
sujecion (H) también quedaran con carga eléctrica. Luego, cuando
fluye una gran carga eléctrica procedente de la fuente de corriente
continua (D), desde el terminal (B) del iniciador al terminal (M), se
cortara la corriente hacia la bobina de ajuste y solo la bobina de
sujecion quedara con la carga eléctrica.

Por lo tanto, es necesario terminar este procedimiento en menos
de 30 segundos para evitar que la bobina de sujecion se queme.

e Se miden la corriente eléctrica y el nUmero de rotacion. El
ndmero de rotacion se mide, acercando la luz estroboscépica al
pifion (3).

e Ponga el interruptor en OFF para suspender la corriente hacia el
iniciador.

¢ Si los valores medidos estan fuera del rango estandar, debe
desarmar el iniciador, chequear y volver a armarlo.
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Chequeo de las escobillas (12 y 15)

@ Largo de las escobillas
Si el largo de las escobillas medido es inferior a los valores limites,

se deben cambiarlas por otras (12 y 15).
A: largo de la escobilla

PRECAUCION
La escobilla (12) se cambia, reemplazando la portaescobilla
ensamblada (13).

@ En la superficie de contacto con el conmutador
Si la superficie es irregular o desgastada, debe pasar la lija

(#300 a 500) para arreglar y obtener una superficie lisa.
Chequeo de la portaescobilla ensamblada (13)

¢ Limpie bien el lado A de la portaescobilla (lado positivo (+) y el
lado B de la placa de la portaescobilla (lado negativo (-) y
confirmar si no hay carga eléctrica entre los dos lados.

¢ Si se confirma la presencia de la carga eléctrica, se sospecha un
cortocircuito, entonces, debe cambiarse la portaescobilla (13)
por otra.

Chequeo de horquilla (14)
@ Chequeo de la rotura de los cables de la horquilla

o Verifique si hay corriente eléctrica entre el cable (A) y el lado
positivo (+) de la escobilla (15).

¢ Si no hay corriente, es probable que el cable esté roto. En este
caso, cambie la escobilla (15) o la horquilla ensamblada (14).

@ Chequeo de la bobina sobre la continuidad con tierra

¢ Chequee si hay corriente eléctrica entre la horquilla ensamblada
(14) y la escobilla (de lado positivo, 15).

¢ Si hay corriente, es probable que haya un cortocircuito,
entonces, chequee si hay cables rotos y trate de corregirlos. Si
no se corrigen y sigue el problema, cambiar la escobilla (15) o la
horquilla ensamblada (14).

Chequeo del inducido ensamblado (18)

(D Prueba del cortocircuito de la bobina
e Acerque una pieza de hierro (A) al inducido ensamblado en
direccion paralela.

B: Probador del inducido

11
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¢ Gire el inducido (18) lentamente con la mano.

¢ Si la pieza (A) se queda adherida o se vibra, se sospecha un
cortocircuito, entonces, cambie el inducido (18).

@ Prueba de la bobina sobre la continuidad con tierra
¢ Verifique si hay corriente eléctrica entre el conmutador (C) y el
cilindro (D, o el eje (E) .

¢ Si hay corriente, se sospecha el cortocircuito, entonces, cambie
el inducido ensamblado.

@ Se tambalea el conmutador

Si los valores medidos sobrepasan los limites, ajuste el diametro
exterior del conmutador (C ) del inducido (18) en el rango
aceptable.

@ Irregularidad de la superficie del conmutador
¢ Si la superficie presenta irregularidad por desgaste o deterioro,
corrijala con una lija (#300 a 500).

e Después de arreglarla, verifiqgue nuevamente si se tambalea el
conmutador del inducido (18).

® Diametro exterior del conmutador

Si el valor medido sobrepasa el limite establecido, cambie el
inducido ensamblado (18).

©® Profundidad de las ranuras entre segmentos
Limpie las ranuras antes del chequeo.

¢ Si la profundidad medida es inferior al limite establecido,
corrijala o cambie el inducido ensamblado (18).

F: profundidad de la ranura. (molde)

e Se corta la parte G en el dibujo para corregir la profundidad de
las ranuras.

¢ Silas ranuras presentan el estado descrito en el dibujo de la
derecha, corrijalas o cambie el inducido ensamblado(18).

O Bueno

X Mal
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3. Alternador

3.1 Circuito de Carga

24V
solamente
1. Bateria A: Conectar a cada equipo.
2. Caja de fusibles de alta tensién B: terminal B
(high current fuse box)
3. Alternador E: terminal E
4. Medidores (Meter cluster) L: terminal L
5. Luz de alarma de la carga (charge warning lump) R: terminal R
6. Caja de fusibles (fuse box)
7. Interruptor de arranque (starter SW)

Cuando el motor esta parado

Cuando el motor esta parado:

Posicién del interruptor de arranque (7): ON
el > 2(FH5)—7

6 (F19) —» 3 (R — E) — tierra

6 (F20) » 5 — 3 (L—E) — tierra

Se encendera la luz de alarma de la carga.
Llegara la corriente al terminal R para elevar la
eficiencia de la carga eléctrica de baja
velocidad del Alternador (3), inmediatamente
después del arranque del motor.

13
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Después de arrancar el motor

3.2 EIl Orden de Desmontaje del Alternador

PRECAUCION

Después de arrancar el motor:

Posicién del interruptor de arranque (7): ON

o El alternador (3) inicia la generacion de la
carga eléctrica.

o El voltaje de salida del terminal B se torna
mas alto que el voltaje de la bateria (1).

o El alternador (3) envia la carga eléctrica a
la bateria (1) y también envia la carga a los
aparatos (A).

3 (B) — 2 (FH7) 1 — tierra
"2 (FHS) 7 - 6 (F19) — A

Se apagara la luz de alarma de la carga debido a
gue no habra diferencia del numero de electrones
entre el voltaje de salida del terminal L y el voltaje
de la bateria.

¢ Orden del desmontaje

Cable de tierra (earth cable)
Cable de chasis (chassis harness)
Perno de ajuste (adjust bolt)
Correa V (V belt)

Alternador

Placa de ajuste (adjust plate)

oghrwnE

*1 : Caja de engranes de sincronizacioén (Timing
gears case)

*2: Bomba de aceite hidraulico (Power Steering Oil
Pomp)

. Conectar con los terminales Ly R.

: Conectar con el terminal B.

. Conectar con la caja de ciguefal (Crank Case)
: Conectar con el terminal E.

moO >

Antes de desmontar el Alternador (5), asegure quitar el polo negativo de la bateria y enrollarlo con un
material aislante como cinta adhesiva. Si no se quita el polo negativo de la bateria, es peligroso porque
se mantendra el voltaje de la bateria en el terminal B.

14
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3.3 La Estructura del Alternador

<24V — 35A, 24V — 40A>

e Orden de desarme

1. Rotor y soporte delantero 9. Iniciador y soporte trasero ensamblado
ensamblado
(rotor and front bracket) (starter and rear bracket assy)

2. Tuerca 10. Iniciador ensamblado (starter assy)

3. Polea (pully) 11. Cubierta (cover)

4. Cojinete trasero (rear bearing) 12. Escobilla (brush)

5. Rotor ensamblado (rotor assy) 13. Regulador y portaescobilla (regulator
and brush holder)

6. Cubierta (cover) 14. Eslinga (Slinger)

7. Cojinete delantero (front bearing) 15. Rectificador

8. Soporte delantero (front bracket) 16. Soporte trasero

PRECAUCION

No desmontar las piezas 4, 7, 10, 12 a menos que haya alguna anomalia.

15

A-2-81



Agencia de Cooperacién Internacional
Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos del Japo6n
Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba EX Research Institute Ltd.

3.4 Revisiondel Alternador

Chequeo y Ajustes del Alternador Montado
Valor del voltaje para ajuste del regulador 28.5 £0.5 V (para 24V)
<24V — 35A, 24V — 40A>

Prueba de Rendimiento

e Haga la conexion eléctrica con alternador como se
explica a continuacion:

A: Amperimetro (Clase de 100A)

B: Terminal B del alternador

C: Interruptor

D: Terminal

V: Voltimetro

PRECAUCION

Para hacer la conexién del cableado eléctrico, desconecte

el polo negativo (-) de la bateria y cubrelo con cinta

adhesiva.

Si no se desconecta el polo (-), es peligroso porque el

terminal B siempre tendrd la carga (voltaje eléctrico) de la

bateria.

o Al poner el interruptor (C ) en ON, el voltimetro indicara
el voltaje de la bateria.

e Encienda el motor.

¢ Inmediatamente ponga los interruptores de las luces del
vehiculo en ON.

¢ Mida la potencia de corriente eléctrica cuando el
numero de rotacién llegue a 2,400 rpm (4D3) o 2,600
rpm (4M40), aproximadamente.

e Si el valor medido es mayor que el 70 % de la potencia
de salida nominal y que la luz de alerta de la bateria
estd apagada, se juzga que el alternador esta en
condicion aceptable.

Modelo Voltaje Potencia de
Alternador salida
A3TN5188 35A
A3TN5288 24V 40A
A4TU3088 50A

PRECAUCION

El chequeo del alternador montado es un chequeo
sencillo, asi que se recomienda hacer una inspeccion mas
profunda con banco de pruebas (test vence)
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3.5 Chequeo de Rendimiento del Alternador

¢ Puntos importantes del chequeo ¢
Chequeo del alternador (5)
(1) Chequeo del rendimiento del alternador (usando el banco de pruebas)
Haga la conexidn eléctrica con alternador como se explica a continuacion:
A: Amperimetro
B: Interruptor
C: Interruptor
D: Terminal E del alternador
F: Resistencia de la carga (resistencia variable)
G: motor de arranque del alternador
R: Terminal R del alternador
V: Voltimetro
Ponga la resistencia de la carga (F) al maximo valor. (En un estado en que no fluye casi ninguna corriente
de la carga)
Ponga los interruptores C y D en ON.
Ponga a funcionar el alternador para calentamiento (warming-up) a 5000 rpm durante 30 minutos.
Ajuste la resistencia a la carga para que la potencia de la corriente llegue al valor nominal.

Potencia eléctrica nominal del alternador

24V -50 A

¢ Mida la potencia eléctrica a cada numero de rotacion establecida del alternador (5).
¢ Silos valores medidos no coinciden con los valores nominales, desarme y chequee el alternador.
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3.6 Valores Estandares para el Chequeo y Mantenimiento del Alternador

Ubicacion Lugares de Inspeccion Valores Limites Medida
Estandares
Resistencia de la bobina de
Rotor campo (con una temperatura 9-1050
5 de 20°C) Cambiar
ensamblado — - -
Diametro exterior del anillo
. - 33 32.4
deslizante (slip ring)
12 Largo de la escobilla 21.5 8 Cambiar

Valor estandar para chequeo y mantenimiento

Torque de apriete

(unidad: N - m [kgf - m]

Ubicacién

Toque de apriete

Anotacion

2

Tuerca (para fijar la 132 -162 {13.5a16.5}

polea)

¢ Puntos Importantes del Chequeo ¢

Rotor y soporte delantero ensamblado (1)

<Desmontar>

¢ Introduzca el destornillador de punta plana entre el soporte

delantero (8) y el iniciador ensamblado (10).

e Empujando el destornillador, desmonte el rotor y soporte
delantero ensamblado, desde el iniciador & soporte trasero

ensamblado.

PRECAUCION

Tenga cuidado de no introducir demasiado profundo el
destornillador, porque puede romper la bobina (B) del iniciador
ensamblado (10) y causar un cortocircuito.

18

A-2-84




Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos
Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba

Agencia de Cooperacién Internacional
del Japon
EX Research Institute Ltd.

3.7 Proceso del Desensamblaje del Alternador

[Montaje]

Si la escobilla (12) se encuentra fuera del regulador &
portaescobilla (13), no se puede instalar el rotor ensamblado (5)
dentro del soporte trasero (16), entonces, debe hacer lo

siguiente.

¢ Introduzca la escobilla empujando adentro del regulador &

portaescobilla (13).

e Introduzca un palito (pin, C) desde atras del soporte trasero y
coloque el palito (C) en el orificio (D), tratando de mantener la
posicion de la escobilla.

Si no se ve el orificio (D) debido al desgaste de la escobilla
(12), debe fijar la punta de la escobilla (12) con el palito (C).
e Después de fijar la escobilla, suelte lentamente del palito (C).

[Desmontaje]

PRECAUCION

Para fijar el rotor ensamblado (5) al banco de tornillo (vise),
debe agarrar sin falta los ganchos que se encuentran en el
extremo del cuerpo (core).

Si agarra los ganchos (F) del cuerpo, se rompera.

Desmontaje del cojinete trasero (4)

PRECAUCION

Para fijar el extractor de cojinete (bearing puller), tenga cuidado
de no romper el anillo deslizante (slip ring) A.

Si el anillo deslizante sufre algun dafio, la escobilla no tocara

adecuadamente.
3.8 Revisién del Alternador

Inspeccion del rotor ensamblado

@ Resistencia de la bobina de campo

¢ Mida la resistencia entre los anillos deslizantes (A).
¢ Si el valor medido no coincide con el valor estdndar, cambie
el rotor ensamblado (5) por otro.
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@ Chequeo de la corriente eléctrica entre el anillo
deslizante y el cuerpo (core)

¢ Verifique que no hay corriente eléctrica entre el anillo
deslizante (A) y el cuerpo (B).

¢ Sl hay corriente, significa que se ha producido un
cortocircuito, debe cambiar el rotor ensamblado (5) por otro.

® Diadmetro exterior del anillo deslizante

¢ Si el diametro exterior del anillo deslizante (A) es inferior al
valor limite, cambie el rotor ensamblado (5) por otro.

¢ Si la superficie del diametro exterior del mismo es irregular o
desgastado, corrijala con lija o torno.

PRECAUCION

Tenga cuidado de hacer ajustes de la superficie del anillo
deslizante (A), tratando de no sobrepasar el rango del diametro
exterior estandar.

Iniciador (10)

[Desmontaje]

¢ Desconecte los cables conectores (lead wire), para
desmontar el iniciador ensamblado (10) desde el rectificador
(15).
Los conectores estan soldados a la parte de conexién (B) del
diodos del rectificador (3 puntos <35A> y 4 puntos <40A>.

Si hay corriente, significa que se ha producido un cortocircuito,

debe cambiar el rotor ensamblado (5) por otro.

PRECAUCION

Para despegar las partes soldadas, debe hacerse rapidamente
(en menos de 5 segundos).

El diodo sufre dafio al someterse al calor por un largo tiempo.

Se monta el iniciador en el orden inverso al del desmontaje.
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[Chequeo]

(1) Corriente eléctrica entre los conectores

Confirme si hay corriente eléctrica entre los conectores.
Si no hay, los conectores deben estar rotos. Debe
cambiar el iniciador ensamblado por otro.

(2) Corriente eléctrica entre cada conector y el
cuerpo (core)

¢ Verifique que no hay corriente eléctrica entre cada
conector y el cuerpo (core).

¢ Sl hay corriente, significa que se ha producido un

cortocircuito, debe cambiar el iniciador ensamblado (5)
por otro.

Escobilla (12)
[Desmontaje]
Quite la cubierta (A) y remueve el conector de la parte

soldada de la escobillas (12) , finalmente, remover la
escobilla desde el regulador & portaescobilla (13)

[Montaje]

¢ Coloque la escobilla (12) en el regulador &
portaescobilla (13) en la posicion mostrada en el
dibujo.

¢ Después de colocarla, fije los conectores de la
escobilla (12) por soldadura en la portaescobilla (13).

Luego, coloque la cubierta en la posicion original.
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[Chequeo]

Si el largo de la escobilla (12) ha llegado al limite de
desgaste indicado por B, cambie por otra.

Montaje y desmontaje del regulador & portaescobilla
(13)

e Desmonte el regulador & portaescobilla (13), quitando
la soldadura de dos puntos sefialados con la letra “A”
del rectificador (15).

El montaje se hace en el orden inversa que el
desmontaje.

Chequeo del rectificador (15)

e Para chequear el rectificador (15), debe verificar si los
diodos funcionan correctamente y si hay anomalias,
debe cambiarlo por otro.

Si ambos diodos indican resistencia en “«” ... abierto.
Si ambos diodos indican resistencias aproximadas al
valor de Q .... Corto

A,B,C,D: puntos de conexién de los conectores de la
bobina del iniciador.

E.G: disipador

F: punto de coneccidn del regulador.

e También es necesario chequear, cambiando los polos
positivo y negativo del probador (tester).

PRECAUCION

Cuando se chequea con el probador (tester), la corriente
eléctrica es mucho mas pequefia que la que fluje
normalmente en el rectificador (15), por lo que a veces el
probador muestra el valor de resistencia ambiguo. Esta
tendencia agrava si el rango de deteccion del probador
es pequefio, por lo que se recomienda utilizar el
probador con el rango de detecciéon mayor.
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3.9 Circuito del Alternador

1. Al encender el motor, gira el rotor y se genera la corriente eléctrica (voltaje) en la bobina de
arranque (stater coil), y la corriente eléctrica fluird desde el circuito excitador de diodo hacia la bobina
del rotor, y se elevara el voltaje que se genera de la bobina dearranque. En consecuencia, se
desaparece la diferencia del niUmero de electrones entre los dos extremos del D1, y se apagara la luz
de la carga (charge lump) que estaba encendida.

2. Debido al incremento del nUmero de rotacion (rpm) del motor, sube el voltaje desde el terminal B y
la bateria comenzara a cargarse.

Cuando el voltaje de la corriente eléctrica que pasa el terminal L del regulador hacia ZD, exceda el
valor estandar, Trl se encendera (en estado ON). En consecuencia, Tr3 quedara en el estado OFF,
se suspendera la corriente de excitacion y se para el voltaje de la corriente generada.

FUSIBLE DE ALTA TENSION

Fusible No. Carga Principal Capacidad (24 V)
FH1 Caja de fusible (F1 — 4) 50A
FH2 Caja de fusible (F5 - 12) 50A
FH3 ABS 30A
FH4 ABS 30A
FH5 Terminal (B)del Interruptor de arranque (Starter SW) 50A

terminal
FH6 Caja de fusible (F31 — 34) 50A
FH7 Alternador 100A
FH8 2-Alternador 80A
23
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Fusible No. Carga Principal Capacidad (24 V)
F1 Faro delantero izquierda (LH) 10A
F2 Faro delantero derecho (RH) 10A
F3 Luz roja, bocina 10A
F4 Luz de sefial de cruce (Turn signal lump) 15A
F5 Relé de corte de bomba de gasolina 5A
F6 lluminacién interior del vehiculo (room lump) 10A
F7 Fuente de energia eléctrica de reserve (bateria) 10A
F8 Levantavidrios y sistema de cierre automatico de puertas 20A
F9 Ventilador de aire acondicionado (doble cabina) 15A
F10 A/T (ECU memory clear) 15A
F11 (reserva)

F12 EZGO 20A
F13 Encendedor de cigarrillo (cigar lighter) 15A
F14 Radio 5A
F15 Fuente electricidad de reserva 10A
F16 Espejo de direccion hidraulica (mirror power steering (auto 10A
almacebabuardar)
F17 Relé de corte de bomba de gasolina (Fuel cut-off relay) BA
F18 Iniciador 10A
F19 Luz de retroceso (back up light) 10A
F20 Medidores (meter cluster) 10A
F21 Limpiavidrios (wiper) 10A
F22 Fuente de electricidad de reserva (principal) 10A
F23 AIT EZGO 10A
F24 AIT 10A
F25 EGR 10A
F27 Freno de escape 10A
F28 Sistema de direccion hidraulica sensitiva en funcion a la 5A
velocidad (auto-guardable) (speed-sensitive steering)
F29 ABS 10A
F30 Aire acondicionado automéatico completo 10A
F31 Aire acondicionado 10A
F32 Aire acondicionado 15A
F33 Ventilador (Blower fan) 20A
F34 luz trasera (tale lump) 15A
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4. Ejemplo de la Reparacion del Vehiculo Compactador Japonés

4.1 Problema

* No se pudo bajar la
tolva.

* Provicionalmente se
hizo bajarla.

Manguera hidraulica ]

ﬁla venting ]

[ Cilindro ]
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4.2 Larevision
» La manera de revisar el sistema hidraulico
1. Subida de la tolva

(1) Arrancar el motor y encender el interruptor PTO.

(2) Pulsar la espiga de liberacién de los ganchos (Sol-9), y comprobar la liberacién.

(3) Pulsar la epiga de la valvura de subir la tolva (Sol-10), y comprobar la funcién, tocando
las mangueras.

2. Bajada de la tolva

(1) Arrancar el motor y encender el interruptor PTO.

(2) Pulsar la espiga de la valvula de bajar la tolva (Sol-8), y comprobar la funcion, tocando las
mangueras.

(3) Pulsar la espiga de liberacion de los ganchos (Sol-9), y comprobar la liberacién.

(4) Alimentar la electricidad a ambas valvulas de bajar la tolva (Sol-11, 12) para comprobar la
bajada.

» La manera de revisar el sistema eléctrico
1. Tres condiciones para la funcion de la tolva

(1) Elinterruptor de INTERROCK (enclavamiento) de la tolva esta a la posiciéon OFF.

(2) El sensor de la liberacion de los ganchos esta encendido.

(3) El sensor de la bajada completa de la caja esta encendido.

2. Asuntos para comprobar (cuando la tolva no se baja)

(1) Arrancar el motor y encender el interruptor PTO.

(2) Encender el interruptor de la operacion (de bajar la tolva) colocada en el asiento del
chofer.

(3) Comprobar si hay corriente en ambas valvulas de bajar la tolva (Sol-11, 12), utilizando el
comprobador de corriente.

» El 6rden de la revision realizada

(1) Se revis6 el circuito hidraulico. =Se reviso la liberacion de los ganchos y la subida de la

tolva.
=No hubo problema.=Se desmontaron los ganchos.

(2) Se revis6 el circuito eléctrico desde la seccion exterior; se revisaron el interruptor de
acoplamiento de la tolva y él de comprobacion de la bajada completa de la caja.
=Funcionaron bien.

(3) Como no se encontrd ningun problema en los circuitos hidraulico y eléctrico en el secto
exterior, se revisaron los fusibles en la caja del control. Estaba cortado el fusible F-4.

ycNo se analiz6 la causa del corte del fusible.

» El proceso para la recuperacion

(1) Se buscaron los circuitos hidraulico y eléctrico.

(2) Se determinaron el érden de la revision.

(3) Se realizo la revision.

(4) Se identifico el sector donde habia problema.

(5) Se lo reparé.

(6) Falta identificar la causa de la averia y tomar la contramedida.

= Se detecto que el fusible estaba cortado.

Se necesta analizar la causa y solucionar el problema del raiz.
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1. Soldadura por arco manual con electrodos revestidos

La soldadura por arco con electrodos revestidos es una forma de soldadura de crear un arco
eléctrico mediante una corriente eléctrica ( corriente alterna o corriente continua) entre el metal base a
soldar y el electrodo cubierto con un revestimiento, produciendo el calor que alcanza unos 4,000 —

5,000 °C para fundir el metal base y el electrodo para la union.

Diagrama esquemadtico del proceso de soldadura por arco

2. Tipos de electrodos revestidos y sus caracteristicas

Como hay vairos tipos de electrodos revestidos, combinados de un alma (ndcleo) con un
revestimiento (fundente), debe elegir un tipo adecuado, considerando las caracteristicas del metal base
como su material y espesor, posicion de soldadura, propiedades requeridas para la parte a soldar
(metal soldada).

En la mayoria de casos, las almas de electrodos para aceros dulces y aceros de baja aleacién son de
acero extra-dulce que contiene muy pocas imprezas.

La table de abajo indica los electrodos muy usados.

Arena feldespato
D4301 ilumenita Piedra Fe-Mn Manganezo Fécula | talco
silicea de potasio
Tipo ilumenita 35 caliza6 15 5 5 8
10 16
D4316 Piedra Polvo de
Fluorita Fe-Si Fe-Mn Mica - -
Tipo bajo caliza hierro
20 10 2 7 - -
hidrégeno 50 10
El namero significa el porcentaje de la composicién
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3. Seleccidn del electrodo revestido y control de absorciéon de humedad y sequedad

Es esencial seleccionar y utilizar un electrodo revestido adecuado, tenidendo en cuenta el metal base
a soldar, la calidad de la unién requerida para el metal y la posicion de soldadura, para conseguir las
propiedades de la union requeridas. Ademas, aunque se escoje un electrodo adecuado, en caso de que
no haya buen control de absorcion de humedad o sequedad en el almacenamiento de electrodos o en la

ejecucion de soldadura con el electrodo escojido, sus propiedades no se podran demonstrar.

Varios tipos de electrodos pareparados

4. Preparacion de los trabajos de soldadura
4.1 Equipo y herramientas utilizados para soldadura por arco

Soldadores de corriente alterna son mas utilizados para la soldadura por arco excepto casos
especiales, aunque hay soldadores de corriente alterna y de corriente continua. Generalmente, se
utilizan conectados con la linea eléctrica comercial, mientras se utilizan motor soldadores equipados
con motor-generador en lugares motafiosos donde no se encuentra la linea comercial.

En cuanto a amperimetros para el ajuste de la corriente, hay dos tipos diferentes: uno que se conecta
con un transformador de corriente instalado en el circuito segundario del soldador, y otro tipo clamp que
sujeta el cable de soldadura en su circuito magnético para la medicion del amperio. Este tipo es muy Uutil
porque se puede preparer facilmente cada vez que se necesite medir la corriente, y si hay uno, se
puede compartir entre varios soldadores.
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Transformador de corriente y amperimetro Amperimetro tipo clamp

En los trabajos de soldadura, se utilizan varias herramientas y herramientas para realizar la soldadura
de alta calidad con precaucion.
A) Careta para manipular correctamente el electrodo y observer seguramente el arco de soldadura y

el charco derretido.

B) Pica escoria para quitar escoria o0 salpicadura adlherida en la parte soldada al terminar la soldadura
C) Cepillo de alambre para quitar escoria y suciedad quedadas en la abertura de soldadura.
D) Martillo para ajustar la distorcion transversal el metal base y corregir las dimensiones.
E) Varios tipos de galgas para ajustar el ancho de la raiz y el angulo de distorcion transversal.

F) Pinzas para agarrar el metal base calendado por la soldadura

Herramientas para la soldadura
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Ejemplo de relaciones entre el diametro de electrodo, posicién de soldadura y el amperio adecuado

4.2 Accidentes que puede ocurrir durante la ejecucién de los trabajos de soldadura y medidas de
prevencion

Como la parte a soldar se funde y une a travéz del aprovechamiento del calor producido por el arco,

la corriente o la temperatura alta puede ocasionar accidentes si no se toman las medidas adecuadas.

Electrochoque

El electrochoque es uno de los accidentes que pueden resultar en caso mas grave en los trabajos de
soldadura por arco. La circulacion de la corriente alta por el cuerpo humano muy probablemente causa
un accidente mortal como paro cardiaco.

Aungue no conduzca a la muerte, puede resultar en un accidente secundairo como la caida causado
por la descarga eléctrica.

Para evitar electrochoque, es necesario revisar diariamente el equipo tanto como el area de trabajo al
empezar el trabajo. Cuando se encuentra alguna rotura en el equipo, debe reparar o cambiar la pieza
en seguida.

Llevar guantes de cuero y/o ropa de trabajo muy mojados, trabajar con las manos desnudas, o no llevar

calzado de seguridad es muy peligrosos y puede recibir una fuerte descarga eléctrica.
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Los rayos de arco
El arco emite los rayos intensos ultravioletas, infarrojas y visible. Cuando el cuerpo humano esta

expuesto directamente a los rayos de arco, su piel se quema. La observacion de los rayos de arco sin
proteccidon puede causar oftalmia o inflamacion de la cdrnea o la retina. Se doleran los globos
oculares y tendran dificultad para abrir los ojos.

No debe estar expueto directamente al arco durante los trabajos de soldadura de arco. Es
fundamental llevar la ropa de trabajo apropiada y observar el arco a travéz de la careta. Debe preparar
un blindaje adecuado para la careta dependiendo del diametro del electrodo. Como el acro se refleja
en paredes y techos, extendiéndose para el contorno, es muy efectivo ponerse gafas protectoras con
escudos laterales cuando esté en el area de trabajo para evitar afectacion por el acro emitado desde la
antorcha de otro soldador. Las gafas protectoras también sirve para impedir que la escoria entre en los
0jos, ya que puede saltar al eliminarla.

Humos de soldadura

El revestimiento, el metal base y el alma se voltalizan parcialmente a alta temperatura generada por
el arco y se originan humos de soldadura. Los humos son una mezcla compuesta de las particulas de
oxido de hierro, 6xido de silicio, 6xido manganese, etc, incluyendo sodio éxido que es un component de
vidrio de agua y 6xido alcalino como 6xido de potasio. En la soldadura del acero galvanizado de cinc,
tambien se incluye 6xido de cinc. Si se inhalan una gran cantidad de los humos durante mucho tiempo,
estas particulas se acumulan en los pulmones y causan neumoconiosis como sintoma cronica.

En el area de soldadura, son obligatorio ventilar bien el area y usar el protector de la respiracion.

Escoria vy salpicadura de alta temperatura
Después de la ejecucidon de soldadura, como el metal base inmediato a la parte soldada, las

salpicaduras generadas, y las escorias formadas en la superficie del cordon estan muy calientes,
cuando haya contacto directo con el cuerpo humano, el aceite o el gas combustible, puede causar
guemadura, incendio 0 aun explosion.

Durante los trabajos de soldadura por arco, debe llevar vestimienta protectora tales como ropa de
trabajo gruesa con las mangas largas, capucha, delantal, protectores de brazo, guantes de cuero, y
protectores de pierna para evitar contacto directo con el material de alta temperatura. La ropa de trabajo
de fibra quimica como nilén se funde al tener contacto con las salpicaduras generadas durante el
trabajo, o las escorias justo después del trabajo, y puede causar quemadura. Desde la punta de vista de
la absorcion de sudor y la resisitendia a la fundicion, es muy recomendable usar la ropa de algodén, ya

gue es resistente a llamas y absorbe bien el sudor.

5. Fundamentos de soldadura por arco (Soldadura superpuesta en posiciéon plana)

5
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5.1 Regulacion de la corriente de soldadura

La habilidad de regular la corriente de soldadura apropiadamente es un requisito importante para ser
soldadores.

La corriente de soldadura es la corriente que circula
actualmente mientras el arco esta generandose, y se la puede
comprobar con el amperimetro, sin embargo en muchas areas
de soldadura no hay el amperimetro puesto, y no se sabra la
corriente actual después de ajustar la corriente al amperio
especificado en el inicio del trabajo. Los soldadores buenos
recuerdan la intensidad de arco y el estado del charco
derretido bajo la corriente apropiada y pueden regular la
corriente para el equipo de soldar aunque no haya

amperimetro.

Propiedad externa de la

planta de soldar

Voltaje

Propiedad de arco

Corriente de arco Corriente de cortocircuito

Corriente

5.2 Posicioén de soldadura y método de generar el arco
> Posicion de soldadura

Colocar el pedestal de soldadura enfrente y sentarse en la silla en una postura comodo para mover
los brazos y la parte superior del cuerpo libremente. La linea de los hombros deben estar paralela a la
linea de la soldadura.

Orientar el lado de la palanca del portaelectrodo hacia la punta colocandose el dedo pulgar
ligeramente en la palanca y agarrar la empufiadura. La mufieca y el brazo deben formar

aproximandamente angulo recto con el portaelectrodo.
6
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» Método de golpeado (tapping)

El método de golpeado es un método para encender el arco
en el cual el soldador agarra el electrodo en forma vertical o un
poco inclinada a la parte a soldar y dar golpes suaves la
superficie del metal base con la punta del electrodo. El arco se
genera cuando la punta salta por el retroceso. El movimiento
del electrodo es similar a la accion de tamborilear con el palo

encima del tambor.

» Meétodo de rayado (brushing)

El método de rayado es un Método para encender el arco en el
cual el soldador hace la punta del electrodo tocar el metal base y en
seguida la mueve a lo largo del metal base, evitando la adhesion.

Es similar a encender un fosforo.

5.3 Movimiento del electrodo para la soldadura superpuesta en posicion plana
En la soldadura por arco, debe aplicar un movimiento adecuada del electrodo segun el ancho del

cordén de soldadura deseado.

B Cordon extendido

El cordon extendido es un tipo de cordon de
soldadura que se forma moviendo el electrodo en forma recta por toda la uniéon. Cuando el ancho del
corddn es inferior a un valor de unos 2.5 veces mas grande que el diametro del alma, por ejemplo,
cuando el diametro del alma es 4 mm y el ancho de corddn es menos que unos 10mm, se aplica este
tipo.

Si la velocidad del avance del electrodo se expresa como “ la longitud del corddn/ la longitude del

electrode fundido,” la velocidad para el cordon extendido es de “unos 0.6-0.8” en general.
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B Corddn tejido

En cuanto al cordon tejido, la distancia entre un borde y
el otro borde opuesto debe ser aproximadamente igual
que el diametro del alma. Al llegar a un borde, el electrodo
debe pararse una vez antes de cambiar la direccion. Se
repetie este movimiento para hacer el cordén tejido.
Durante la ejecucion, debe observar bien el estado del
charco derretido y revisar si el cordén deseado esta

conseguido en el ancho y la altura.

El truco para hacer el cordon extendido y el corddn tejido
(movimientos oscilatorios) es mantener el portaelectrodo
inclinado 10-15° en relacidn a la linea vertical imaginaria en la direccion del avance, y a la vez formar el

arco corto en el que la punta del revestimiento toca la suferficie del charco derretido o entra en éste.

Angulo apropiado del electrodo Longitud del arco apropiada

6. Soldadura a tope
6.1 Soldadura a tope con pieza de respaldo en posicién plana

La soldadura a tope es una soldadura en la que las partes de metal a soldar se unen por sus
extremos, canto contra canto.
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» Preparacion de metales a soldar y electrodo

Uso del equipo de proteccion Abertura de los metales base y pieza de
respaldo esmeriladas

Metales base para soldadura a tope (con la | Ajuste de la dimension de la separacién de la raiz
pieza de respalda) con la galga

Metales base para soldadura a tope (con la | Ajuste de la dimension de la separacion de la raiz
pieza de respalda) con la galga

Colocar los dos metales base y la pieza de
respaldo en el soporte. Ajustar
apropiadamente la separacion de la raiz
utilizando la galga y realizar la soldadura por

puntos en 4 lugares en la cara superior.

Mediciéon de la distorcién inversa utilizando el

> Inicio del arco
goniémetro
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Ejemplo de los parametros para soldar metales base

Ancho de )
Amperaje (A)/ Electrodo
abertura
Bv : Angulo de
L la abertura
Posicion
C.R: Carade Manera de
de Capa Capa Capa »
la Raiz . ) ) ) acumulacion de
soldadura ) ) primera intermedia final
D.R : Dimension capas
a tope . D4316 D4316 D4316
de la separacién
i /4mm) /4mm) /4mm)
de laraiz
Or : Distorcion
inversa
Ov : 60°
Posicion C.R:0mm
175-180 170-175 170-175
plana D.R:5mm
Or:3°
Ov : 60°
Posicién C.R:0mm
135-140 130-140 125-135
vertical D.R:5mm
GR 1 3°
Ov : 60°
Posicién C.R:0mm
) 155-160 155-160 140-160
horizontal D.R:5mm
GR 1 3°
Ov : 60°
Posicién C.R:0mm
135-140 130-135 130-135
sobrecabeza | D.R: 5mm
GR : 3°
10

A-2-107



Agencia de Cooperacién Internacional
del Japon
EX Research Institute Ltd.

Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos
Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba

Charco derretido de la primera capa en
soldadura a tope (con pieza de respaldo)

la

Soldadura de la primera capa en posicion
plana (con pieza de respaldo)

Iniciar el arco en el borde izquierdo de la pieza
de respaldo fuera de la abertura. Esperar hasta
gue el arco se establezca (dejar el electrodo
fundirse a unos 5mm) para formar el cordén

extendido en la abertura.

Charco derretido de la segunda capa

Soldadura de la segunda capa

Quitar cuidaosamente la escoria de la primera
capa utilizando la piqueta y el cepillo de
alambre.

Si la salpicadura esta adherida en la abertura,

quitela completamente con la piquet y el cepillo.

Charco derretido de la tercera capa

Soldadura de la tercera capa

La manera de la soldadura de la tercera capa es
basicamente igual que la de la segunda capa.
Es muy importante observar el charco derretido
para que la capa pueda formarse encima de la
abertura

Cordon de la capa final

Soldadura de la cuarta capa (capa final)

Limpiar bien la superficie de la parte soldada y
enfriar levemente los metales base para que se
reduzca la posibilidad de la apariciébn de
defectos en el proceso de la formacién de la
capa final, como socavadura o quemadura del

metal soldado en el extremo final.

11
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Charco derretido de la Ultima

capa

Charco derretido de la primera

capa de ilumenita

Charco derretido de la segunda

capa de ilumenita

Movimiento del electrodo en el
método de “Back-step” o
soldadura a paso de peregrino
(siderurgia)

Tratamiento de créater 1

Tratamiento de créater 2

6.2 Soldadura a tope en posion vertical (con pieza de respalda)

» Preparacion de metales base y electrodo

La preparacion de los metales base y el

electrodo es la misma que en posicion plana.

» Colocacion de los metales, posicion para la

soldadura

Mantener los metales base en un soporte

adecuado de forma que el eje de soldadura esté

vertical y su centro esté a la altura de los

hombros del soldador.

No debe voltear los metales base para formar cada capa.

12
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Charco derretido de la

primera capa

Corddén de la primera

capa

Charco derretido de

segunda capa

la

Corddn de la segunda

capa

Charco derretido en la
parte inicial de la

capa final

Charco derretido en la
parte central de la capa

final

Tratamiento del extremo

final del cordén de

capa final

la

Cordodn de la capa final

Soldadura con el movimiento de latigueo

Ajustar la cooriente a unos 140Amp.

Movimeinto de latigueo

Iniciar el arco desde encima de la parte inferior de la

pieza de respaldo fuera de la abertura.

Como la corriente es alta, si se mantiene el electrodo

en el mismo lugar, el charco se calienta demasiado vy el

material aportado gotea. Para evitarlo, oriente el

extremo del electrodo hacia la direccion de avance justo

antes de que el goteo empieze. Repita el movimiento de

brinco llamada el movimiento de latigueo “WHIPPING,”

cuya altura es de unos 10-15mm.
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» La primera capa: Soldar las piezas por aplicar el movimiento de
Acumulacién de capas . L iy ,
i cordon extendido, iniciando con el empujén de la linde del lado
compuestas de corddnes o .
inferior del corddn por el etremo del electrodo.
La segunda capa: Formar otro cordén, manteniendo el electrodo
horizontal (90° respecto al pieza vertical) o inclinado de unos 10°
medido desde la linea horizontal en la primera pasada. Aplicar
la misma manera que en la primera capa para la ranura formada
nuevamente entre la primera pasada y el borde superior de la
abertura, con la incilinacion del electrodo de unos 10-20° medido
desde la linea horizontal en la segunda pasada.
La tercera capa: La primera pasada de la tercera capa es la
misma que la primera pasada de la segunda capa. La extensién
del charco hace el corddn sobrepasa el borde de la abertura

aproximadamente a 1 mm mas.

7. Soldadura de filete en posicién horizontal

La soldadura de filete es soldar la esquina formada por dos metals base y es una de las unions béasicas
de la soldadura, tanto como la soldadura a tope.

Se utilizan casi todos los tipos de electrodos revestidos para esta soldadura. Aunque la dimension
maxima del corddon que pueda formarse en la primera pasada es valiable dependiendo del diametro del
electrodo y el espesor del metal base, esta dentro del rango de unos 8-9mm. Si es superior a esta

dimension, se ejecuta la soldadura de capas y pasadas multiples.

Soldadura de filete en posicion horizontal Ejemplo de soldadura de filete en

(una pasada) posicion horizontal (unién T)

14
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» Soldadura de filete en posicién horizontal (pasadas multiples)

Para catetos grandes, la soldadura de capas y pasadas
multiples se aplica. Se forma la segunda capa encima del Acumulacién de cordones en la
corddn de la primera capa (primera pasada). A partir de soldadura de filete en posicién
la formacién del la segunda capa, la soldadura es de horizontal
pasadas mdltiples.
En la primera pasada de la segunda capa, formar un
corddn extendido, apuntando al borde inferior del cordén
de la primera capa. Después de limpiar la escoria, formar
otro cordon extendido en la segunda pasada. En la
segunda pasada, formar otro cordon extendido después
de limiar la scoria.
En la primera pasada de la segunda capa, debe cubrir
unos 1/2-2/3 del corddn de la primera capa y en la
segunda pasada de la segunda capa, debe conseguir la
dimension del catete requerida en la pieza vertical,
sobreponiendo otro corddn al cordén hecho de la primera

pasada.

8. Defectos de soldadura y prevenciéon

Cuando se defiene la unién ideal de la soldadura como “después de soldar, la parte soldada tiene las
caracteristicas fisicas y quimicas equivalentes a las del metal base, la configuracién y las dimensiones
requeridas,”cualquier estado contra estas propiedades sera un defecto.
v'  Grieta, la cual puede causar problemas graves
v' Configuracion defectuosa del corddn, incluendo socavadura (mordedura) ,solape y catetos

demasiado cortos

v' Interior defectuoso, incluyendo poros internos, penetracién incompleta, fusion incompleta e

inclusion de escoria

Causas de defectos de porocidad

@ Contaminacion en la parte soldada, por ejemplo, aceite, agua, pintura, o cinc galvanizado en
la abertura
Cuando haya algin componente que puede gasificarse facilmente por el calor de arco, se
generaran defectos como poros internos. Particularmente en la soldadura de filete, la

contaminacion el la parte unida de la pieza vertical con la pieza plana puede causar facilmente

15
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poros internos. Esta tendencia es notable en materiales galvanizados con cinc y materiales
pintados.

@ Condiciones de soldadura inadecuadas: mala manipulaciéon del electrodo, ajuste incorrect o
de la corriente
Aparece facilmente algin defecto en los extremos inicial y final del cordén. En el uso de un
electrodo de bajo hidrégeno, si no se aplica la soldadura de retroceso en el inicio del arco, se
generan poros internos con alta posiblidad. La aplicacion de la soldadura de retroceso es también
recomendable en el uso del electrodo cuyo diametro es superior a 5¢mm, aunque el electrodo no
sea de bajo hidrégeno. (Ver la foto 1,2 y 3)

Foto 1: Poro interno en la parte del inicio de arco con el electrodo de bajo

hidrégeno (Corte transversal)

Foto 2: Poros internos en la parte del inicio del arco | Foto 3: Poros internos por la sobrecorriente del
con el electrodo de bajo hidrégeno electrodo de ilumenita
(pelicula de la prueba radiografica) (pelicula de la prueba radiografica)
16
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@ Control insuficiente de electrodos: revestimiento hiimeda o defectuoso
El electrodo puede ser una causa de la generacion de poros. Sobre todo, los electrodos de bajo
hidrégeno son sensible a la humedad. Aguejeros detectados en la cara inferior de la escoria
después de la soldadura son evidencias del progreso de la absorcién de la humedad. Poros
internos apareceran cuando se utilice un electrodo con poco revestimiento por causa del mal inicio
del arco o golpes dados. Antes de usar este electrodo, hay que quitar la parte con poco
revestimiento y fundir la parte incompleta para recuperar la condicién apropriada antes de utilizar el

electrodo. (Ver la foto 3)

Causas de grietas de soldadura

@ En cualquier método tomado para la soldadura, puede generarse facilmente una grieta en la parte
soldada cuando se trata de aceros que presentan endurecimiento por enfriamiento tales como
aceros de alta tension o0 aceros altos y intermedios en carbon. Cuanto mas fina la pieza es, mas
facilmente ocurre la grieta. Tambien con uno de los electrodos no de bajo hidrégeno, se causa este
defecto facilmente. Aun en caso de los electrodos de bajo hidrégeno, si absorbe la humedad,
incrementa el volmen de hidrégeno dentro del metal soldado y se generan grietas facilmente. Es
necesario secar bien los electrodos antes de usarlos para que se puedan manifestar bien sus
propiedades. El ajuste de precalentamiento a la temperatura mas baja que la temperatura

especificada o la omision de precalentamiento puede causar grietas también.(Ver la foto 4)

Foto 4: Grieta por baja temperatura generada en la parte influida por el calor de

soldadura (Prueba penetrante)

@ Sise corta el arco bruscamente durante el proceso de la soldadura, o en el extremo final del cordon,
se genera un crater (depression), en la que puede causarse grieta interna. Cuando se sueldan
piezas gruesas, es importante tratar el crater apropiadamente en el momento de cortar el acro. (Ver

las fotos 5y 6)
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Foto 5: Grieta de crater por mal tratamiento

de crater (prueba penetrante)

Foto 6: Corte transversal de la grieta del

crater

Causas de fusion insuficiente, penetracién insuficinete y inclusién de escoria

@ La aplicaciéon de la corriente baja, el movimiento demasiado rapido del electrodo y el arco largo

disminuyen la profundiad de la fusion y pueden causar dichos defectos. La parada insuficiente en la

abertura, la raiz demasiado estrecha, el 4ngulo demasiado agudo de la abertura, y limpieza

incompleta de la escoria pueden causarlos también.

@ Al usar uno de los tipos de revestimientos los cuales producen escorias de alta fluidez, como

electrodo de ilumenita, se puede causar fusion incompleta del metal base o el cordén debajo del

arco, y se puede provocar el defecto de inclusion de escoria, por alargar el arco o elevar la

velocidad de la soldadura por el motivo de evitar la entrada de escoria en el charco. Esto ocurre

sobre todo por la falta de la técnica del movimiento del electrodo. En la mayoria de los casos, se

podra evitar este defecto por inclinar el electrodo para que la escoria derretida se vaya hacia atras o

fundir suficientemente la parte debajo del arco, metiendo el extremo del electrodo en la escoria. p

(Ver las fotos 7y 8)

Foto 7: Inclusién de escoria por el electrodo de

ilumenita

Foto 8: Inclusién de escoria

(pelicula de la prueba radiografica)
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Causas de Socavadura / mordedura, solape

@O Cuando la longitud de arco es demasiado larga, o la corriente es demasiado alta, sobre todo en la
soldadura de filete en posicién horizontal, puede aparecer el defecto de socavadura facilmente. (Ver
las fotos 9, 10y 11)

Foto 9: Socavadura, salpicaduras por el arco largo (posicion plana)

Foto 10: Socavadura en posicion plana Foto 11: Socavadura en soldadura de filete

(Corte transversal) en posicion horizontal

@ En otras posiciones, la falta del tiempo de parada en ambos extremos en el corddn tejido o el
estremecimiento de la mano en ambos extremos, aparte de los controles incorrectos mencionados
arriba, causara socavaduras. Por mantener el arco corto en ambos extremos y a la vez asegurar el
ancho suficiente del corddn tejido a travéz de detener el extremo del electrodo en el charco para la
ampliacion del chraco, se pueden evitar socavaduras causadas por la inestabilidad de la mano.

® Cuando la corriente es demasiada baja y la velocidad de soldadura es baja, el defecto de solape

(traslapado) se puede provocar facilmente.
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9. Conclusién

La soldadura por arco con revestimiento es la soldadura fundamental para los trabajadores que cuyo
objetivo es convertirse en expertos en este tipo de soldadura. La técnica de “formar el cordén y la fusion
deseados, observando el estado del metal fundido (charco derretido) detallamente, ajustando la
corriente adecuadamente y controlando el movimineto del punto de arco” es muy requerida aun en las
plantas donde hay robots automatizados.

Para que pueda manifestar bien su técnica, tenga en cuenta la importancia no sélo de la comprension
profunda de los equipos de soldadura, sino también de las operaciones diaria con mucha seguridad a
través de limpiar, ordenar y organizar bien su area de trabajo tanto como tener buena comunicacién con

sus comparieros.

B Ejemplo de accidente
En una herreria en Japdn, se cayo una de las gruas viajeras instaladas.
Como el cable de tierra del equipo soldador estaba fijado al armazdén de hierro de la nave, la corriente

del equipo circulé como lo siguiente.

Electrodo=Pieza a soldar =Chapa de hierro (colocada bajo de la pieza) =—Materiales guardados
(tenian contacto con la chapa) =Alambre (utilizado para cologar materiales) =Gancho de la grua=
Cuerpo de la grua=Riel de la grua=Armazén de hierro de la nave=Cable de tierra del equipo soldador

(Ver el siguiente dibujo)

Se supone que la corriente, alcanzando 2502, circul6 por dicho recorrido. Como los tornillos de la
fijacion del riel de la grua se calentaron sumamente por el calor generado, se partieron y se cayé la

grua.

iEl cable de tierra del soldador de arco debe conectarse cerca de la pieza a soldar con la

seguridad!
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Riel de la grua

Armazoén

Cable de

. tierra
Chapa de hierro puesta para la soldadura

La manera correcta de la instalacion de cable de tierra

o Equipo de la Soldadura
Grua viajera

por arco
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1. Soldadura Autégena, Cortador y Otros Instrumentos Reacionados

El dibujo de abajo representa un equipo general indispensable para los trabajos de la soldadura
autégeno y de corte. La estructura, la funcién y el manejo de cada componentes del equipo se explican
como lo siguiente.

Regulador de presién para oxigeno (libre de aceite)

Dispositivo de seguridad de oxigeno

Anillo de manguera

Reaulador de presién para acetileno

Dispositivo de seguridad de acetileno

Toma ranido
02
Soldador Anillo de manguera

Manguera
Acetileno

Marco para colocacién de botella

Cortador

» Botella de oxigeno

La botella de oxigeno es comparativamente larga y delgada y pesa mas de 65kg. La presion de
llenado es de 150kg/cm? o 200kg/cm? a la temperatura de 35°C. Una valvula de seguridad hecha con
una chapa metélica fina esta colocada en la valvula de la botella con el fin de evitar la explosion de la
botella, ya que puede ocurrir cuando la presion eleva anormalmente por causa del calentamiento de la
botella. En caso de la botella de 150kg/cm?Z, la valvula de seguridad se activa cuando la presién alcanza
200kg/cm?2.

(La presién de la activacion de la valvula de seguridad = La presion resistible x0.8 )

> Botella de acetileno disuelto
La presion de llenado es de 15.5kg/cm? a la temperatura 15°C. Hay tipos que no llevan ningln
depositivo de seguridad en la valvula de botella, mientras otros tipos viejos fabricado hace mucho

tiempo llevan una valvula de seguridad hecha con una chapa fina que se activa cuando la presién
1
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alcanza 40kg/cm2. En el hombro o el fondo de la botella de acetileno disuelto, esta colocado un tapon

fusible de aleacion como depositivo de seguridad que funcione a la temperatura de 105C.

Botella para oxigeno Botella para acetileno Valvula para botella para acetileno

Arosello

Botellas de LPG

Se utiliza una botella cuya estructura se muestra en el
dibujo derecho. La presiéon es generalmente unos 0.7MP
(7kg/cm?), aunque se varia dependiendo del gas de
petrélelo liquicifado, y su cantidad.

Nunca debe usarla en posicion horizontal porque esta
llenado del liquido.

®5 LPARARS

> Regulador de presion

Durante la ejecucion de los trabajos de soldadura, es necesario mantener la presién especificada. El
regulador de presion se utiliza para cumplir este objetivo.

El oxigeno se envasa a la alta presion de 150kg/cm2(35°C) vy el regulador de presion se utiliza para

regular la presién para que esté dentro del rango de 1 -5 kg/cm? en los trabajos de soldadura o corte.

Hay varios regulador de presiones especiales segun el tipo del uso.

Estructuralmente, se pueden clasificar en dos tipos: tipo de presion invertida (tipo de vastago ) y tipo de

presion directa (tipo de boquilla). El siguiente dibujo indica cada estructura.
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1) Regulador de presion para oxigeno

El regulador de presion para oxigeno es tratado para que
esté libre de aceite, porque hay riesgo de igniciéon cuando
entre el aceite. No se debe utilizar ningan gas excepto el
gas 100% libre de aceite.

La estructura de los tornillos para la colocacién del

regulador de presion para oxigeno en la botella es doble (el

tornillo hembra y el macho). Después de insertar el sello, se

aprietan primero el tornillo hembra del lado exterior y

finalmente el macho del lado interior con el fin de evitar la

fuga. Se necesita ajustar la posicion del mandémetro para

gue se lo pueda leer facilmente.
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2) Regulador de presion de acetileno

Mientras la presion de carga de acetileno disuelto es de
15.5kg/cm?2 (15°C), la presién esta dentro del rango de 0.1 —
0.5kg/cm?2 durante la ejecucién de los trabajos. Como se
equivale a 10% de la presion del oxigeno, la rigidez del
diafragma colocado en el interior del manémetro de acetileno
es suave tanto como la elasticidad del resorte. Se coloca en
la botella con una abrazadera. Se debe utilizar un regulador
de presion especial para acetileno porque los materiales
utilizados en como goma se deterioran por el derrame del
disolvente. En general, se utilizan el manémetro con cubierta
para la seguridad porque no son resistentes a los golpes

desde fuera.

» Soplete y boquilla de salida

El soplete es un aparato en el que se mezclan el gas combustible (acetileno, LPG) y el oxigeno. La
llama formada en la boquilla, cuya temperatura alcanza 3,000°C, sirve para soldar, cortar o calentar
metales. Segun el uso, hay varios tipos de sopletes como soldador, cortador, y calentador. Hay
variedades en los tipos de boquillas, abarcando las boquillas apropiadas para cada tipo de gas y de
soplete. Hay las boquillas de alta calidad, también.

Antes de iniciar el trabajo, siempre debe confirmar el gas que se va a utilizar, porque la equivocacion del

tipo de gas puede traer consequencias como deflagracion.

» Boquilla de corte
La boquilla de corte del soplete para la presion baja es mas utilizada. En la Japanese Industrial
Standards (JIS), los spletes estan epecificados como No.1, 2 y 3 segun el tamafio, y las boquillas se

fabrican al tamafio de cada soplete.
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Boquilla metalica de soldadura
Las boquillas utilizadas en los trabajos de soldadura
para los vehiculos son principalmente de No. 25 hasta
No. 500.

» Cortador del tipo francés

El dibujo de abajo indica la estructura del cortador del tipo francés.

Este soplete lleva un inyector de presion-ajustable en su cuerpo central y mezcla los gases dentro del
soplete, asi que esta conocido como tipo de la mezcla en el soplete. La boquilla para acetileno tiene la
estructura del tipo de anillo y lleva un orificio central para el oxigeno de corte y una serie de orificios
alrededor del origico central para el precalentamiento. Reciéntemente incrementan los usarios que
utilizan Gas Licuado de Petroleo (LPG) en vez del gas acetileno. En este caso, es necesario cambiar el
soplete y la boquilla a los tipos especiales para LPG por la razén siguiente: en la combusticén perfecta
del gas mezclado, la proporciéon de la mezcla de acetileno y oxigeno es 1 a 1.0 — 1.2 mientras la
proporcién de la mezcla de LPG y oxigeno es 1a 4 — 4.5. Eso significa que el LPG requiere 4 -4.5 veces
mas oxigeno que el acetileno, asi que el calibre de la boquilla del inyector para LPG es relativamente
mas grande que el calibre para el gas acetileno aunque las estructura basicas de los sopletes son

iguales.
Entrada de oxigeno

Valvula de oxigeno Valvula de gas

de corte
Mango
Cuerpo Toma
Tuberia de
oxigeno Entrada de gas
Cabeza g
Toma de la unién
Valvula de oxigeno de
Tuberfa de mezcla Mezclado precalentamiento

Tuberia de gas mezclado
Soporte de boquilla

boquilla
Entrada de O2 de corte .
Tuerca de seguridad

Entrada de gas mezclado
Parte hexagonal del

Tuberia interior

Tuberia exterior
Salida de oxigeno

Estructura de cortador
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» Soldador de gas
Los soldadores de gas estan clasificados en dos tipos, de presién baja y de presion intermedia
dependiendo de la presién del suministro de acetileno. Mientras el tipo de presion baja esta mas
utilizado en Japodn, el tipo de presion intermedia esta difundiéndose.
€ Tipo de presion baja
En cuanto al soldador de baja presion, la presiéon de suministro de acetileno es inferior a 0.07kg/cm? ( la
columna de agua 700mmH-0). El acetileno es un gas generado por la reaccién quimica del
carburo con el agua vy el generador de acetileno es un dispositivo donde se produce esta reaccion. En
este caso, la columna de agua de acetileno es 700mmH20O o menos. Como la presion es baja, es
dificil mezclar bien con el oxigeno para conseguir la llama de la temperatura alta.
€ Tipo de presién intermedia
El soldador de presion intermedia se utiliza con la presion de suministro de acetileno de 0.07 —
1.3kg/cm2(la columna de agua 700 — 1,3000mmH:0). En estos dias el generador de acetileno ya no se
usa en los trabajos normales excepto en las plantas de produccién de acetileno. En cambio, se emplea
acetileno disuelto. El acetileno disuelto se envasa por la presion de 15.5kg/cm?a la temperatura de 15°C
y la presion se reduce a 0.1 — 0.5kg/cm? para el uso. El soplete no lleva inyector o aunque lo lleva, la
fuerza de absorber no es tan fuerte que la del soplete para la presion baja. El gas de suministro de
presién intermedia se puede utilizar en el soplete del tipo de baja presion, sin embargo, no debe utilizar
el gas combustible de suministro de baja presién en el soplete del tipo de presién intermedia porque es

muy peligroso.

Soplete para soldadora oxiacetilénica
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2. Manejo de botellas de gas y precauciones.
[Almacenamiento]

1.

8.
9.

Las botellas de gas combustible deben almacenar en un edificio hecho de material ininflamable con
suficiente ventilacion.

Deben estar sujetas por medio de cadenas, abrazaderas o similar para evitar su caida

Las botellas deben estar alejadas de sustancias facilmente inflamables como gasolina o materiales
COITOSIVOS.

Las botellas deben estar alejadas de aparatos eléctricos, instalaciones eléctricas o cables de tierra.
llamas desnudas, arcos electricos, chispas, radiadores u otros focos de calor.

Esta prohibida su ubicacion en locales subterraneo, lugares a donde viene mucha gente, o lugares
expuetos al viento y la lluvia.

No debe utilizarse ningun material inflamable ni instrumento que pueda servir como una fuente de
ignicion en el almacén de las botellas de gas combustible.

Deben protejerse contra los rayos solares directos. La temeratura de las botellas no debe ser
superior a 40°C.

No deben almacenarse las botellas de gas inflamable junto con las botellas de gas corrosive.

Las botellas llenas y vacias se deben almacenar en grupos separados.

10. Las botellas de acecileno disuelto deben almacenarse siempre en posicion vertical.

[Desplazamiento y Transporte]

1.

Para su transporte en vehiculos, los largos de las botellas no deben sobresalir de la plataforma del
camion. Se fijaran bien mediante cuerda para evitar posible caida. Se cubriran con cubierta
resistente al fuego para evitar los rayos solares y mantener la temperatura de las botellas inferior a
40C.

Al descargarlas del camioén, debe revisar las apretaciones de los tornillos de los tapones y bajarlas
suavemente en la tabla de amortiguacion.

Hay que manejarlas con mucho cuidado. Se evitara el arrastre, caida, derribo, golpe con pie, o
choque contra otros objetos.

Si se colocan en posicion vertical para el desplazamiento o traslado, se deben proteger con
abrazaderas o similares para evitar la caida.

En caso de desplazarlas manualmente, debe efectuarlo rodando las botellas en el suelo,
inclinandolas un poco y dejando el borde del fondo tocar el suelo.

Debe colocar las botellas, cerrando bien la valvula y fijando la caperuza debidamente.

Para su desplazamiento dentro del area de trabajo, es deseable utilizar un carro exclusivo para las
botellas. En caso de que se necesitan transportarlas en otro tipo de vehiculo, hay que tener

mucho cuidado para evitar el contacto directo de la valvula o caperuza de las botellas con la
5
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plataforma del vehiculo.
8. Para su levantamiento, se utilizara un cesto donde las botellas puedan mantenerse con seguridad.

No deben atar la caperuza o la valvula con cadenas o cables para su levantamiento.

[Precauciones para su uso]

1. Utilizar las botellas en lugares con ventilacion suficiente y permanente. Protegerlas por cadenas o
similares para evitar la caida.

2. Utilizar una manivela o una llave especial para abrir y cerrar la valvula. Dejar la manivela o la llave
puesta mientras se esta utilizando la botella.

3. Dejar la valvula de la botella de oxigeno o de gas combustible abierta suficientemente mientras se
esta utilizando. En caso de la botella de acetileno disuelto, dejarla valvula abierta pero por
girandole sélo 1.5 vuelta como el maximo para evitar la fuga de disolvente como acetone.

4. En las regiones frias se puede calentar la botella en el agua caliente para acelerar la emision de
LPG bajo la condicién de tener cuidado para que mas de 20% de la superficie de la botella no esté
remojada en el agua caliente ni la temperatura no exceda a 40°C. No se debe utilizar el fuego
directo o vapor para el calentamiento.

Cerrar la valvula sin falta cuando se interrumpa el uso.
Las botellas de acetileno disuelto y de LPG deben estar en posicion vertical durante su utilizacion.

7. Como queda un poco de gas en la botella aunque se agoté el gas, debe cerrar la valvula
correctamente, revisar si no hay fuga de gas y colocar la caperuza. Después de revisar que no hay
fuga de gas, colocarlas con la caperuza puesta.

8. Aunque la botella esta vacia, nunca debe utilizarse la botella para otros objetivos como mesa de

trabajo para el corte o como rodillo.

[Contramedidas en caso anormal]
1. Fugade gas
v" Generalmente, la fuga de gas suele ocurrir en el eje de la valvula, la parte de la conexion de la
valvula en la botella, la tuerca de la valvula, la parte de la colocacion del regulador de presion de
la valvula de seguridad del tipo de chapa fina y la parte de la conexion del regulador de presiony
la manguera. Su utilizara el agua de jabén o un detector de gas para revisar la fuga. Jamas debe
utilizar fuego como mechero.
v" En caso de que salga el gas desde alrededor del eje al abrir la valvura, debe cerrarla
inmediatamente.
v" En caso de que siga saliendo el gas al abrir la valvula después de confirmar que no hay derrame
desde el eje de la valvula, cerrar la valvura y transportar la botella en un lugar seguro. Identificar

la botella, poniendo un papel que indica la valvula defectuosa e informar el problema a la
6
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<

persona responsable.
En caso de que el gas combustible sigue saliendo desde la botella o la valvula aunque se cerro la
véalvula, seguir las siguientes instrucciones.
En caso de que la cantidad de la fuga es poca, transportar la botella a un lugar segura y libre de
fuente de fuego o substancia facilmente inflamable, e informarlo a la persona responsable y el
proveedor.
En caso de que la véalvula de seguridad se activa y sale el gas, parar el trabajo inmediatamente.
Echar el agua en la botella para que no suba la temperatura de la botella.
Si estan trabajando dentro de un cuarto o un lugar cubierto, ventilar el lugar abriendo las
ventanas para eliminar el gas.
En caso de que haya riesgo de incendio por la fuga, avisarlo en voz alta a la gente alrededor para
que paren los trabajaos que producen fuego. En caso de que haya riesgo de ocurrir explosion,
deben evacuarse inmediatamente.
En caso de inflamacion
En caso de que se inflame por la fuga del gas desde la botella o el regulador y no se apague aun
después de cerrar la valvula, o cuando no se pueda manejar la valvula por el fuego fuerte, seguir
las siguientes instrucciones.
Alejar las otras botellas.
Cuando no haya tiempo de alejarlas, cubrirlas con trapos mojados.
Extinguir la botella inflamada con quimico seco, gas carbonico, 0 mucha agua.
Si el lugar esta calentado por el fuego, enfriar el area porque se puede volver a encender aun
después de apagarlo.
Cuando no se puede apagar el incendio, transportar las botellas a un lugar seguro como
descampado. Echando el agua suficientemente, llamar al bombero.

Cuando aumente el riesgo, evacuarse, avisando el peligro a la gente alrededor en la voz alta.
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3. Nombre de componentes de boquilla y su instalacion
22 de noviembre de 2012
Orden de instalacion de boquilla

Nombre de Boquilla Tuerca de
empaquetadora
Para acetileno Para propano Tuerca de fijacion
del tubo exterior
Oxigeno para Oxigeno para
cortar cortar
Gas mixto Gas mixto
® Lleve la tuerca de
empaquetadura empaquetadura hasta la parte
hexagonal del cuerpo de la
Tuerca de boquilla (hexigono).
empaquetadura ® Instalar la boquilla a la parte

cabecera de la antorcha a mano
y después apretar la parte

Tuerca de fijacion
del tubo exterior

hexagonal con la llave.

Tubo

exterior

Tubo

interior

Apretar
adecuadamente
Escala grande de la Escala grande de la
Punta de boquilla Punta de boquilla
® Apretar la tuerca de

empaquetadura adecuadamente.
® Tenga cuidado porque si la
aprieta demasiado, la punta de la
boquilla guedara
inadecuadamente.
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iOjo!
Cuando aprieta demasiado la tuerca de empaquetadura, la punta de boquilla quedara
inadecuadamente.
Oxigeno 1. Encoger por traccion
para cortar
2. Sequir la contraccion
Gas mixto
del cuerpo.
F_uerza de
ajuste 3 3. Tuercade
empaquetadura
4
1 : 4. Cuerpo
5. Tuerca de tubo
6 .
exterior
® La foto izquierda es el ejemplo 7 6. Tubo interior
adecuado. La derecha, el tubo 2 )
exterior de la boquila esta 7. Tubo exterior
inclinandose a un lado por exceso
de apriete de la tuerca de
empaquetadura.

® Sj aprieta la tuerca de empaquetadura antes de la parte hexagonal del cuerpo de la boquilla, el
cuerpo de la boquilla no llega hasta la parte conectora de la cabeza de antorcha, por eso no se
puede tapar el oxigeno para cortar ni gas mixto precalentamiento. Y resulta que ocurre contra
explosién o no formar el fuego o llama para el corte por falta de llama.

Llama adecuada para el corte Llama inadecuada del corte Tapa inadecuada por el
espacio

Oxigeno para
cortar

Gas mixto

® Suena como “crac, crac”, 0 a veces se apaga el fuego.
® Es muy peligroso cuando suena “crac, crac”, porque la llama esta contraexplosién dentro de la
antorcha.
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Boquilla para el corte manual

® Caracteristica Boquilla para el corte mediano con propano
® Gas Propano(LPG)
® Conformidad Soplete para LPG mediano
Numero de modelo Grosor de laminas para el corte
1151IN—1P 3-10mm
1151N—2P 10-20mm
1151N—3P 20-30mm

Aguja para limpieza de boquilla

Aguja de acero para la limpieza

10
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La presion de gas, el grosor de laminas y Boquilla en la soldadura
autogena.

Boquilla para el corte

Modelo No. de Grosor de lamina Oxigeno Gas propano
Boquilla (mm) (Mega pascal) (Mega pascal)
Cortador 1 3-10
tamario 2 10-20 0.15-0.3 0.02-0.03
mediano para 3 20-30

Boguilla para soldar

Modelo No. de Boquilla Grosor de Oxigeno | Gas propano
[amina (mm) (Mega (Mega
pascal) pascal)
Soldadura 200 | 225 | 250 | 315 | 400 | 500 2.0-5.0 0.15-0.3 0.02-0.03
tamario
mediano

Aproximadamente, se puede decir que el No. 200 es para 2 mm, el No0.225 es para 3 mm, sin embargo
es importante probar misma lamina con distintas boquillas, presion de oxigeno y presion de gas, y se

puede encontrar la boquilla mas apropiada para el uso.

12
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MANUAL DEL
MANTENIMIENTO
CON LAS
HERRAMIENTAS
NEUMATICAS

Historial

Version 1 | 7 de diciembre de 2011
Version 2 | 9 de febrero de 2012
Version 3 | 30 de noviembre 2012
Version 4 | 16 de mayo 2013
Version 5 | 11 de diciembre 2013

Vicedireccion de Mecanizacion, UPPH
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1. Compresor

1.1 Compresor

El compresor consta de un compresor, un tanque de aire y ruedas en caso que sea del tipo movil.
Cuando la presion de aire del tanque es baja, se enciende el motor por medio del interruptor y la presion
aumenta hasta el nivel especificado. Una vez alcanzado, el motor se detiene por medio del sensor de
presion. En el caso del compresor del tipo descargador, el motor no deja de girar y el pistén funciona
cuando la presidn de aire es inferior a la presion especificada. Resulta necesario suministrar una
cantidad suficiente de aire comprimido y mantener una cierta presion cuando esta disminuye al utilizar
las herramientas neumaticas. Para una operacién estable del compresor, es recomendable facilitar la
acumulacién de aire comprimido en el tanque.

La capacidad del compresor puede calcularse por medio de la ecuacién siguiente:
HP: (caballos de fuerza) incluida la pérdida (ver tabla mas abajo)

X: Consumo de aire de cada herramienta neumatica (m3/min.)

X: Cantidad de herramientas neuméticas

X: Ritmo de operacion (ver tabla a continuacion)

X: Pérdida por fuga de aire: 1.15 (Supuesto: 15%)

= Capacidad del compresor

Presién de aire necesaria HP (Caballos de fuerza) HP incluida la pérdida

6kgf/cm? 5.8HP 6.7HP

1HP=75kg - m/seg, calor especifico=1.3947,
Consumo de aire de la herramienta neumatica = 1m3/min

Valor de referencia del ritmo de operacion

Cantidad de Ritmo de operacion (Cantidad de herramientas neumaticas operadas
herramientas simultaneamente + Cantidad total de herramientas neuméticas en
neumaticas funcionamiento)

1-5 1.0

6-10 0.8

11-20 0.7

21-30 0.6

1
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Ejemplo-1)

Consumo de aire 0.2m3/min

Presion de aire necesaria 6kgf/cm?

HP, incluida la pérdida 6.7HP

Cantidad necesaria de unidades 10

Célculo (Ecuacién);

67 1Py X 0.2(maminy X 10@unidady X 0.8 X 1.15 = 124

La capacidad del compresor debe ser 12(HP). No obstante, si las herramientas neumaticas se utilizan
intermitentemente, se debera tomar en consideracién el ritmo de operacion (tiempo de apriete).

En el caso del destornillador neumaético, el cual se emplea intermitentemente, 20 segundos de tiempo
para apriete por 60 segundos, el ritmo de operacion es entonces 20 segundos + 60segundos = 1/3. Por
consiguiente, la capacidad necesaria del compresor es 12(HP) X 1/3 = 4(HP).

Para dejar algiin margen, la capacidad definitiva del compresor debera ser 5(HP).

Ejemplo-2)

Consumo de aire 0.16m3/min
Presion de aire necesaria 6kgf/cm?
HP, incluida la pérdida 6.7HP
Cantidad necesaria de unidades 10

Célculo (Ecuacién);
67 1Py X 0.16(m3/min) X L0wnidad) X 0.8 X 1.15 = 9.81p)
La capacidad del compresor es 10(HP).

1.2 Piezas Afines

Regulador de aire (juego)

Consta de (1) Filtro, (2) Regulador con indicador de presién y (3)
lubricador.

Suministra aire regulado por la salida.

Filtro (Purgador)

Ubicado a la mitad de la tuberia de aire, drenaffiltra polvo, 6xido y
agua de la tuberia.

Antes de la operacion debera drenarse la tuberia.
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Regulador (Valvula de descompresidn)

Reduce la presién de aire excesiva y la regula adecuadamente para
el funcionamiento de las herramientas neuméticas.

Debe instalarse cerca de las herramientas neumaticas.

Lubricador (aceitera)

Suministra aceite de lubricacion a la herramienta neumatica. Por
medio del flujo de aire, el aceite de lubricacién se bombea desde la
aceitera y gotea para el suministro a la salida.

€ Una gota cada 30 segundos

€ Aceite de eje No.60, aceite hidraulico VG10

B Manguera de aire
La manguera de aire es una manguera empleada para suministrar y transportar aire comprimido.
Est4 hecha de goma/uretano.
[Cbémo seleccionarlas]
€ Tenga en cuenta la presion maxima, el diametro y la longitud.
€ Una manguera fina y larga no facilita la prestacion de las herramientas neumaticas a causa de la
pérdida de presion.
€ Ajustar la presion de aire por medio del regulador en la toma de aire de las herramientas
neuméticas. (Ver tabla a continuacién sobre la pérdida de presion.)
€ Los materiales con los que estan hechas las mangueras son varios, a saber, goma, nailon,
uretano. Por tanto, seleccione el mas apropiado segun el uso que pretende darles.

[ Tabla sobre pérdida de la presion de aire]

0.020 0.0v8 0.173 0309 0464 0.688 1.184
0.019 0.071 0.155 0.269 0.424 0.588  0.999 kgf/cm?

Diametro de la | Presion Caudal Litro/minuto
manguera kgf/cm?
mm 250 500 750 1000 1250 1500 2000
4 0.118 0.439 0.987 1.757 2.549
9.5 5 0.098 0.382 0.879 1.461 2.270 3.306
' 6 0.088 0.328 0.740 1.326 1.971 2.835
7 0.078 0.294 0.626 1.155 1.732 2.492
4 0.029 0.107 0.249 0.424 0.648 0.932
5 0.024 0.091 0.203 0.360 0.541 0.780
12.7
6
7
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1.3 Revision de los compresores
Revision diaria del compreso (Compresor No. )

Fecha de la revision

Persona a cargo

No.

Puntos a revisar

Puntos de la revision

Resultado

1

Nivel de aceite

Revise la cantidad de aceite antes del arranque.

Mantenga el nivel de aceite en el circulo del visor del

nivel de aceite.

Suministre el aceite cuando el nivel se acerque al limite

inferior.

La falta de aceite puede causar quemadura del
compresor.

El exceso de aceite aumenta el consumo de aceite.

Si no ve el color blanco del fondo por la opacidad del
aceite, cambiar el aceite.

Drenaje

Al terminar el trabajo, drene el aire desde el purgador
ubicado en el fondo exterior del depdésito de aire.

En caso de la operaciéon continua, drene el aire a la
hora determinada periédicamente.

Presion l_\/i —
Linearoja |

Viendo el mandémetro, confirme que la presion no es
superior a la linea roja (la presion maxima 0.8MPa /
1.46MPa)*.

Revise si el manémetro, la valvula de regulaciéon de
presion, el presostato (el interruptor de presién / un
aparato que cierre o abre un circuito eléctrico
dependiendo de la lectura de presion) y la valvula de
seguridad estan funcionando bien.

Ruido y vibracion
anormales

Cuando se encuentra algun ruido anormal o vibracion
anormal, apague el compresor y busque la causa.

Hay que eliminar la raiz de la anormalidad para volver
a arrancar el compresor.

Al terminar la

operacion

Apague el compresor y drene el aire comprimido desde
el depdsito de aire.

Nota:

* Instalar la presion maxima del Compresor general en 0,8 MPa, y el Compresor de ponchera
en 1,46 Mpa.
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Mantenimiento y Revision de Compresor (Compresor No. )

Fecha de la revision Persona a cargo

No. | Tipo de revision Contenidos de la revision y el mantenimiento | Resultado

1 Mensual @ Filtro de aire

(cada 200hr) Limpiar con el soplador de aire y el cepillo o
recambiarlo

@ Ajuste de los tornillos y las tuercas
Volver a apretar los tornillos y las tuercas.

@ Daifio y aflojamiento de la correa
Revisar si no hay fisura ni dafio.
Ajustar la tension de la correa, apretandola en su
centro suavemente. Si se hunde a unos

10-15mm, esta bien tensada.

2 Semestral @ Cambiar todo el aceite de lubricacion.
(cada 1,200hr) Limpiar el carter de compresor y el visor del nivel
de aceite.

® El primer cambio debe realizarse un mes
(200hr) después de estrenar el compresor.

3 Anual @ Fuga del aire comprimido (Sobre todo, la fuga
(cada 2,400hr) desde la valvula de aire)

Después de dejar el compresor a la maxima
presion maxima durante 30 minutos, la
disminucién de la presién debe estar dentro del
10% de la presién maxima. (15% en caso de
descarga automética) dentro del 10% de la
presion méaxima. (15% en caso de descarga
automatica)

@ Anillo del piston y el cilindro.

Revisar el estado del anillo: si se mantiene o no

la inclinaciéon exterior del anillo.

@ Carbones de la salida de aire y la valvula de aire

5
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Limpiarlo con el cepillo cuidadosamente para no
danarlo.

@ Piston del descarga
Revisar si no hay desgasete en la parte
deslizante

® Valvula de seguridad
Revisar la operacién y si no hay fuga.

® Manoémetro

Revisar si la manecilla indica 0 cuando la presion es

de O.

@ Deposito de aire

Revisar si no hay fuga, éxido o desconchado de

la pintura.

Dibujos de referencia

Revisar la tension de la correa por apretar su
centro ligeramente. El hundimiento de unos
10-15mm implica una buena condicion.
Cuando estd mas floja, desplace el motor
hacia la izquierda.

Si no se puede ajustar la tension, hay que
cambiar la correa.

\'Tornillo para ajustar la presion

Tornillo para ajusta la diferencia de presion
gue estéa dentro de la caja.
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2. Pistola Neumatica Reversible

(para montaje y desmontaje del néumaticos de camion grande)

Comité Técnico de la Asociacion de Equipos y Herramientas de Vehiculos del Japon.

1)

o)

@ ®

Ambiente e Instalacion Requerida para Utilizar la Pistola Neumatica Reversible.

El sistema instalado (el compresor y las tuberias de aire, etc.) debe tener una capacidad para
suministrar la cantidad de aire, mayor que la demanda de modo que haya un poco de reserva que el
consumo requerido. Cuando se utilizan varias pistolas al mismo tiempo, deben satisfacerse la
presion de aire y el volumen de consumo recomendados por el fabricante como se indican en el
Manual de Operacion.

* Esto significa disponer de un sistema de suministro y distribucion de aire a fin de asegurar que la
presion de aire de agarre no sea inferior a la presion requerida por la pistola durante la operacién de
la misma.

** Debe chequearse la fuga de aire de las tuberias con el fin de reducir la emisién de CO..
Deben instalarse filtros, regulador y engrasador adecuados para la pistola de neumatico reversible
correspondiente.

Debe utilizarse una manguera de conexién con un tamafio recomendado o mayor que lo indicado en
el Manual de Operacién y trate de usarla lo mas corto posible.

Antes y después de la operacion, debe vaciar el aire que queda adentro del tanque de compresor.
De acuerdo al ambiente en que esta instalada la pistola, debido al frio, es probable que el
dispositivo de entrada y salida de aire se quede congelado, lo que disminuiria la potencia del aire.
Es importante chequear visualmente si la entrada (A) y salida (B) del aire, no estén congeladas, de
vez en cuando, durante la operacion.
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® Chequee la fuga de aire de cada una de las partes de la pistola. Si hay fuga de aire, no se puede

mantener una presion de aire apropiada.

2) Chequeoy Preparacion de la Pistola de Neumético Reversible

Chequeo Antes del Uso

Chequee los siguientes puntos y no use el

aparato si se detecta alguna anomalia.

o)

® 0 O

No se observan rotura, fisura o grieta en el
cuerpo de la pistola.

Los pernos de la pistola no estan flojos.

La rosca del tapon de aire no esta floja.

No se observan el desgaste o rotura ni en el
tapén de aire ni en el cubo. Tampoco se
observa impureza o basura en el interior ni
exterior de la pistola.

No se observa el desgaste de los angulos de
la punta de la pistola.

(Si se sigue utilizando el aparato con la punta
desgastada, no solamente se reduce la
potencia de transmision de la fuerza del golpe

a la tuerca, sino también, se acelerara el desgaste del sistema de embargue.

No se observa el desgaste de la forma cuadrada o hexagonal.

(Si se sigue utilizando el aparato con estas partes desgastadas, no solamente se reduce la

potencia de transmision de la fuerza del golpe a la tuerca, sino también, se acelerara el desgaste del

sistema de embargue.)
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* No deben usarse los cubos que no sean especificamente para este producto (pistola).
Si usan otros cubos, existe el riesgo de romperse y causar accidente.

e Preparacién

D Chequee si el nivel del regulador (o la presion de agarre) esté ajustado desde principio a la presion
de aire normal. También es importante observar las medidas del regulador para verificar si la
presion de aire no disminuye drasticamente durante la operacion.

@ Debe echar el aceite lubricante indicado por el fabricante. Presione la palanca de arranque uno o
dos segundos sin carga para que el aceite se distribuya bien en el interior de la pistola. (La
aplicacion del aceite lubricante debe hacerse segun las instrucciones del Manual de Operacion)

e Después del Uso

(D Debe echar el aceite lubricante indicado por el fabricante. Presione la palanca de arranque uno o
dos segundos sin carga para que el aceite se distribuya bien en el interior de la pistola. (Esto es
muy importante cuando no se va a utilizar el aparato por mucho tiempo.)

@ Verifique la presencia de rotura, fisura o grieta en el cuerpo de la pistola antes de guardarlo en un
lugar.

e Oftros

(D Se requieren chequeos periddicos por parte del fabricante a fin de mantener el rendimiento y
calidad de la pistola por mucho tiempo y de manera estable.
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@ Chequee periddicamente si el aparato mantiene el rango establecido de la fuerza de apriete a

3)

través de la presion del regulador de aire, botdn de ajustes, tiempo de apriete, etc. Si se confirma
gue no alcanza al nivel adecuado de la fuerza de apriete, debe solicitarse el chequeo por parte del
fabricante.

Montaje y Desmontaje de Neumaticos
Pasos del Desmontaje:

@

Ajuste el botén de control de la pistola para flojar (A).
Este botén ajusta la fuerza de rotacion de la pistola y debe
ajustarse al nivel adecuado segun el Manual de Operacion.
Gire el boton de cambio de la rotacién hacia la direccién
para flojar (B).

Con este botén se cambia la direcciéon de la rotacién de la
pistola. Debe ajustarse a la direccién para flojar la tuerca segun
el Manual de Operacion.

Ajuste bien la pistola al cubo del neumatico y presione la
palanca de arranque para flojar las tuercas.

Debe poner la pistola en posicion horizontal y paralela al eje de
la tuerca y no apligue ninguna carga a la direccion
perpendicular ni paralela a la del eje (la tuerca).

Montaje de Néumatico y Precauciones

@

Rueda de disco, rueda y pernos de rueda

Elimine el éxido, lodo y otras impurezas que se encuentren en la superficie donde hace contacto
con la rueda de disco, tuercas, rueda y pernos de rueda y otras tuercas.

* No pinte adicionalmente la superficie de las partes a las cuales se fijaran la rueda de disco,
tuercas de rueda y de la rueda para evitar que las tuercas se flojen o se rompen.

Lubricacioén de las tuercas y pernos de rueda

Para el neumatico del sistema JIS, aplique una capa fina del agente lubricante como aceite de
motor a la cara y rosca del perno y la tuerca.

* Utilice el tipo de aceite o grasa indicada en el Manual de Usuario del vehiculo correspondiente.
Nunca use un aceite o grasa que contenga sulfuro de molibdeno porque causara apriete excesivo
y por ende, rotura de los pernos.

10

A-2-146



Agencia de Cooperacién Internacional
Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos del Japon
Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba EX Research Institute Ltd.

Para el neumatico del sistema ISO, aplique agente lubricante como aceite de motor en la rosca de
la tuerca y en el espacio entre la tuerca y el aro. Nunca aplique el agente lubricante en la superficie
del aro que hace contacto con la rueda de disco (superficie plana), porque se producira un apriete
excesivo. Cuando se detecta que la tuerca de rueda y el aro no giran bien, debe sustituir por otra
tuerca.

Las partes gue deben engrasarse.

espacio entre la
tuerca y el aro.

rosca

Mo engrase la superficie
del aro gque hace contacto

con la rueda.

(En caso del sistema 1SO)

* Utilice el tipo de aceite o grasa indicada en el Manual de Usuario del vehiculo correspondiente.
Nunca use un aceite o grasa que contenga sulfuro de molibdeno porque causara apriete excesivo
y por ende, rotura de los pernos.

@ Monte la rueda y dar vuelta con la mano hasta el fondo.
*Si la tuerca no da vuelta bien, debe haber algun problema en la rosca y se debe reemplazar por
una nueva segun las instrucciones del folleto de la Asociacion de Asociacion de Equipos y
Herramientas de Vehiculos del Japén.

11
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@ Ajuste el boton de control de la pistola para apretar (A).
Este botdn ajusta la fuerza de rotacion de la pistola y debe ajustarse al nivel adecuado segun el

Manual de Operacion.
xLas medidas de apretamiento son inferiores a los niveles
estandares y algunos modelos de vehiculos pueden tener los
niveles de apretamiento diferentes. Se recomienda estudiar bien
el Manual de Operacion del vehiculo comprado o los rotulos
adheridos.
® Gire el boton de cambio de la rotacion de la pistola hacia la
direccion para apretar (B).
Con este botén se cambia la direccién de la rotacién de la pistola.
Debe ajustarse a la direccion para apretar segun el Manual de
Operacioén.

® Ajuste bien el cubo de la pistola a cada tuerca del neumatico y

apriete las tuercas dos o tres veces en el orden diagonal y

alternadamente.
Preste mucha atencién al ajuste del nivel del regulador de la presién de aire y el tiempo de apriete.
Tenga el cuidado de no apretar las tuercas demasiado. Debe poner la pistola en posicion horizontal
y paralela al eje de la tuerca y no aplique ninguna carga a la direccion perpendicular ni paralela al
eje de la tuerca.
*Tenga en cuenta que la llave de torque es diferente entre el sistema de JIS e ISO, aunque se
pongan el mismo nivel del boton de ajuste y el tiempo de apriete.

@ Apriete con el torque indicado, usando la llave de torque.

Verifique el torque de apriete para el modelo

del vehiculo suyo porque a veces se difiere de un modelo al otro.
* En caso del neumatico doble del sistema JIS, se deben poner
las tuercas internas primero, como se indica anteriormente, y
luego, las tuercas externas.

* Para el aro de acero y el de aluminio, se requieren pernos y

tuercas especificas. Consulte los detalles con los folletos de la Asociacion de Equipos y
Herramientas del Japon.

Apriete adicional de las tuercas de rueda por el recorrido del vehiculo
Después de los primeros recorridos del vehiculo, la fuerza de apriete de las tuercas de rueda
disminuye. Como referencia, después del recorrido de 50 a 100 km, apriételas nuevamente,
segun las instrucciones de los folletos de la Asociacién de Equipos y Herramientas del Japon.

12
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Tamarfio del perno

Tipo de rosca

Rueda derecha e izquierda: rosca derecha
Rueda derecha e izquierda: rosca derecha

ftems Nuevo ISO JIS
8 Neumatico
= “ 10 8
s 225
Q
o
oy
@D
© Neumatico
@
= “19.5 8 8
(@]
w

M22 Rueda delantera: M24

Rueda trasera: M20, M30
Rueda derecha: rosca derecha

(*2) Rueda izquierda: rosca izquierda
' Rueda de
U i
8 . w90 5 335 mm 285 mm
2 Redags——————————————————~ — — — T
= | 195 275 mm

Tuercas de la

rueda (cubos)

Cabeza resaltada
Dos piezas con aro: un solo tipo
(33 mm)

Cabeza esférica
Una sola pieza: 6 tipos
(41lmm 21 mm)

Neumatico Doble

Apretar con una sola tuerca.

Apretar la tuerca interna y externa

separadamente.

Centralizacion de

la rueda

Rueda (adentro y bajo)

Wheel hub inside and low

Ajustar a la cara esférica de los pernos de

rueda

Cambio de la

rueda de aluminio

Cambio de pernos

Cambio de pernos y tuercas

Torque de apriete

550 — 600 N-m (55 — 60 kgf-m) (*3)

550 — 600 N-m (55 — 60 kgf-m)

Dibujo seccional

(ejemplo)

13
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Método de
montaje de

neumatico doble

*1: PCD es una abreviatura en inglés de Pitch Circle Diameter que significa el diametro del circulo de
paso. Se refiere al diametro del circulo que se forma uniendo el centro de todos los huecos de las
tuercas de rueda. (Ver la figura).

*2: Algunos modelos del sistema ISO convencional, utiliza los pernos de rosca izquierda en la rueda
izquierda.

*3: Algunos modelos de los vehiculos importados, las patanas y los vehiculos del sistema ISO
convencional, requieren llaves de torque diferentes, por tanto se recomienda consultarlo con el
Manual de Usuario y el Manual de Mantenimiento.

14
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3. Llave de Torque

Cuadro de toque estandar para apriete

* Utilice los pernos y tuercas indicados y apriételos con las llaves de torque que se muestran a

continuacién, a menos que exista una indicacién especifica.

* La superficie de la cabeza y rosca de los pernos y las tuercas deben estar secas.

*  Silaresistencia de la tuerca y la del perno (o perno de doble rosca sin cabeza) son diferentes, utilice

la llave de torque adecuado a la resistencia del perno.

PERNO CON CABEZA HEXAGONAL

(unidad: kgm)

resistencia
4T 7T 8T
Figura
Diametro
(mm)
M5 0.2-0.3 - 0.4-0.6 - 0.5-0.7 -
M6 0.4-0.6 - 0.7-11 - 0.8-1.2 -
M8 09- 14 - 1.7-2.6 - 2.0-3.0 -
M10 1.9-2.8 1.8-2.7 35-55 3.3-5.0 45-6.0 43-6.9
M12 3.4-5.0 3.1-47 7.0-95 6.5-8.5 85-11 7.5-10
M14 6.0 8.5 55-75 12 -16 11-14 13-18 12 - 17
M16 9.5-13 9.0-12 18-24 16 — 22 20— 27 19 — 26
M18 14 -19 12 -16 26 -35 22-30 30-40 26 — 35
M20 19 - 26 17 — 23 36 — 48 32-43 41 - 55 37 -50
M22 26— 35 23-31 48 — 65 48 — 58 56 - 75 50 - 68
M24 34— 46 29 -40 63 — 86 55-74 74 — 00 64 — 86

15
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PERNO DEL REBORDE DEL HEXAGONO

(unidad: kgm)

resistencia
AT 7T 8T
figura
Diametr
(mm)
M6 0.4-0.6 - 0.8-1.2 - 09-14 -
M8 1.0-1.3 - 1.9-2.8 - 2.2-3.3 -
M10 21-3.1 19-29 3.9-6.0 3.6-54 50-6.5 45-6.5
M12 3.8-55 3-4-5.2 8.0-11 7.0-95 9.0-12 85-11

v' Segun el orden indicado en la figura de arriba, floje poco a poco los pernos de la cabeza del cilindro

19 y luego quitelos.

v' Segun el orden indicado en la figura, apriete poco a poco los pernos de la cabeza del cilindro 19

(apriete provisional) v,

v" Luego, apriételos en el mismo orden con la llave de torque correspondiente.

Ubicacion | Punto de Inspeccién (Valor de Referencia, el valor entre [ ] es el diametro de base)

19 | Pernos de la cabeza del cilindro T 20kgm

16
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4. Manual de Mantenimiento de las Herramientas de Neumaticas

1. Compresor

Revision Mensual
e Filtro de aire: Limpiar con el soplador de aire y el cepillo o cambiarlo si esta en malas
condiciones

e Ajuste de los tornillos y las tuercas: Revisar todas las piezas para detectar si alguna
presenta aflojamiento y erradicarlo.

e Dafioy aflojamiento de la correa: Revisar si no presenta algun dafio o fisura. Ajustar
la tencion de la correa apretandola suavemente en su centro. Si se hunde aunos 10 o
15mm esta bien tensada.

Revision Semestral

e Cambiar todo el aceite de lubricacion, limpiar el carter y el visor del nivel de aceite.

e El primer cambio debe realizarse un mes después de estrenarse el compresor.
Después de este primer cambio su ciclo para el cambio de aceite sera semestral.

2. Pistola Neumatica
e Verter aceite 15 w 40 por la toma de alimentacion de la pistola semanalmente.

17
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5. Advertencia sobre el uso de remachador neumatico
Revisién antes de la operacién  (Si se olvida la revisién diaria antes de la operacién, la
mAaquina pueda romperse) .

1. Echar aceite hidraulico entre 2 y 3 cc antes y después del uso para evitar la oxidacién del interior del
piston.
2. La presién adecuada del compresor de aire es 0,6 megapascal.

(Si supera a 0,7, instalar regulador en la tuberia de aire.)

3. Usar un compresor de aire de mayor que 2,2 KW o de 3 caballos de fuerza)

Remachador hidraulico
Nombres de cada pieza
NO nombres Nimero
HAR—61 2 de unidad
1 | Martillo neumatico 1
2 | Punzén perforador 1
3 | Punzoén bloqueador 2
4 | Tornillo de banco taladro 1
5 | Tornillo de banco 2
bloqueador
regulador 1
Cuerpo de remachador
8 | Tornillo de banco punzén 1

18
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Operacion taladrado
Nombres de cada pieza
NO nombres

1 | regulador (ntiimero 6 en la figura

de arriba)

2 | Tornillo de banco punzén

3 | ajustador

® Ajustar bien remachador al tornillo
banco.

® C(Colocar tornillo de banco taladro al
remachador y poner banda de freno y
hacer reglaje con ajustador.

® C(Colocar martillo neumatico. Taladrar

facil y consecutivamente jalando la

palanca.

Puntos importantes en el uso de remachador

® Insertar nuevos remaches y taparlos
con la cinta para evitar la caida de
remaches.

® Como indica la figura izquierda,
después de tapar los remaches con la
cinta, colocar tornillo de banco
bloqueador y remachar con martillo
neumatico.

® Hay dos tipos: grande y pequeno de
tornillo de banco bloqueador. Usar lo
adecuado de acuerdo con el diametro
de remache.

19
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6. Advertencia sobre el uso de lijadora neumatica de correa
Revisién antes de la operacién  (Si se olvida la revisién diaria antes de la operacién, la
mAaquina pueda romperse) .
1. Echar aceite hidraulico entre 2 y 3 cc antes y después del uso para evitar la oxidacién del interior del
piston.
2. La presién adecuada del compresor de aire es 0,6 megapascal.
(Si supera a 0,7, instalar regulador en la tuberia de aire.)

3. Usar un compresor de aire de mayor que 2,2 KW o 3 caballo de fuerza)

Lijador neumatico de correa
Nombres de cada pieza

NO nombres

Motor de aire

Palanca de valvula

Guia reglable

Rodillo motor
Rodillo falso

Palanca rodillo

N[ OO kWM

Tapa protectora

La forma de poner correas

Nombres de cada pieza
NO nombres

1 Correa lijadora

Tornillo para sujetar rodillo

® Aflojar el tornillo para sujetar rodillo.
Moverlo al lado del rodillo motor y

poner la correa lijadora.

20
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® Apretar ligeramente el tornillo para
sujetar rodillo. Trasladar el rodillo a la
direcciéon de la fleche de la figura
1izquierda. Regular el nivel de tension
de la correa y apretar bien el tornillo.

® Revisar el nivel de tension de la correa

para empezar a lijar.

Guia de lijador

Tornillo de guia de lijador

Guia para sujetar
(Hay dos tipos de longitud)

Advertencia
® Al trabajar en el nivel paralelo al borde de banco, aflojar el tornillo de guia de

lijador, sujetar la guia en la posicién adecuada para la operacion.

21
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MANUAL DEL
MANTENIMIENTO DE

LAS RUEDAS

Mandmetro -
Mandmetro
> Historial
Version 1 7 de diciembre de 2011
Version 2 9 de febrero de 2012
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1.Estructura del Néumatico
» Funciones de los Neuméaticos

En la actualidad, normalmente se utilizan neuméaticos sin cdmara, salvo los de modelos muy
especiales. Los neuméticos de automdviles, camiones, maquinarias de construccién y otros
vehiculos deben cumplir con las siguienes funciones basicas:

[Capaciad de Soporte de la Carga]

Se refiere a la capacidad de soportar la carga de la carroceria y la del cargamento, incluyendo
personas. El neumatico contiene aire comprimido a alta presion (alrededor de 200 kPa para
automovil y 900 kPa para camién). En ese sentido, se puede definir que el neumatico es un
contenedor de aire a alta presion.

[Capaciad de Traccién y Frenado]

Se refiere a la capacidad de transmitir el esfuerzo de acceleracion y el de frenado a través de la
friccién que se produce por el rozamiento entre el neumatico y la superficie de la carretera.

[Capaciad de Cambio de Direccidn y Mantener la Trayectoria Reta]

Se refiere a la capacidad de cambiar la direccidn de la marcha del vehiculo a través de la guia
y de mantener la trayectoria recta del mismo.

[Capacidad de Amortiguar el Impacto al Vehiculo]

Se refiere a la capacidad de disminuir el impacto de los golpes que se producen por la
irregularidad de la superficie de la carretera. Esta capacidad se hace visible porque el
neumatico se deformara constantemente durante el recorrido del vehiculo.

> Tendencias en los Ultimos Tiempos
(1) Evolucién Hacia la Estructura Radial

El neumatico esta hecho de caucho y cordones de fibras organicas (nylon, etc.) y acero. De
acuerdo a la posicién de los cordones de la carcasa que es la parte principal del neumatico, se
clasifica en la estructura tipo “bias” o la estructura radial.

Normalmente, la estructura radial lleva un reforzamiento con cinturén de acero muy resistente
en la banda de rodamiento por lo que se producen menos movimientos inestables de la misma
y resulta ventajas en término de la resistencia al desgaste, el desplazamiento y la estabilidad
de la conduccién. A principio, predominaba el neumético con estructura convencional (“bias”),
pero en la actualidad, los automéviles y en los Ultimos afos, los camiones, ya llevan como
estandar los neumaticos radiales.
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> Estructura del Neumatico

1. Banda de Rodamiento

Es la zona del neumatico que contacta directamente con el suelo y lleva patrones de dibujos
disefiados basado en matematica mecéanica. Esto contribuye a aumentar la adherencia del
vehiculo a la carretera, y especialmente, en una superficie vial mojada después de la lluvia, este

efecto sera mas apreciable.
2. Hombo del Neumatico

Esta diseflado para proteger la carcasa y permite una facil difusidn del calor generado durante el
viaje. La forma de esta parte del neumatico influird en la eficiencia de la conduccién del vehiculo.
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3. Correa

La correa es un cinturon que aprieta la carcasa y asi aumenta la rigidez de la banda de
rodamiento que caracteriza el neumatico radial, contribuyendo a elevar la resistencia al
desgaste y a la rodadura.

4. Carcasa

La carcasa es el conjunto de varias capas de cuerdas y es la armadura que soporta la presion
de inflado del neumatico. Cuando la carcasa sufre algin dafio, puede producir lesiones elevadas
en la superficie del neumatico y hasta puede reventar.

5. Parte Lateral

La parte lateral del neumatico protege las lonas de la carcasa. La goma de esta parte soporta
grandes flexiones en el viaje, pero no se desgaste por abrasion. A la goma se utiliza una
sustancia quimica que previene el deterioro.

6. Taldon

El talén sujeta el neumatico en la llanta y por dentro tiene el alambre que une varios alambres
resistentes. Para esta parte se emplea caucho sélido. El aire interior del neumatico se queda
sellado por el talon.

7. Inner Liner
El inner liner es una capa de goma equivalente a una camara . Mantiene el aire por dentro y

cumple la funcion de evitar fuga de aire violento aunque se pise un clavo.

8. Borde de la Llanta
El borde de la llanta es una linea para comprobar el encaje correcto del talén en la llanta.
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2. Medidas para Evitar la Caida de las Ruedas

» Precauciones durante la revison diaria y el mantenimiento

@ Revisién visual
® (Estan colocados todos los pernos y las tuercas de las ruedas?
Rastro de oxidacién en el disco de la rueda, los pernos y/o las tuercas
Grieta / dafio en la rueda
Los pernos sobresalen demasiado de las tuercas
Los pernos sobresalen de forma desigual en una misma rueda o de una rueda
a la otra.

B Cualquiera de estos problemas provoca que las tuercas se aflojen o que los
pernos se rompan.

Perno
sobresaliente

Tuerca floja

Rajadura

Falta la tuerca

Perno roto

Rastro de oxidacion
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@ Revisién con el empleo de un martillo pequefio
® Sosteniendo con la mano la tuerca por abajo, golpear su parte superior con
un martillo pequefio para sentir cualquier vibracion/sonido extrafio.

B Este problema provoca que las tuercas se aflojen o que los tornillos se
rompan.

Golpear las tuercas con un
matrtillo pequefo en el sentido de
la torsion

—Z—

@ Revisién de la presién de aire de los neumaticos
® Rajadura/ dafio de los neumaticos

Desgaste anormal

Profundidad de la banda de rodamiento de los neumaticos

Presién de aire de los neumaticos

» Como resulta dificil revisar los neumaticos dobles/radiales visualmente,
debera emplearse un manémetro.

B Pueden producirse facilmente pinchazos o explosiones de los neumaticos
cuando la presién de aire es inadecuada.

B El neumatico se pudiera caer si se rompe el perno de la rueda como
consecuencia de la fuerza excesiva ejercida sobre el perno cuando la
presion de aire de los neumaticos es insuficiente.
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Manometro -
Mandmetro
Rueda delantera Rueda trasera

» Precauciones durante la revision y el mantenimiento peridédicos
(1) Revision periddica cada 3 meses

@ Revisar si hay tuercas flojas

® Emplear una llave de torque para comprobar si la torsiéon de las tuercas es la
especificada.

® Apretar la tuerca hasta alcanzar la torsion establecida en el sentido correcto.

® Primero, aflojar la mitad de los pernos (uno si y otro no) provisionalmente y apretar
las tuercas interiores hasta alcanzar la torsion especificada en el sentido correcto.
Durante esta operacion, no aflojar jamas el resto de los pernos.
Después, apretar las tuercas exteriores hasta alcanzar la torsion exacta

especificada.

Mas tarde, aflojar la mitad restante de las tuercas exteriores y apretar
simultaneamente las tuercas interiores y las exteriores en orden.

® Usar aceite de lubricacién (aceite de motor) en la rosca y el punto de contacto (cara
del globo) de las tuercas exteriores para evitar la oxidacion.

® De presentarse algun problema con frecuencia, como que las tuercas se aflojen
después de apretarlas, proceda sin falta con la revisién y el mantenimiento.
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Neumatico doble (asiento de globo)

(DAflojar tuerca exterior @Apretar tuerca interior (DApretar tuerca exterior

Orden de revision de los 8 pernos

Revisar la primera mitad de los pernos = Después, revisar la mitad

restante

(2) Revision periddica cada 12 meses

)

Revisar el disco de la rueda

Rajadura / Dafio alrededor de los orificios de los pernos y las ventanas
Rajadura, dafio / desgaste en las superficies de contacto de las tuercas
Rajadura y dafio en las lineas de soldadura

Desgaste y dafio en las superficies de contacto entre la maza y la rueda.

Rajadura / dafio en
la linea de
soldadura

Rajadura / dafio
en la ventana

Desgaste en el punto de

entre la rueda y la tuerca

contacto

Rajadura / dafio en
el punto de contacto
entre larueday la
tuerca

Rajadura / dafio en la superficie de
contacto con el cubo
(superficie de contacto de la rueda)

I
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motor.

roto.

@ Pernoy tuerca de la rueda
® Rajadura/ dafio
® Perno flojo/oxidaciéon
® Darlo, desgaste, desgaste de la rosca del tornillo
® Rotacién suave de la arandela de la tuerca plana
B Alguna parte del tornillo esta en mal estado cuando no se puede hacer girar con
las manos después de quitar el 6xido/polvo y de colocar un poco de aceite de

B Cambiar el juego de tornillo y tuerca en caso de ocurrir alguin problema.
B Cambiar todos los pernos y tuercas de la rueda si alguno de los tornillos esta

Perno

Superficie de
contacto de la
rueda

Superficie de
contacto de la
rueda
(superficie plana)

Tuerca interior

Tuerca
exterior

Punto de
contacto entre la
tuerca y la rueda
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@ Cubo

contacto del disco de la rueda.

® Revisar la existencia de abrasién/dafio extraordinarios en la superficie de

El dafio del disco de la rueda o el quiebre del perno de la rueda pudieran
provocar accidentes como consecuencia de la caida de la rueda.

»  Precauciones durante el montaje de la rueda

@ Limpiar el disco, el cubo y el perno. Quitar el 6xido, el polvo y el lodo de la
superficie de contacto del disco, de la tuerca, del cubo y del perno.

@ Lubricar el perno y la rosca de la tuerca.
(Asiento de globo)

tuerca.
(Asiento plano)

la rueda y la arandela.

® Colocar un poco de lubricante (aceite de motor) en la rosca del perno y de la

® Colocar un poco de lubricante (aceite de motor) en la rosca del perno y de la
tuerca y en el espacio entre la arandela de la tuerca y la tuerca.
® Jamas colocar lubricante (aceite de motor) en la superficie de contacto entre

® Nunca usar lubricante que contenga bisulfuro de molibdeno.

Asiento de globo
Rosca
Rosca
Globo
Globo
Perno Tuerca
interior Tuerca
exterior
11
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Rosca

Asiento plano

Nunca colocar aceite
en el punto de contacto

Rosca

con la rueda Espacio entre
la arandela y
la tuerca
12
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» Precauciones para montar el disco de la rueda (asiento plano)

® Colocar un poco de grasa en el punto de unién de la maza de la rueda para evitar
que la maza del disco se pegue antes de montar el disco a la maza.

Asiento plano
Maza
Colocar Perno
grasa
Punto de
Maza contacto
13
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@ Apretar las tuercas
® Apretar las tuercas en orden diagonalmente de 2 a 3 veces y apretarlas
finalmente hasta la torsién especifica con la llave de torque.

B No apretar demasiado con la llave de torque tomando en cuenta el ajuste del
regulador de la presién de aire y el tiempo de torsion. Por ultimo, apretarlas a la
torsién especifica con el uso de la llave de torque.

® En el caso de rueda doble, apretar primero las tuercas interiores de la rueda
interna por medio del procedimiento anterior y apretar después las tuercas
exteriores de la rueda externa siguiendo la misma operacion.

B En el caso de rueda doble de asiento plano, apretar cada tuerca.

Indicaciones para apretar las tuercas

8 pernos

Apretar hasta la torsion
especificada.

Peso 60 kg, entonces

| Apretar sin impulso. |
| 6 pernos | | 10 pernos |

14
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@ Apretar mas tuercas

® La fuerza de torsion de la rueda disminuird con el uso. Resulta necesario apretar
mas las tuercas después de 50-100km de operacion. La torsion de las tuercas
debera cumplir con la “Revision del apriete de las tuercas (revision cada 3 meses),
Precauciones durante la revisién y el mantenimiento periodicos.”

» Precauciones durante el mantenimiento al quitar la rueda para cambiar el
neumatico

® Al quitar el disco de la rueda para la rotacion de los neumaticos/reparacion de
pinchazos, proceder a realizar la revision si detecta algun problema
relacionado con los pernos y las tuercas, el disco, la maza u otras piezas
afines, de acuerdo con las “Precauciones durante la revisién cada 12 meses”.

® Sj existe algun problema en la rueda izquierda, revisar bien la rueda derecha.

® Para el montaje de la rueda, referirse a las “Precauciones durante el montaje”
y tratar de apretar las tuercas luego de 50-100km de operacion.

> Otras precauciones

@O Precauciones cuando se produzcan pinchazos
Si se detecta algun problema en un neumatico, detenga el vehiculo de inmediato

en un lugar seguro. Continuar viaje con el neumatico ponchado expone a los

pernos a una fuerza excesiva que pudiera romperlos y provocar accidentes con la
caida de la rueda.

@ Evitar la sobrecarga
Conducir con sobrecarga expone a los pernos a una fuerza excesiva que pudiera
romperlos y provocar accidentes con la caida de la rueda.

Los choferes deberén respetar las leyes del trafico y conducir con la carga
adecuada.

15
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Diferencia entre “JIS (asiento de globo)” e “ISO (asiento plano)”

JIS (asiento de globo) 6, 8 pernos

Seccidn transversal del asiento de globo

Parte delantera

Tambor
del freno

Maza

Acoplar la rueda a la maza y apretar el perno interno al asiento de globo. En caso de
doble rueda, cada una de las tuercas interiores y exteriores debera apretarse.

Disco Parte -
trasera Disco
Tuerca
Tuerca exterior
Tambor
del freno
Perno
Tuerca
interior
Maza Perno

ISO (asiento plano) 10 pernos

Seccion transversal del asiento plano

Frente

Disco

Tambor
del freno

Maza

Acoplar la rueda a la maza y apretar el perno interno al asiento plano. En caso de
doble rueda, apretar cada tuerca. El centrado se realiza en la superficie de enganche
de la maza.

Parte trasera

Arandela
Tuerca Disco
Tambor
del freno
Perno Maza

Arandela

Tuerca

Perno

16
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Marcas distintivas en los pernos y las tuercas

Las siguientes marcas distintivas se pueden observar en los pernos y tuercas.

Rosca derecha R
Rosca

Rosca izquierda L

Para acero ST
Tipo de rueda Para aluminio AL

Para acero y aluminio S-A

JIS (Asiento de globo)

Perno Tuerca exterior

Rosca derecha

Para acero
Rosca derecha Para acero y aluminio
Para rosca derecha de Para rosca derecha de aceroy
acero aluminio
17
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3. Uso del Comprobador de Presién de Aire

Desinflar/Reduci
Palanca de dos pasos r la presion

N N

~

Inflar/ Elevar
la presion

|Componentes del chunt (comprobador de presion de aire)|

1

Manometro 4 | Adaptador con valvula

2

Cuerpo 5 | Adaptador con viélvula

3

Manguera 6 | Toma rapida

1.

Para inflar el néumatico

(A) Conecte la toma rapida 7 del comprobador con la manguera del aire para echar el aire
comprimido (aproximadamente 1MPa).

(B) Conecte el adaptador 4 0 5 en la valvula del neumético.

(C) Agarre la palanca al tope para echar el aire comprimido.

(D) Suelte la palanca cuando la presion alcance la presién especificada (900kPa en caso
de los camiones grandes).

Para desinflar el neumdtico

(A) Conecte el adaptador 5 en la valvula de neumatico.

(B) Lea la presion del manometro.

(C) En caso de que la presion de aire sea demasiado alta, agarre la palanca hasta el
primer paso para reducir la presion. (El aire sale desde el cuerpo.)

(D) Suelte la palanca cuando la presion se reduce hasta la presion especificada, y quite el
adaptador desde la valvula de néumatico.

Para revisar y ajustar la presion

(A) Conecte la toma rapida 7 del comprobador con la manguera del aire para echar el aire
comprimido (aproximadamente 1MPa).

(B) Conecte el adaptador 4 0 5 en la valvula del neumatico.

(C) Lea la presién del manémetro.
A) Cuando la presiéon es demasiado baja,

18
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® Agarre la palanca al tope para echar el aire comprimido hasta que alcance la
presion especificada.
B) Cuando la presion es demasiado alta,
® Agarre la palanca al primer paso para sacar el aire hasta que la presion se
reduzca a la presion especificada.

19
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MANUAL DE OPERACION DEL
DESMONTADOR DE NEUMATICOS

BAYFIIr—8BEC=27N

> Historial
Version 1 9 de febrero de 2012

Version 2 30 de noviembre de 2012

Vicedireccion de Mecanizacion, UPPH

A-2-171



Agencia de Cooperacién Internacional

Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos del Japon
Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba EX Research Institute Ltd.
Indice

1. INFOrMACION GENEIAL..ciiiiiiiiiiee ettt stbe e st e e sbe e e satae s sabeeesaaeesabeeesnbees 1

2. INFOrM@CION TECNICA. ..ccuiiiiii ittt ettt ettt e st s b e st e sat e e bt e saeeesbeesanes 1

3. Regulaciones generales de SEZUIAAd .........cciieiiieee it e e e s e e e s arre e e e e e eaens 1

B B T o Yo 1 1Y o e [l Y=Y =W T F- Yo S 2

D TrANSPOITACION c.eeetivieeeeeciteeee e e cettre e e e eebre e e e e esareeeeeesabaeeeeesesssaeeeseasstaeaeesaanbasaeeesasssseseesennssrneeesannns .3

B. INSTAIACION ..ttt et st ettt et e st e e sttt e bt e s a bt e at e ettt sa b e e bt e s beesate e senateen 3

7. ldentificacion de las sefiales de adVerteNCia.......ocuieceerieeriiiniiene e 5

8. Disefio de 1as Piezas fUNCIONAIES ........eeicvieicee e e et e e e rree e e be e e s eaeeeneeas 6

9. 1dentificacion de 10S CONTIOIES ...oc.uiiiuiiiiieieesie ettt ste et te e st e e sbeesatee s 7

O o T [el o1 Wo [Tk A =1 o - o S 7

11. Revisidn del funcionamiento COMTEECLO .....uiiiiiiiiiiiii ettt ettt e s e 7

02 @ o Y=T - ol e o RS 9

13. ACCESORIOS OPCIONALES ...ttt sttt ettt et st sat e e st e st e saee e bt e sseesaseebeesaseesaneesseenas 24

O N - T =T Lo Je LY Yo LU o Yo U 25

15. Manual de Mantenimiento de las Demontadora NeumatiCos ........ceccueevveeriiernieeeneenieenie e 25

A-2-178



Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos
Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba

Agencia de Cooperacién Internacional

Desmontador de neumaticos

1. Informacion general

El desmontador de neumaticos TECO 55A ha sido disefiado especificamente para desmontar y
montar neumaticos de camién, émnibus, tractor y maquinaria de movimiento de tierra con llantas
desde 14" hasta 46" (56" con la extension SE) y un didmetro maximo de 2300 mm. Cualquier otro
uso que se dé al desmontador es incorrecto y, por tanto, no se autoriza.

Antes de comenzar cualquier trabajo con este equipo, lea detenidamente y comprenda el contenido
de estas instrucciones de operacion.

TECO srl no sera responsable de ningln dafio infligido a personas o cosas provocado por el uso
incorrecto de este equipo.

CONSERVE ESTE MANUAL CERCA DEL EQUIPO Y CONSULTELO CUANTO SEA
NECESARIO DURANTE LAS OPERACIONES

2. Informacion técnica

Motor de la bomba 1.5 kW

del Japon
EX Research Institute Ltd.

Motor de la caja de cambios

1.3-1.85 kW

Manipula llantas desde...a...

14"- 46" (56" con SE)

Diametro méaximo de la rueda

2300 mm (90"

Ancho maximo de la rueda 1065 mm (42")

Peso maximo de la rueda 1600 kg

Peso (con accesorios estandar) 762 kg

Nivel de presion acUstica (en operacion) LpA<70dB (A)

3. Regulaciones generales de seguridad

Los operarios que trabajan con este equipo han de ser competentes y deberan estar autorizados. Para
ser considerado competente, el operador deberd comprender las instrucciones escritas brindadas por
los fabricantes y estar capacitado y familiarizado con las regulaciones que rigen la seguridad del
trabajo. Los operarios no podran consumir drogas ni alcohol que modifiquen sus facultades.
Resulta esencial:
e Saber como leer y entender las descripciones.
e Conocer el funcionamiento y las caracteristicas de este equipo.
e Mantener alejadas del area de operacidn a las personas no autorizadas.
e Asegurarse de que la instalacion se ha realizado de acuerdo con todas las regulaciones y
normas pertinentes en vigor.
e Asegurarse de que todos los operarios han sido debidamente entrenados, que conocen c6mo
usar el equipo de forma segura y de que existe una supervisién apropiada.
e Nunca tocar el equipo eléctrico ni las lineas de corriente a menos que se haya cortado la
electricidad previamente.
e Leer detenidamente este manual y aprender como operar este equipo de forma correcta y
segura.
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e Mantener siempre este manual en un lugar facilmente accesible y consultarlo cada vez que
sea necesario.

ADVERTENCIA

Cualesquiera variaciones o modificaciones al equipo exonerardn al fabricante de cualquier
responsabilidad con respecto a dafios o accidentes resultantes de tal proceder. En particular, la
eliminacion o manipulacién inapropiada de los dispositivos de seguridad representa una violacion
de las regulaciones sobre seguridad del trabajo.

4. Dispositivos de seguridad

El desmontador de neuméticos TECO 55A cuenta con una serie
de dispositivos de seguridad disefiados para garantizar la
seguridad maxima del operario:

1. Revisar la valvula en la linea hidraulica de apertura del
eje (dentro del conector giratorio, ver fig. B/1). Evita
que la rueda caiga del eje si se averia accidentalmente la
linea hidréulica.

2. Valvula automaética de sellado doble accionada por
piloto (ver Fig. B/2). Evita que se aciga el brazo del
carro del eje si se averia accidentalmente el circuito
hidréulico.

3. Interruptor automatico por sobrecarga del motor de la
bomba (dentro de la caja). Se dispara si se sobrecalienta
el motor para evitar que se queme.

4. Dispositivo mecéanico de cierre del extremo del brazo
portaherramienta (ver Fig. B/3). Evita que el brazo se
mueva a su “posicion inoperante” si se quita la
herramienta.

PRECAUCION: Quitar o manipular indebidamente los
dispositivos de seguridad constituye una violacion de las
regulaciones europeas en materia de seguridad y exonera al
fabricante de cualquier responsabilidad con respecto a dafios
causados por tales acciones.
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5. Transportacion

El equipo se entrega en una caja de madera con pallet.

El peso de embarque es 892 kg.

El equipo debe manipularse con un montacargas. Las ufias del
montacargas deberan estar en la posicion que se muestra en la figura
Al2.

6. Instalacién

6.1 Lugar de instalacion
Seleccione el lugar donde se instalara el equipo de acuerdo con las regulaciones de seguridad del
lugar de trabajo vigentes. El piso no debera estar accidentado o desnivelado para que el equipo
posea estabilidad. Si se instala fuera de la nave, debera protegerse de la lluvia con algln tipo de
techo. Son aplicables las siguientes condiciones ambientales en .el lugar de trabajo:

e Humedad relativa: de 30 a 95% sin condensacidn.

e Temperatura: de 0 a 55°C.
ADVERTENCIA
El equipo no debera operarse en ambientes explosivos.

6.2 Desembalaje

Una vez que se haya quitado el material de embalaje, revisar visualmente el equipo para detectar
cualquier sefial de dafio. Mantener los materiales de embalaje fuera del alcance de los nifios ya que
pueden representar un peligro. Conservar el embalaje para movimientos futuros del equipo.

6.3 Lugar de instalacion

Las necesidades maximas de espacio para el equipo son 2200 x
1640 con una distancia minima de las paredes como se muestra
en el diagrama B/4.

PRECAUCION: Estas medidas son también el rango de
operacién de los desmontadores de neumaticos. Se prohibe
terminantemente el acceso a esta area de aquellas personas que no
sean los operarios debidamente entrenados y autorizados.

Situar el desmontador en posicion subiéndolo con el brazo
especifico (1, Fig.A), con el brazo del carro portaherramienta (2,
Fig.A) en su punto inferior, el eje (3, Fig.A) cerrado y la
corredera del carro del portaherramienta (4, Fig A) en su posicion
de parada cerca del brazo. Si se trabaja con ruedas con un peso
inferior a 1000 kg, no se necesita anclar el equipo al piso. En
cualquier caso, el piso debera estar liso y permitir que los rodillos
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de la plataforma se desplacen sin obstaculos.

ANCLAJE DEL EQUIPO

El equipo debera anclarse al piso cuando el peso de las ruedas
manipuladas exceda 1000 kg. Para fijar el equipo al piso, utilizar
pernos de expansion de 3 @ 16. Abrir orificios en el piso en los
puntos de anclaje a los pies del equipo como indican las flechas
en la Figura B/5. Introducir los pernos de expansion en los
orificios y apriételos bien.

6.4 Conexion eléctrica

Antes de realizar cualquier conexidn eléctrica, asegurese de que el voltaje de la linea principal se
corresponda con el voltaje grabado en la chapilla (colocada en el cable cerca del enchufe del
desmontador).

Resulta absolutamente necesario que:

o ¢l sistema esté equipado con un buen circuito de conexion a tierra.

e el equipo esté conectado a un interruptor automatico de la linea de alimentacion eléctrica
de 30 mA.

e ¢l tomacorriente esté debidamente protegido contra sobrecorrientes con fusibles o
interruptores automaticos que posean valores nominales como se muestran en la tabla a
continuacioén.

Fijese en el voltaje necesario grabado en la chapilla fijada al desmontador de neumaticos.
Asegurese de que el circuito eléctrico del taller es suficiente para tal requerimiento.

Suministro eléctrico Corriente nominal
Fusible Interruptor
230V - 3Ph - 50/60Hz 32A AM 32A
400V - 3Ph- 50/60Hz 162 AM 25A

Los trabajos en el sistema eléctrico, no importa cuan sencillos
sean, deberd ser realizado sélo por personal debidamente
calificado. El fabricante no se hara responsable de lesién
alguna a personas o dafio a la propiedad derivadas del
incumplimiento de estas regulaciones y pudiera invalidar la
garantia.

REVISIONES DEL SENTIDO DE LA ROTACION

Conectar el equipo a la linea principal, encender el interruptor
(5, fig.A) y revisar que la rotacion del motor hidraulico se
corresponda con la flecha indicadora (6, fig A). Si no, indicar a
un electricista que cambie dos cables en el enchufe de la
corriente.
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7. Identificacion de las sefiales de advertencia

e Peligro de aplastamiento de la e Peligro de aplastamiento

mano entre las mordazas del
plato.

Tener cuidado con el brazo
portaherramienta durante el
ladeo o la apertura

Peligro de aplastamiento de
los pies durante la rotacién o
la apertura del plato.

No abandonar el lugar de
trabajo mientras esté aln
montada la rueda en el plato.

entre el brazo del plato y el
cuerpo del desmontador.

Peligro de aplastamiento
entre el plato y la
herramienta.

Peligro de caida de rueda

Peligro: presencia de voltaje
eléctrico.

ADVERTENCIA:

Las etiquetas de advertencia ilegibles o perdidas deberan reemplazarse de inmediato. No usar el
desmontador si falta una 0 méas etiquetas. No agregar ningun objeto que impida al operario ver las
etiquetas. Use el codigo en esta tabla para pedir las etiquetas que se necesiten.
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8. Disefio de las piezas funcionales

1. Brazo de elevacién 12. Interruptor de segunda velocidad
2. Brazo de sujecion del plato de 13. Carro
autocentrado 14. Brazo de sujecion de la herramienta
3. Plato de autocentrado 15. Palanca del brazo
4. Mesa corrediza 17. Disco para montar talones
6
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5. Interruptor principal 18. Herramienta
8. Manipulador 19. Manija de la herramienta
9. Interruptor 20. Man6metro
10. Pedal de rotacion del plato en el sentido 21. Mordaza

de las agujas del reloj
11. Pedal de rotacién del plato en sentido
contrario a las agujas del reloj

9. Identificacion de los controles

El centro de control movil (fig.C) permite al operario trabajar en cualquier posicion alrededor del
equipo. En este centro de control maévil se encuentran los controles siguientes:

e La palanca (8, fig.C), la cual en la posicion a sube el brazo del plato, mientras que en la
posicion b lo baja. En la posicion ¢ mueve el brazo de sujecién de la herramienta y la mesa
corrediza hacia el plato de autocentrado, mientras que en la posicion d los aleja de este.
Nota: para memorizar esta operacion, hay un orificio en la caja de la palanca que
corresponde a la posicion c.

e El interruptor del plato (9, fig.C), el cual, cuando se mueve hacia arriba, abre los brazos del
plato de autocentrado (CIERRE), mientras que cuando se mueve hacia abajo los cierra
(APERTURA).

e El pedal de rotacién en el sentido de las agujas del reloj (10, fig.C): se acciona para hacer
girar el plato en el sentido de las agujas del reloj.

e El pedal de rotacién en sentido contrario a las agujas del reloj (11, fig.C): se acciona para
hacer girar el plato en sentido contrario a las agujas del reloj.

NOTA: Todos los controles son en extremo sensibles y pueden realizarse con precision cualquier
pequefio movimiento del equipo.
El desmontador de neuméticos TECO 55A cuenta también con:

e Palanca (15, fig.D) para inclinar el brazo del carro del portaherramienta (14, fig.D) de su
posicién de trabajo a la posicidn inoperante y viceversa.

e Manija (19, fig.D) que permite el uso alternativo del disco para montar talones (17, fig.D) o
la herramienta de gancho (18, fig.D).

10. Posicion de trabajo

El diagrama B/8 muestra las diferentes posiciones de trabajo (a,
b, ¢, d) a las que se hacen referencia en las paginas siguientes
que describen como usar el desmontador de neumaticos. El uso
de estas posiciones garantiza mayor precision, velocidad y
seguridad para aquellos que operan el equipo.

11. Revision del funcionamiento correcto

Antes de utilizar el desmontador de neumaticos, deberan realizarse una serie de revisiones a fin de
garantizar que funcione correctamente.
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PRECAUCION: Las operaciones aqui descritas han de realizarse con el brazo del portaherramienta
en su posicién inoperante. Primeramente, emplee la palanca (15, fig.C) para inclinar el brazo hacia
esta posicion.
PRECAUCION: No acercar la cara al brazo del portaherramienta cuando se libera para inclinarlo.
1) mover la palanca de mando (8, fig.C) hacia arriba (2): el brazo portador del eje (2, fig.A)
debe subir.
mover la palanca de mando hacia abajo (b): el brazo debe bajar.
mover la palanca de mando hacia la derecha (c): el carro de la herramienta y la plataforma
movil (13, fig.D) deben moverse hacia el eje (3, Fig.A).
mover la palanca de mando hacia la derecha (d): el carro y la plataforma deben alejarse del
eje.
PELIGRO: Cuando se baja el brazo portador de la herramienta, siempre existe la posibilidad de que
aplaste lo que se encuentre dentro del alcance de su movimiento. Trabajar siempre desde la posicion
recomendada en las instrucciones. Mantenerse bien lejos de los distintos brazos en movimiento.
2) girar la palanca del interruptor (9, fig.C) hacia arriba: los brazos del eje (3, fig.A) deben
abrirse. Mueva la palanca hacia abajo y los brazos deberan cerrarse.
PELIGRO: Cuando los brazos se abren o cierran, siempre
existe la posibilidad de que aplasten lo que se encuentra
dentro del alcance de su movimiento. Trabajar siempre
desde la posicién recomendada en las instrucciones.
Mantenerse bien lejos del alcance del movimiento del eje.
3) Oprimir el pedal (10, fig.C): el eje (3, fig.A)
debera girar en el sentido de las agujas del reloj.
Oprimir el pedal (11, fig.C): el eje debera girar en
sentido contrario a las agujas del reloj.
4) Asegurese de que el circuito hidraulico funciona
correctamente:

e mover la palanca del interruptor (9, fig.C)
hacia arriba hasta que los brazos del eje se
encuentren completamente extendidos.

e mantener la palanca del interruptor en esta
posicion (arriba) y revisar si la presion que
se muestra en el indicador situado en el
accesorio rotatorio es de 130 bar + 5%.

Si la valvula de presion no esta dentro del rango anterior, consultar la seccion “Mantenimiento” en
este manual para solucionar el problema. Si la presién que indica el mandémetro ain no se encuentra
dentro de este rango, NO USAR el desmontador y contactar con el Centro de Ayuda TECO mas
cercano.
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12. Operacion

PELIGRO: Durante todas las operaciones, mantener las manos
y otras partes del cuerpo lo més lejos posible de las partes
moviles del equipo. Los collares, los pulsos y las ropas
demasiado holgadas pudieran ser peligrosos para el operario.

12.1 Fijacion de la rueda
ADVERTENCIA: Al fijar la rueda, asegurese de que las
mordazas se encuentren en la posicion correcta alrededor de la
llanta para evitar que el neumatico se caiga.
1) Mover la unidad de control a la posicién de trabajo B.
2) Halar el brazo del portaherramienta (14, fig.D) hacia la
posicion vertical.
3) Operando desde el centro de control mévil, alejar la
mesa corrediza (13, fig.D) del plato de autocentrado y
colocar la rueda en posicion vertical en la mesa.

PELIGRO: Esta operacion puede resultar sumamente peligrosa. Realicela
manualmente s6lo si esta seguro de que puede mantener la rueda
equilibrada. Para neumaticos grandes y pesados, debera emplearse un
dispositivo de elevacion adecuado.

4) Aun operando desde el centro de control mévil, alzar o bajar el
brazo en orden hacia el centro del plato (3, fig.A) alrededor de la
llanta.

5) Con las mordazas (22, fig.A) cerradas, mover la rueda en la mesa
corrediza hacia el plato. Operar el interruptor del plato (9, fig.C)
para abrir el plato y cerrarlo en el interior de la llanta. La
posicién de cierre mas conveniente en la Ilanta se puede
seleccionar de acuerdo con las figuras E/1, E/2, E/3, E/4,E/5y
E/6. Recuerde siempre que el cierre mas seguro es en la brida
central.

Nota: Para llantas con ranura, sujetar la rueda de manera tal que la ranura quede cerca de la parte
exterior de la llanta (fig. E/1).
PELIGRO:
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Cierre de la llanta de aleaciones ligeras

Las grapas JAR (disefiadas especialmente para la operacion
con llantas de aleaciones ligeras sin dafiarlas) estan
disponibles a peticion del cliente. Deberén insertarse
(montaje tipo bayoneta) en el soporte de la grapa del plato de
autocentrado (ver fig. E/7). Apretar el tornillo 1, fig. E/7 con
la mano para fijar la grapa JAR. Las grapas vienen en tres
tipos diferentes de inserto plastico (2, fig. E/7) para ajustarse
al espesor de la brida de la llanta. Cerrar la Ilanta como se
muestra en la fig. E/8. También estan disponibles los alicates
especialmente fabricados para llantas de aleacién PAR.
PRECAUCION: El eje pudiera “resbalar” durante las
distintas etapas de la operacion cuando las llantas estan
cerradas en el orificio central, sobre todo con ruedas de
aleacion en las que se utilicen grapas JAR). Esto puede
evitarse introduciendo un perno en uno de los orificios de
sujecion de la rueda (1, fig. E/9) y fijandolo con la tuerca.
Mientras el perno gira, este se apoyara en la grapa
empujando la llanta y evitando que resbale.

EXTENSIONES DE LA GRAPA

Para llantas con un diametro superior a 46" sin brida en el
orificio central, la rueda puede sujetarse con las extensiones
SE (opcional).

Introducir la extensién de la grapa en el soporte de la grapa
del brazo del plato (montaje tipo bayoneta) y fijarla con la
tuerca de mariposa (ver fig. E/10).

10
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12.2 Ruedas sin camara y supersimples
Eliminacion de talons

1) Fije larueda en el plato de autocentrado, tal y
como se describid antes, y asegurese de que el
neumatico esté desinflado.

2) Coloque la unidad de control mévil en la
posicion de trabajo C.

3) Baje el brazo del portaherramienta (14, fig. F)
hasta su posicion de trabajo y fijelo.

PELIGRO: Asegurese siempre de que el brazo esté
fijado correctamente al carro.

4) Operando desde el centro de control movil,
maniobre la rueda hasta que la parte exterior
de la llanta roce el disco montador de talones
(fig. F).

PELIGRO: El disco no debera oprimirse contra la
llanta, sino contra el talén del neumatico.

5) Gire larueday al mismo tiempo acerque el
plato montador de talones con movimientos
ligeros siguiendo el perfil de la llanta con el
plato.

6) Continue hasta que el primer talon esté
separado del todo. Para facilitar esta
operacion, lubrique el talon y el borde de la
Ilanta con grasa para neumaticos mientras se
gire la rueda.

PRECAUCION: Para evitar cualquier riesgo, lubricar los talones girando la rueda en el
sentido de las agujas del reloj si se trabaja en el plano exterior y en el sentido contrario si se
trabaja en el plano interior.

NOTA: Recuerde que mientras mayor sea la adherencia del neumatico a la llanta, més lenta
deberd ser la penetracion del disco.

7) Alejar el brazo del portaherramienta (14, fig. F) del borde de la llanta. Soltar el
gancho, alzar el brazo hasta su posicion inoperante, moverlo y reengancharlo en su
segunda posicion de trabajo (Fig. G).

PELIGRO: No tocar la herramienta con las manos cuando se regrese a su posicion de
trabajo ya que pueden quedarse atrapadas entre la herramienta y la rueda.

8. Empujar la palanca de la herramienta de cabeza doble (19, fig. G) y girar la cabeza
180° hasta que se cierre automaticamente.

9. Colocar la unidad de control movil en la posicién de trabajo D.

10. Repetir la operacién antes descrita hasta que se sobrepase el segundo talén.

NOTA: Durante el montaje de los talones, la ufia (18, fig. G) puede bajarse para apartarla.

11
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a)

b)

DESMONTAR LOS NEUMATICOS
Los neumaticos sin cadmara pueden desmontarse de dos
formas:

Si el neumético no es dificil de desmontar, una vez
que se hayan aflojado los talones, emplear el disco
para empujar el plano interior del neumatico hasta
que cedan los dos talones de la llanta (ver fig. H).
Con neumaticos Supersimples o en extremo duros, el
procedimiento antes mencionado no puede aplicarse.
La herramienta en forma de gancho ha de utilizarse
de la siguiente manera:

1)
2)

3)

4)

5)

6)
7)
8)

9)

10) Mover el brazo del portaherramienta a su posicion

11) Colocar la unidad de control mévil en la posicion

12) Girar el gancho 180° e introducirlo entre la llanta

Mover el brazo del portaherramienta al plano
exterior del neumatico.

Colocar la unidad de control movil en la posicién
de trabajo C.

Girar la rueda y al mismo tiempo mover el gancho
hacia adelante introduciéndolo entre la llanta y el
talon hasta que se ancla en el talon (ver fig. 1).
Mover la llanta 4-5 cm de la herramienta con
cuidado de no desengancharla del talon.

Mover el gancho hacia afuera hasta que el punto
rojo de referencia esté en el borde exterior de la
llanta.

Colocar la unidad de control mévil en la posicion
B.

Introducir la palanca LA (17, fig. 1) entre la llanta
y el talén a la derecha de la herramienta.

Oprimir la palanca y bajar la rueda para acercar el
borde de la Ilanta a unos 5 cm de la herramienta.
Girar la rueda en sentido contrario a las agujas del
reloj oprimiendo la palanca LA hasta que el talon
quede completamente fuera.

inoperante y luego moverlo al plano interior de la
rueda.

de trabajo D.
y el talén (ver fig. L). Moverlo hasta que el talén

quede al borde de la llanta (o mejor es hacerlo
con la rueda girando).

12
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13) Mover la llanta a unos 4-5 cm de la herramienta asegurandose de que el gancho no

se separe de la llanta.

14) Colocar la unidad de control movil en la posicién de trabajo B.
15) Mover el gancho de manera tal que el punto rojo de referencia quede unos 3 cm

dentro de la llanta.

16) Introducir la palanca LA (17, fig. I) entre la llanta y el talon a la derecha de la

herramienta.

17) Oprimir la palanca y bajar la rueda para acercar el borde de la llanta a unos 5 cm del
gancho. Girar la rueda en sentido contrario a las agujas del reloj oprimiendo la
palanca LA hasta que el neumatico salga completamente de la llanta.

PELIGRO: Cuando los talones sobrepasan la llanta, el neumatico caera. Asegulrese de que
no haya personas en el area de trabajo.

MONTAJE
Los neumaéticos sin camara pueden montarse con el disco o con el gancho. Si el neumatico
no ofrece demasiados problemas, emplee el disco. Si el neumatico es muy rigido, utilice el
gancho.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

MONTAJE DEL NEUMATICO CON EL DISCO
Siga los pasos siguientes:

Si se ha quitado la llanta del eje, coléquelo de
nuevo en el eje como se describe en la seccion
dedicada a la “Sujecion de la rueda”.

Lubricar tanto los talones como la llanta con
lubricante para neumaticos recomendado por el
fabricante.

Sujetar la presilla PC al borde exterior de la llanta
en el punto més alto (ver fig. M).

PRECAUCION: Asegurese de que la presilla esté bien
sujeta a la llanta.

Colocar la unidad de control movil a la posicion de
trabajo B.

Colocar el neumatico en la plataforma y bajar el eje
(asegurese de que la presilla esté en el punto méas
alto).

Alzar la llanta con el neumatico y girarla en el
sentido contrario a las agujas del reloj unos 15-20
cm. El neumatico quedara inclinado a lo largo de la
llanta.

Colocar la unidad de control movil en la posicion
de trabajo C.

13
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8) Colocar el disco contra el segundo talon del neumatico y girar el eje hasta que la
presilla quede en el punto mas bajo.

9) Apartar el disco de la rueda.

10) Quitar la presilla'y remplazarlo en la posicion de la hora seis fuera del segundo
talon (ver fig. N).

11) Girar el eje 90° en el sentido de las agujas del reloj para llevar la presilla a la
posicion de la hora nueve.

12) Mover el disco hacia adelante hasta que esté a 1-2 cm dentro del borde de la llanta.
Comenzar a girar el eje en el sentido de las agujas del reloj asegurandose de que,
con un giro de 90°, el segundo talén comience a deslizarse hacia el centro.

13) Cuando el talon esté bien montado, alejar la herramienta de la rueda, inclinarlo
hacia su posicion inoperante y quitar la presilla.

14) Colocar la plataforma debajo de la rueda y bajar el eje hasta que la rueda se apoye
en la plataforma.

15) Colocar la unidad de control maévil en la posicion de trabajo B.

16) Cerrar los brazos del eje completamente. Apoyar la rueda para evitar que se caiga.

PELIGRO: Esta operacion puede ser en extremo peligrosa. Realicela manualmente sélo si
esta seguro de poder mantener la rueda balanceada. Para neumaticos grandes y pesados, se
debera emplear un dispositivo de izaje apropiado.
17) Mover la plataforma para quitar la rueda del eje.
18) Quitar la rueda.
NOTA: Si la rueda lo permite, la operacidn antes descrita puede acelerarse montando
ambos talones al mismo tiempo.
e Seguir los pasos descritos en los puntos 1-5, pero en lugar de sujetar la presilla sélo
en el primer talén (ver punto 5), sujétela en ambos.
e Alzar la llanta con el neumatico y girarla en sentido contrario a las agujas del reloj
15-20 cm (presilla en la posicién de la hora diez).
e Seguir los pasos descritos en puntos 12-18.
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1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)
9)

MONTAJE CON EL GANCHO

Seguir los pasos descritos en puntos 1-6 para montar
con el disco.

Mover el brazo del portaherramienta a su posicion
inoperante. Moverlo al plano interior del neumatico
y volverlo a fijar en esta posicion.

Asegurarse de que el gancho esté en el lado de la
rueda. De no ser asi, oprimir la palanca (19, fig. D) y
girarla 180°.

Colocar la unidad de control movil en la posicién de
trabajo D.

Mover la herramienta hacia adelante hasta que el
punto rojo de referencia esté alineado con el borde
exterior de la llanta y a unos 5 mm de este (ver fig.
0).

Colocar la unidad de control movil en la posicion de
trabajo C.

Mover hacia la parte exterior de la rueda y revisar
visualmente la posicion exacta de la herramienta y
ajustarla cuanto sea necesario.

Quitar la presilla.

Colocar la unidad de control mdvil a la posicién de
trabajo D.

10) Quitar la herramienta del neumatico.
11) Mover el brazo del portaherramienta a su posicion

inoperante. Moverlo al plano exterior del neumatico
y volverlo a fijar en esta posicion.

12) Girar la herramienta 180° con la palanca (19, fig. D).
13) Sujetar la presilla por debajo (posicion de la hora

seis) fuera del segundo taldn (ver fig N).

14) Colocar la unidad de control movil en la posicién de

trabajo C.

15) Girar el eje en el sentido de las agujas del reloj a unos 90° (presilla a la posicion de

las nueve).

16) Acercar la herramienta hasta que el punto rojo de referencia quede alineado con el
borde exterior de la llanta y a unos 5 mm de este. Comenzar a girar el eje en el
sentido de las agujas del reloj y revisar si, después de una rotacion de 90°, el
segundo talén ha comenzado a deslizarse hacia el centro. Continuar girando hasta
que la presilla esté en el punto més bajo (posicion de la hora seis). Se montara

después el segundo talon en la llanta.

17) Seguir los pasos descritos en los puntos 13-18 para el montaje con el disco para
garantizar que la rueda pueda quitarse correctamente de la maquina.
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12.3 Neumaticos con camara
MONTAJE DEL TALON
ADVERTENCIA: Desenroscar el buje que sujeta la valvula al desinflar el neumatico para
que la valvula, la cual se encuentra dentro de la llanta, no constituya un obstaculo durante el
montaje del talén. Siga todos los pasos antes descritos para el montaje del talon de los
neumaticos sin camara. Sin embargo, para los neumaticos con camara, detenga el
movimiento del disco tan pronto como se haya aflojado el talén a fin de evitar dafiar la
valvula de inflado de la cAmara.

1)

2)

3)

4)

5)

6)
7)

8)

DESMONTAJE

Colocar la unidad de control remoto en la posicion de
trabajo C.

Inclinar el brazo del portaherramienta (14, Fig. D)
hacia su posicion inoperante. Moverlo hacia el plano
exterior de la rueda y reenganchelo en esta posicion.
Girar la rueda y al mismo tiempo mover la herramienta
de gancho (18, Fig.D) hacia adelante introduciéndola
entre la llanta y el talon hasta que se ancla en la
herramienta.

Alejar la llanta 4-5 cm de la herramienta con cuidado
que no se desenganche del talon.

Mover la herramienta de gancho hacia afuera hasta que
el punto rojo de referencia quede en el borde exterior
de la llanta.

Colocar la unidad de control remoto en la posicion de
trabajo B.

Introducir la palanca LA (ver Fig. P) entre la llanta y el
talon a la derecha de la herramienta.

Presionar la palanca y bajar la rueda para acercar el
borde de la Ilanta a unos 5 mm de la herramienta de
gancho.

9) Girar la rueda en sentido contrario a las agujas del reloj presionando la palanca LA

hasta que el talon quede completamente montado.

10) Mover el brazo del portaherramienta a su posicion inoperante. Bajar el eje hasta que
el neumatico quede presionado contra la plataforma. Como la plataforma se mueve
ligeramente hacia afuera, el neumatico se abrira un tanto y creara asi suficiente

espacio para poder quitar la camara.

11) Quitar la cdmara y levantar de nuevo la rueda.
12) Colocar la unidad de control remoto en la posicion de trabajo D.
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13) Mover el brazo del portaherramienta hacia el plano interior del neumatico, girar la
herramienta de gancho 180° y bajar el brazo a su posicion de trabajo. Introducirlo
entre la llanta y el talon y moverlo hasta que el talon quede junto al borde frontal de
la llanta (esta operacién es mejor realizarla haciendo girar la rueda).

14) Mover la llanta a 4-5 cm de la herramienta asegurandose que esta no se separe de
aquella.

15) Colocar la unidad de control remoto en la posicion de trabajo B.

16) Mover la herramienta de gancho de manera tal que su punto de referencia rojo
quede unos 3 cm dentro de la llanta.

17) Introducir la palanca LA entre la llanta y el talon a la derecha de la herramienta (ver
Fig. Q).

18) Presionar la palanca y bajar la rueda para acercar el borde de la Ilanta a unos 5 cm
de la herramienta de gancho. Girar la rueda en sentido contrario a las agujas del
reloj presionando la palanca LA hasta que el neumatico salga completamente de la
Ilanta.

PELIGRO: Cuando los talones queden libres de la llanta, la rueda caera. Asegurese de que
no haya personas presentes en el &rea de trabajo.

MONTAJE

1) Si se ha quitado la llanta del eje, colocarla otra
vez como se describe en la seccion sobre
“Sujecion de la rueda”.

2) Lubricar ambos talones y la llanta con lubricante
recomendado por el fabricante del neumatico.

3) Colocar la grapa PC en el borde exterior de la
Ilanta en el punto mas alto (ver Fig. M).

PRECAUCION: Asegurese de que la grapa se encuentra
firmemente agarrada a la llanta.

4) Colocar la unidad de control remoto en la
posicion de trabajo B.

5) Colocar el neumatico en la plataforma y bajar el
eje (asegurese de que la grapa esté en el punto
mas alto) para enganchar el primer talon en la
grapa.

6) Levantar la llanta con el neumaético y girarla en
sentido contrario a las agujas del reloj unos 15-20
cm. El neumatico quedara ladeado a lo largo de la
llanta.

7) Mover el brazo del portaherramienta a su posicion
inoperante. Moverlo al plano interior del
neumatico y reengancharlo en esta posicion.
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8) Asegurarse de que la herramienta de gancho esté
colocada en el lado de la rueda. De no ser asi,
presionar la palanca (19, Fig. D) y girarla 180°.

9) Colocar la unidad de control remoto en la posicion de
trabajo D.

10) Mover la herramienta hacia adelante hasta que el
punto de referencia rojo esté alineado con el borde
exterior de la llanta y a unos 5 mm de este (ver Fig.
S).

11) Colocar la unidad de control remoto en la posicion de
trabajo C.

12) Muévase hacia la parte exterior de la rueda, verifique
visualmente la posicion exacta del gancho y ajustela
cuanto sea necesario. Gire luego el eje en el sentido de
las agujas del reloj hasta que la grapa esté en la parte
de abajo. El primer talon quedard en la llanta. Zafe la
grapa.

13) Colocar la unidad de control remoto en la posicion de
trabajo D.

14) Quitar la herramienta del neumatico.

15) Mover el brazo del portaherramienta a su posicion
inoperante. Moverlo al plano exterior del neumatico.

16) Girar la herramienta 180° con la palanca (19, Fig. D).

17) Colocar la unidad de control remoto en la posicion de
trabajo B.

18) Girar el eje hasta que el orificio de la valvula se
encuentre en la parte de abajo.

19) Mover la plataforma (4, Fig. A) debajo de la rueda 'y
bajar el eje hasta que el neumatico quede presionado
contra la plataforma. Como la plataforma se mueve
ligeramente hacia afuera, el neumatico se abrird un
poco Yy creard asi espacio suficiente para insertar la
camara. Nota: El orificio de la valvula puede quedar
en posicién asimetrica con respecto al centro de la
llanta. En este caso, colocar e insertar la cAmara tal y
como se muestra en la Fig. T. Insertar la valvula a
través del orificio y fijarla con su argolla de sujecion.

20) Colocar la camara en el centro de la llanta. Nota: Para facilitar esta operacion, girar
el eje en el sentido de las agujas del reloj.

21) Girar el eje hasta que la valvula quede en la parte de abajo.

22) Inflar la cdmara un poco (hasta que no tenga pliegues) para no pellizcarla mientras
se monta el segundo talén.
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23) Agregar una extension a la valvula y luego quitar la argolla de sujecion. Nota: El
propdsito de esta operacion es permitir que la valvula esté floja para evitar que se
rompa durante el montaje del segundo talon.

24) Colocar la unidad de control remoto en la posicion de trabajo C.

25) Levantar la rueda de nuevo y colocar la grapa PC en la parte de afuera del segundo
talén a unos 20 cm a la derecha de la valvula (ver Fig. U).

26) Girar el eje en el sentido de las agujas del reloj hasta que la grapa quede en la
posicién de la hora 9.

27) Mover el brazo del portaherramienta (14, Fig. D) a su posicién de trabajo.

28) Mover la herramienta hacia adelante hasta que el punto de referencia rojo quede
alineado con el borde exterior de la llanta y a unos 5 mm de este.

29) Girar el eje un poco en el sentido de las agujas del reloj hasta poder introducir la
palanca guia del taldn en su asiento en la herramienta de gancho (ver Fig. V). Se
provee esta palanca como un aditamento opcional.

30) Tirar de esta palanca hacia atras para guiar el talon hacia el centro. Continuar
girando el eje hasta que el neumaético quede totalmente montado en la llanta.

31) Quitar la grapa PC. Quitar la herramienta de gancho haciendo girar el eje en sentido
contrario a las agujas del reloj y moviéndolo hacia afuera.

32) Ladear el brazo del portaherramienta hacia su posicion inoperante.

33) Colocar la plataforma directamente debajo de la rueda y bajar el eje hasta que la
rueda descanse sobre la plataforma.

34) Colocar la unidad de control remoto en la posicion de trabajo B.

35) Cuando la rueda descanse sobre la plataforma, asegurarse de que la valvula esté
perfectamente centrada en su orificio. De no estarlo, girar el eje ligeramente para
ajustar la posicion. Fijar la valvula con su argolla de sujecién y quitar la extension.

36) Cerrar los brazos del eje completamente. Apoyar la rueda para evitar que se caiga.

PELIGRO: Esta operacion puede resultar en extremo peligrosa. Realicela de forma manual
solo si esta seguro de poder mantener la rueda balanceada. Para neumaticos grandes y
pesados debera emplearse un dispositivo de izaje apropiado.

37) Mover la plataforma para liberar la rueda del eje.
38) Quitar la rueda.
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12.4 RUEDAS CON ARO HENDIDO
MONTAJE DEL TALON Y DESMONTAJE
RUEDAS CON AROS HENDIDOS DE 3 PIEZAS

1)
2)

3)

4)

5)

6)

7)
8)

9)

Sujetar la rueda al eje como se describi6 antes y
asegurarse que esté desinflada.

Colocar la unidad de control remoto en la posicion de
trabajo C.

Bajar el brazo del portaherramienta (14, Fig. D) hacia
su posicion de trabajo hasta que quede bloqueado por
su gancho.

Colocar el disco para aflojar el talon al nivel de la
llanta (ver Fig. W).

Girar el eje y al mismo tiempo mover el disco hacia
adelante un poco a la vez siguiendo el contorno de la
Ilanta hasta que quede libre del todo el primer talon.
NOTA: Lubricar mientras se realiza esta operacion.
PRECAUCION: Si el neumatico posee camara,
trabaje con sumo cuidado y esté preparado para
detener el disco de inmediato una vez que se haya
aflojado el talon a fin de no dafiar la valvula ni la
camara.

Repetir este procedimiento, pero esta vez acercar el
disco contra el aro partido (ver Fig. Z) hasta liberar la
argolla de sujecion. Quitarla con la palanca especial
LC (19, Fig. Z) o con la ayuda del disco.

Quitar el aro hendido.

Alejar el brazo del portaherramienta (14, Fig. D) del
borde de la llanta. Liberar el gancho e inclinar el
brazo hacia su posicion inoperante. Mover el brazo
del portaherramienta hacia el plano interior de la
rueda.

Presionar la palanca (19, Fig. D) y girar la cabeza de
la herramienta 180°, la cual se bloqueara
automaticamente en esta posicion. Bajar el brazo a su
posicion de trabajo.

10) Girar el eje y al mismo tiempo colocar el disco para aflojar el talon contra el neumatico
siguiendo el contorno del aro hasta superar el segundo talon. NOTA: Lubricar durante
esta operacion. Continuar moviendo el disco hacia adelante hasta que aproximadamente
la mitad del neumatico haya sido desmontado de la llanta (ver Fig. K).

11) Mover el brazo del portaherramienta hacia su posicion inoperante.

20

A-2-198



Agencia de Cooperacién Internacional

Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos del Japon
Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba EX Research Institute Ltd.

12) Mover la plataforma (4, Fig. A) directamente bajo la rueda.

13) Bajar el eje hasta que la rueda descanse sobre la plataforma.

14) Colocar la unidad de control remoto en la posicion de trabajo B.

15) Mover la plataforma hacia afuera hasta que el neumatico esté totalmente fuera de la
llanta. Estar atento a la valvula.

RUEDAS CON AROS HENDIDOS DE 5 PIEZAS

1)

2)
3)

4)
5)
6)

7)
8)

9)

Sujetar la rueda en el eje como se describid antes y asegurarse de que esta
desinflada.

Colocar la unidad de control movil en la posicién de trabajo C.

Bajar el brazo del portaherramienta (14, Fig. D) a su posicion de trabajo hasta que el
gancho haya chasqueado al caer en su posicion sobre la barra.

Usar el mando para colocar la rueda de manera tal que el disco que afloja el talon
toque el borde exterior del centro de la llanta.

Girar el eje y al mismo tiempo mover el disco hacia adelante hasta separar el aro.
Estar atento al arosello.

Repetir esta operacion, pero en esta ocasion mover el disco contra el aro (ver Fig. Z)
hasta liberar la argolla de sujecion. Esta argolla puede quitarse con la palanca
especial LC (19, Fig. Z) o con la ayuda del disco para talén.

Quitar el arosello.

Separar el brazo del portaherramienta (14, Fig. D) del borde de la llanta. Liberar el
gancho e inclinar el brazo hacia su posicién inoperante. Mover el brazo del
portaherramienta hacia el plano interior de la rueda.

Presionar la palanca (19, Fig. D) y girar la cabeza de la herramienta 180°, la cual
quedaré bloqueada automaticamente en esta posicién. Bajar el brazo a su posicion
de trabajo.

10) Colocar la unidad de control movil en la posicion de trabajo D.

11) Girar el eje y al mismo tiempo colocar el

12) Inclinar el brazo del portaherramienta hacia

13) Colocar la unidad de control moévil en la

disco contra el neumatico entre la llanta y el
talon. Mover el disco dentro del neumatico
solo cuando el talon haya comenzado a
separarse de la llanta y mover el talon hacia
la parte externa de la llanta. NOTA: Lubricar
durante la operacion.

su posicion inoperante.

posicion de trabajo B.

14) Mover la plataforma (4, Fig. A) directamente bajo la rueda.
15) Bajar el eje hasta que la rueda descanse sobre la plataforma.
16) Mover la plataforma hacia afuera hasta que tanto el neumatico y el aro queden libres

de la llanta.
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17) Quitar la llanta del eje.

18) Colocar el neumatico sobre la plataforma con el aro girado hacia el eje.

19) Sujetar el aro en el eje como se explicd en la seccién sobre la SUJECION DE LA
RUEDA.

PELIGRO: El neumaético no esta sujeto al aro con
absoluta seguridad. Cualquier tensién sobre él
durante las operaciones de colocacion o sujecion
podria provocar que se separara y cayera.
20) Colocar la unidad de control remoto en la
posicion de trabajo D.
21) Alzar la rueda.
22) Mover el brazo del portaherramienta hacia su
posicion de trabajo.
23) Colocar el eje de manera tal que el disco esté
alineado con el talon.

24) Girar el eje y mover el disco hacia adelante hasta que el neumatico se separe
completamente del aro.

NOTA: Este doble procedimiento de manipular el talén
puede eliminarse empleando el PAR DE GRAPAS BC
(opcional) que sujetan el aro a la llanta de manera tal que
se puedan manipular los dos talones al mismo tiempo.
Las grapas BC vienen con las instrucciones de
operacion.
PELIGRO: La rueda caera cuando los talones se desprendan de la llanta. Por tanto,
asegurese de que no haya personas presentes en el area de trabajo.

MONTAJE
RUEDAS CON AROS HENDIDOS DE 3 PIEZAS

1. Mover el brazo del portaherramienta a su
posicidn inoperante. Si se ha quitado la
Ilanta del eje, colocarla de nuevo en el eje
como se describe en la seccion sobre
“SUJECION DE LA RUEDA”. NOTA: Si
el neumatico posee cdmara, colocar la
Ilanta con el orificio de la valvula en la
parte de abajo.

2. Lubricar ambos talones y la llanta con el
lubricante recomendado por el fabricante
del neumatico.

3. Colocar la unidad de control remoto en la posicién de trabajo B.
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4. Mover la plataforma para poder colocar el neumatico sobre ella. NOTA: Si el
neumatico posee camara, colocar la llanta con el orificio de la valvula en la parte
de abajo.
5. Bajar o levantar el eje hasta el centro de la llanta y del neumatico.
6. Mover la plataforma hacia adelante hasta que la Ilanta entre en el neumatico.
PRECAUCION: Si el neumatico posee camara, presionar la valvula hacia
adentro para evitar dafiarla. Mover hacia adelante con la plataforma hasta que la
llanta quede completamente dentro del neumatico.
7. Alejar el brazo del portaherramienta hacia el plano exterior y bajarlo a su
posicién de trabajo con el disco hacia la rueda. NOTA: Si el neumaético no esta
totalmente dentro de la llanta, mover el eje hasta que el talon del neumatico esté
junto al disco. Acercar el disco (girando el eje) hasta que quede totalmente dentro.
8. Colocar el aro en la llanta e instalar luego la argolla de sujecion con la ayuda del
disco, como se muestra en la Figura Y.
9. Mover el brazo del portaherramienta a su posicion inoperante y, al mismo tiempo,

cerrar los brazos del eje. Sostener la rueda para evitar que se caiga.

PELIGRO: Esta operacion puede resultar en extremo peligrosa. Realicela manualmente
solo si esta seguro de poder mantener la rueda equilibrada. Para neumaticos grandes y
pesados, deberd emplearse un dispositivo de izaje apropiado.

1
1

0. Mover la plataforma para liberar la rueda del eje.
1. Quitar la rueda.

RUEDAS CON AROS HENDIDOS DE 5 PIEZAS
1) Mover el brazo del portaherramienta a su posicion inoperante. Si se ha quitado la

2)

3)
4)
5)
6)

7)

8)
9)

llanta del eje, coloquela otra vez como se describe en la seccion sobre “SUJECION
DE LA RUEDA”.

Lubricar ambos talones y la llanta con lubricante recomendada por el fabricante del
neumatico.

Colocar la unidad de control remoto en la posicion de trabajo B.

Mover la plataforma para poder colocar el neumatico sobre ella.

Bajar o subir el eje para centrar la llanta y el neumatico.

Mover la plataforma hacia adelante hasta que la llanta entre en el neumatico. Mover
hacia adelante con la plataforma hasta que la llanta quede completamente dentro del
neumatico.

Colocar el aro en la llanta y con la argolla de sujecion ya montada. NOTA: Si la
Ilanta y el ara poseen aberturas para fijar dispositivos, asegurese de que se
encuentran alineados.

Colocar la unidad de control remoto en la posicion de trabajo C.

Mover el brazo del portaherramienta hacia el exterior en su posicién de trabajo con
el disco en direccion a la rueda. NOTA: Si el aro no esta bien introducido en la
Ilanta, mover el eje hasta que el aro quede junto al disco. Acercar el disco girando el
eje hasta que “descubra” el asiento del arosello.

10) Lubricar el arosello y su asiento.
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11) Colocar la unidad de control remoto en la posicion de trabajo B.
12) Situar la argolla de sujecion en la Ilanta con la ayuda del disco como se muestra en
laFig. Y.
13) Mover el brazo del portaherramienta a su posicién inoperante y cerrar
completamente los brazos del eje. Sostener la rueda para evitar que se caiga del eje.
PELIGRO: Esta operacion puede resultar en extremo peligrosa. Realicela manualmente
soOlo si esta seguro de poder mantener la rueda equilibrada. Para neumaticos grandes y
pesados, se deberd emplear un dispositivo de izaje apropiado.
14) Mover la plataforma para liberar la rueda del eje.
15) Quitar la rueda.
PELIGRO: No inflar el neumatico con la rueda montada en el eje. El inflado del neumético
es peligroso y debera realizarse sélo quitando la rueda del eje y colocandola dentro de una
jaula de seguridad.

13. ACCESORIOS OPCIONALES

ATENCION: Todos los accesorios TECO se
suministran siempre con las instrucciones de instalacion
y operacion. Los accesorios opcionales siguientes se
encuentran disponibles para el desmontador de
neumaticos TECO 55A:

Alicates PAR para llantas de aleacion: Empleadas en
lugar de PC, posibilitan el trabajo con Ilantas de
aleacion sin dafarlas.

Palanca para guiar el talén BGL.: Facilita el montaje del
talon en los neumaticos con camara.

Par de grapas para talén BC: Empleada en ruedas con
aro hendido, permiten el montaje del talon tanto en la
Ilanta como en el aro.

Juego de 4 mordazas para llantas de aleacion JAR:
Montadas en las mordazas del mandril, permitan operar
Ilantas de aleacion sin dafarlas.

Juego de extensiones para autocentrar el mandril SE:
Montadas en las mordazas del plato, permiten trancar
Ilantas de 48" a 56" sin brida central.

Rodillo sin cdmara TR1: Montado en el brazo del
portaherramienta, facilita el montaje del talén en
neumaticos sin camara.
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14. Traslado del equipo
El desmontador de neumaticos TECO 55A esta equipado
con una horquilla (1, Fig.A) para facilitar su traslado.
Siga las instrucciones siguientes:
1) Bajar el brazo de sujecion del plato (2, Fig. A)
completamente hasta abajo.
2) Cerrar totalmente las muelas del mandril (3, Fig.A).

3) Llevar la mesa deslizante (4, Fig.A) hasta el final de su recorrido, cerca del brazo.

4) Introducir en la horquilla una correa de izaje (de al menos 60 mm de ancho y de una
longitud suficiente como para que el gancho de la correa sobrepase el desmontador
de neumaticos).

5) Con la anilla de correa especial, unir los dos extremos de la correa y alzar con un
montacargas potente.

15. Manual de Mantenimiento de las Demontadora Neumaticos

Desmontadora de Neumadticos

e Chequear diariamente el nivel de aceite hidraulico, si el nivel de aceite es menor
que la medida establecida se debe rellenar con aceite Hidrdulico 46.

e Chequear diariamente el nivel de aceite reductor, si el nivel de aceite es menor
que la medida establecida se debe rellenar con aceite Reductor 320.

Intervalo para el cambio de aceite.
e Tres meses después de la instalacion del equipo

e Cada seis meses después del primer cambio de aceite

25
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1. Coronay Pifidn de Diferecial
(1) Nombres de componentes de corona y pifion  (DO50H)

1. Tornillo 9. Radamiento conico (rollete)

2. Arandela 10. Corona

3. Perro 11. Tornillo

4. Tuerca 12. Sello

5. Tornillo 13. Pifion de ataque

6. Arandela 14. Laine de regualcion

7. Tapeta 15. Barcaza de diferencial (cuerpo carter)
8. Copa de rodamiento

¢+ Guardelos separadamente después de desmontar los rondamientos 8 y 9. Al colocarlos
posteriormente, no se confunda los lados.

+ Cambie el juego entero de la tapeta 7, la barcaza 15 y el tornillo 5.

+ Cambie el juego entero de la corona 10 y la pifién 13.

¢+ Apunte la cantidad y el espesor de laines 14 para que referirselo en el montaje
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(2) Mantenimiento de corona y pifion.

> Revisién antes del desmontaje

Realizar la revision antes del desmontaje para prever cual
parte esta averiada.
(1) El Juego entre la corona y pifién

Si hay averia, la causa sera el apriete inapropriado de la

tuerca de ajuste 4.

(2) Desplazamiento de la espalda de la corona.
Revisar el desplazamiento, colocando el indicador en la

posicion horizontal, como se indica en el dibujo.

(3) Torque de arranque del rodamiento lateral

¢+ Colocar la balanza de resorte B en el contorno del cuerpo
de mecanismo de satélites de diferencial A.

¢+ Medir la fuerza tangente.

+ Silafuerza tangente esta dentro del rango de los valores
especificados, el torque de arranque estan dentro de
valores de referencia.

Mida el torque de arranque en el rango del juego entre la

corona y el pifidn.

Hay otra manera de la medicion: Medir el torque del pifién 13
con la llave de torque C.
(Todos los torques de arranque
— el torque de arranque del rodamiento de pifiébn) x
Relacion final = Torque de arranque del rodamiento lateral

Mida todos los torques de arranque en el rango del juego de

la coronay el pifién

A-2-207



Agencia de Cooperacién Internacional
Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos del Japon
Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba EX Research Institute Ltd.

(4) El estado de los contacto de los dientes de la corona

¢+  Aplicar el colorante rojo en 3-4 dientes contiguos en 3
lugares con intervalos regulares de la corona.

‘ Después de girar la corona unas veces, revisar las

posicion del contacto de cada diente.

(5) Torque de arranque del rodamiento del pifion
Después de marcar para el montaje posterior, quitar la
corona 10. Utilizando la llave de torque C, medir el torque

de arranque del rodamiento del pién.

» Marca antes del desmontaje

Hacer marcas como se indica en A en el tapeta 7 y el barcaza

15 para no confundirse los lados.

» Revision y ajuste después del montaje

(1) Torque de arranque del rodamiento del pifion

+  Medir el torque de arranque del rodamiento del pifién con
la llave de torque A.

¢+ Ajustar el apriete del rodamiento cuando el valor de la
medicién esté fuera del rango de los valores de

referencia.

(2) Torque de arranque del rodamiento lateral
[Revision]

¢+ Colocar la balanza de resorte C en el contorno del

cuerpo del mecanismo de satélites de deferencial B

3
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¢+ Medir la fuerza tangente

¢+ Si la fuerza tanguente esta dentro del rango de los
valores especificados, el torque de arranque esta entro
de los valores de referencia.

+  Cuando el valor de medicion esté fuera del rango de los
valores especificados de la fuerza tanguente (si el torque
de arrangue esté fuera de los valores de referencia del
torque de arranque), debe ajustarlo.

Mida el torque de arranque en el rando del juego entre

la coronay el piidn.

Hay otra manera de la medicion: Medir el torque del pifién 13
con la llave de torque A.
(Todos los torques de arranque

— el torque de arranque del rodamiento de pifion) %
Relacion final =  Torque de arranque del rodamiento lateral

Mida todos los torques de arranque en el rango del juego de

la coronay el pifién

Realizar el ajuste con la tuerca 4 en ambos lados.
+  Apretar la tuerca con la misma torsién en ambos lados.
¢+ Ajustar el torque de arranque dentro del rango de los valores de referencia del juego entre la

corona y pifién.

(3) Ajuste del juego entre la coronay el pifién.
Ajustar con la tuerca 4 en ambos lados para no cambiar el
torque de arranque del rodamiento lateral.
Al apretar la tuerca 4 en un lado, apriete la tuerca 4 en el otro
lado con la misma cantidad de las concavidades para no

cambiar el torque de arranque.
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(4) Revision del desplazamiento de la espalda de la corona
Revisar el desplazamiento, colocando el indicador en la

posicion horizontal, como se indica en el dibujo.

¢

(5) El estado de los contacto de los dientes de la corona
Aplicar colorante rojo en 3-4 dientes contiguos en 3
lugares con intervalos regulares de la corona.

Después de girar la corona unas veces, revisar la posicion
del contacto de cada diente.

Si la posicion de contacto estd muy desviada, debe

realizar el ajuste.

laines de regulacion.

entero de la corona y el pifidn.

Realizar el ajuste por aumentar o reducir la distancia del juego entre la corona y el pifién y con los

¢+ Cuando se cambia el componente por el desgaste anormal de los dientes, cambie el juego

(3) Criterio del mantenimiento de la corona y el pifion

Asuntos de revision Valores de Limite Medidas
referencia
El torque de arranque eAjustar con la tuerca
del rodamiento laterla 0.2-0.3 el a fuerza tanguente en el contorno del
(kgf/m) soporte de deferencial
2.4-3.5
El desplazamiento de la 015 eAjustar el desplazamiento o cambiar el
A50
espalda de la corona juego entero.
menos 0.2 ] o
eMedirlo con el indicador puesto en la
(mm) . :
posicion horizontal.
El juego entre la corona 0.25-0.33 0.6 e Ajustar el juego o cambiar el juego entero.
y el pifién (mm) '
5
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Torque de apriete

Parte a apretar

Torque (kgf/m) Nota
Tornillo de fijacién del perro 2.8-4.2
Tornillo de fijacién del tapete 20.4-27.6
Tornillo de fijacion de la barcaza de diferencial y el 6.4-9.4 M12x1.5
pifion
Agente de sello
Lugar Tipo
La parte de la fijacion de la barcaza y el rodamiento Tipo de cierre
Herramientas especiales
Instalador del rodamiento lateral
Rodamiento
A
957.5 ®51.5

Tornillo de desmontaje del cuerpo de

rollete

Para desmontar el pifién :

Se utilizan 2 tornillos.

Pasador guia del retén del rodamiento

Para montar el pifién: se utilizan 2 pasadores

A B M
85mm 18mm M12x1.25
6
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(4) Contacto correcto de la corona con el pifién sin carga

*Lado del Corona
A) Borde grande
avance
B) Borde pequefio
C) Cara
*Lado del D) Fando
retrocero £) Holgura
Pifion
*Lado del A) Borde grande
avance B) Borde pequefio
C) Cara
D) Fondo
*Lado del E) Holgura
retrocero
Contacto correcto
Parte superior
Retroceso Avance

Parte inferior

Contacto incorrecto

Parte inferior

(borde grande)

Parte superior
(borde pequefio)

Cara superior

Fondo
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(5) Ajuste de la coronay el pifién _(DO50H)

Contacto de los dientes

Manera del ajuste

Direccion del traslado de la posicién del contacto

Acercar el pifién a

La posicion del contacto se
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la corona (Reducir g mueve hacia el fondo..
la dimension @
quitando o g
cambiando el §
Q laine) g
>
o
Z’_’ Alejar el pifion La posicion del contacto se
g desde la corona mueve hacia la cara.
(Aumentar la
dimension
afiadiendo o
cambiando el
laine)
Acercar la corona La posicion del contacto se
hacia el centro del mueve verticalmente hacia arriba
pifion (el juego se y abajo.
reduce) En el lado de avance, se mueve
para el lado del borde pequefio,
un poco mas cerca del fondo.
En el lado de retroceso, se mueve
9 para el borde grande, un poco
:T maés cerca de la cara.
g Alejar la corona La posicion del contacto se
8 desde el centro del mueve verticalmente hacia arriba
pifion (aumenta el y abajo.
juego) En el lado de avance, se mueve
para el lado del borde grande, un
poco mas cerca de la cara.
En el lado de retroceso, se mueve
para el borde pequefio, un poco
mas cerca del fondo.
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(6) Montaje y desmontaje del rodamiento lateral

Desmontaje
9: Rodamiento lateral

A: Extractor

Montaje
C: Instalador del rodamiento lateral
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2. Pifién de Diferencial
(1) Nombres de componentes del pifion  (DO50H)

1. Tureca 7. Jaula de rollete 13. -

2. Arandela 8. Clip 14. Rodamiento

3. Protector de polvo 9. Rodamiento 15. Copa

4. Copling 10. Pifién de reductor 16. Copa exterior

5. 11. Retén 17. Cuerpo de rollete
6. Copa interior 12. Separador de aceite

(2) Desmontaje, ajuste y montaje del pifion

» Desmontaje

Desmontaje del pifion 13
¢+  Preparar dos tornillos
M12x1.25mm DO50H

¢+ Insertar y apretar el tornillo en el agujero de

desmontaje A del pifién 14 con igualidad en ambos
lados.
+  Desmontar el pifion13 desde la barcaza 15.

10
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> Ajuste

+ Realizar el siguiente calculo para ajustar B, C y D para que
estén en los valores de referencias.

¢+ Segun la siguiente férmula, calcular el espesor de laine E,
basando en las dimensiones de erroes en la fablicacion del
pifion 13 y la barcaza 15, que estan grabadas.
E=0.5-b+c+d
b=error con la dimensién de referencia B
c=error con la dimension de referencia C

d=error con la dimensiéon de referencia D

Los valores de errores multiplicados por 100 estan grabados en

el contorno de la brida de la barcaza 15.

$¢ Posicion de la inscripcion

Los valores estan escritos en la punta del pifién 13.

¢+ Medir el valor del error a la dimensién d, utilizando el indicador. Como no es facil medirlo
practicamente, se supone que el error esté dentro del rango de 0-0.2mm.

¢+ Escojer uno o dos laines 14 segun el espesor de laine E obtenido.
Variedades de espesor de laine 14: 0.1mm, 0.2mm

¢+ Realizar las siguientes calculaciones para ajustar B, Cy D
para que estén en los valores de referencias.

¢+ Calcular el espesor de laine E, basando en las
dimensiones de erroes en la fablicacion del pifién 13 y la
barcaza 15, que estdn grabadas, segun la siguiente
férmula.
E=0.5-b+c+d
b=error con la dimensién de referencia B
c=error con la dimension de referencia C

11
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d=error con la dimensién de referencia D

> Montaje

Aplicar el agente de LOCK en la superficie de la fijacion del

rodamiento de la barcaza 15.

Ajustando la marca puesta en la posicién G de el pifién y la

barcaza 15, montar el pifion .

Cuerpo de rollete

Barcaza

Pasador guia del cuerpo de rollete

agente de cierre.

después del montaje antes de la conduccidn del vehiculo.

¢+ Deje la parte durante 30 minutos a 2 horas después del montaje para el endurecimiento del

+ Deje méas de 3 horas, o si se puede, mas de 24 horas para el endurecimiento del agente

(3) Criterio del mantenimiento del pifion

Apunte el espesor de la copa de rodamiento del pifion 6 al desmontarlo para referirselo en el

montaje.
Asunto a revisar Valores de Medidas
referencia
) Ajustar con la copa
Rodamiento L
Torque de la 0.20-0.3kgf La fuerza tanguente en la posicién del
nuevo
trayectoria del contorno del cuerpo de rollete 2.4-3.5kgf
rodamiento del pifién ) Ajustar con la copa
Rodamiento o
- 0.16-0.2kgf La fuerza tanguente en la posicién del
utilizado
contorno del cuerpo de rollete 1.9-2.9kgf

Toque de apriete
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Parte a apretar Torque de apriete Nota
Tuerca de cierre (de fijacion del
] . 20-35kgf/m M27x1.5
brida y el pifion)
Grasa
Lugar Tipo
Parte de labios del retén Grasa para chasis
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Herramientas especiales

Instalador del rodamiento del pifién

Montaje del rodamiento

A

¢70

®58

170

Instalador del rodamiento

A

B

©57.5

©51.5

Montaje del rodamiento

Instalador del retén

Montaje del retén

A

9130

©100

Instalador del rodamiento

Montaje del rodamiento

A

®70

®58

170

Instalador de la copa

Montaje de la copa

A

®108

9102.5

13
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(4) Técnica del mantenimiento del pifién

Montaje de la jaula de rollete 7

Instalador de la jaula de rollete

Montaje del rodamiento 9
Montar el rodamiento 9 en la direccién indicada en el
dibujo
Instalador del rodamiento
A: Broche (cerradura)

Desmontaje del pifion 10
A: Guia de cilindro adecuado

B: Prensa

Montaje del retén (DO50H, D14H)

Instalador del retén

14
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Montaje del rollete

Instalador del rollete del pifion

La copa 15
Desmontaje

Sacar la copa 15 desde el cuerpo de rollete 17
utilizando 3 aberturas A.

B: Barra

Montaje

Instalador del rodamiento

15
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Copa exterior
Desmontaje

Sacar la copa exterior 16 desde el cuerpo de rollete 17
utilizando 3 aberturas A.

B: Barra

Montaje

Instalador del rodamiento

16
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3. Diferencial
(1) Nombres de componentes de diferencial (DO50H)

1. Tuerca 5. Cuerpo de la corona 8. Satélite

2. Tornillo 6. Cuerpo de mecanismo 9. Arandela

3. Corona satélite 10. Satélite

4. Tornillo 7. Arandela 11. Cruzeta de los satélites

Cambie el juego entero del cuerpo de la corona 5 y el cuerpo de mecanismo de satélite 6.

(2) Técnica del mantenimiento de los satélites
» Revision después del montaje

El juego entre los satélites

Si los valores de medicién estan fuera del rango de los
valores de referencia, debe cambiar la arandela 7 y la
arandela 16.

17

A-2-222



Agencia de Cooperacién Internacional
Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos del Japon
Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba EX Research Institute Ltd.

Revision del juego de los satélites 12 y 17 con la punta del eje
Cuando el valor de medicion del juego entre los satélites 12
y 17 y la punta del eje A es superior al limite, cambie la parte

defectuosa.

Montaje de la corona 3y 4.

+  Aplicar el antioxidante en toda la superficie del tornillo 2.

+  Apicar el agente de cierre en la rosca A del tornillo 2.

+ Apretar la tuerca 1 con el torque especificado.

+ Aplique el antioxidante sin falta porque es necesario para
apretar la tuerca 1 con el torque especificado.

¢+ Espere mas de una hora para el endurecimiento del
agente de cierre después del montaje antes de la
conduccidn del vehiculo.

¢+ Espere mas de 4 horas para el endurecimiento del
agente de cierre después del montaje antes de la

conduccidn con el torque completo.

Montaje del cuerpo de la corona 14 y el cuerpo de mecanismo

satélite 15

+ Aplicar el antioxidante en toda la superficie del tornillo 13.

¢+ Aplicar el agente de cierre en la rosca A del tornillo 13.

+  Apretar el tornillo con el torque especificado.

+ Aplique el antioxidante sin falta porque es necesario para
apretar el tornillo 1 con el torque especificado.

¢+ Espere mas de una hora para el endurecimiento del
agente de cierre después del montaje antes de la
conduccidn del vehiculo.

¢+ Espere mas de 4 horas para el endurecimiento del
agente de cierre después del montaje antes de la

conduccidn con el torque completo.

17

A-2-223



Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos
Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba

Agencia de Cooperacién Internacional

del Japon

EX Research Institute Ltd.

(3) Criterio del mantenimiento de los satélites y diferencial

) Valores de referencia o
Asuntos a revisar » ) Limite
(): Didmetro nominal
Juego entre el satélite y la parte de ranura del 0.10-0.18 0.5
eje
Juego entre los satélites 0.19-0.25 0.5
Espacio entre el satélite y la cruzeta de los (26) 0.17-0.27 0.5
satelites

Torque de apriete

Parte a apretar

Torque de apriete (kgf/m)

Tuerca (Coronay cuerpo de mecanismo de satélite) 25.5-34.5
Tornillo (fijacion de cuerpo de mecanismo de satélite) 15.7-21.3
Grasa y agente de sello
Lugar Tipo
Toda la superficie del tornillo Antioxidante

Rosca del tornillo

Tipo de cierre

Cada pieza

Aceite de dientes

18
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4. Diferencial antideslizante

(1) Componentes de diferencial antideslizante [DO50H]

1. tuerca

2. Tornillo

3. Corona 10.
4. Diferencial antideslizante 11.
5. Tornillo 12.
6. Cuerpo de la corona 13.
7. Arandela 14.

Disco metalico 15.
Disco de friccion

Muelle 16.
-- 17.
Satélite 18.
Tornillo 19.
Corona 20.

Cuerpo de mecanismo
satélite

Arandela

Satélite

Arandela

Satélite

Cruzeta de los satélites

Cambie el juego entero del cuerpo de la corona 6, 14 y el cuerpo de mecanismo satélite 15.

(2) Criterio del mantenimiento de diferencial antideslizante

) Valor de referencia o

Asuntos a revisar . . Limite

() Didmetro de referencia

Espesor del disco metalico 2.0+0.03 1.9
Espesor del disco de friccion 2.0+0.03 1.9
Juego entre el satélite y la ranura del eje 0.10-0.18 0.5
Juego entre los satélites 0.19-0.25 0.5
Espacio entre el satélite y la cruzela (26)0.17-0.27 0.5

19
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Torque de apriete

Pieza a apretar Torque de apriete kgf/m
Tuerca (Fijacion de la corona y diferencial 25.5-34.5
antideslizante)
Tornillo (Fijacion del cuerpo de mecanismo de satélite) 15.7-21.3

Grasa y agente de sello

Lugar Tipo
Toda la superficie del tornillo Antioxidente
La rosca del tornillo Tipo de cierre
Cada pieza Aceite de dientes

(3) Nombres de componentes de diferencial antideslizante

1. Cuerpo de la corona

Corona

Cruzela de satélites

Cuerpo de mecanismo de satélites
Arandela

Satélite

Satélite

Arandela

© 0o N o o A~ DN

Laine

(BN
o

. Muelle

[ BN
(=Y

. Disco metérico

=
N

. Disco de friccién
13. Arandela

El disco de friccion 12 esta engranado en el
satélite 7, y el disco metalico 11 en el cuerpo
de mecansimo de satélites alternativamente,

empujados por el muelle 10.

20
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(4) Montaje y ajuste del diferencial antideslizante

El cuerpo de la corona 6 y la corona 14
DO50H, DO50OHT

¢+ Aplicar el aceite de diente especificado en los
discos de friccion 9 y los discos metalico 8.

¢+ Colocar los discos de friccion 9 y los discos
metalico 8 sin equivocarse en el orden de la
colocacion tanto como las muelles sin
equivocarse en su direccion.

¢+ Unir el cuerpo de la corona 6 y la corona 14,
asustando la marca A.

¢+ Fijar los tornillos 5 de la misma manera.

Cuando no se pueden unir el cuerpo de la corona 6 y
la corona 14 aunque se apriete el tornillo 5, la causa
sera el mal engranaje entre los dicos de friccion 9, los
discos metdlicos 8 y los muelles 10. Relaice el

montaje otra vez.

¢+ Confirmar que no hay espacio B entre el cuerpo
de la corona 6 y la corona 14.
¢+ Cuando haya espacio B, siga la siguiente

instruccion para el ajuste.

21
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Ajuste @O Prensar el juego del cuerpo y la corona.

C: La carga de la presion
¢+ Lacarga C no debe sobrepasar 20kN (2000kgf).
+  Prense el juego, observando el espacio B.
@ Mantener el estado en el cual el espacio D esta
cerrado completamente.
No apligue la carga C innecesariamente
después de que el espacio B se cerro.
Apretar los tornillos 5 completamente (4 lugares).
Reducir la carga C gradualmente.

Confirmar que no hay espacio B.

e @& e

Montaje Prensar el juego del cuerpo y la corona.

C: La carga de la presion
+ Lacarga C no debe sobrepasar 20kN (2000kgf).
+  Prense el juego, observando el espacio B.
@ Mantener el estado en el cual el espacio D esta
cerrado completamente.
No apligue la carga C innecesariamente
después de que el espacio B se cerro.
@ Apretar los tornillos 5 completamente (4 lugares).
@ Reducir la carga C gradualmente.

(® Confirmar que no hay espacio B.

Revision de los arandelas 7, muelles 10 y lainer

Cambiar las piezas muy dafiadas o irregularmente

desgastadas.

Revision de los espesores de los discos de friccion 8 y

los discos metalicos 9.

Mida el espesor en unos lugares.

22
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(5) Mecanismo del diferencial antideslizante

El patinzo de una rueda genera la diferencia del nimero de la rotacién entre la corona 7, el
cuerpo de la colona 1, la corona 7 y el cuerpo de mecanismo de satélites 4, y los discos de fricciéon
12 y los discos metalicos 11 empiezan a realizar la rotacién relativa, la cual produce el torque de

friccidn entre los discos de friccién y los metalicos.

» Funcionamiento cuando avanza recto
Como el nimero de la rotacién del eje es el mismo en
ambos lados, no funciona el torque de friccion.

TG: Torque de entrada

» Funcionamiento cuando hay diferencia del

namero de la rotacion entre ambas ruedas
El patinazo de una rueda genera una diferencia en las
resistencias de las ruedas a la superficie de la calle,
por lo cual se activa el mecanismo del diferencial
antideslizante. En el mecanismo, se trasmite el torque
de friccibn TF que tiene funcién de reducir la
diferencia en los nimeros de las rotaciéon de los ejes:
demora la rotacion rapida de un eje, mientras acelera
la rotacion lenta del otro eje.
En caso del patinzo de una rueda en el barro o el
fango, como la diferencia generada en los numeros
de las rotaciones es muy grande, el torque de friccion
vuelve a ser muy grande. Por distribuir poca parte de
dicho torque a la rueda patinando y la restante gran
parte a la otra rueda, se facilita la salida del barro.
(TG-TF)/ 2 ellado de la rotacion rapida

(el lado del patinazo)

(TG + TF)/2 ellado de la rotacién lenta

23
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5. Nombres de los componentes de otros mecanismos

(1) Nombres de los componentes de housing de diferencial

9.

Copilla

Tapoén de nivel

Tapoén de vaciado

(drenaje)

Tapén de drenaje

Arandela

Manguera de freno

(para freno de muelle)

Arandela

Manguera de freno
(para freno de servicio)

Tornillo

10. Conector

11. Manguera de aire

12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.

Tornillo
Mecanismo de bloqueo
Arandela

Tornillo

Brida de fijacion
Tuerca

Tuerca de cierre
Arandela
Protector de polvo
Copling

Copling

Brida

Retén

Tornillo

24
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26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
37.

[eje traseo-frontero]

Tuerca de cierre

Clip

Copa

Rodamiento

Eje

Tornillo

Nucleo de diferencial

Housing de diferencial

Pasador para orientar la

posicion

® Piezas que no deben

reutilizarse
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(2) Nombres de los componentes del mecanismo de bloqueo

1.

© 0o N gk ooDN

Tornillo
Sello
Tapa
barra
Arandela
copa
Muelle
Horquilla
Sello

10. sello

1

1. Piston

12. Housing

e : Piezas que no deben reutilizarse

Torque de apriete

Pieza a apretar

Torque de apriete

Tornillo de fijacion de la tapa 2.2 kgf/m
Grasa y agente de sello
Lugar Tipo

La rosca del tornillo

Tipo de cierre

Circunferencias exterior y interior del pistén

Grasa siliconica

Parte deslizante de ¢50mm del housing

Grasa siliconica

25
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(3) Nombres de los componentes del housing de diferencial [eje trasero, eje traseo-frontero]

el A

Tapon de nivel

Tapon de vaciado
Arandela

Manguera de freno
(para freno de muelle)
Arandela

Manguera de freno
(para freno de servicio)
Tornillo

Conector

9. Tornillo

10. Brida de fijacién

11. Tuerca

12. Tornillo

13. Ndcleo de diferencial

18. Housing de diferencial

Pasador para orientar la posicion

& Piezas que no deben reutilizarse

26

A-2-232



Agencia de Cooperacion Internacional
Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos del Japon
Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba EX Research Institute Ltd.

MANUAL DEL
MANTENIMIENTO DE
LOS EQUIPOS DE
MAQUINADO

TFRBA L TF 2 A2=aT7l

> Historial

Version 1 Enero de 2012
Version 2 3 de Julio de 2012

Version 3 30 de noviembre 2012

Version 4 11 de diciembre 2013

Vicedireccion de Mecanizacion, UPPH
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Lubricacion de la Torno

Puntos de lubricacion

Piezas a _ Lubricante Frecuencia Intervalo. para
No. . Método Cantidad de el cambio de
lubricar recomendado - ;
suministro aceite
Cabezal y caja | Quitar la tapa 12 litros M-Velocite #6 3 meses
de cambios superior de la E-Spinesso después de la
1. caja de 10 instalacion y
cambios S-Tellus C10 luego cada
seis meses
Carroy mandil | Quitar el tap6n | 4 litros M-Vactra #2 Unavez a Cada seis
para el E-Febis K68 la semana meses
2. suministro de S-Tonna T68
aceite y llenar
con aceite
Tanque de Mover la 3 litros Idem
aceite para el corredera
3. | tornillo de transversal y
avance llenar con
transversal aceite
Tornillo de Lubricar a Idem (1 punto)
avance y través de la
4 cojinete parala | copilla de
" | corredera aceite con la
transversal pistola de
lubricacion
5 Corredera de la Idem (3 puntos)
" | herramienta
Brazo terminal | Quitar el tapon Idem (1 punto)
6. y lubricar con la
pistola
Contrapunto Lubricar a Idem (3 puntos)
7 través de la
’ copilla con la
pistola
8 Engranaje de Idem
" | cambios
M-Mobil E-Esso S-Shell
1
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Lubricacion del cabezal y la caja de cambios

El sistema de lubricacién del cabezal y la caja de cambios es la lubricacién forzada automatica. El
lubricante es succionado por medio de una bomba trocoide a través de la admision y el depurador
desde el tanque de aceite ubicado en la pata izquierda del torno. La bomba trocoide funciona
automaticamente cuando se enciende el motor. El lubricante se distribuye al cabezal y la caja de
cambios por medio del distribuidor de aceite, llega a todos los cojinetes y engranajes del cabezal y
la caja y regresa al tanque de aceite. Por favor, confirme el nivel de lubricacién normal por medio
del indicador de aceite visible MDubicado frente al cabezal. Para suministrar el lubricante, quite la
tapa superior de la caja de cambios y vierta aceite hasta la linea “H” del indicador ubicado en la pata
izquierda del torno. La cantidad de lubricante necesaria es de aproximadamente 12 litros (3
galones). Para drenar el lubricante, quite el tapdn de drenaje (A). En cada cambio de aceite, quite la
tuerca en el fondo del depurador de aceite y limpie la tuberia del depurador y el tanque de aceite.
Antes de la operacion, se necesita colocar la flecha en el nimero “1!” de la perilla .
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Lubricacion del carro

Al lubricar el carro, accione 4 0 5 veces la bomba de émbolo ubicada frente al mandil. El lubricante
es aspirado por medio de la bomba a través de la admision de aceite. El lubricante se distribuye a
los cojinetes y engranajes del mandil, la banca y el carro del torno. Cuando el nivel del lubricante
disminuya hasta la linea “L" del indicador, quite la tapa y vierta lubricante hasta llegar a la linea “H".
La cantidad de lubricante necesaria es de aproximadamente 0.4 litros (0.4 galones).
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Revision de los componentes del Torno

La correa V
® Revision visual
Para confirmer los estados de tres correas V, abra la puerta izquierda. Revise si hay

anormalidad (grieta y corte) en cada correa V. Si hay correa(s) dafiada(s), hay que cambiarla(s).

® Revision de la tension
Para revisar la tension de la correa V, pulse la correa. Cuando el hundimiento sea mas grande

que el ancho, hay que ajustar la tensidn. Revise si las tensiones de las tres correas V estan
bien balanceadas. Cuando una esté obviamente mas floja que las otras, hay que cambiar esa

correa.

® Revision del desgaste
Si la correa V esta desgastada y se hunde mas profundamente que la ranura de la polea, debe

cambiarla.

Engranaje
® Revision visual
Revise el estado de los dientes. Debe tener en cuenta que los dientes van perdiéndose uno por

otro si se quebra aun uno. Cuando uno se quebra, hay que cambiar el engranaje.

® Revision del ruido
Si se oye un ruido anormal, debe identificar el lugar donde el ruido anormal se generay la

causa para realizar el ajuste o la reparacion.

B Reuvision visual del
engranaje

B Revision de la tensiéon
de la correa V

B Interruptor de limite para
el freno de pie

Freno de pie
® Cuando el efecto del freno de pie se pone insuficiente, abra la caja en el lado izquierdo del

torno para ajustar el interruptor de limite.
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B Reuvision del funcionamiento
del freno de pie

Nivelacion
® Reuvise si el perno de anclaje no esta flojo.
® Revise el nivel un afio después de la instalacién. Si se encuentra una anormalidad, debe
ajustarlo.

B Revision del apriete del
perno de anclaje
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Lubricacion de la Fresa Vertical

10-5 Suministro de aceite
La lubricacién es un factor indispensable para el funcionamiento preciso de la maquina. Toda vez
que la lubricacion juega un papel sumamente importante en el funcionamiento automético de la

magquina, asegurese de lubricarla adecuadamente.

10-5-1 Listado de aceites de lubricacién
Emplee el aceite de lubricacion que se muestra en la tabla a continuacion

Puntos de lubricacién

(DCorredera de @Correderadel | ®@Cajade | @Tornillo/tuerca
avance manguito cambios vertical
Punto de Tanque de Copilla de aceite | Copilla de | Boquilla de grasa
o reabastecimiento | lubricacion (cabezal) aceite
'g (asiento)
= Intervalo de Cuando se Diariamente Cada 6 Cada semana
c reabastecimiento | estime meses
% conveniente
n Cantidad a 350 cc (0.9 gal) Cantidad 1.5L (0.4 | Cantidad
3 reabastecer adecuada gal) adecuada
S o | Método de Reabastecimiento | Reabastecimiento | Cambio Reabastecimiento
£ % | suministro de
o) .
S ® aceite
Idemitsu kosan Daphne multiway oil 68 ER Daphne Daphne eponex
super grease No.0
multi ol
68
Aceite Shell Shell Tonna oil S 68 Shell Shell Sunlight
Tetra oil grease 0
) 68
3 Aceite Mobil Mobil vactra oil No. 2 Mobil DTE | Mobil Mobilax
S oil heavy | EPO
S median
S Aceite japonés Uniway SF68, HP68 Super Multinoc grease 1
° malpus 68
3 Aceite Castrol Magna BD 68 Hyspin Spheerol EPO
< AW 68
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Nota

Se empled lubricante distribuido por Idemitsui cuando se embarcé la maquina. En caso que se vaya
a usar un aceite de otro fabricante no incluido en la tabla, se debera cambiar el aceite que quede en
el tanque y en el husillo. La mezcla con otros tipos de aceite puede provocar reacciones quimicas
que traigan consigo un deterioro del aceite.

Se incluy6 una buena cantidad de grasa en el tornillo esférico para que no haya necesidad de
reponer grasa en lo absoluto.

10-5-2 Sistema de lubricacién automéatica de la superficie deslizante
A la izquierda del torno se halla una unidad de lubricacion de la superficie deslizante. Hale la
palanca antes de la operacion varias veces y saldra suficiente aceite en cada direccion.

Lubricacidn de la superficie deslizante: Hale la palanca dos o tres veces cada una hora.

Llene la unidad a través del puerto de suministro de aceite mediante el procedimiento siguiente
cuando el nivel de aceite en el tanque de lubricacion automatica sea insuficiente.

1) Llene el tanque con el aceite recomendado hasta que el nivel de aceite alcance el limite
superior del indicador.

Fabricante: SHOWA YUKI
Modelo: LA6
Cantidad de descarga: 6c¢c/st

Volumen del tanque: 350 cc (0.09 gal)

2) Hale la palanca tres o cuatro veces y confirme el funcionamiento.

A-2-242



Agencia de Cooperacién Internacional

Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos del Japon
Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba EX Research Institute Ltd.
ADVERTENCIA

Por favor, emplee el aceite de lubricacién nuevo que se recomienda. Si se emplea aceite
usado u otro aceite no incluido en la lista siguiente, se afectara la precision de la maquina.

(Nombre del fabricante) (Nombre de la marca)
Idemitsu Kosan Daphne multiway 68C, 68MT
Mobil Oil Mobil vactra oil No.2

Showa Shell Oil Tonna oil S68

Nippon Oil Uni-way SF68, HP68

Castrol Oil MAGNA BD 68

Se empled lubricante distribuido por Idemitsui cuando se embarcé la maquina. En caso que
se vaya a usar un aceite de otro fabricante no incluido en la tabla, se debera cambiar el
aceite que quede en el tanque y en el husillo. La mezcla con otros tipos de aceite puede
provocar reacciones quimicas gque traigan consigo un deterioro del aceite.

<Sistema de lubricacion automatica de la superficie deslizante> (Opcional)

Llene el tanque por el puerto de suministro de aceite mediante el procedimiento siguiente cuando el
nivel de aceite sea insuficiente.

1) El sistema de lubricacion automatica se encuentra en la parte inferior izquierda del torno.

Puerto de suministro
de aceite

Capacidad del tanque: 1.5 L (0.4 gal)

2) Repostar con el aceite designado hasta la posiciéon de “FULL”" (flecha roja) que aparece en la
vasija plastica en el puerto de suministro de aceite.
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ADVERTENCIA

Por favor, emplee el aceite de lubricacién nuevo que se recomienda. Si se emplea aceite
usado u otro aceite no incluido en la lista siguiente, se afectara la precision de la maquina.

(Nombre del fabricante) (Nombre de la marca)
Idemitsu Kosan Daphne multiway 68C, 68MT
Mobil Oil Mobil vactra oil No.2

Showa Shell Oil Tonna oil S68

Nippon Oil Uni-way SF68, HP68

Castrol Ol MAGNA BD 68

Cuando el nivel de aceite en el tanque de lubricacién automatica es inferior a “EMPTY”, se
activard la alarma integrada a la maquina. Cuando sobrepasa “FULL”, se apagara la alarma.

<Ajuste del valor de descarga de aceite>

Como el valor de descarga de aceite se ajusta en la fabrica, normalmente no se necesita realizar
ningun ajuste.

Al ajustar el valor por algiin motivo, hagalo siguiendo las indicaciones siguientes. El valor de
descarga de aceite puede ajustarse de 3.0cc a 6.0cc en pasos de 0.5cc colocando el anillo E de la
superficie de referencia del botdn instantaneo en la escala del valor de descarga de aceite
necesario. Cuando se embarco el torno, se ajusté a 6cc.

Anillo E (E6)

Coloque el anillo E en la escala de valor de aceite
descargado que se necesite.

10
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ADVERTENCIA

1) En caso que la maquina no se haya utilizado por un tiempo prolongado, hale la manija para la
operacion manual 4-5 veces antes de comenzar las operaciones.
2) Cambie o limpie el filtro de succidn y el filtro de reabastecimiento una 0 méas veces al afio.

[Para quitar el tanque]

1) MAfloje el tornillo.

2) @Corra las guarniciones metélicas hacia la flecha.
3) QGire las guarniciones metalicas hacia la flecha.

* Quite el tanque facilmente manipulando las
guarniciones metalicas a ambos lados mediante el
procedimiento siguiente.

11
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10-5-3 Lubricacion de la superficie deslizante del manguito

La superficie deslizante del manguito y del cabezal se lubrica por medio del goteo natural del aceite
de lubricacion de las copillas instaladas a ambos lados del cabezal. Como la capacidad de las
copillas es poca, preste especial atencion a la lubricacion diaria.

<Revisién de la capa de aceite (todos los dias)>

Baje el manguito 140 mm con la manija de avance manual antes de las operaciones. Observe la
superficie deslizante del manguito. Si no se aprecia la capa de aceite, llene el manguito con aceite
de la copilla.

Lubricacién de la superficie deslizante del manguito: Si no se aprecia la capa de aceite en la
superficie deslizante, llene la copilla.

ADVERTENCIA

Por favor, revise todos los dias la capa de aceite de la superficie deslizante del manguito. El
suministro insuficiente de aceite a la superficie deslizante del manguito puede ocasionar
problemas. Cuando se suministra aceite en demasia, el aceite llega al husilloy la
herramienta, se desparrama y puede provocar accidentes. Emplee el aceite de lubricacion
nuevo recomendado. La utilizacion de aceites usados o diferentes de los recomendados trae
consigo problemas o afecta la precision de la maquina.

(Nombre del fabricante) (Nombre de la marca)
Idemitsu Kosan Daphne multiway 68C, 68MT
Mobil Oil Mobil vactra oil No.2
Showa Shell Oil Tonna oil S68
Nippon Oil Uni-way SF68, HP68
Castrol Oil MAGNA BD 68
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10-5-4 Cambio del aceite de lubricacion en la caja de cambios para el avance de la
mesa

Cambie el aceite de lubricacion de la caja de cambios para el avance de la mesa tres meses
después de la fecha de entrega de la maquina. Con posterioridad, cambielo cada seis meses.
(Asegurese siempre de desconectar el suministro eléctrico a la maquina cuando se proceda a
cambiar el aceite.)

<Drenaje>

Prepare con anterioridad la bandeja de drenaje (artesa de aceite para el aceite usado). Coloque la
bandeja debajo del puerto de drenaje en el fondo de la caja de cambios. Para drenar el aceite, quite
el tapdn del puerto de drenaje. La descarga del aceite de lubricacién resulta eficiente cuando se
afloja la tapa del puerto de suministro de aceite. Luego de la descarga, apriete duro el tapon de
drenaje y la tapa.

Puerto de suministro de
aceite (tapa)

Indicador de aceite

Tapoén para el drenaje
(en el fondo)

Bandeja de drenaje (artesa para el
aceite usado: bandeja de 5L)

Volumen del tanque: 1.5L (0.4 gal)

<Suministro de aceite>

Quite la tapa del puerto para el suministro de aceite y reposte con el aceite designado hasta el
centro del indicador del nivel de aceite mientras observa el indicador. Emplee aceite nuevo y evite
que cualquier impureza (polvo) contamine el aceite.

Desconecte siempre el suministro eléctrico antes de proceder a drenar o repostar aceite. El no

hacerlo pudiera ocasionar lesiones graves o accidentes letales.
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10-5-5 Lubricacion del tornillo vertical

Mueva hacia arriba la proteccién del soporte y revise el estado de la grasa una vez a la semana.
El tornillo vertical es de rosca cuadrada y su presion superficial es grande, por lo que resulta
necesario lubricarlo (engrasarlo) adecuadamente. Si el tornillo se queda sin grasa, entonces la
operacion de la manija vertical se torna dificil, se genera un ruido extrafio y se desgasta mas de lo
comun la tuerca del tornillo.

Para lubricar el tornillo vertical, primero suba la escuadra y corra hacia arriba la guarnicién del
soporte del tornillo. Engrase luego el tornillo vertical lubricando la boquilla cogido a la tuerca con la
pistola de grasa accesoria o0 aplicando directamente la grasa designada en el tornillo.

Tornillo vertical

Guarnicion del soporte

Boquilla de grasa

Tuerca vertical

Soporte del tornillo
vertical

10-5-6 Inspeccién del tornillo vertical

Resulta necesario revisar una vez a la semana el desgaste del tornillo vertical mediante el siguiente

método.

1) Sujete la escuadra apretando los dos pernos de sujecion ubicados en la parte posterior derecha
de la escuadra con la llave hexagonal.

2) Gire la manija de la escuadra hacia abajo/arriba en el sentido de las agujas del reloj y en sentido
contrario a las agujas del reloj y revise el rango en el que puede girarse libremente la manija con
un indicador de caratula. (Revise la holgura.)

3) Libre de Clamp.

ADVERTENCIA

Si el indicador de caratula muestra una holgura superior a 1.5 mm (0.06), el tornillo vertical
esta mas desgastado de lo comun y la escuadra podria caerse. Por favor, contacte de
inmediato a personal de mantenimiento.
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Revision de los componentes de la Fresa Vertical

La correa V
® Revision visual
Revise si hay anormalidad (grieta y corte) en cada correa V. Si esta dafiada, hay que
cambiarla.

® Revision de la tension
Pulse la correa V. Cuando el hundimiento sea mas grande que el ancho, ajuste la tension.

Para ajustar la tensién, mueva la base del motor, operando las dos palancas.
Si no se puede ajustar la tension aun por mover la base del motor, debe cambiar la correa V.

® Revision del desgaste
Si la correa V esta desgastada y se hunde mas profundamente que la ranura de la polea,

debe cambiarla.

B Ajuste de la tension
de la correa V de la
fresa vertical

B Ajuste de la tension
por mover el motor

Nivelacién
® Revise si el perno de anclaje no esté flojo.

® Revise el nivel un afio después de la instalacion. Si se encuentra una anormalidad, debe
ajustarlo.
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Lubricacion de la Taladro Vertical

[4] Lubricacion

La bomba trocoide integrada a la maquina obliga al aceite a penetrar en el cabezal del eje. La
bomba succiona el aceite del tanque e inmediatamente lubrica los cojinetes y engranajes a través
de tuberias por medio del método de circulacion forzada. El funcionamiento de la bomba trocoide
puede revisarse mediante el nivel del indicador de aceite en el arranque del motor del eje.
Suministre aceite hasta que el nivel alcanza el punto rojo central del indicador. Se recomienda
cambiar el aceite del tanque aproximadamente un mes después de la primera operacion de la
maquina y después a intervalos de tres meses.

Toma
de
aceite

Indicador
de aceite

Drenaje
de aceite
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Punto de Método Aceite recomendado | Intervalo Cantidad
lubricacion
1 | Cabezal del eje | Circulacion | Teresso 100 (Esso) | Cada 6 meses | Aproximadamente
automatica | Shelltetra Oil 100 2.5L
(Shell)
2 | Cojinete del eje | Pistola de Nebula EP-2 (Esso), | Cada3meses | 50¢g
engrase Plex Grease EP-2

(Ver Nota*)

(Mobil), Alvanis
Grease EP-2 (Shell)

3 | Superficies Aplicar
deslizantes de
la columna, Powerlex DT68 Revision diaria | Unas cuantas gotas
mesa, tornillo Actra oil No.2 (Mobil) | antes de la
para subir/bajar Shelltona Oil T68 operacion y
la mesa suministro de
considerarse
necesario.
4 | Superficie Copilla de
corrediza del aceite
eje
5 | Ranura del eje | Aplicar
6 | Tanque de Circulacion Revision Aproximadamente
enfriamiento automatica regulary 16 L.

suministro de
Ser necesario

(Nota*: Para la lubricacion, quite la placa frontal y vierta directamente el aceite en el cojinete en la

parte superior del eje.)
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[5] Cojinetes principals (KUD-550FP)
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A-2-253

Tipo de cojinete Cantidad | Cddigo Dimensiones Observaciones
1 | Cojinete de bola 2 6210vv 50x90x20 | Eje
2 | Cojinete de bola 1 6007 35x62x14 | Eje
3 | Cojinete de empuje 1 51107 35x6212 Eje
4 | Cojinete de empuje 1 51110 50x70x14 | Eje
5 Cojinete de bola 2 6010 50x80x16 | Eje
6 | Cojinete de bola 2 63052z 25x62 x 17 | Cambio de velocidad del eje
7 | Cojinete de bola 2 6305 25x 62 x 17 | Cambio de velocidad del eje
8 | Cojinete de bola 1 6205vv 25x 52 x 15 | Cambio de velocidad del eje
9 | Cojinete de bola 1 6205 25x 52 x 15 | Cambio de velocidad del eje
10 | Cojinete de empuje 1 51105 25x42x11 | Eje de avance
11 | Cojinete de agujas 1 HK3512 25x42x12 | Eje de avance
12 Cojinete de empuje 1 51103 17 x 30 X 9 Loergglo para bajar y subir la
13 | Cojinete de bhola 1 6208 40 x 80 x 18 | Embrague de avance
14 | Cojinete de bola 1 6011 55 x90x 18 | Embrague de avance
15 | Cojinete seco 1 ML2030 23 x20x 30 | Eje de avance
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Operacion y mantenimiento de la Esmeriladora de Banco

Nombre de las piezas

Soporte de herramienta

Interruptor

Guardachispas

Protector de la rueda

Tapa del
protector de la
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Accesorios opcionales

1. Protector de los ojos

Protector de los ojos Guardachispas

Este dispositivo protege los ojos del
operario. (Al hacer el pedido, especifique
el nimero del tipo de esmeriladora
eléctrica aplicable.) (Ver Fig. 2)

2. Pedestal

Las esmeriladoras de banco de los tipos
GT21SH (1P), GT 21SH (3P), GT26SH y
GT31SH pueden convertirse en
esmeriladoras de pedestal. (ver Fig.3)

3. Deposito de agua

Situada en el pedestal para enfriamiento.
(No debera usarse sin el pedestal). (Ver
Fig.4).

Aplicaciones
e Esmerilado de piezas de acero
e Eliminacion de rebabas de piezas fundidas
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Preparativos antes de la operaciéon
Antes de usar la esmeriladora, realice los preparativos siguientes.

1. Confirmar la existencia de un interruptor
automatico de fuga eléctrica.

Antes de usar esta esmeriladora, confirme que
un interruptor automatico de fuga para prevenir
choques eléctricos (en lo adelante llamado
interruptor automatico de fuga eléctrica) esta
= - instalado en la fuente de corriente a la que se
Perno de conexién a tierra encuentra conectada la esmeriladora. De no
estarlo, la esmeriladora debera conectarse a
tierra. Use el perno de conexion a tierra situado
en la parte posterior de la esmeriladora. (Ver
Fig. 5).

2. Instalacion

Para asegurar un funcionamiento correcto, instale la esmeriladora en posicién horizontal. Emplee
cuatro pernos para instalarla firmemente al banco de trabajo.

3. Montaje del guardachispas

Como el guardachispas se embala independientemente de la esmeriladora, instalelo como se
muestra en las Figuras 1 y 6. Su funcion es evitar la dispersion de chispas y de limallas, asi como la
ocurrencia de accidentes provocados por la caida de la piedra de esmeril.

Confirmacion antes del uso de la esmeriladora
1. Verificar la fuente de corriente

Use siempre la esmeriladora en la fuente de corriente especificada en la chapilla.

2. Verificar que el interruptor esté en OFF.

Si el cable se conecta por descuido en un enchufe cuando el interruptor esta en ON podrian
producirse problemas serios e imprevistos.

3. Verificar el estado de la piedra de esmeril

Determinar que todas las piedras estén en buen estado y no presenten rajaduras.
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4. Verificar que la piedra de esmeril esté bien sujeta

Aunque hayan sido fijadas en la fabrica antes de la entrega, aseglrese de volver a sujetar bien las
tuercas por una cuestion de seguridad. (Ver la seccion dedicada a la sustitucion de la piedra de
esmeril).

5. Verificar la sujecion correcta de la cubierta protectora (tapa de la proteccion de la piedra)

Esta cubierta evita posibles accidentes derivados de una piedra agrietada.
Aunqgue hayan sido bien fijados en la fabrica antes de la entrega, asegurese de volver a apretar los
pernos.

6. Use piedras cuya velocidad periférica sea superior a la velocidad periférica de trabajo
maxima

Al reemplazar la piedra, use aquellas cuya velocidad periférica exceda la velocidad periférica de
trabajo méaxima especificada en la chapilla.

7. Ajuste la holgura entre el guardachispas o el soporte de herramienta y la piedra

Antes de proceder a realizar cualquier
Guardachispas trabajo de esmerilado, ajuste siempre
la holgura entre el guardachispas y la
piedra a 3-10mm y a 2-3mm la holgura
entre el soporte de herramienta y la
piedra. (Ajustar en dependencia del
alcance de la abrasion de la piedra.)

Soporte de
herramienta

8. Inspeccionar el tomacorriente

Si se nota la existencia de juego o de conexion floja cuando se introduzca el enchufe del cable en el
tomacorriente, reparar de ser necesario. Si se opera la esmeriladora sin reparar el problema de
conexion, esta se sobrecalentara y causara problemas.
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Conecte entonces el cable a un tomacorriente y verifigue lo siquiente:

1. Por medio de una prueba

Continuar esmerilando sin notar la existencia de rajadura en la piedra de esmeril puede ser en
extremo peligroso.

Antes de comenzar las operaciones, parese por un momento a un lado de la maquina y realice una
prueba para confirmar que no ocurre nada anormal.

Cuando realizar las pruebas:
Al cambiar la piedra.....Durante 3 minutos.

Al comenzar los trabajos de rutina...Durante 1 minuto.

2. Revisar la existencia de alguna deformacioén en la piedra de esmeril

Girar la piedra para revisar si hay alguna deformacion. Una deformacion notable pudiera dafiar la
piedra.

3. Revisar el sentido de la rotaciéon

El sentido de la rotaciéon puede determinarse observando la direccion de la flecha en el protector de
la piedra

Cuando gire en sentido contrario (en el caso de las esmeriladoras trifasicas), cortar el suministro
eléctrico temporalmente y cambiar las conexiones de dos de los tres alambres del cable.

Procedimiento para el esmerilado

1. Continuar esmerilando mientras se coloca la pieza en el soporte de herramienta. Resulta
peligroso tomar la pieza en proceso de elaboracion con una mano o sin mirar la piedra.

2. No usar una piedra recargada o vidriosa ya que afectara el plano de procesamiento y la
eficiencia del esmerilado. Desbaste la piedra con frecuencia para mantener su forma
periférica circular.

3. Use un ladrillo comun para desbastar la piedra.
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Cambiar la piedra de esmeril
1. Al montar o desmontar una piedra de esmeril, introduzca una varilla a través del orificio
de detencién de la rotacion del eje en la arandela de la piedra (como se muestra en la
Fig.7) para detener la rotacion del eje y gire la tuerca de sujecion de la piedra. Visto
desde el lado del interruptor, el tornillo de la derecha. Visto desde el lado del interruptor,
el tornillo de la derecha es de rosca derecha y el tornillo de la izquierda es de rosca
izquierda.

1. Orificio para colocar el protector de los ojos
2. Arandela de contrapeso

3. Contrapeso

4. Tornillo de la tapa

5. Tuerca de sujecion de la piedra

6.Piedra

7. Guardachispas

8. Tornillo de maquina de cabeza plana

9. Orificio para detener la rotacion del eje

10. Arandela de la piedra

2. Una tuerca de sujecion de la piedra demasiado apretada pudiera provocar que la piedra
se rompa. Tenga siempre en cuenta esta posibilidad. Como la tuerca esta disefiada para
ser apretada durante la rotacion, resulta imposible aflojarla durante la rotacion.

3. No utilice una piedra cuyas dimensiones excedan los valores establecidos ya que
provocara que la velocidad periférica supere los limites de seguridad y dafie la
esmeriladora.

4. Como la piedra no puede lograr del todo el balanceo por si sola, sobre todo en el caso de
las piedras mas grandes, el balanceo se logra con el contrapeso. Al cambiar una piedra
de esmeril, ajuste siempre el balanceo de acuerdo con el procedimiento descrito a
continuacion de manera tal que se pueda reducir al minimo la vibracién de la maquina.
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Como balancear las piedras de esmeril

El ajuste se realiza moviendo el contrapeso situado en la arandela de balanceo (ver Fig. 7). Al
aflojar el tornillo de la tapa, el contrapeso puede moverse y ajustarse por medio del procedimiento
siguiente:

- 1. El ajuste no puede realizarse para
Maver en sentido ambas piedras al mismo tiempo.
: contrario con Ajuste una a la vez.
Tuerca | Tomlode | respectoalpuntoa. |5 primero, como se muestra en la Fig.
8 (A), coloque el contrapeso en
posicion simétrica 'y apriételo.
Girando suavemente la piedra con la
mano y soltandola, esta pronto se
detendrd del todo. Marque en la
arandela la posicion en la que la
piedra se detuvo, directamente
‘ debajo del borde exterior. Repita
Contrapeso Marcar con tiza.en el lugar donde este procedimiento varias veces
el punto se encuentra en la parte .
inferior. para revisar las partes pesadas. Una
vez que se determine una parte
pesada, debera colocarse el
contrapeso en el lado opuesto.

3. Por consiguiente, cambie la posicion del contrapeso y apriételo como se muestra en la Fig. 8
(B). Gire de nuevo la piedra manualmente. Cuando aquellas partes que se detienen en la parte
mas baja de la circunferencia se tornen irregulares, la piedra quedara balanceada.

4. Cuando se encienda el motor y la vibraciébn sea considerable, realice el ajuste preciso
cambiando ligeramente de sitio el contrapeso.
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Tipos de ruedas de esmeril y sus aplicaciones

1. Uno de los criterios mas importantes para un correcto esmerilado es la selecciéon del tipo de
rueda de esmeril idonea para el material que se desea esmerilar. Las esmeriladoras eléctricas
Hitachi estan equipadas con las ruedas de esmeril que se muestran en la tabla a continuacién.
Estas ruedas de esmeril son apropiadas para esmerilar los distintos tipos comunes de acero.

Especificaciones de las ruedas de esmeril suministradas:

Tipo de | Tipo de | Tamafio del | Grado Bond Material a
esmeriladora abrasivo grano esmerilar
GT15SH A 36 N \Y, Acero dulce,
acero fundido,
GT21SH acero  duro,
GT265H acero
templado.
GT31SH A 60 N v Apropiado
también para
broce duro

2. Existen en el mercado varios tipos de ruedas de esmeril para acero fundido y metales no ferrosos.
En tales casos, seleccione una rueda de esmeril de acuerdo con las normas que aparecen en la
tabla siguiente.

Material a | Tipo de | Tamafo del | Grado Bond Observaciones
esmerilar abrasivo grano
Aluminio, latén, | C 24 P B Eliminacion de
bronce rebabas
Acero fundido C 16 P B Eliminacion de

rebabas
Aleaciones GC 60 I \ Maquinado de
extremadamente desbaste
duras
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Mantenimiento y Revision

1. Cuando se usa durante mucho tiempo una piedra que ya ha perdido esmeril, el motor se
expone a una sobrecarga innecesaria.

2. Revise periddicamente cada pieza de esta esmeriladora eléctrica para detectar si alguna de
ellas esta floja. Apriete cualquier pieza floja. Utilizar la esmeriladora sin apretar las piezas
flojas puede suponer un riesgo.

3. Mantenga siempre limpios tanto la esmeriladora como su entorno y limpie el polvo de
esmerilado que en ella se acumule. El polvo tiende a penetrar en el interior de la
esmeriladora y acorta su vida (til.

4. Como el motor es el “corazén” de la esmeriladora, protéjalo de la contaminacién por agua o
aceite durante su limpieza, revisiéon o reparacion.
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Suministro de aceite para la segueta

1. Revision de aceite hidraulico

Frecuencia de
revision de aceite

Una vez al mes revisar la cantidad de aceite del dentro del piston hidraulico.

Forma de revision de
la cantidad de
aceite.

Revisar la cantidad con el calibrador del aceite.

Si la posicion del brazo no permite sacar el calibrador, cambiar la posicidn del
brazo y sacar el calibrador.

Confirmar el nivel de aceite con calma, porque la superficie de aceite del

calibrador es dificil de observar.

La foto-1 indica la posicién del calibrador de aceite.

Tipo y nimero de
aceite.

CUBALUB HUSILLO - 32,
Daphne Hydraulic Fluid 32, Shell Tellus Oil 32, Mobil D.T.E 26, Esso Nuto H32

Foto

nombres

Motor

Brazo
Interruptor de motor
Banco de tornillo

Dientes de sierra

Cabeza de calibrador de aceite

™ Boquilla de alimentacidn de aceite
Echar aceite levantando el calibrador de aceite.

I/

Una de las tres mangueras de aceite comprimido.

Esta sacando el calibrador de aceite.

Boquilla de suministro de aceite

[Foto— 1]
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2. Cambio de aceite hidraulico para vastago

Como sacar aceite Quitar la manguera y sacar aceite en un recipiente de abajo.

[Foto-2]

Suministro de aceite Desde la boquilla en que el calibrador de aceite esta alojado, suministrar el
aceite prescripto.

Mover el brazo a la posicion cdmoda para el trabajo y sujetarlo. Luego
suministrar aceite.

Confirmando el nivel de aceite con el calibrador, suministrar la cantidad
adecuada de aceite.

Frecuencia de cambio | Una vez al afio cambiar aceite.

de aceite Aun cuando se suministra aceite un poco fuera del suministro regular, al
cambiar aceite, hay que cambiar toda la cantidad de aceite.
Cantidad de aceite Unos 2 litros

para cambiar

Sacar la manguera de aceite hidraulico de la
/ izquierda. Dirigir la punta de manguera a un

recipiente de aceite usado para vaciar aceite.

/ Sacar el calibrador de aceite. Suministrar aceite

desde la misma boquilla.
Suministrar unos 2 litros de aceite.

[Foto-2]
3. Sacar aire del aparato hidraulico
Necesidad de sacar Al cambiar aceite para hidrdulico, hay que sacar aire.
aire. Cuando entra aire por la falta de aceite, hay que sacar aire.
Orden de trabajo de 1) Aflojar el tornillo de la caja de regulador para sacar aire.

sacar aire. [Foto-3]

2) Ajustar el reloj de presion a 3 o 4. Empujar el brazo hasta la mitad de la
altura con las manos y arrancar la segueta.

3) Empujar la cabecilla del tornillo aflojado suavemente. Luego aceite sale a
chorros.

4) Pronto después apretar el tornillo. Con esto, se termina el trabajo de sacar
aire.
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/ Reloj de presion

Tornillo para sacar aire

< Caja regulador

Reloj de presién

/ Reloj universal

[Foto-3]

4 . Cambio de aceite hidraulico para vastago

1) Sacar la manguera izquierda del piston principal alojado en la parte trasera de taladro
vertical y dirigir la punta de manguera a recipiente de aceite usado.

[foto— 2]
2) Ajustar el reloj de presidn a un poco antes de “0”.
[foto— 3]

3) Al mover el brazo despacito con las manos, aceite sale de manguera a chorros. Al
repetirlo 3 6 4 veces, ya no sale mas aceite y se completa la saca de aceite.

4) Volver a colocar las mangueras.

5) Meter el nuevo aceite prescripto desde el hoyo de calibrador de la parte superior de
piston principal.
Moviendo el brazo con las manos arriba y abajo, meter aceite hasta que el brazo no
sube de repente. (Meter unos dos litros de aceite).

Cuando termina el suministro de aceite, revisar la cantidad de aceite con calibrador de aceite.

5. Sacar aire del circuito.

1) Enla posicién de marca “conejo” de reloj universal, bajar el brazo hasta la posicidn
media y arrancar el motor sin cortar nada.
[foto-4]

31

A-2-265



Agencia de Cooperacién Internacional
Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos del Japon
Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba EX Research Institute Ltd.

2) Aflojar el tornillo(M8) con hoyo hexagonal alojado en el opuesto del reloj universal de la
caja regulador, y sacar aire.
[foto-4]
3) Cuando el brazo empieza a bajar, se completa la saca de aire y apretar el tornillo(M8)
con hoyo hexagonal tal como estaba antes.

s | \|arca “conejo” de reloj universal

Tornillo con agujero hexagonal para sacar aire

/

[Foto-4]
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Manual de Mantenimiento de las maquinas herramientas

1. Torno

Puntos de lubricacidn Cantidad de lubricante por punto = Tipo de lubricante por punto
Cabezal y caja de cambios 12 litros Husillo 22
Carro y Mandil 4 litros Circulacion 68
Tanque de aceite para el tornillo 3 litros Circulacion 68
de avance transversal

Tornillo de avance y cojinete para 3 litros Circulacién 68
la corredera transversal

Corredera de la herramienta 3 litros Circulacion 68
Brazo terminal 3 litros Circulacion 68
Contrapunto 3 litros Circulacion 68
Engranaje de cambio 3 litros Circulacion 68

Meétodo de Lubricacion por Puntos

Cabezal y Caja de cambios.

Para suministrar el lubricante, quite la tapa superior de la caja de cambios y vierta el
aceite hasta la linea “"H*’ del indicador ubicado en la pata izquierda del torno. Para
drenar el lubricante quite el tapdn de drenaje. En cada cambio de aceite quite la tuerca
en el fondo del depurador de aceite y limpie la tuberia del depurador y el tanque de
aceite.

Carro y Mandil

Al lubricar el carro, accione 4 o 5 veces la bomba de embolo ubicada frente al mandil.
Cuando el nivel de lubricante disminuya hasta la linea “°L”" del indicador, quite la tapa y
vierta el aceite hasta llegar a la linea “H"".

Tanque de aceite para el tornillo de avance transversal.

Mover la corredera transversal y llenar con aceite.

Tanque de aceite para el tornillo de avance transversal.

Lubrica a través de la copilla de aceite con la pistola de lubricacion.
Brazo Terminal.

Quitar el tapon y lubricar con la pistola de lubricacion.
Contrapunto

Lubricar a través de la copilla con la pistola de lubricacion.
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Intervalo para el cambio de aceite.
o Tres meses después de la instalacion del equipo.

e Cada seis meses después del primer cambio de aceite.

2. Fresa Vertical

Puntos de lubricacion Cantidad de lubricante por punto Tipo de lubricante por punto
Corredera de avance 350cc (0.9 gal) Circulacion 68
Corredera del manguito Cantidad adecuada Circulacion 68
Caja de cambios 1.5 Lit. (0.4gal) Circulacion 68
Tornillo o Tuerca vertical Cantidad adecuada Circulacion 68

Intervalo para el cambio de aceite.
e Tres meses después de la instalacion del equipo.

e Cada seis meses después del primer cambio de aceite.

3. Taladro Vertical

Puntos de lubricacion Cantidad de lubricante Tipo de lubricante por punto
por punto

Cabezal del eje 2.5 Lit. Circulacion 100

Cojinete del eje 50g Lisan EP-2

Superficies deslizantes de la Cantidad adecuada

columna, mesa y tornillo para Circulacion 68

subir y bajar la mesa

Superficie corrediza del eje Cantidad adecuada Circulacion 68

Ranura del eje Cantidad adecuada Circulacion 68

Tanque de enfriamiento 16 Lit. Circulacion 68

Intervalo para el cambio de aceite.
e Tres meses después de la instalacion del equipo.

Cada seis meses después del primer cambio de aceite
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1. Sistema de refrigeracion

Nombres de componentes del sistema de refrigeracion

Tanque de reserva
Tapa de presién
Termostato
Bomba de agua
Radiador

2L T o

Ventilador de refrigeracion

Elementos del sitema de refrigeracion

item Elemento
Sistema de refrigeracion Sistema de refrigeracién por circulacion
forzada
Tipo de la bomba de agua Tipo remolino por la funcién de la correa
Sistema de termostato Modelo de bypass en el fondo con tipo

de capsula de cera
(con la valvula)

Sistema de acoplamiento Control continuo
automatico del ventilador de refrigeracion
Modelo de radiador Tubo & Aleta rizada

Cantidad de agua de refrigeracién 211¢
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2. Bomba de agua

Nombres de componentes de la bomba de agua

1.

© N o B~ DN

¥ P P P P P P PP
N o o0 W N R O

Polea de bomba de agua
Sujecion de paleta

Conjunto de bomba de agua
Impelente

Brida

Retén de aceite delantero
Clip de seguridad

Cojinete

Espaciador exterior

. Espaciador interior

. Cojunete

. Eje de bomba de agua
. Retén de aceite trasero
. Sello bomba agua

. Cuerpo bomba agua

. Junta

. Anillo de goma

: Piezas que no deben reusarse

Componentes de bomba de agua

© 0N g R~ wDbdhPRE

[
N P O

Retén de aceite delantero
Clip de seguridad

Cojinete

Espaciador exterior
Cuerpo de bomba de agua
Sello bomba agua
Impelente

Retén de aceite trasero

Cojinete

. Espaciador interior

. Eje de la bomba de agua
. Tornillo espéarrago

13.
A:

Brida

Agujero de desague
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Criterios de mantenimiento

Lugar para revision

Valor de

mantenimiento

Medidas

bomba de agua

Interferencia entre el implusor y el eje de la 0.03-0.06

Se permite reensamblaje
hasta dos veces

Interferencia entre la brida y el efe de la bomba 0.05-0.08

Se permite reensamblaje

de agua hasta dos veces
Aceite

Lugar Tipo Cantidad
Aplicar aceite a los labios del retén de aceite Aceite de motor Apropiada
delantero
Aplicar aceite en el interior y el exterior del cojinete. Aceite de motor Apropiada
Aplicar aceite a los labios del retén de aceite trasero Aceite de motor Apropiada

Puntos importantes de mantenimiento de la bomba de agua

Revision antes del montaje

obstruccioén, girando la brida con la mano
antes de montar el ensamble de bomba.
® S hay dificultad, desarme el ensamble de

Revise si da vueltas sin dificultad ni

bomba para revision.

Desmontaje del impelento

® Inserte un tornillo A (M10x1.5, mas de 25mm
de largo) en la parte de rosca del impelento 4

para sacar el impelente 4.
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Revision de los valores medidos del impelente y la bomba de agua

® Cuando el valor medido esta fuera del valor
nominal, hay que cambiar la pieza
defectuosa.

® Aungue satisfazca el valor nominal, se puede

realizar reensamblaje sélo hasta dos veces.

Montaje del impelento

® Inserte la plantilla B hasta que toque el eje de
bomba de agua 12, aplicando la carga de
presioén prescrita de 450~3,500kg .
C : Prensa

® Revise la profundidad de montaje,
confirmando si esta dentro del valor prescrito.
Si no est4, revise otra vez el estado de

montaje del eje 12.

Desmontaje de la brida

® Sij el tirador de engranaje A toca el perno
esparrago 4, quite el perno esparrago desde
la brida 5.

Medicidén de los valores medidos de la brida y el eje de la bomba de agua

® Cuando el valor prescrito esta fuera del valor
nominal, hay que cambiar la pieza.
® Aunqgue satisfazca el valor nominal, se puede

realizar reensamblaje solo dos veces.
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Montaje de la brida

® Inserte la brida 5 hasta que toque el cojinete
8, aplicando la carga de presion prescrita de
650 - 2000kg.
A : Prensa
B : Plantilla cilindrica

Montaje del retén de aceite delantera

® Monte el retén de aceite delantero 6 en el cuerpo
de la bomba de agua, observando la orientacion
indicada en el dibujo.

® Inserte la plantilla A hasta que toque la caja de la
bomba de agua 15.

B : Prensa

Montaje del espaciador exterior

® Inserte el espaciador exterior 9 lentamente para
gue el agujero del espaciador 9 coincida con la
ranura de lubricacién B del cuerpo de la bomba
de agua 15, aplicando la presion.

® Después de confirmar que el agujero de
lubricacion A coincide con la ranura de
lubricacion, inserte el espaciador exterior 9 hasta
que toque el cojinete 11, aplicando la presion.

Precaucion;
Si el agujero de lubricacién A esta mal
posicionado, no se suministrara el lubricante a la

caja de la bomba de agua y se quemara el

cojinete.
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Montaje del retén de aceite trasero

® Monte el retén de aceite tracero 13 en
la bomba de agua 15 observando la
orientacion indicada en el dibujo.

® Inserte la plantilla A hasta que toque la
caja de la bomba de agua, aplicando la
presion.

B : Prensa

Montaje del sello bomba agua

® Inserte el cierre hasta que la dimensién del
montaje coincida con la dimension indicada en el
dibujo, aplicando la carga de presién prescrita de
3.2 - 4.5kg con la velocidad de 14 - 28mm/sec.

A : Prensa
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3. Termostato

Nombres de componentes de termostato

Termostato

Radiador

temperatura es baja

temperatura es alta

D : desde la culata

1. Cubierta de termostato
2

3. Caja de termostato

A

B : Agua de refrigeracion cuando la

C : Agua de refrigeracion cuando la

E : hacia la bomba de agua

El termostato 2 es un tipo bypass en el
fondo y una cierta cantidad de cera esta
sellada en la capsula. Se aprovecha el
cambio de volumen que ocurre cuando la
cera sélida se convierte en el liquido por el
calor. Por lo tanto, el grado de la apertura
de la valvula se cambia segun la
temperatura del agua de enfriamiento, y se
regula la cantidad del agua suministrada al
radiador y a la bomba de agua (del lado de
bypass) para controlar la temperatura del
agua de enfriamiento.

Criterios de mantenimiento

Lugar para revision Valor nominal Limite Medidas
Temperatura.en el inicio i
i 82+2°0C — Cambio
de la apertura de la vélvula
Termostato
Temperatura de la .
950C — Cambio
apertura comleta
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Funcionamineto del termostato de tipo de cdpsula de cera

(1) Valvula abierta (2) Valvula cerrada
1. Eje 5. Goma sintética
2. Valvula 6. Cépusula
3. Resorte 7. Caja
4. Cera

Funiconamineto de valvula

Vaélvula

® La valvula hace el aire que queda en el sistema
de circulacion salir, y cuando no hay aire, cierre
por la flotabilidad y la presién hidraulica con el fin
de no hacer el agua de enfriamiento fluir hacia el
radiador por el orificio para liberacion de aire.

Valvula Vélvula

A : Termostato
B : Valvula sencilla
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4. Sistema de refrigeracion

4.1  Circuito eléctrico del sistema de refrigeracion

Circuito de termémetro de temperatura del agua

N

X

Este circuito determina la temperatura del agua
de refrigeracion por la variacion de resistencia
del sensor de temeratura del agua 4 y la
temperatura se indica en el termémetro 3 en el

cluster medidor 2.

Caja de fusible

Cluster medidor

Termometro de temperatura del agua
Sensor de termperatura del agua
hacia el interruptor de arranque en frio

Circuito de sensor de nivel de agua

A w DD PR

5.
Este circuito detecta la dificiencia de la cantidad
del agua de refrigeracién y da alarma por
encender la luz de alarma de nivel de agua 3 o
LED.

Caja de fusible

Cluster medidor

Luz de alarma de nivel de agua
Sensor de nivel de agua
MUTIC
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4.2  Cambio del agua de enfriamiento, limpieza del sistema de
refrigeracion
Lugar de apriete Torque de apriete Nota

Tapoén de drenaje de carter 12 kg m —

® Hace falta limpiar el sistema de refrigeracién porque después de usar el radiador
durante mucho tiempo se acumulan herrumbre interno y sarro, y se causa un
calentamiento excesivo.

® Aldrenar el agua de enfriamineto, primero afloje el tapdn de presion (tapon de
radiador) para bajar la presién en el sistema de refrigeracion.

® Puntos importantes de limipieza

1. Mantenga la temperatura de agua a 90°C para que el agua de refrigeracién
circule en el radiador y deje el termostato siempre abierto.

2. Esrecomendable tapar la parte frontal del radiador con el cartén para que la
temperatura de agua de refrigeracion suba rdpidamente.

3. Ajuste la palanca de ajuste de temperatura para el control de calentador a la
posicién de la maxima temeratura para que el agua de refrigeracion
suficientemente circule en la tuberia del calentador.

4. Cuando se encuentran mucho herrumbre, se puede causar el derrame de
agua desde el radiador después de la limpieza. Por lo tanto, revise cada parte
con mucho cuidado después de la limpieza.

10
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Sacar el aire desde el sistema de refrigeracion

® Después de cambiar el agua de refrigeracion y limpiar el sistema de refrigeracion,
quite el tapa de presién y arranque el motor al ralenti a la temeratura del agua de
refrigeraciénde de 90°C para sacar el aire suficientemente. En este momento,
ajuste la temperatura del control de calentador a la posicién de la maxima
temperatura para que el agua de refrigeracion circule en el sistema de
calentamiento también.

® Después de sacar suficientemente el aire desde el sistema de refrigeracion,
suministre una cierta cantidad del agua de refrigeracion que faltaba al radiador y

el tanque de reserva.

Prueba del derrame de gas

1. Arranque el motor y suba la temperatura del agua de
refrigeracién a unos 90°C.

2. Siburbujas A aparecen continuamente en el agua
de refrigeracién en este estado, eso significa que el
aire o el gas de escape ha entrado en el agua.

3. Cuando el aire esta mezclado, la causa sera el
aflojamiento del perno de la culata, o el perno para
montaje de la bomba de agua, o la conexién de la
manguera, o la manguera dafada.

4. Cuando el gas de escape esta mezclado, la causa
sera la junta dafiada de la culata o la fisura de la

culata.

11
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5. Radiador & cubierta del ventilador
Nombres de componentes

© N o gk wbdPE

Abrazadera de la manguera
Manguera de entrada
Manguera del calentador
Tuberia de entrada
Abrazadera de la manguera
Manguera de salida
Abrazadera de la manguera
Manguera de suministro

*: Marco

9. Manguera de reserva

10. Vastago de soporte

11. Calzo de goma del radiador
12. Ensamble de radiador

13. Sello de la cubierta

14. Cubierta del ventilador

*: Ventilador de refrigeracion

Criterios de mantenimiento

Unidad : mm

Lugar para revision Valor nominal Limite Medidas
el juego entre los extremos de la
cubierta del ventilador y el ventilador 45-8.3 — Ajuste
de refrigeracién

12
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Torque de apriete

Lugar de apriete Torque de apriete Nota
Abrazadera de la manguera 0.34 - 0.46

Puntos importantes de mantenimiento
Montaje de la manguera

® |as insersiones de la manguera son los
siguientes;
A : 30mm
B : 35mm

Montaje del ensamble del radiador

® Apriete la tuerca para que el espesor del
calzo de goma 11 cumpla la dimension
indicada en el dibujo.
*2 : Marco

Montaje de la cubierta del ventilador

® Ajuste el espacio A para que cumpla
el valor nominal en toda el perimetro
con el calibrador de juego.
* 1 : Ventilador de refrigeracion

Calibrador de juego

13
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Criterios de mantenimiento

Lugar para revision Valor nominal Limite Medidas
Presion de abertura de la valvula 0.7+0.15kg/cm? — Cambio
de presién
Fuga del aire del radiador Presion del aire : Reparacién o

1.5kg/cm? cambio
Torque de apriete Unidad : mm
Lugar de apriete Torque de apriete Nota
Sensor del nivel de agua 0.3-04

Revisién de la tapa de presion

® Presidn de abertura de la valvula de presion
Si el valor medido esta fuera del valor
nominal, debe cambiar la valvula de presion
6.

14
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6. Revision de la valvula de presion (la tapa del radiador)

® Ajuste el nivel del agua B del tanque de reserva A
en antemano.

® Arranque el motor a la alta rotacién y pare el motor
cuando el agua de refrigeracién se desborda hacia

—_— el tanque de reserva en cierto grado.

8| ® Deje la valvula en este estado durante cierto

; tiempo, y cuando la temperatura del agua de

refrigeracién alcanza a la temperatura del aire

?d:__“*éf-‘;?" ambiental, revise si el nivel del agua B del tanque
c de reserva A ha regresado al nivel del agua antes

de arrancar el motor.

® Si el nivel del agua B no baja, hay que cambiar la
tapa de presion 6 porque la valvula de vacio C esta
mal.

Precaucion;

No debe quitar la tapa de presion 6 antes de la

temperatura de refrigeracion baje hasta la temperatura

del aire ambiental. Si se la quita, la presién negativa en

el radiador 7 desaparece y el agua de refrigeracion

calentado no puede regresar al tanque de reserva A.

Tapa del radiador del tipo de presion

(Valvula de presién abierta) (Valvula de vacio abierta)
1. Tapa de radiador 4. Valvula de vacio
2. Resorte de valvula 5. Valvula de presion

3. Tanque superior

15
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Revisién del radiador

® Monte la manguera A, el comprobador de la tapa
del radiador B y el tapdn C en el tanque superior.

® Coloque el tapon C en el tanque inferior y hunda
el radiador en el agua en el contenedor.

® Confirme si hay fuga del aire, aplicando la
presion de aire de 1.5kg/cm? con el comprobador
de la tapa del radiador B.

® Sihay fuga, repare o cambie el radiador 7.

Nucleo del radiador

Tubo

Flujo del agua de refrigeracion
Tanque superior

Aleta

Flujo del aire de refrigeracion

o b 0N E

El nlcleo del radiador esta compuesto por muchos
tubos por donde el agua corre y las aletas para la
liberaién de calor. El agua de refrigeracion en el
tanque superior se enfria por el aire que pasa por las
aletas mientras el agua fluye al tanque inferior
pasando por los tubos.

16
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7. Ventilador de refrigeracion & Correa de V

Nombres de componentes

1. CorreadeV (para el aire
acondicionador)

Correa de V (para el ventilador)
Tuerca

Polea de la bomba de agua

SR R SR A

Ventilador de refrigeracion

6. Acoplamineto automatica de
ventilador de refrigeracion

% 1: Polea de tension

* 2:Compresor de refrigerador

* 3: Ensamble de bomba de agua

Criterios de mantenimiento

Lugar para revision Valor nominal Limite Medida
Tensioén de correa de V (para el aire 7-10 - Ajuste
acondicionador)
7. Tension de correa de V ( para el 10-15 Ajuste
ventilador)

17
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Mediciéon de deflexién de la correa de V

Mida la cantidad de deflexion A de la correa de V que
se genera al pulsar la parte central de cada correa de
V 1, 2 como se indica en el dibujo, aplicando la fuerza
10-15 de unos 10kg.

7-10 B : Polea del alternador

: Polea de la bomba de agua
: Polea de tensidn

: Polea del compresor de refrigerador

mm o0

: Polea del ciglienal

Medidor de tensién de correa

® Ajuste el sello G del medidor de tensién de
correa a 10kg (carga de empuje) de la escala H.

® Ajuste el sello J del medidor de tensién de
correa a K (la maxima cantidad de longitud de
deflexién de la correa).

Manejo del medidor de tensidn de correa

® Coloque el punto del medidor de tensién de
correa en el centro de la correa de V 2 como se
indica en el dibujo, y empuje la parte L hasta que
el sello G toque la guarnicion M.

18
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Ajuste del medidor de tensién de correa

® Mida la cantidad de deflexion A de la correa de
V 2 en este momento. Si el valor medido esta
fuera del valor nominal, ajuste como los
siguientes.

Ajuste de tension de la correa para el ventilador

® Afloje los pernos del montaje del alternador N
(dos lugares), y ajuste la tension de la correa de
V 2, moviendo el alternador P horizontalmente.

® Después del ajuste, apriete apropiadamente los
pernos y las tuercas.

Precaucion;

En caso de se utilizan dos correas de V, debe

cambiar ambos correas al mismo tiempo sin falta.

Si el ajuste esta mal, se puede causar un

sobre-calentamiento.

Ajuste de tension de la correa para el aire acondicionador

® Afloje el perno O del montaje del polea de
tension y ajuste la tensién de la correade V 1
con el perno de ajuste R.

Después del ajuste, apriete apropiadamente los

pernos y las tuercas.

Precausion;

Tenga cuidado en el ajuste de la tensién porque si
una correa de V 1 se tensa demasiado, se puede
dafiar el cojinete. Si el ajuste esta mal, se puede
acelerar el dafio de la correa.

19
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8. Acoplamiento automatico del ventilador de refrigeracion
Revision

® Realize las revisiones siguientes para el
acoplamineto automatico del ventilador de
refrigeracion 7. Si se encuentra una anormalidad,
hay que cambiarlo.

v' Si hay fuga del aceite hidraulico que debe
estar ensellado en el cuerpo.

v' Cuando gira el acoplamiento automatico del
ventilador de refrigeracion 7 con la mano, si se
encuentra rotacion irregular o anormalidad por
causa del cojinete defectuoso en el interior.

v' Al mover el acoplamiento automatico del
ventilador de refrigeracion en la direccién axial
en el motor frio, si se encuentra un movimiento
demasiado grande.

Limpieza

® Sihay una substancia adherida al bimetal A, quite
la substancia sin aplicar fuerza irrazonable.

20
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1. Diagrama de lubricacion de aceite y nombres de componentes

2 T A

Refrigerador de aceite

Filtro de aceite

Interruptor de presion de aceite
Barra de empuje

Surtidor de aciete

Arbol de levas

7. Ciguefial

8. Cartel de acite

9. Tamiz de aceite
10. Boma de inyeccion
11. Bomba de vacio
12. Bomba de aceite
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2. Bomba de aceite
Nombres de componentes de la bomba de aceite
Engranaje del ciglieial

Bomba de engranaje de aceite
Bomba de aceite

Tamiz de aceite

A A A

Vialvula de alivio

hacia el filtro de aceite
desde el carter de aceite

hacia el cacter de aceite

e O W >»

La bomba de aceite 3 es un tipo de engranajes. La
bomba funciona por la fuerza de rotaciéon del
cigiiefial 1 a travez del engranaje entre el ciglefial
1y el engranaje de la bomba de aceite 2.

® |a bomba de aceite lleva una valvula de alivio 5
para el control. Cuando la presion de aceite
sobrepasa un valor prescrito, la valvula de alivio 5
hace una parte de aceite retornar al carter para

evitar la sobrecarga en el sistema de lubricacién.

Escructura de la bomba de aceite
1. Ensamble de engranaje y caja

Ensamble de engranaje impulsado
Cubierta

Perno

Anillo

Vélvula de alivio

Resorte de valvula de alivio
Arandela

: Engranaje de la bomba de aceite

W > ©® N o g s> owDd

: Clavija de posicionamiento

A-2-294



Agencia de Cooperacién Internacional

Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos

Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba

del Japon

EX Research Institute Ltd.

Mantenimiento de la bomba de aceite
Medicién del engranaje impulsado

fuego entre el eje y el buje.

® Mida el diametro del eje de engranaje impulsado y el

Unidad mm

cuerpo del cilindro.

Donde se revisa Dimensién | Norma en | Limite del
nominal | montaje uso
Diametro del eje @16 ¢15.9
Juego entre el eje y
el buje — 0.04-0.07 —
Nota;

Mida también el didametro interior del buje del lado del

Medicién del juego en el engranaje impulsado

engranaje impulsado.

Norma en el montaje

® Mida el juego entre el pared interior del cuerpo de

la bomba de aceite y la punta de diente del

Unidad mm

Juego

0.125-0.221

Medicion del juego entre el cuerpo de la bomba de aceite y el engranaje

la direccién axial.

Norma en el montaje

® Mida el juego entre la cara de montaje del cuerpo

de la bomba de aceite y el engranaje impulsado en

Unidad mm

Juego

0.064 - 0.109

Nota;

misma manera.

Mida el juego del lado del engranaje impulsor en la

A-2-295




Agencia de Cooperacién Internacional
Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos del Japon
Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba EX Research Institute Ltd.

Revisién de la valvula de alivio para aceite

® Revise si la valvula de alivio para aceite y el resorte

estan danados o no.

Medicién del engranaje impulsor

® Mida la longitud del apriete del eje y el engranaje

impulsor.
Norma en el montaje Unidad mm
Longitud del apriete 0.015-0.044

Funcionamiento de la bomba de aceite del tipo de engranaje

1. Engranaje impulsor

2. Engranaje impulsado

3. Cuerpo de la bomba

A Salida de aceite

B : Entrada de aceite

® El engranaje impulsado gira a la direccion
opuesta por la rotacion del engranaje impulsor,
generando presidn negative en la entrada de
aciete. Esta presidon negativa hace el aceite
entrar en el cuerpo de la bomba por la entrada
de aceite B, fluir entre el engranaje y el pared
interior del cuerpo hacia la salida de aceite A

presionado.
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3. Filtro de aceite

Funcionamiento y nombres de components del filtro de aceite

(Boca abajo)

1. Elemento de filtro de aceite de flujo completo
Elemento de filtro de aceite de by-pass
Interruptor de alarma de by-pass de aceite de motor
Valvula de retencién
Vélvula de by-pass

: hacia el refrigerador de aceite

: desde la bomba de aceite

O w>» 0~ wD

: hacia el carter de aceite

En el filtro de aceite, se utiliza un elemento de filtro en
combinacion con el elemento de filtro de aceite de flujo
completo 1y el elemento de filtro de aceite de by-pass 2.

Un interruptor de alarma de by-pass de aceite de motor
3 esta colocado en el soporte del filtro de aceite. Cuando
la presion antes y despues del elemento sobrepasa un
valor prescrito, la valvula en el interruptor de alarma abre
para hacer el aceite de motor antes de filtracion fluir hacia
el refrigerador de aceite.

Una valvula de retencion para retener la contracorriente
del aceite esta puesta en la entrada y una valvula de
by-pass que no abre si la presidn de aceite superior a la
prescrita no se aplica esta puesta en el lado de la otra
valvula para que el aceite que esta dentro del filtro no
salga cuando el motor se para, manteniendo el nivel de
aceite en el filtro siempre al mismo nivel. Por este
mecanismo, se puede suministrar el aceite a las partes de

lubricacion pronto al arrancar el motor.

Criterios de mantenimiento

Donde se revisa Valor nominal Medida

Interruptor de alarma de by-pass de aceite de motor 1.9-+0.5kg/cni Cambio
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Torque de apriete Unidad kgm
Componentes para apretar Torque de apriete Nota
Valvula de drenaje del filtro de aceite 3.0£0.5
Interruptor de alarma de by-pass de aceite de motor 5.0+0.5

Cartucho del tipo boca arriba

(boca arriba) Aceite de motor

Elemento de filtro de aceite de by-pass
Elemento de filtro de aceite de flujo completo
: hacia el céarter de aceite

: hacia el refrigerador de aceite

O @ >» w D

: desde la bomba de aceite
En el filtro de aceite, se utiliza un elemento de filtro en
combinacion con el element de filtro de aceite de flujo

completo 3y el element de filtro de aceite de by-pass 2 .

Puntos importantes para el montaje del cartucho

(Boca arriba)
Llave de filtro de aceite

1. Cabeza del

2. Filtro de aceite

® Limpie la superficie del montaje del filtro de aceite.

® Aplique el aceite de motor en la junta del filtro de
(Boca abajo) aceite ligeramente.

® En cuanto al apriete del filtro de aceite, apriete el
filtro manualmente hasta que toque la cara de la
cabeza y desplues una vuelta y 1/8-3/8 mas
manualmente.
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Herramienta especial

Nombres y formas Uso

Llave de filtro de aceite

Para sacar el filtro de aceite

4. Refrigerador de aceite
Funcionamiento y nombres de components del refrigerador de aceite

1. Cubierta del refrigerador de aceite
Elemento de refrigerador de aceite
Vélvula de by-pass

: hacia la galeria principal de aceite

> w N

: desde el filtro de aceite

Vélvula de by-pass

® Cuando la viscosidad de aceite es alta a la
temperatura baja, o la resistencia en el flujo
de aceite esta alta por la obstruccion del
elemento, la valvula de by-pass 3 puesta en el
refrigerador de aceite abre y hace el aceite
fluir a la galeria principal de aceite sin pasra
por el refrigerador de aceite.
A : hacia la galeria principal de aceite
B : desde el filtro de aceite

Criterios de mantenimiento

Donde se revisa Valor nominal Medida
Presion de abertura de la valvula de by-pass 3.0+0.2kg/cri Cambio
Fuga del aire desde el elemento del 00cc Cambio

refrigerador de aceite

(Presion de aire: 10 kg/cii. 15 segundos)
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Torque de apriete Unidad kgm

Componentes para apretar Torque de apriete Nota

Valvula de by-pass 3.5+0.5

Interruptor de presion de aceite de motor 1.5-2.2

Valvula del regulador 11+1

Tuerca (para el montaje del elemento de 2.0£0.5

refrigerador de aceite)

Tapoén del refrigerador de aceite 2.5+£0.5

Interruptor de presion de aceite y la valvula del regulador

1. Carter del ciglefial
Interruptor de presion de aceite de motor
Vélvula del regulador

: hacia el céarter de aceite

: hacia la galeria principal de aceite
Interruptor de presion de aceite de motor

e 6 W > W N

Cuando la presion del aceite de motor que se
envia a la galeria principal de aceite se pone
inferior a la prescrita, la conexion eléctrica dentro
del Interruptor de presion de aceite de motor 2
cierre y se enciende la luz de alarma en el tablero
para avisar al conductor sobre la anormalidad en la
presion de aceite.

® Valvula del regulador

Cuando la presion del aceite de la galeria principal
de aceite se pone superior a la prescrita, el
regulador 3 abre y hace una parte del aceite de
motro retornar al carter de aceite para ajustar la

presion de aceite.
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Desmotaje del regulador

Anillo rapido
Valvula

Resorte

w0 D PE

Cuerpo

Criterios de mantenimiento

Donde se revisa Valor nominal Medida
Carga del motaje del resorte de la valvula del regulador 7.8-8.2kg Cambio
Presion de abertura de la valvula del regulador 4.0+0.3kg/cri Cambio

Revision del elemento del refrigerador de aceite

Limpieza

aceite de lavaje.

® Tape la salida del elemento del refrigerador de
aceite 6 con el tapon A, hunda el elemento en
el agua en el contenedor y aplique la presion
nominal desde el lado de la manguera para

revisar si hay fuga de aire.

Revise si carbones o residuos del aceite estan
acumulados en el paso de aceite and la parte de
by-pass del elemento del refrigerador de aceite 6.

Si estd contaminado, lave el elemento con el
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5. Lubricacion para cada parte
Lubricacioén para el rodamiento principal y el rodamiento de la biela

Buje de biela
Rodamiento de biela
Ciguenal
Rodamiento principal
: Surtidor de aceite
: Agujero de lubricacion de la biela

: Galeria principal de aceite

e O @™ >» » W N K

Se lubrica el aceite desde el agujero de aceite en
el cigliefial 3 pasando por el agujero de aceite B
en la biela hasta la parte extrema pequefa de la
biela. Se inyecta el aceite desde la parte del
surtidor de aceite A de la cabeza de la biela para

enfriar los pistones.

Tipos de estructuras de refrigeracién del piston por el surtidor de aceite

1. Pistén 2. Biela 3. Surtidor de aceite

10

A-2-302



Agencia de Cooperacién Internacional
Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos del Japon
Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba EX Research Institute Ltd.

Lubricacién para el engranaje de distribucion y el arbol de levas

1. Buje del arbol de levas No.4
Arbol de levas
Engranaje loco No.2
Buje del engranaje intermedio
Eje loco No.2
Engranaje loco No.1
Buje del engranaje loco
Eje loco No.1
: hacia el buje de balancin

: desde la galeria principal de aceite

e W » © N o U0 & W N

El aceite de motor que entra dentro el arbol de levas 2

lubrica cada buje del arbol de levas.

Mecanismo de la valvula

1. Soporte eje de balancines

2. Balancin (Brazo balancin)

3. Eje de balancin

4. Buje de balancin

5. Carter de ciguefial

6. Culata

7. Perno de culata

8. Barra de empuje

9. Taqué

10. Arbol de levas

A : desde el buje del arbol de levas No.4

B : Piscina de aceite

C : hacia el céarter de aceite

® FEl aceite de motor que ha lubricado el balancin 2, el buje
del arbol de levas, etc., entra en la piscina de aceite B y
lubrica la parte superior del arbol de levas.

11
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Vélvula de retencidén y surtidor de aceite

1. Piston

2. Surtidor de aceite

3. Valvula de retencién

A : Galeria principal de aceite

® El| aceite de motor se inyecta desde la galeria

principal de aceite A hacia el interior de cada piston
1 a través del surtidor de aceite 2 colocado en la
parte inferior de la galeria principal de aceite A para
enfriar cada piston.

® FEl surtidor de aceite lleva la valvula de retencién 3
gue abre y cierre a la presion de aceite prescrita. La
vélvula de retencion esta cerrada durante la rotacion
baja con el fin de asegurar la cierta cantidad de
aceite en cada parte del sistema de lubiricacion del

motor y evitar la disminucién de la presion de aceite.

Turbocargador

Caja de rodamiento
Anillo rapido
Anillo de pistén
Rodamiento
: desde la galeria principal de aceite

: hacia el carter de aceite

e W » > W N K

EL aceite de motor se guia desde la galeria principal
de aceite hacia la caja de rodamiento 1 por el
conducto de aceite para lubricar dentro. Los anillos

de pistén 3 colocados en ambos lados del eje del

rotor de turbina funcionan como sello de aceite.
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Bomba de inyeccion

Bomba de inyeccion
Gobernador
Conducto de retorno de aceite
: desde la galeria principal de aceite

: hacia el carter de aceite

e W » w N B+

El aceite de motor que ha lubricado la bomba de
inyeccién 1 y el gobernador 2 se hace retornar al
carter de aceite pasando por el conducto de retorno
de aceite 3.

Compresor de aire

Piston
Biela
Ciguefial
Buje de la biela
Cartel de ciguefial
: desde la galeria principal de aceite

: hacia el carter de aceite

e W » o M W N K

El aceite de motor desde la galeria principal de aceite
se pulveriza al cigiefal 2 para lubricar el buje del
cigiiefal 4. El pistdn 1 y la parte extrema pequefa
de la biela se lubrican por salpique del aceite de

motor por la rotacién del ciglefial 3.

Bomba de vacio

® Una parte del aceite de motor para la lubricacién del
buje del arbol de levas se manda hacia la caja por la
manguera flexible para lubricar la valvula y se retorna
desde la salida de la parte inferior de la caja al carter

de aceite por la manguera.
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Bomba de agua

A : desde la galeria principal de aceite

B : hacia el carter de aceite

6. Medicién de la presion de aceite
Criterios de mantenimiento

Donde se revisa Valor nominal Limite Medida

Presion de aceite en la rotacion minima sin carga | 1.5 - 3.0kg/cii Ajuste
(la temperatura del agua | en la rotacién maxima sin carga | 3.0 - 5.0kg/cri
70 - 90°C)

Interruptor de presién del aceite de motor

® Quite el interruptor de presion del aceite de motor 1.

Nota;
Algunos vehiculos llevan el interruptor de presion en la
bomba de combustible y otros lo llevan en el

refrigerador de aceite.
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Mandémetro de aceite de motor

® Coloque el adaptador 3 en la parte del montaje del
interruptor de presion de aceite de motor para
colocar el manémetro de aceite.

@ Caliente el motor hasta que la temperatura de agua
alcance 70 - 90°C.

® Mida cada presién de aceite en la rotacion mimima
sin carga y la rotacion maxima sin carga. Si el valor
medido es inferior al limite, realice la revision
completa del sistema de circulacion.

® Después de la medicion, coloque el interruptor de

aceite 1y apriételo con el torque prescrito.

Cérter de aceite, surtidor de aceite y sensor de nivel de aceite

Tapon de drenaje

Carter de aceite

Sensor de nivel de aceite de motor
Retenedor

Anillo de goma

Junta

N o o ke DdPRE

Calentador del carter de aceite (s6lo en el
coche de bomberos)

8. Medidor detemperatura de aceite

9. Valvula de retencion

10. Surtidor de aceite

% : Bloque de cilindros (carter del ciguefial )

A : Clavija de posicionamiento

Q pieza gue no debe reusarse
Precaucion;

Si se aprieta la valvula de retencion 9 con la
fuerza superior al limite, se causa el mal

funcionamiento y se quema el motor. Debe

observar el torque prescrito.
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Torgue de apriete Unidad kgm
Componentes para apretar Torque de apriete Nota

Tapon de drenaje 7

Unidad del medidor de temperatura de aceite de 3.5+0.7

motor

Valvula de retencion 3.5

Agente sellador

Donde se aplica Tipo Cantidad

Apligue el sellador en la superficie del carter de | ThreeBond 1207C Apropriada

aceite que se une al carter de ciguefial

Montaje del carter de aceite

® Aplique el sellador A en la superficie del
montaje del carter de aceite 2 uniforme y
completamente como se indica en el dibujo.

® Después de aplicar el sellador A, una el
carter de aceite 2 al carter de cigiefial en
tres minutos.

Precausion;

No debe arrancar el motor dentro de una hora

después de unir el carter de aceite.

16

A-2-308



Agencia de Cooperacién Internacional
Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos del Japon
Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba EX Research Institute Ltd.

Diagrama de circuito eléctrico del sistema de lubricacién

1. Indicador de alerta

Luz del nivel de aceite de motor
Monitor del nivel de aceite de motor
Interruptor de revision de nivel de aceite
Luz del nivel de aciete completa

Luz del nivel de aciete medio

Luz del nivel de aciete bajo

Luz de alerta

© 0 N o 0 A~ W DN

Tablero

[E=Y
o

. Revision de aceite de motor
. Luz MASTER CAUTION
. Luz de alerta de presién de aceite vy filtro de

e e
N P

aceite

® : Sefal de indicacion de cantidad | 13. Zumbador

restante de aceite 14. Interruptor de by-pass de aceite de motor

® : Sefial de nivel de aceite 15. Interruptor de presion de aceite de motor

© : Sefial de by-pass del filtro de | 16. Interruptor de nivel de aceite

aceite 17. ECU (Unidad de control de motor) de luz y
© : Sefial de reduccién anormal de alerta

presién de aceite

® : Sefal de cantidad de aceite de

motor
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1. Operacién antes y después de soldar

1.1 Uso de los protectores de seguridad

ADVERTENCIA

Para su proteccién y la de otras personas de los gases que se producen durante la
soldadura, asegurese de usar los protectores.

Ventile completamente el local o use un respirador para no inhalar los gases toxicos
generados durante la soldadura.

Soldar en un local pequefio pudiera producir asfixia por la falta de aire.

ADEVERTENCIA

Para su proteccién y la de otras personas del arco eléctrico que se produce durante la
soldadura, del chisporroteo, de los trozos de metal y del ruido, asegurese de usar los
dispositivos de proteccion apropiados.

Use guantes de goma y zapatos de seguridad. Protéjase los ojos y la piel desnuda.

7.2 Operacion antes de soldar
Después de conectar todos los cables y
mangueras, asegurese de que el interruptor
de cambio de voltaje de entrada situado en
el panel trasero esté ajustado de acuerdo
con el voltaje de entrada.

Ajustar el caudal de gas.

(1) Encienda el dispositivo de desconexion
de la linea de distribucion.

(2) Encienda el interruptor de corriente.

(3) Coloque el interruptor del gas en la
posicion de “CHECK” (revisar).

(4) Abra la valvula de paso del botellén de
gas.

<Nota>

Antes de abrir la valvula, asegurese de que
la valvula de regulacion esta en la posicion
de “SHUT” (cerrada).

(5) Gradualmente abra la llave de
regulacién hasta la posicion de “OPEN”"
(abierto) y ajustela hasta el valor
deseado.

(6) Después de regular el caudal de gas,
ajuste el interruptor de gas a la posicién
de “WELD” (soldar).

A-2-312



Agencia de Cooperacién Internacional
Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos del Japon
Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba EX Research Institute Ltd.

2. Operacion
2.1 Operacion de la planta de soldar TIG

2.1.1 Preparativos

Secuencia | Operacion Nota
Ajustar los interruptores de seleccion | SW1: Seleccion del tiempo de
1 en la PCB de ser necesario pendiente.
ISW3: Seleccién del inicio del arco para
TIG de CA.
> Seleccionar el método de inicio del Aplicable so6lo para TIG de CD.
arco
3 Seleccionar el tipo de antorcha de Con el interruptor de seleccion de la
soldar antorcha
1 Seleccionar el métodos de soldadura | Para todas las soldaduras TIG
Ajustar los interruptores de seleccion | Con el interruptor de seleccion del
en el panel frontal CRATER

Con el interruptor de seleccion de la
PULSACION en OFF para MIX TIG
Con el interruptor de seleccién de
FREQUENCY (FRECUENCIA)

3 Ajustar los pardmetros de soldadura | Con cada dispositivo de regulacion
Ajustar los parametros de soldadura | Con el dispositivo de ajuste de la

si se utiliza el control remoto opcional | WELD CUR

Con el dispositivo de ajuste de la
CRATER CUR

Encender la fuente de corriente de
entrada

Encender el interruptor de la corriente | La lampara de la corriente esta
encendida y el ventilador gira.

5 Algunos segundos después de
encender el interruptor de la corriente,
el interruptor de la antorcha no funciona
para soldar.

Revisar el caudal de gas Regresar sin falta al panel de
soldadura.

2.2 Operacioén de la planta de soldar

ADVERTENCIA

® Apretar el interruptor de la antorcha por error pudiera provocar un choque eléctrico.

® Al revisar o sustituir alguna pieza de la antorcha, asegurese de quitar antes la corriente.

® EL apagado/encendido del interruptor de la antorcha permite soldar como se muestra en
el diagrama siguiente.

® Apriete el interruptor de la antorcha con la antorcha colocada cerca del material. La onda
de alta frecuencia antecede al arco eléctrico.

<Con respecto a los diagramas siguientes>

® Se supone el ajuste de valores diferentes a 0 para los tiempos del caudal anterior, el
caudal posterior, la subida y el descenso.
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® Se supone que la corriente de salida esté ajustada para pulsar ON (en caso de pulsar
OFF, no habra corriente de pulsacion o ancho de pulsacion.)

€ Soldadura en “CRATER: OFF”

® Ultilice esta modalidad de soldadura principalmente para soldadura provisional (por
puntos), la repeticion de soldaduras pequefias y la soldadura de planchas finas.

® Encienday apague el interruptor de la antorcha con el interruptor “CRATER” colocado en
OFF y el arco de soldadura se producira y se detendra de forma sincronizada con tales
operaciones del interruptor. (No hay autoretencién, corriente inicial ni corriente crater.)

(1) Antorcha: Encendida (2) Antorcha: Apagada

Hay arco eléctrico No hay arco eléctrico

® Frecuencia de pulsacién (1/T): Cantidad de repeticiones de esta forma de onda (seccion
marcada con una T).

® Ancho de pulsacion (tp/T): La proporcion del ancho de la corriente de pulsacion (tp) con
respecto al total (T) del ancho de la corriente de pulsacion y el ancho de la corriente de
soldadura.
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€ Soldadura en “CRATER: ON”

® Esta modalidad de soldadura se emplea para rellenar el crater de los puntos de soldadura
producidos en los extremos de planchas de grosor medio o planchas gruesas.

® Con el interruptor “CRATER” en ON, proceda a soldar repitiendo el ciclo ON/OFF del
interruptor de la antorcha dos veces. (Existe un periodo de automantenimiento. Estan

disponibles asimismo corriente crater y corriente inicial.)

(1) Antorcha:
Encendida

(2) Antorcha:
Apagada

(3) Antorcha:
Encendid

(4) Antorcha:
Apagada

Arco: Encendido

Autoretencion: Apagada

Arco crater: Encendido

Arco: Apagado

*Acerca de la autoretencion

® |a autoretencion se ajusta si el corte del arco ocurre en mas de 0.5 segundos.

® Para detener la soldadura durante el periodo de “autoretencién”, levante la antorcha hasta
que se corte el arco.
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€ Soldadura en “CRATER: REPEAT”

A diferencia de la soldadura en “CRATER: ON” antes mencionada, el mismo ciclo de
soldadura se reinicia desde el comienzo luego de la terminacién de la soldadura crater y se
repite a partir de ahi. (Alce la antorcha para detener la soldadura.)

(1) Antorcha: (2) Antorcha: (3) Antorcha:

Encendida Apagada Encendid
*Para detener la
soldadura,
levantar la antorcha
hasta que se corte el
arco.

Arco: Encendido Autoretencion: Apagada Arco crater: Encendido

2.3 Operacion después de la soldadura

(1) Apague el interruptor de la corriente de 3-5 minutos después de concluida la soldadura
para enfriar el interior de la planta de soldar.

(2) Apague el dispositivo de desconexion de la linea.

(3) Cierre la llave de paso del botellon de gas.
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2.3.1 Ajuste del ancho de limpieza
(para MIX TIG y soldadura TIG de corriente alterna STD/HARD/SOFT)

® Laintensidad de la limpieza (ancho de limpieza) es ajustable.

® Lalimpieza influye en la calidad de la soldadura (por ejemplo, en la apariencia de los
puntos y en la penetracién).

® |Laampliacion del ancho de limpieza resulta eficaz para soldar los materiales siguientes:
A) Metales con superficie contaminada
B) Metales con una capa gruesa de 6xido
C) Aleaciones de aluminio
D) Aluminio con tratamiento de la superficie

® Lafigura de la derecha muestra las acciones de limpieza

€ Nota para cables secundarios
® No enrollar juntos los cables de la antorcha y los de soldar.
® Se recomienda enrollarlos uno al lado del otro para reducir la impedancia eléctrica.

El enrollado es inevitable.
Enrolle el cable de la antorcha
en sentido contrario al enrollado
del cable de soldar para evitar
la impedancia entre ambos.

La longitud del cable extendido depende mucho de
la corriente de soldadura, el material del piso y la
longitud del arco.

A-2-317



Agencia de Cooperacién Internacional
Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos del Japon
Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba EX Research Institute Ltd.

2.4 Soldadura por adhesion

Para evitar descargas eléctricas, no tocar ninguna parte viva del

ADVERTENCIA portaelectrodo ya que pudiera recibir una descarga eléctrica fatal

y/o quemaduras.

® A menos que haya algun inconveniente especifico, utilice el equipo con la funcion para
prevenir descargas eléctricas* en la posicion de ON. (Ajuste de fabrica: ON) (*Consultar
la seccion “Nombres y funciones: Dispositivos de ajuste de funciones” para mas
detalles.)

® Cuando no se requiera soldar, mantenga en OFF el interruptor de corriente. (O coloque
el interruptor de seleccién de la modalidad de soldadura en “STICK".)

2.4.1 Preparativos

Secuencia Operacion Nota
1 Ajustar los interruptores de seleccion en | SW2: Funcién de reduccién de
la PCB de ser necesario. voltaje
2 Ajustar el interruptor de la antorcha en Se selecciona “WATER” y se
“AIR”. enciende la lampara de advertencia
3 Ajustar el interruptor de soldadura en
“DC STICK".
4 Ajustar la corriente de soldadura. Con el botén de ajuste WELD CUR
Ajustar la corriente de soldadura si se Con el botén de ajuste WELD CUR

utiliza un control remoto opcional.

Encender el interruptor de la corriente

de entrada en el panel.

Encender el interruptor de la corriente. ® |Lalampara de la corriente se

enciende y el ventilador

6 comienza a girar.

® No se aplica voltaje de carga al
portaelectrodo.

2.4.2 Inicio de la soldadura

Operacion
® Tocar el metal con el electrodo para producir el arco de soldadura.
® Apartar el electrodo del metal para detener el arco de soldadura.

2.4.3 Terminacioén de la soldadura

Operacion
® Apagar el interruptor de la corriente después de que la fuente de energia se ha enfriado
lo suficiente.
® Apagar la caja de interruptores de la fuente de energia.
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3. Mantenimiento y revisiones
3.1 Revision diaria

Si toca alguna parte cargada eléctricamente, pudiera electrocutarse o
ADVERTENCIA | recibir quemaduras fatales. Para evitar tales accidentes, cumpla con las

precauciones siguientes.

Antes de comenzar la revision diaria, asegurese de apagar la caja de

interruptores y cortar la corriente del equipo en aras de la seguridad,
ADVERTENCIA | excepto cuando se realice s6lo una revision de la integridad del equipo.

En este caso, no tocar ni acercarse a las partes cargadas

eléctricamente.

® Es importante realizar la revision diaria para maximizar el rendimiento del equipo y

preservar la seguridad de las operaciones.

® Realice la revision en los puntos que se muestran en la tabla a continuacion. De ser

necesario, limpie y sustituya piezas y componentes.

® Para mantener el rendimiento del equipo, deberan seleccionarse piezas PANASONIC.

4 Este equipo

Piezas Puntos de revisién Observaciones

Panel de ® Revisar el indicador, el panel de

operacion contacto y el interruptor para
detectar cualquier problema o Si se detecta cualquier problema,
conexion floja. revise el interior del equipo, sustituya

® Revise si estan encendidos los las piezas defectuosas y apriete bien.
diodos y los indicadores y
funcionan correctamente.

Ventilador ® Revise si el ventilador gira sin Cuando no se perciba ruido, ruidos
problemas y si se genera aire de | extrafios 0 no se genere aire, revisar
enfriamiento el interior, sustituir piezas y apretar

bien.

General ® Revise si se detecta cualquier
vibracién o ruido extrafios
cuando se enciende el equipo.

® Revise si se produce algun olor
extrafio cuando se enciende el Si se observan anormalidades, revise
equipo. la unidad interna.
® Revise visualmente si se
produce alguna pérdida de color
u otro signo de generacion de
calor.

Periféricos ® Revise la tuberia de
alimentacion de gas y los cables Si se detecta cualquier falla, sustituya
para detectar roturas o las piezas defectuosas y apriételas
conexiones flojas. 'S P u y ap

; . bien.
® Revise la caja y otras partes que
haya que apretar.
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€4 Cables
Piezas Puntos de revision Observaciones
Cablesdela | ® Revise si el cable de tierra del equipo Asegurese de revisar para
conexion a esta desconectado o flojo. evitar cualquier fuga
tierra ® Revise si el cable de tierra del metal accidental.
esta desconectado o flojo.
Cables de ® Revise si el forro del cable esta
salida gastado o roto.
® Revisar las conexiones de los cables
para detectar exposicion, aislamiento Aplique métodos de revision
deficiente o conexion floja (terminales apropiados de acuerdo con las
de la unidad, conexiones del metal, condiciones de trabajo del
conexiones cable-cable). lugar para garantizar la
Cables de ® Revisar si hay alguna conexion floja en | seguridad del personal y un
entrada el terminal secundario de la caja de arco eléctrico estable.
corriente.
® Revisar sila conexién del fusible esta Revision diaria sencilla 'y
floja. somera.
® Revisar si esté floja la conexion del Revision periddica detallada y
terminal de corriente del equipo. detenida.
® Revisar si el forro del cable de corriente
de entrada esta gastado, roto o
expuesto.
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3.2 Revisién periddica

Si toca alguna parte cargada eléctricamente, pudiera electrocutarse y

ADVERTENCIA | recibir quemaduras fatales. Para evitar tales accidentes, cumpla con las

precauciones siguientes.

® Las revisiones periddicas deberan realizarse sélo por personal
calificado o por aquellas personas que comprendan bien el
funcionamiento de la planta de soldar.

® Antes de comenzar la revisién periédica, aseglrese de apagar el
interruptor de la caja, de la unidad y cualesquiera otros interruptores
en aras de la seguridad. Se exceptla aquella revision que requiera
gue el equipo esté encendido.

® Preparar cercas alrededor del equipo al quitar el panel superior y
otras partes a fin de evitar que las personas se acerquen a la unidad
imprudentemente.

ADVERTENCIA

Informacién | Precauciones para la manipulacién de piezas plasticas

® |os disolventes organicos (bencina, tolueno, keroseno, gasolina, etc.) y los aceites
pudieran derretir o deformar las piezas plasticas.

® Remoje un trapo suave en agua o en detergente neutral doméstico diluido, exprimalo y
limpie con cuidado las piezas plasticas.

® Para mantener el rendimiento adecuado del equipo durante mucho tiempo, resulta
insuficiente realizar sélo la revisién diaria.

® Realice una revision periédica cuidadosa que incluya la revisién interna y la limpieza.

® Realice la revision periddica cada seis meses. Si penetra polvo u hollin en la unidad
interna, realicela cada tres meses.

3.2.1 Puntos de revision
Agregar cualquier otro punto de revision de ser necesario

Puntos de revisién Método
Eliminacién del polvo en | ® Quitar el panel superior y soplar el polvo acumulado con el
el interior del equipo empleo de aire seco comprimido.

® Quitar el panel superior y revisar los puntos no incluidos en la
revision diaria.

® Revisar la presencia de olores, decoloracién y marcas de

calor.

Revisar si hay alguna conexion floja.

Apretar las piezas flojas.

® Revisar los cables, los cables de salida y de entrada en los
puntos no incluidos en la revisién diaria.

Revision general

Cables

3.2.2 Revision y mantenimiento de piezas desechables

Si le resulta dificil revisar y dar mantenimiento, consulte a su proveedor.

Cada relé en la placa de la PC usa un contacto para abrir/cerrar los circuitos y posee una vida
util eléctrica y mecanica. El ventilador para enfriamiento y el condensador electrolitico también
tienen una vida util eléctrica y mecanica.

10
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Nota

La vida util en las condiciones asignadas es de aproximadamente 10000 horas para el

ventilador y 8000 horas para el condensador electrolitico. La vida util de ambos puede variar

en dependencia de las condiciones de operacion

® En la revision y el mantenimiento periédicos, el relé, el ventilador, el condensador
electrolitico y otras piezas deberan considerarse como desechables.

® Para mantener un rendimiento elevado y un funcionamiento apropiado del equipo, se
deberan remplazar con piezas PANASONIC.

4. Diagnéstico de fallas
4.1 Indicadores de error
® La fuente de corriente posee funciones de autodiagndstico y los resultados se indican por
medio de lamparas de errores.
® Busque el error aplicable entre los errores que aparecen en la tabla. Una vez que se
eliminen las causas que provocan los errores, ponga en cero los errores apagando y
encendiendo el interruptor de la corriente.

Lampara indicadora Causa Contramedida
de error
Limpiar el filtro de agua, el
interruptor del caudal y aumentar
Baja presion de agua (déficit de la preston de agua a 118 kPa o
mas. El error se soluciona
caudal de agua) s
automéaticamente cuando la
presion de agua alcanza el nivel
especificado.
Exceso de  corriente  de Reducir la corriente de soldadura
“AGUA, TEMP, soldadura o de ciclo de servicio o el ciclo de servicio. Emplee los
VOLTAJE DE pardmetros del equipo.
ENTRADA, PARADA : L Revisar la capacidad de la fuente
” Demasiada fluctuacion  del . . L
DEL MOTOR ; . de corriente en la instalacion.
voltaje de entrada o superior al ;
! i Emplee una corriente de entrada
voltaje de entrada permisible
estable.
Revisar el circuito de parada de
El terminal de parada de emergencia, incluido los equipos
. . externos conectados. El error se
emergencia del terminal JIG . o
O soluciona automaticamente
esta abierto. . :
después de que se interrumpe el
circuito de parada de emergencia.
Comunicarse con un distribuidor
“Sobrecorriente de Circuito brincipal defectuoso de fuentes de corriente para
entrada” P P plantas de soldar PANASONIC o
un punto de venta PANASONIC.
Excesiva impedancia eléctrica
de los cables secundarios para
Sobrevoltaje de | soldadura MIX o TIG de . .
e . Estirar los cables secundarios
salida corriente  alterna. (Cables
demasiado largos o
demasiados cables enrollados)

11
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4.2 Otros problemas y errores

ADVERTENCIA

Si toca alguna parte cargada eléctricamente, pudiera electrocutarse o
recibir gquemaduras fatales. Para evitar tales accidentes, cumpla con las
precauciones siguientes.

ADVERTENCIA

Antes de proceder a tomar cualquier medida para eliminar las causas de
las fallas, asegurese de apagar el interruptor de la caja, el del equipo y el
del JIG en aras de la seguridad.

NOTA

Nunca encienda el interruptor de corriente si el panel superior y los paneles

laterales no estan colocados en su lugar.
La fuerza electromagnética pudiera ocasionar problemas a las piezas y
dispositivos internos (deformacion, contacto, etc.), pudiera destruir las piezas o
influir negativamente en el funcionamiento y rendimiento del equipo.

Chequeo Lista

Falla

Causa

Contramedida

La ldmpara piloto no se enciende y
el ventilador de enfriamiento no
funciona

Fu2 o Fu3 estan fundidos.
No llega corriente.

Cambiar los fusibles.
Conectar los cables de corriente.

No hay generacion de alta
frecuencia en la soldadura TIG

El interruptor de soldar esta en
“DCSTICK”. No est& conectado el
interruptor de la antorcha

Colocar el interruptor en la
posicion correcta.

Conectar el cable del interruptor
de la antorcha.

Se genera alta frecuencia, pero no
hay corriente de soldadura

No se genera gas de proteccion.
El cable del metal de las piezas
por soldar no esta conectado o
est4 defectuoso.

Demasiada distancia entre el
extremo del contacto y el metal de
las piezas por soldar.

Producir gas de proteccion.
Conectar el cable del metal de las
piezas por soldar o reemplazarlo
de ser necesario.

No hay generacién de arco
eléctrico en la soldadura por
adhesion

El interruptor de soldar no esta
colocado en la posicion de
“DCSTICK".

El interruptor de la antorcha no
esta en la posicion de “AIR".

Colocar el interruptor en “DC
STICK”.
Colocar el interruptor en “AIR”.

La corriente de soldadura maxima
esta limitada a unos 100A

La corriente de entrada es
monofasica.

Instalar corriente trifasica.

No se genera gas de proteccién

La manguera de gas no esta
conectada.

La manguera de gas esta doblada.

La valvula de gas esta rota.

Producir gas.

Reemplazar las mangueras de gas
de ser necesario.
Cambiar la vélvula por una nueva.

El caudal de gas no se detiene

El interruptor del gas esta en la
posicién de “CHECK”.

La valvula de gas esta rota.
Demasiado caudal posterior de
gas.

Producir gas.

Cambiarla por una nueva.
Ajustar el caudal adecuado.

Se produce falla del arco con
frecuencia

Demasiada distancia entre el
extremo del contacto y el metal de
las piezas por soldar.

Mantener la distancia correcta.
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5. Tablas de las condiciones de soldadura
5.1 Tabla de las condiciones de soldadura TIG (informativa)

® [Esta tabla muestra los valores de referencia de las condiciones de soldadura normales a
manera de guia. Para trabajos de soldadura reales, seleccione las condiciones
apropiadas de acuerdo con la forma de los materiales por soldar y la posicion de la
soldadura.

® Consultar la seccién “Diagnéstico de fallas” cuando el arco de soldadura no sea estable a
un rango bajo de corriente.

Condiciones de soldadura TIG de DC para aceros inoxidables
. Diametro del
Espesor Corriente de soldadura (A) Velocidad de alambre de Caudal de
Forma de soldadura aporte gas
la union Hacia . Hacia . .
(mm) abajo Vertical arriba (cm/min) (mm) (L/min)
A tope 10-15 10-15 10-15 40 10 4
05 Traslape 10-15 10-15 10-15 20 ) 4
‘ Filete 10-20 10-20 10-20 40 4
Unibnen T 15-20 15-20 10-20 35 1.0 4
A tope 30-40 30-40 30-40 15-40 1.0-1.6 5
1.0 Traslape 40-50 40-50 40-50 15-30 1.0-1.6 5
' Filete 45-60 45-55 45-60 20-40 1.0-1.6 5
Unibnen T 50-60 50-60 50-60 10-35 1.0-1.6 5
A tope 60-100 60-80 60-70 15-80 1.6 5
15 Traslape 60-100 70-100 80-90 20-40 1.6 5
’ Filete 60-80 60-70 60-70 10-20 1.6 5
Unibnen T 70-80 70-90 70-90 20-80 1.6 5
A tope 100-120 90-110 90-110 20-80 1.5-2.5 5
25 Traslape 110-130 100-120 | 100-120 28-30 1.5-2.5 5
: Filete 100-120 90-110 90-110 15-25 1.5-2.5 5
Unibnen T | 110-130 100-120 | 100-120 30 1.5-25 5
A tope 120-140 110-130 | 105-185 25 2.5 5
3.0 Traslape 130-150 120-140 120-140 30 2.5 5
: Filete 120-140 110-130 | 115-135 25 2.5 5
Unionen T | 130-150 115-135 | 120-140 25 25 5
A tope 200-250 150-200 155-200 25 3.0 6
45 Traslape 225-275 175-225 175-225 20 3.0 6
’ Filete 200-250 150-200 150-200 25 3.0 6
Uniénen T 225-275 175-225 175-225 20 3.0 6
A tope 275-350 200-250 200-250 25 4.5 6
6.0 Traslape 300-375 250-250 225-275 20 4.5 6
’ Filete 275-350 200-250 200-255 25 4.5 6
Uniénen T 300-375 225-275 225-275 20 4.5 6
A tope 350-450 225-275 225-275 15 6.0 7
12.0 Traslape 375-475 235-280 230-280 15 6.0 7
Filete 375-475 235-280 235-280 15 6.0 7
13

A-2-324



Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos

Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba

Agencia de Cooperacién Internacional

del Japon

EX Research Institute Ltd.

Condiciones de soldadura MIX o TIG de CA para aluminio

. Diametro
Velocidad
. del Caudal
Espesor Corriente de soldadura (A) de
Forma de alambre de gas
. soldadura
la union de aporte
mm Hacia Vertical Hacia cm/min mm L/min
abajo arriba
Atope | 2040 | 1020 | 10-20 | 20-40 12 5
Traslape | 2050 | 1020 | 10-20 | 15-40 12 5
0.8 Filete | 20-40 | 1020 | 1020 | 20-40 12 5
U”'OT” e 2040 | 1020 | 10-20 5-15 1.0-1.2 5
Atope | 30-60 | 20-30 | 20-30 | 1540 16 6
Traslape | 30-60 | 20-30 | 20-30 | 15-40 1.6 6
1.2 Filete | 30-60 | 20-30 | 20-30 | 15-40 16 6
unonen | 3075 | 2535 | 2535 | 1530 16 6
Atope | 60-80 | 40-60 | 40-60 | 15-40 16 7
Traslape | 60-80 | 40-60 | 40-60 | 15-30 16 7
1.6 Filete | 60-80 | 40-60 | 40-60 30 16 7
Unonen | 7080 | 6070 | 6070 | 1525 1.6 7
Atope | 125-145 | 120-140 | 120-140 30 25-3.0 8
Traslape | 140-160 | 130-160 | 130-160 25 2.5 8
3.0 Filete | 125-145 | 130-150 | 130-150 30 25 8
Unionen | 140-160 | 140-160 | 140-160 25 1525 8
Atope | 190-220 | 180-210 | 180-210 28 3.0 10
Traslape | 210-240 | 180-210 | 180-210 28 3.0 10
4.5 Filete | 190-220 | 180-210 | 180-210 28 3.0 10
U”'OT” e | 210-240 | 180-210 | 180-210 15 3.0 10
Atope | 260-300 | 210-225 | 210-225 25 3545 12
Traslape | 290-340 | 210-225 | 210-225 20 3545 12
6.0 Filete | 280-320 | 210-225 | 210-225 25 3545 12
Unionen | 280-320 | 210-225 | 210225 20 3545 12
Atope | 330-380 | 250-300 | 250-300 13 45-6.0 14
Traslape | 350-400 | 250-300 | 250-300 13 45-6.0 14
9.5 Filete | 350-400 | 250-300 | 250-300 13 45-6.0 14
Unionen | 330-380 | 250-300 | 250-300 13 4.5-6.0 14
Atope | 400-450 | 250-300 | 250-300 8 45-6.0 15
Traslape | 400-450 | 275-325 | 275-325 8 4.5-6.0 15
12.0 Filete | 420-470 | 265-325 | 265-325 8 45-6.0 15
U”'OT” ®N | 400-450 | 275-325 | 275-325 8 4.5-6.0 15
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14.5 Tabla de las condiciones de soldadura por adhesion (informativa)
Esta tabla muestra los valores de referencia de las condiciones de soldadura normales a modo
de guia. Para trabajos de soldadura reales, seleccionar las condiciones apropiadas de
acuerdo con la forma de los materiales por soldar y la posicidn de la soldadura.

NOTA

La corriente de soldadura varia en dependencia del tipo y diametro del electrodo de soldar.

® Consultar la seccion “Diagnostico de fallas cuando el arco de soldadura no es estable a

un rango de corriente bajo.

5.5.1 Ejemplo para soldadura de filete

A-2-326

Horizontal Vertical
Esp Diametro Corélgnte Velocidad Diametro Corriente de Velocidad
esor Cantidad del de Cantidad del de
Paso de pasos | electrodo sold:dur soldadura Paso de pasos | electrodo soldadura soldadura
mm mm A cm/min mm A cm/min
3.2 1 1 3.2 100-130 2226 1 1 3.2 80-100 16-20
45 1 1 4.0 150-170 20-24 1 1 3.2 80-100 14-18
6.0 1 1 5.0 200-230 18-22 1 1 4.0 110-130 10-12
8.0 1 1 6.0 260-290 16-20 1 1 4.0 120-140 811
100 | 2 2 6.0 260-300 16-20 2 2 4.0 120-150 6-8
120 | 2 2 6.0 260-300 16-20 2 2 5.0 130-160 68
5.5.2 Ejemplo para soldadura a tope
Horizontal Vertical
Espe ) Diametro Corriente Velocidad ) Diametro Corriente Velocidad
Cantida Cantida
sor Paso d de del de de Paso d de del de de
electrodo soldadura soldadura electrodo soldadura | soldadura
pasos - pasos :
mm mm A cm/min mm A cm/min
Talb'a 1 32 80-120 20-24 Féelm 1 32 70-100 14-17
45
Dolrso 1 3.2 80-120 21-25 Dolrso 1 3.2 70-100 14-17
Frez”te 2 32 80-120 20-24 Féezm 2 3.2 70-100 1417
6.0 4.0 120-150 13-17 4.0 110-130 10-13
Dolrso 1 32 90-130 21-25 Dolrso 1 3.2 70-100 14-17
F“’é”te 3 40 120-170 12-18 Féezm 2 40 110-130 12-15
8.0
Dolrso 1 40 140-170 18-22 D°1's° 1 32 70-100 13-16
Fre?’”te 3 4.0 120-170 15-18 Fée?:“ 3 4.0 110-140 9-15
10.0 5.0 190-230 20-24
Dolrso 1 4.0 140-170 18-22 Dolrso 1 4.0 110-140 11-15
Frente | 4 40 120-170 1518 | PN 3 40 110-140 815
12.0 5.0 190-230 20-24
Dolrso 1 4.0 140-170 18-22 Dolrso 1 4.0 110-140 11-15
15
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Uso de la planta de soldadura TIG (YC300WX4)

Especificaciones

Voltaje de entrada

200/ 220V (Se cambia con el interruptor de la parte de atras

de la planta.)
Interruptor Rango de voltaje de entrada
permitible
200V 180 — 220V (Configuracién en la
salida de la fabrica)
220V 198 — 242V
Pizarra Fusible 30A
Contracircuitos de non- 40A
fusible
Cable Cable de entrada Mas de 5.5mm?
Fase Trifasica  (No se puede utilizar la planta con la
monoféasica)
Tasa de uso 40%
Conexion del lado de
salida [+ Termnial [—] Ternminal

TIG Cable del lado de Antorcha
materia base (Tierra)
Mas de 38mm?Z
Soldadura Portador Cable del lado de
manular con | Mas de 38mm?2 materia base
la corriente (Tierra)
continua)

16
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Luz de alarma

bien tirado o el
cable es
demasiado largo.

Luz Voltaje excesivo Voltaje Agua de enfriamiento, Temperatura,
del lado de salida | excesivo del | Voltaje de entrada
lado de
entrada
Causas | Cuando el cable Problema en | Agua de ® Cuando no corre bien
de salida no esté la planta enfriamiento el agua, utilizando la

antorcha de tipo de
enfriamiento por el
agua

Revisar el interruptor
de cambio

Nota; Se usa el tipo de
enfriamiento por el aire en

Cuba.

Temperatura | ® Cuando la
temperatura en la
planta sube.

® Problema del motor de
ventilacion

Voltaje de ® Cuando esta fuera del

entrada rango del voltaje
nominal por +10%.

® Reuvisar el voltaje de
entrada
Interruptor de cambio
Suministro de gas Antorcha

CHECK

WELD

WATER (Enfriamiento por el agua)

AIR (Enfriamiento por el aire)

Ponga el interruptor de cambio a “Weld
(Soldadura)” para la soldadura de TIG.
Ponga el interruptor de cambio
a"Check(Revision)” para revisar el caudal de
gas.

Se selecciona segun el uso de la antorcha.
Escoja “AIR” para la soldadura manual.

17
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Créter
ON
OFF
REPEAT

[OFF (Sin la operacion de Crater]
ON OFF

Interruptor de la antorcha
(T.S: Torch Switch)

Correinte de salida

Gas 3

r 1

Flujo anteior 0.3 segundo fijo Flujo posteior

[ON (con la operacion de Crater]
Upslope (Subida) Downslope (Bajada)

ON OF /éN OFF

7
/ |

|
Corriente inici'pl l g ¢ Corrienteidel crater
Correinte de '

soldadura

Correinte de salida

Gas T : T

Flujo anteior 0.3 segundo Flujo posteior

® Subida : el tiempo de transito desde la corriente inicial hasta la corriente de
soldadura

® Bajada : el tiempo de transito desde la corriente de soldadura hasta la
corriente de crater

® Flujo posterior : el tiempo del flujo de gas después de la terminacion de
soldadura

[Crater “REPEAT (Repeticion)”]
Es el mismo hasta la terminacion de la corriente inicial. Luego, se repiten la
corriente de soldadura y la corriente de crater.
Levante la antorcha hasta que el arco se corte para acabar la soldadura.

18

A-2-329



Proyecto para el Fortalecimiento de Capacidades del Manejo de Residuos Sélidos

Urbanos en la Ciudad de La Habana, Republica de Cuba

Agencia de Cooperacién Internacional
del Japon
EX Research Institute Ltd.

Volumen de cada corriente

Corriente continua

Corriente alterna

4A — 300A

10A — 300A

En la soldadura : 4A — 250A

So6lo Hard : 20A — 300A

Método de soldadura

MIX TIG Salen la corriente alterna y la corriente continua
alternativamente. Se puede conseguir el estado de
fundicién bien profunda.
Standard TIG Se responde a varias formas de soldadura.
(Corriente alterna
estandar) Alminio, etc
Hard TIG Es efectivo para juntar las piezas que tienen T
(Corriente alterna espacio entre ellas.
dura)
Soft TIG El ruido de arco es bajito.
(Corriente alterna
suave)
Corriente continua Acero
TIG
Soldadura manual Acero
con la corriente (Hierro)
continua
Pulso  (Salen la corriente alta y la baja alternativamente.)

LOW

MID

OFF
< 1Hz >
< 100%

50% 50%

LOW : Cordones en forma de escamas

MID : Se permite la soldadura rapida

Corriente de pulso

4A — 300A

Frecuencia de pulso

LOW: 0.5Hz — 25Hz

MID: 10Hz — 500Hz

Ancho de pulso (%)

15% - 85%

No se usa con la corriente alterna.

19
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| Frecuencia de MIX TIG | 0.5Hz — 10Hz

Ancho de limpieza

en la corriente alterna de MIX TIG  Se puede ajustar el ancho.

dén de soldad
Fundicién

onsumo de la electrigida

Estrech

Estrecho
Profundo
Poco

(Ancho de limpieza)

La posicion de volumen:

soldadura.

Amplio

Regular en el centro

Nota; El ancho de limpieza es el ancho para romper la capa de 6xido de aluminio por la

Amplio
Poco profundo
Mucho

20
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Revision antes de empezar el trabajo de soldadura
® GAS

»

»

Revision desde el indicador de la botella de gas hasta la planta

+ Confirmar que el flotador no esté flotando cuando la planta esté de OFF.
Revision desde la planta hasta la boquilla de la antorcha

+ Revisar el estado del cable de enfriamiento de la antorcha, confirmando que no
lleva ningan agujero.

- Confirmar que la pieza de la salida de gas esta bien apretada.

® Terminal de salida

»

Revisar los lugares de conexion

Terminalde (+) : Tierra

Terminal de (—) : Antorcha Revisar los lugares de conexién
El conector de metal,

La pieza metal de salida de gas

Si se conectan la antocha al (+) yeltierraal (—) , se funde el tugsteno.
Cuando el conector de metal esta suelto, aunque el interruptor de antorcha(T.S) se
pone a ON, no sale gas ni frecuencia alta.

(Ocurre el mismo, cuando el interruptor esta mal, o el cable del interruptor esta
cortado.)
Cuando la pieza de salida de gas esta desconectada, no sale gas.
Cuando esta suelta, entra el aire.

® No debe dejar los cables de antorcha y de tierra enrollados cuando se suelda.

»

La luz de alarma del voltaje excesivo del lado de salida enciende cuando se usa la
corriente alterna.

® Tungsteno
Revisar el forma de tungsteno (la forma de la punta. Si esta redonda, debe limar la varilla.

Componentes consumibles y partes de estandar (YT20TS2C1)

Componente No. de modelo
Boquilla No.6 TGNO00907
Cuerpo de collar  2.4¢ TEB00093
Collar 2.4 TEC02415
Tungsteno cerium incluido YN24C2S
Nota :
Como la antorcha se puede dafiar facilmente, es mejor obtener otra de reserva.

21
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