[image: image1.png]Capitulo III. TRAZADO DEL EJE, MONTAJE
Y REPARACION DE LA LINEA DE TRANSMISION
DE LA HELICE

§ 8. Trazado de una linea luminosa para el reglaje
del arbol

Linea luminosa se llama a la linea tedrica, por la cuul
debe pasar el eje de toda la linea*) del drbol de transmision
de la nave, empezando por la hélice y lerminando con el
motor principal. Se llama luminosa, porque esta Iinea se
determina por medio de una bombilla.

Antes de trazar o abrir la linea luminosa se instalan
unos galibos de inclinacion consistentes en unas tablas suje-
tas a los pies derechos. Estas tablus colocadas en posicién
horizontal tienen unas entalladuras, a través de las cuales
pasa el eje Lledrico del arbol. En dichas entalladuras se coloca
una plaquita de acero templado con un agujero en el centro
de 0,5 a 1,0 mm; esle agujero se llama blanco. Para trabajar
comodamente, estos blancos se hacen de dos mitades (blanco
con obturador extensible).

Durante la construccién o reparacion de un barco que
se encuentre sobre la grada, pava trazar las lineas cenlra-
les principales que deben servir para instalar el drbol de
transmision y determinar la posicién exacta del basamen-
to de la miquina, asi como para acoplar el soporte del drbol
portahélice, se utilizan puntos luminosos.

Para este fin, segin el dibujo técnico dado, en los mam-
paros transversales de la sala de maquinas, desde el mamparo
de la proa a la popa, se marca la posicion de los centros del
drbol de la hélice. En el plano del disco de la hélice se instala
el gilibo de. inclinacién transversal.

Después de determinar los puntos luminosos principales
de la linea axial del drbol de transmisidn, se empieza a
abrir la linea luminosa por el eje del arbol.

*) Se denomina convencionalmente linea del drbol de transmi-
sién al conjunto de irboles empalmados entre si, empezando por el
portahélice y terminando con el de enipuje.
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[image: image2.png]En todos los mamparos intermedios que se encueniran
por la longitud del drbol, hacia la popa, a partir del mamparo
de proa y conforme a las dimensiones de la sala de gélibos,
se traza una linca horizontal y otra vertical al eje del arbol.
En los puntos de interseccion de estas lineas se cortan unos
agujeros de 100 mm de didmetro.

En el mamparo de proa de la sala de miquinas se abre
un agujero de 1 mm de diametro.

Ar- oA

ANNN B2 AW -

Fig. 49. Instalacién de una bom- Fig. 50. Instalaciéon de obtura-
‘billa para el trazado de la linea dores de madera al trazar la
luminosa: linea luminosa:
{ — mamparo; 2 — agujero en el mam- i — mamparo; 2 — obturador de
paro; 3 — linterna; 4 — bombilla eléc- madera; 3 — pernos para sujetar
trica la tabla en el mamparo

Para la obtencién de la linea luminosa se instala una

bombilla eléctrica de 300 a 600 W, dirigida hacia la proa
de la nave del mamparo indicado. El dispositivo para suje-
tar la bombilla se puede desplazar en sentido horizontal y
vertical, con el fin de poder situar riapidamente los hilos
incandescentes enfrente del agujero del visor (fig. 49).
Luego, en los mamparos transversales, en los lugares de
las entalladuras, se fijan obturadores de madera, en los
que se han hecho agujeros de 25 a 50 mm de didmetro (fig. 50).
En los gilibos de inclinacién, por los centros de los
drboles, se abren también agujeros del mismo didmetro. Los
blancos se fijan en los obturadores de madera (fig. 51),
después de lo cual, valiéndose de un alambre (cuerda) de
acero de 0,7 a 1,0 mm de didmetro, se determina la posicion
de la linea centradora. Dicho alambre se tensa, haciéndolo
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pasar por los agujeros, desde el mamparo de proa de la sala
de méiquinas hasta el gilibo de inclinacion establecido en
la popa del navio.

Habitualmente, el alambre se tensa con el cabrestante que
est4 en la popa. Debido a que dicho alambre suele colgar por
su propio peso, no se puede determinar la posicién exacta del
eje del 4rbol. La posicion mas perfecta de este uiltimo se con-
sigue mediante el rayo luminoso. Para esto, por el alambre
tensado, desde el mamparo de
proa hasta el galibo de inclina- N
ciébn, previamente, se colocan ?
blancos, a todo lo largo del 4rbol l
de transmisiéon. Luego, por la luz !

de la bombilla, que se encuentra
en el mamparo de proa de la sala
de miquinas, y mediante los blan-
cos se hallan los puntos medios,
a través de los cuales se verd la ™
luz en el punto de control del
blanco, en el gilibo de inclina- 3~
cién. Este proceso, si el drbol de

transmisién es largo, no se realiza >
de una vez en todos los blancos:
al comienzo sc establece el pri-
mer blanco desde el observador,
y se desplaza éste una posiciém
en la que la luz de la bombilla
se vea claramente a través de la
hendidura. En esta posicién se Fig. 51. Blanco:

su]e.ta Ql blanco y se pasa a situar ;or—e-s cursor zﬁg;zgnt_aléné o lur
el siguiente. en la base; 4 — hendidura en el

La linea iluminada abierta  cursor horizoutal; 5 — base
para el érbol se considera ter-
minada, cuando la luz de 1a bombilla se vea bien a través
de todos los blancos por el observador que se encuentra en
el gilibo de inclinacion de popa.

Después de determinar todos los puntos de posicion de
la linea de centrado, desde el centro del visor se trazan en
los mamparos circulitos de control, lineas horizontales
y verticales, por las cuales se montara el drbol de transmi-
si6n durante el ulterior trabajo de reparacién del barco.

Después de la marcacién se verifica el mandrilado
del soporte del arbol portahélice, mediante un aparato
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[image: image3.png]portatil, se coloca el tubo del codaste y el arbol porta-
hélice.

Para la apertura y recepcion de la linea lumninosa es
indispensable:

a) comprobar la posicidon del casco del buque en la grada
o en el dique;

b) controlar, no menos de una vez cada tres dias, si la
posicién del barco es correcla en la grada; si el barco se ha
inclinado de la posicién inicial se debe nivelar por los
picaderos;

c) realizar los trabajos para abrir la linea luminosa,
teniendo en cuenta que en invierno sélo se debe hacer los
dias sin sol y, en verano, los nublados o al anochecer.

Durante la reparacion o construceién de un barco, la
linea luminosa, para el eje del arbol, se traza tres veces:
una, después de terminar los trabajos de montaje y soldadu-
ra en la parte de popa (antes de instalar los morteros y los
soportes); otra, después de roblonar y soldar los morteros
y soportes (para trazar las rayas de control para el mandri-
lado); una lercera, una vez mecanizados los morteros y los
soportes del drbol portahélice (para comprobar la ejecucién
del mandrilado).

En las embarcaciones pequeiias y en los barcos con ar-
bol de transmisién corto (de 4 a 5 m), el eje del arbol se
determina valiéndose del alambre (cuerda) que hemos refe-
rido antes, tensindolo fuertemente entre los puntos extlre-
mos, con un cabrestante de mano o por medio de una
pesa.

El empleo de aparatos épticos especiales (fig. 52), para
trazar las lineas axiales de los arboles de transmision, ha
permitido eliminar los inconvenientes que tenian los métodos
viejos y ha reducido, considerablemente, los plazos que se
invertian en montar dichos arboles. La apertura de la linea
axial del arbol mediante un aparato éptico, se emplea al
instalar los motores principales antes de mandrilar los
apoyos del arbol portahélice y de montar la linea de trans-
misién. La esencia de este método consiste en que el eje
Optico del aparato, el cual coincide exactamente con el eje
del arbol del motor, forma una recta, por la cual se esta-
blecen los blancos para el marcaje y el mandrilado de los
morleros y de los soportes.

El aparato éptico (fig. 53) instalado en un dispositivo
especial al final (por el lado de la popa) del drbol del motor
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Fig. 52. Anleojo buscador:
1 — prisma ocular; 2 — aroe didptrico; 3 — tamboreite fijador; 4 — armazon;
5 — collarines de encaje; § — tapa del objetivo
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Fig. 53. Enfilado del motor principal con ayuda de un anteojo buscador




[image: image4.png]o del reductor, se enfila por medio de dos blancos, que se
encuentran en el mamparo de popa de la sala de maquinas
y en el pie derecho que esta en la popa del barco.

La correcta instalacion del aparato optico en el dis-
positivo y en el drbol se comprueba por el collarin de asien-
to con ayuda de un indicador. La posicion de las lineas
A y B en el mamparo y en el pie derecho de popa se determi-
na por el dibujo de la sala de gilibos. En el tubo de dicho
aparato se enchufa un adaptador de proyeccién con una bom-
billa de 12 W.

El motor se centra, haciendo girar su arbol y usando
grapas y pernos reguladores colocados en la parte de popa
del motor, hasta que coincida completamente la cruz reticu-
lar del aparato con la del blanco en el mamparo de popa de
la sala de maquinas. Luego, se enfila el motor por el blanco,
que estd en el soporte del arbol portahélice, en este caso,
valiéndose de las grapas y, de los pernos reguladores situa-
dos en la parte de proa del motor, hasta que coincida com-
pletamente la cruz del aparato optico con la del blanco.

De este modo, una vez orientado el motor se fija con
pernos al basamento. Después, cuando se ha determinado el
eje de la linea de transmisién de la hélice, en los lugares
a mandrilar se colocan sucesivamente blancos méviles.

Desplazando el blanco mévil y observandolo con el pris-
ma ocular, se consigue la coincidencia del centro del blanco
con el eje 6ptico del aparato. Después de esto, desde el
centro del blanco, establecido con las puntas de un compais,
en los frentes del mortero del soporte se trazan unos circu-
los de control, por los cuales se hard el mandrilado.
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[image: image5.png]Para enfilar previamente la posicién del 4rbol, la com-
probacién se hace, habitualmente, con galga y regla. Si las
holguras b, en los cuatro puntos referidos anteriormente,
entre los planos verticales dela brida no son iguales, esto

b Regla:

superior

inferior

Fig. 56. Posiciones de los drboles al realizar el enfilado:
a — dislocado; b — desplazado; ¢ — posicién correcta

quiere decir que hay dislocacién. Si en estos puntes no son
iguales las holguras a entre la regla y el plano horizontal,
entonces, hay ‘desplazamiento.

La magnitud de la dislocacién en mm por metro lineal
del arbol se determina, en plano vertical, por las férmulas:

6“‘“. — bsup.;binf.

y en plano horizontal:

b —b
6hor. — Zestr, H‘bab.

donde H es la distancia entre los puntos, en los cuales se
alzan las dimensiones en m; esta distancia es casi igual al
didmetro de la brida; .
bsuyr Oines bestyr by,y, s0n las ho!guras que corresponden a las
partes superior, inferior, estribor, babor.

La magnitud de desplazamienlo en mm se delermina, en
plano vertical, por las férmulas:

A — asup.+('ihf_ .

verl. T %) '

-

en plano horizontal:

o “eslr."’ byb,
3

Almr.

Si los drboles se montan correctamente, las holguras a
y b seridn iguales en todas las posiciones del eje que se centra
con relacion al de base.

Galga

D)

L

|

Fig. 57. Comprobacion de la dislocacion y des-
plazamiento con ayuda de una galga y de
una regla

Galga

Practicamente se tolera un desplazamiento de 0,4 mm y
una dislocacion de 0,15 mm por metre lineal del arbol.

El desplazamiento y la dislocacién se comprueban con
regla de verificacion y galga (fig. 57).




[image: image6.png]Al verificar la rotacién y centracién, las bridas de los
arboles deben estar separadas una de la otra de 1 a 2 mm, es
decir, no deben tocarse. La magnitud del desplazamiento
A se determina como la mitad de la diferencia de las lectu-
ras medias del indicador. Para determinar el sentido del
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Fig. 58. Comprobacién de la dislocacién y del desplazamiento
de los drboles con ayuda de pares de agujas

1

desplazamiento hay que tener en cuenta la disposicién de
las agujas. Si en el arbol de base se establecen las agujas

_exteriores y en el acoplado las interiores, siendo entonces,

*a;,+a, > az+ay
2 2

el eje del arbol ‘que' se acopla se desplaza hacia abajo

a la magnitud de Aver; si
az-+a ay;+a
5 5 8 > ot 3 B ,
entonces, el eje del arbol que se acopla se desplaza a babor

a la magnitud de Apor: .
En el valor de la dislocacién de los ejes influye la distan-

cia entre las agujas H.

Tabla 9

Lectura del
indicador en
Posicion de |__12% 38888 | 1y4icacion - o
lag agujas l media Desplazamiento, en mm
qer 2do
par i par
Superior ay | ay f.l_;_‘_”}
. a;+4-a ay -4 ag)—{a,
Inferior ay | a, ‘L;'“‘ Avm.=( 11 4,) 4( wi a4)
ihor ag+-a g+ ag) —(a; 4 ¢
Estribor as | ag B Ahor.=( st dq) 4( 14 1a)
Babor ay ag f’f_'_é_".fi‘}
Tabla 10
Lectura del
tndicador en
Posicién de |__'"% 38U 1 poiicacién ) )
las agujas media Dislucacién, en mm
jer 2(10
par .par
. by+b by bg) — (bs+ b
Surerior b, b, 2210 5%“‘._.__( 1+ be) — (031 5y)
2 2H
Inferior by by I,’.'u‘."_.g'.lf‘i
Estribor by | b b"gb‘
Babor b, bg byt bg 8. = (Ustb) —(by+by)
2 Vhor, SH

Si en las posiciones de las agujas seiialadas maés arriba,

by+4-be Dot b . ape
‘—‘—'%—3>ﬁ2—~—‘, esto significa, que el extremo del drbol

que se empalma esti descendido a la magnitud de 8.,

En la comprobacién y ensamble definitivo, los cojine-
tes se sitGan en el sitio requerido mediante dispositivos
reguladores. Los cojinetes se asientan en la base sobre cuiias.

NOTA: Se montan dos juegos (dos pares) de
estos dispositivos, dispuestos a 180° uno de otro.
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Fig. 59. Instalacién del dinamdémetro en el
agujero de la pata de un cojinete:




[image: image8.png]§ 10. Acopladura a presion hidedulica de los arboles
de transmision de la hélice y monlaje de estos
arboles con acopladuras a presion hidraulica

Actualmente, en la reparacion de barcos se aplican cada
vez mds los cojinetes de conlaclo rodante, en lugar de los
deslizantes. El empleo de cojinetes de contaclo rodante,
para instalar los arboles de gran diimetro, permite reducir
la pérdida por rozamiento, simplificar la construccion de
la linea de transmisién de la hélice, alargar los periodos
que separan una reparacion de la otra, ete. Ademis de eslo,
la linea de transmisién adquiere la capacidad de soportar
las tlexiones del casco sin que aparezcan cargas intermedias
sobre dichos cojinetes, gracias a la cualidad que Lienen éstos
de autoajustarse en el arbol.

La causa fundamental que obslaculiza la aplicacién de
cojinetes de contacto rodante para los drboles de gran did-
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metro, consiste en que eslos cojineles no se pucden intro-
ducir en los darboles que tienen las bridas entervizas forjadas.

El procedimiento mas elicaz para unir arboles, utili-
zando cojinetes de conlaclo rodante, es el manguito de rdpi-
do desmoule sin chaveta (lig. 60) o los platos de unidén sin
chaveta (fig. 61) Hamados acoplamientos a presiéon hidriu-
lica.

I8l procedimiento a presién hidraulica se basa en el prin-
cipio de evitar la friceidon en seco durante el montaje o des-
montaje, que ¢ produce sobre lassuperficies de contacto y
consiste en introducir entre dichas superficies aceite a  ele-
vada presion.

El principio de funcionamiento de este procedimiento
no e¢s dificil de comprender, si se examina la figura 62, en
la cual se veprescita un manguilo de poca longitud sujeto en
el drbol con encaje aprieto. Lin la superlicie interna del
manguilo s¢ ha tallado una canal anular, a la cual, a tra-
vés de los agujeros radiales, se suministra el aceite a presidp

En la fig. 62, «, se muestra la distribucion de las ten-
siones en ¢l acoplamicnto a presién. En la zona de la canal
anular no hay tensiones.

Al introducir el aceile en dicha canal, cuando su pre-
sién alcanza una magnitud como la de las superlicies de con-
Llacto, se igualan las lensiones por toda la longitud del man-
guilo ({ig. 62, b).

Cuando la presion del aceite sube, el didmetro interior
del manguilo aumenla, ¢l didmetro del drbol disminuye y el
tiquido penctra por las partes mas alejadas de la union,
formando en ésta.una pelicula oleaginosa de cerca de 0,01 mm
de espesor. Bl cardcler de distribucién de las tensiones en
Ja canal se mucstra en la figura 62, ¢, y la posicidn deflini-
liva, en la figura 62, d. Kl accite no se sale del manguito,
hasta cierto limite de presidon, ya que en la estrecha zona
de cada extremo del manguito la presion es mayor que en los
olros sitios. Estas zonas acliian a modo de retén que impide
el paso del aceite entee las superficies acopladas.

Este método puede ser introducido al montar drboles
cigitefiales partidos, al encajar la cuna en las mechas, al
ajustar las hélices en los arboles, elc.

Xl manguito de unién a presion hidriulica (véase la
fig. 60) consta de un manguilo macizo con agujero conico y
de una camisa fina con superficie exterior conica. Esta ca-
misa se monta junto con el manguito en el extremo del drbol
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Fig. 61. Unién ewmbridada a presién hidriulica sin
chaveta

%7777

Fig. 62. Principio de la_ejecucién de la unién a presién
hidriulica

a acoplar. Luego, ¢l manguilo se corre por la cawisa, y si-
multaneameonte se inyecta en las canales anulares, a elevada
presion, aceite que penetra entre las superficies conicas que
se acoplan.

Con ello, el didmetro del manguito aumenta, mientras
que la camisa se contrae. El esfuerzo axial indispensable
para desplazar el manguito sobre la camisa, es considerable-
lente menor que el necesario para moverle cuando carece de
aceite. Cuando el manguito se ha desplazado suficientemente
sobre la camisa (la magnitud de avance se determina por
cilculo) y cesa el suministro, el aceite inyectado se empuja al
exterior por la presion creada entre las superficies acopla-
das, donde, después se establece una friccién en seco. La
extraceion del manguito, al separar los drboles, se realiza
introduciendo aceile con una bomba de alta presién entre las
superficies acopladas, con lo que la pieza exterior resbala,
saliendo hacia el extremo de lainterna. Cou un procedimiento
analogo se asientan y se sacan los acoplamientos de bridas a
presién hidraulica.

El aparato indispensable para montar y desarmar las
uniones a presién hidviulica es sencillo (fig. 63). Consta de
dos discos partidos 1, enlazados entre si por espirragos 2 con
tuercas. Los discos llevan dos bombas de mano 3 de alta
presién. La bomba situada en el disco de la izquierda impe-
le aceite a las superficies de contacto del manguito y de
la camisa; la otra, mediante unos colectores, inyecta aceite
a los gatos 4, que acoplan el manguito sobre la camisa. Los
receptiaculos 5 abastecen de aceite a las bombas. Para desa-
coplar las uniones, el aparalo se sitia de modo que los gatos
empujen al manguito.

El montaje de la linea de transmisién de la hélice, con
acoplamientos a presién hidrdulica, se ejecula del siguiente
modo.

Los cojinetes de rodillos se asientan en los arboles inter-
medios antes de subirlos al barco. La colocacion en el drbol
de las camisas y de los manguitos se hace también en el ta-
ller, después de su desengrase. Los manguilos se colocan en
posicién vertical sobre un polin; en ellos se introducen ajus-
tadamente las camisas, de modo que una galga de 0,03 mm
no pase por entre las superficies acopladas. Las camisas em-
parejadas 1, con los manguitos 2 se asientan-en el arbol 3
(Tig.” 64), y por éste se desplazan de manera que desde el
extremo del arbol hasta la camisa haya una distancia
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[image: image10.png]] e Sulicienté (aproximadamente 70 mm) para colocar la abrazade-
° 4 ra que debe retenerlos. En el extremo de la camisa (por el
-~ lado de la popa) también se coloca una abrazadera de reten-
Emax 1NV - cién 1 (fig. 65). Los arboles, con los cojinetes y manguitos
y i i i puestos, se entregan al barco. El primer édrbol intermedio 4
i —-—.:f—— " (fig. 66), se enfila hacia la brida del reductor 5, después
-€ i g de esto, se encajan las juntas entre el basamento y las pa-
e . tas del cojinete 6. El drbol se fij 1 - je-
T —_—— {] j . arbol se lija, con los pernos de suje
A N «s .y P .
B ] EASSRNSER cién, a la brida del reductor, y el cojinete, al basamento.
B =—aes H '\4
o T 4/ N ]
Fig.63. Aparato para armar y desermar las uniones de los arbolos pren- — Z \ _
sadas hidraulicamente (i T :
-—-Ff- :.".‘—'h § 1
H - hij ——
]
g e S oy " N + . . e
2 :[ 1 Fig. 66. Orden en ¢l enfilado de los drboles con manguitos de unién
- e LI a presiéon hidrdulica:
» - —-— === 1 — gato de husillo; 2 — carretilia colgante del gato; 3 — riel guia; 4 - primer
arbol intermedio; 5 — brida del reductor; 6 - cojinete
El ulterior enfilado de los demas arboles, con respecto
bty al primero, se hace sucesivamente, acercando hasta jun-
%s&@ A \ tarse las caras de los arboles a centrar, con ayuda de un
@ z 7 gato axial de husillo.
—— ST TT T T T TITT T T En este caso, los manguitos se cuelgan consecutivamente

y se desplazan con el drbol a centrar sobre el de base, de
modo que cada manguito, después del forzamiento, quede
colocado por igual en los extremos de los d&rboles que se unen.
! Los manguitos se hacen entrar uno sobre el otro aumentando
W— gradualmente la presion en el gato y entre las superficies de

| contacto. Al final del proceso, en las superficies de contacto,
i la presion alcanza 1200 kg/cm?, y en el gato, 500 kg/cm?2.
! Una vez acoplados todos los manguitos, se comprueba la
coincidencia axial del Gltimo 4rbol con el portahélice. Si
el caso lo requiere, se hace el reajusie mediante los torni-
llos reguladores situados en los cojinetes de apoyo por toda

Fig. 64. Montaje de los drboles de transmision de la hélice con manguitos
de union a presién hidriulica

(2

i

Q27774771547

yed

TTTTT7777 2777777777, TV la linea de transmision.
Fie. 65. Colocacion de la abrazadera d ., Empalmada toda la linea de arboles, ésta se enfila por las
ig. 65. Colocacion de la abrazadera de retencién cargas sobre los cojineles.
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[image: image11.png]Para comprobar la exactitud de las uniones, es indispen-
sable medir la magnitud de los “saltos” en los mufiones
(cada 90°), los cuales no deben sobrepasar las amplitudes
que.provocan cambios periédicos de carga (dos en una revolu-
cidn) para el eojinete adyacenle en més de 10 6 12% con re-
lacién al peso del drbol que corresponde a un cojinete.

§ 11, Procedimiento de asentar y extraer a presién
hidraulica las hélices

ITabitualmente, la hélice se asienta en el cono del drbhol
tensando la tuerca del tornillo de sujecidn.

Su cubo se mecaniza; previamente, segin el cono del ar-
bol. Después de mandrilar el ecubo por calibre, éste se ras-
quetea al minio, segin el cono del arbol. El sobreespesor en
el cubo.se considera normal, si la hélice, en el primer encaje,
no alcanza su lugar de ajuste (segdn dibujo) entre 0,25 a
0,30 mm, y en los casos de conos con pendienle suave, entre
1,0 a 1,5 mm

La chaveta de la hélice también se ajusta al minio. Para
cerciorarse de que la hélice estd perfectamente ajustada en el
cono del arbol, se golpea con una maza en su pala; si estd
bien asentada producird un senido fino prolongado sin tin-
tineo.

La magnitud del esfuerzo necesario del ajuste y demds
amplitudes que caracterizan el trabajo del acople, no se
controlan.

La extracciébn de la hélice constituye, generalmente,
una operacién compleja, ya que los dispositivos de desmonte
hidrdulicos y de husillo, no siempre son eficaces, debido a
su incapacidad de crear el esfuerzo necesario. Al extraer los
tornillos, a veces, se vecurre a calentar el cubo o se emplea

“un procedimiento con explosivos.

El procedimiento de asentar y extraer las hélices a
presidn hidriulica *) se ha elaborado muy recientemente, es
el més efeetivo y adquiere vasta difusidén en la construccién y
reparacién de barcos.

El empleo de este método permite:

a) mecanizar los trabajes manuales pesados que se apli-
can para asentar y extraer las hélices;

*) Sobre la esencia del procedimierito a presion hidrdulica ver
el § 10,
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b) sacar las hélices sin emplear dispositives volumino-
sos ni aplicar esfucrzos cexterioves;

¢) controlar el ajuste de las hélices por medio de apa-
ratos.

Dicho método permite prescindir de las chavetas y de
todas las dificultades que estin relacionadas con el ajuste
y fabricacién de acoplamientos de chaveta.

Este método también puede aplicarse para armar y des-
armar hélices acopladas con o sin chaveteros.

En el cubo de la hélice se deben abrir unos agujeros
para la entrada del aceite y unas canales para la distribu-
cion de éste (fig. 67). Pava la hélice que no liene chavetero,
es suliciente, por regla general, una canal anular. Para las
que lo tienen, el aceite se debe introducir por el lado opuesto
ala caja de chaveta. Si el cubo tiene una cavidad, entonces
los agujeros y las canales s¢ abren por ambos lados de la ca-
vidad. )

El modo de asentar la hélice se explica a continuacién.

La hélice 1 (fig. G8) se sitda libremente en el cono del
drbol 2, cuya superficie se debe lubricar con una capa fina
de aceite. El gato 3 se enrosca en la espiga del drbol hasta
que el émbolo macizo toque en el frente del cubo. A este
galo se enchufa una tuberia de una de las bombas de alta pre-
sién. En el agujero hecho en el cubo para la entrada del
aceite se empalma un tubo de la otra bomba. Al principio el
aceite se impele al gato hidrdulico hasta la presién encomen-
dada, la cual se mauntiene constante durante todo el proceso
de encaje.

Despusés, el aceite se impulsa también a las superficies
cbénicas acopladas hasta la presién dada. Por la accidén del
esfuerzo axial, la hélice se desplaza por el drbol a la dis-
tancia requerida; después de esto, se quita la presidn del
aceite de las superficies coéuicas; el cubo, como consecuen-
cia de esto, sufre deformacién eldstica y se acopla sobre
el arbol con aprieto.

Después de quitar la presién se desmonta.el gato 'y en

la espiga se atornilla una tuerca que debe apretarse fuerte-
mente al frente del cubo. ,
"~ Los demés trabajos para armar la hélice se ejecutan como
de costumbre. El control del desplazamiento axial de la héli-
ce, en ¢l momento de asentaria, se verifica con indicador,
que se sujeta en el soporte del drbol portaliélice y su varilla
se apoya en el cubo.
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Fig. 67. Canales de suministro y de distribucién del
engrase en el cubo de la hélice:
a — sin chavetero, b — con chavetero
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Fig. 68. Encaje a presion hidraulica de la hélice en el cono del

arbol

Para quitar la hélice del drbol, se destornilla la tuerca
3065 mm (fig. 69) y entre las superficies counicas de conlacto
se impele aceite a una presion correspondiente, sin utilizar
ningan dispositivo para crear esfuerzo axial. la presién del

™
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e

Fig. 69. Extraccion de la hélice por el procedimiento a
presion hidriulica

aceite indispensable y la magnitud del desplazamiento axial
de la hélice, por el cono del drbol, se determina por cilculo.

LEjercicios

1. (A qué se denomina linea luminosa del drbol?

2. iComo se verifica el trazado de la linea luminosa
del arbol?

3. ;Qué condiciones se deben chservar en el trazado y
admision de la linea del drbol?

4. Explique los inconvenientes que tiene el procedi-
miento de abrir o trazar la linea del 4rbol mediante bombilla
eléctrica.

5. (Por medio de qué aparalo se eliminan los inconve-
nienles sefialados mas arriba?

6. ;En qué consiste la esencia del trazado de la linea
axial del drbol mediante ¢l aparato 6ptico?
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[image: image13.png]Capitulo V. REPARACION Y MONTAJE DE LOS
CONJUNTOS DEL PISTON DE LOS MECANISMOS
PRINCIPALES

§ 12. Desmontaje de los conjuntos del pistén

Para desmontar los conjuntos del pistén de las méqui-
nas de vapor y de les motores de combustién, conviene regir-
se por un orden determinade comeo el que se expone a conti-
nuacién:

1. Se quitan todas las proteccioncs y revestimientos.

2. Se desunen las tuberias del vapor vivo y del trabaja-
do, las del combustible, lubricante, agua refrigerante y se
quita la armadura. ,

3. Se desmontan los mecanismos del movimiento de
distribucién o los 6rganos de distribucién de gases.

4. Se levantan las tapas de los cilindros y se comprue-
ba la magnitud de los espacios nocivos o de las cAmaras de
compresion.

5. Se quitan las bombas y los compresores de acciona-
miento.

6. Se abren los cojinetes de cabeza y de manivela yse
quitan las bielas.

7. Se sacan los émbolos y distribuidores junto con los
segmentos.

8. Se desarman los prensaestopas y se quitan los vista-
gos de los cilindros junto con las traviesas y las correderas.

9. Se quitan las armaduras y tablas de las paralelas.

10. Se abren los condensadores.

11. Se desarman las grapas y las excéntricas o se quitan
los pifiones del accionamiento del 4rbol de distribucién.

12. Se abren los cojinetes de apoyo del cigiiefial y se
quita el drbol cigiiefial,

El desmonte de los motores marinos de combustion, lentos
y de potencia considerable, se hace valiéndose de aparatos de
elevacién, aprovechando habitualmente los existentes en la
sala de miquinas del barco (vigas-grGa, aparejos, gatos).
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[image: image14.png]Con ello, del motor principal se quitan sélo los conjuntos

y semiconjuntos, los cuales hay que enviarlos tucgo al Laller.

de ‘montaje para su ulterior despiece.

Los motores relalivamente ligeros de gran velocidad,
corrientemente, se sacan de la cuna, se descargan del barco
y se mandan al taller de montaje para el desmonle.

En el desmonte de los mecanismos se gasta mucho trabajo
que constituye el 20 6 25% de toda lalabor quese invierte cn
el maquinado de las piezas a reparar. Esta circunslancia
hace que los mecanismos se desarmen tolalmente sblo en la
reparacion general, mieutras que durante la reparacidén
pequeia, se desarman parcialmente.

Para toda clase de desmonte es preciso observar los
siguientes requisilos fundamentales.

El desmontaje lo debe ejecutar una sola brigada de
personal, desde el principio hasta el final, y todas las medi-
ciones las deben tomar unas mismas personas.

El engrase, marcaje de las piezas a reparar y su trans-
portacion al taller, asi como su devolucion, se debe reali-
zar bajo la direccién de un operario responsable. Antes de
empezar a desmontar los mecanismos, conviene limpiar el
lugar en que se encuentran (sala de maquinas u otro local}),
de las piezas, utillaje y otros materiales. No se deben desar-
mar, simultineamente, el motor principal y los mecanismos
secundarios, ya que esto puede confundir y deteriorar las
piezas.

Antes de desarmar un mecanismo es nccesario examinar
atentamente las particularidades de su construccion, de
acuerdo con los planos.

Se debe prestar particular atencién a los conjuntos que
Ilevan una sujeciéon especifica, como: rosca sinistrorsa, unio-
nes de chaveta, encajas en caliente, etc. Antes de sacar de su
lugar una pieza se comprueba si hay marcaje que indique su
posicién. Si carece de éste, habri que trazarlo.

Las superficies labradas se deberin limpiar de la sucie-
dad; del excedente de grasa, orin, y restregarlas inmediata-
mente después del desmonte. De acuerdo con la aplicacion
ulterior de la pieza, ésta se engrasa para un almacenaje du-
radero o se prepara para transportarla.

Una vez sacada la pieza de su lugar, los tornillos se
dejan en los agujeros con las tuercas puestas. Las tuercas
sueltas se enhebran en un alambre o se atornillan en espigas.
Todas las cavidades que quedan al descubierto se cubren con
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tablas, contrachapado, chapa de techar o cartén, para res-
guardar a las piezas inleriores del polvo, suciedad o fragmen-
tos indeseables.

Las interposiciones sacadas se limpian, se revisan y se
guardan, si su estado permite utilizarlas después. Las juntas
que sirven para ajustar las holguras se miden y se guardan.
Las piezas y conjuntos, cuyo trabajo depende de intersticios
determinados, se desmontan después de la medicidn.

T T
1

Fig. 70. Extraccion de los pernos de una unién embridada

Antes de desmontar los mecanismos, se separan los aco-
plamientos de brida que unen el drbol cigiieial y el de em-
puje.
La extraccion de los pernos de dichos acoplamientos es
causa a veces de no pocas dificultades. En estos casos se em-
plean gatos o dispositivos hidrdulicos; uno de ellos se muestra
en la fig. 70, y consiste en un tubo 3, en cuyo interior se
desplaza el percusor 4. A este wltimo se atan dos caflamos,
(ue sirven para retirarlo al golpear en la espiga del perno 1.
El dispositivo se sitia enfrente del perno y se fija con unas
cadenas 2. Si estos procedimientos no posibilitan la extraccion
del perno, entonces se queman los pernos o se taladran.

1




[image: image15.png]§ 15. Montaje de los equipos que componen los
conjuntos del pistén

Operacién de enfilado o centrado durante el montaje. El
centrado de los conjuntos del pistén incluye en si el centrado
de tres equipos de montaje principales:

1. El equipo de montaje compuesto por la varilla de
émbolo, la cruceta, la corredera y la biela, junto con los
cojinetes de cabeza y de manivela.

2. El equipo de montaje compuesto por el bulén de émbo-
lo y la biela, junto con los cojinetes dé cabeza y de manivela.

3. El equipo de montaje compuesto por el vistago de dis-
tribucién, la colisa, el tirante. el collar y la excéntrica.

El equipo de montaje, que se compone del vistago de
émbolo, la cruceta, la corredera y la biela se comprueba me-
diante un comparador de reloj puesto sobre el méarmol de
marcacién, usando prismas y dngulos (fig. 93, a, b).

El paralelismo del eje del vistago y la perpendicularidad
de los ejes de los muiiones de la cruceta, con respecto al
eje de dicho vastago, se debe asegurar con una exaclitud de
0,1 a 0,15 mm por 1 metro de longitud. Se gira el vistago a
90° y analogamente se comprueba el paralelismo del plano
de trabajo de la corredera y del eje del vistago.

Con este mismo procedimiento se comprueba previamente
el paralelismo de los ejes de los muifiones de la cruceta del
plano de trabajo de la corredera (fig. 93,c). La inexactitud
detectada se elimina rasqueteando el revestimiento. Se com-
prueba el paralelismo de los ejes de las cabezas inferior y
superior de la biela montada. Esta tltima, se coloca en las
cabezas, junto con las barras redondas calibradas sobre el
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[image: image16.png]mirmol de marcacién, con la particularidad de que la barra
de la cabeza inferior debe asentarse sobre prismas, mientras
que la de'la superior debe estar apoyada sobre un gato (fig.94).
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Fig. 94. Comprobacién del paralelismo de los ejes del pie y de la
cabeza de la biela :
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Fig. 93. Comprobacién del equipo de montaje: véstago
de émbolo-cruceta-corredera ’

Una vez colocado el eje de la biela paralelamente sobre J/
el marmol de verificacién, se pone en la misma posicién la
barra de la cabeza inferior. Entonces, la medicién con el com-
parador de reloj de la diferencia que hay en distancia entre el )
mérmol y los extremos generatrices de la barra de la cabeza Fig. 85. Comprobacion de la colocacién de los ejes del
superior, indica la magnitud no paralela de los ejes. émbolo y de su bulén
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[image: image17.png]En los motores de cruceta dicho paralelismo no debe pa-
sar de 0,5 mm por | metro de longitud de las barras. Al hacer
girar la biela, que eslé colocada en las puntas de un torno,
y utilizando un comparador de reloj, se podra cerciorarse de
que los planos del vistago estan paralelos entre si.

Finalmente, en cada cabeza de biela, mediante un compa-
rador de reloj y una barra calibrada, se comprueba el parale-
lismo del eje del agujero del plano de unién con el vistago
(fig. 93,d); la exactitud de medida se indica més arriba.

En el equipo de montaje, que se compone del bulon de
émbolo y dela biela, se comprueba la perpendicularidad axial
del émbolo y del bulén, con una exactitud de 0,2 mm por
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Fig. 96. Determinacion del huelgo radial en el.manguito inse-
parable del bulon del émbolo

1 metro de longitud del buldn, de las holguras del cojinete
de cabeza, asi como la coaxialidad del émbolo con la biela,
en posicién media.

El émbolo estara perpendicular al mirmol (fig. 95,a), si
el comparador de reloj 1 indica una lectura igual en el
momento de apretar sobre el émbolo con el tope 2, desde los
cuatro lados.

El bulén estard paralelo al mérmol de verificacién, si el
comparador de reloj 3 da la misma lectura al medir por am-
bos extremos salienles de la barra 4. También se puede hacer
la medicién de las distancias entre la generatriz inferior
de la barra calibrada y el marmol de verificacién 6, valién-
dose de un calibrador de interiores 5, que tenga una escala
micrométrica.

La interseccion de los ejes del émbolo 5 y del buldon se
comprueba (fig. 95,b) por el mirmol 1, valiéndose del 4ngu-
lo 2, de la barra de control 3 y del calibrador de interiores 4,

142

que tiene una escala micrométrica. El desvio del punto de
interseccion de los ejes de la posicién normal, es igual a la
mitad de la diferencia que hay entre las medidas de ambos
costados. La holgura radial, en el cojinete de cabeza, se debe

mantener de acuerdo con las normas.

En el cojinete partido, la magnitud de la holgura para el
engrase se establece por las compresiones del alambre de

plomo, mientras que en la camisa ente-
riza, por el antagonismo de la biela
(fig. 96).

El émbolo 1 se coloca sobre los
gatos 2, paralelamente al mdarmol, de
modo que el bulén se encuentre per-
pendicular a éste; después de eslro,
dicho émbolo se aprieta sobre el mir-
mol con grapas y pernos. Primera-
mente, la biela 3, se mantiene en posi-
cién horizontal, colgada de una eslinga
4y, después de obligarla a situarse en
la posicion extrema superior, se hace
descender a la extrema inferior. S{la
holgura en el cojinete de cabeza ha sui.o
correctamente establecida, la distancia
serd aa,—aa,=z, mientras que la hol-

1
gura radial serd Sp—:—%, donde [ es la
longitud de la parte de trabajo del
bulodn;
L es la longitud de la biela, en mm.

La falta de paralelismo de los ejes
de la biela, en un motor sin cruceta,

se determina como se indica mas arrib
debe pasar de 0,15 mm por 1 metro

calibradas.
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Fig. 97. Determina-
cion del huelgo axial
en el manguito inse-
parable del bulén del
émbolo

a; esta desviacién no
lineal de las barras

Luego, ¢l émbolo se coloca con el 1'01}(10 sobre 'cl Itnall'lxﬁg;
1, sujetando la biela en posicion vertical, medxa(tlnft_e unas
cuiias de madera, de modo que toda la holgura e’m;) 1
esté en un lado (fig. 97). Por el lado opuesto dgl. émbo g.
hacia su generatriz, se coloca una regla de vermlcacui)& ;_.
y con el calibre de interiores 3, que tiene una escala nil w
métrica, se mide la distancia que hay de’sde la.regla a )
la cabeza de manivela de la biela. Después, haciendo corre
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[image: image18.png]la biela por el bulén a otro costado, se hace esla medicion
en el costado opuesto. La diferencia entre estas medidas no
debe sobrepasar de 2 mm por 1 metro lineal de la biela. Si
existe una gran diferencia en las medidas, esto quiere decir
que el bulén estd curvado. Lacoaxialidad dela biela con el
émbolo se puede conseguir rasqueteando el casquillo del
cojinete de cabeza.

El equipo de montaje del accionamiento de distribucién
se centra, colocidndolo sobre el mérmol de marcacién, andloga-
mente al equipo de montaje: vistago de émbolo — cruceta —
corredera y biela.

El eje del vastago de distribucién debe estar perpendi-
cular a las superficies de trabajo del sector de la colisa.
Para comprobar este accionamiento de distribucién, estando
montado, se coloca sobre el mdrmol, comprobando el parale-
lismo, con respecto a éste, del eje del vistago y la perpendi-
cularidad de las superficies de trabajo del sector.

Una vez trazada una raya en el plano diametral del vis-
tago, se gira todo el accionamiento a 180°; en este caso,
dicha raya debe quedar paralela al marmol y encontrarse a la
misma distancia como en la primera posicion.

Conviene que el eje del vistago de distribucién pase a
través del centro del brazo excéntrico del movimiento hacia
adelante, como asimismo a través del centro del pie del
brazo y que interseque la excéntrica por la linea axial
media.

El brazo excéntrico del movimiento hacia atras debe que-
dar retardado del brazo del movimiento hacia adelante, a
una magnitud igual a la distancia que hay desde el centro de
la excéntrica del movimiento hacia adelante, hasta el centro
de la excéntrica del movimiento hacia atras.

Los ejes de las piezas del accionamiento que se desvian
de la posicién normal se pueden corregir: ajustando los coji-
netes de los colletes oscilantes, del sector y del dado de coli-
sa, asi como la calibracién del muiidén del Gltimo.

Centrado de los mecanismos del émbolo al ejecutar el
montaje general. Este centrado consiste en comprobar la
posicién de los cilindros, con el cual es necesario establecer
que:

1) los ejes de los cilindros estén perpendiculares al eje
del arbol cigiiefial;

2) los ejes de los cilindros se intersequen con el del 4rbol
cigiienal;
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3) los ejes de las cajas de dislribucién pasen por el
plano medio de la excéntrica correspondiente (si la hay):

4) los cilindros se encuentren a la distancia conveniente
desde el eje del arbol cigiiefial; o

5) los ejes de los cilindros pasen a distancias iguales
desde los codos de las manivelas.

El centrado total del motor de cruceta se hace a la cuerda
(tendido de alambres de acero) 00 y 0,0, (fig. 98) en las
posiciones vertical y horizontal.

Fig. 98. Enfilado total de un motor de cruceta

Estando los ejes de los cilindros de la mziq.ui"na_ en la
posicién normal, con respecto al eje del arbol mgue.ual, las
cuerdas OO deben tocar con la 0,0,, deben estar rigurosa-
mente perpendiculares a ellay encontrarse simétricax.]}ente,
con relaciébn a los frentes de los asientos de los cojinetes
de apoyo del cigiiefial. Con ayuda de un calibre de interio-
res 1 se comprueba la distancia a, desde las.cuerdas.OO
hasta las paralelas y, aplicando la regla 2, se iguala dicha
distancia por la cuerda 0,0,.

La escuadra 3 se coloca por un lado de la c’uerda 90;
el otro, debe lindar con la 0,0, y, dispuesta seglin la linea
de centrado de las paralelas CC, debe tocar las cuerdas 00.

La cuerda OO coincide con el eje del forro del cilm@rg,
si aquélla se encuentra a igual distancia desde la s:uperflcm
interior del forro, en no menos de cuatro puntos diametral-
mente opuestos de arriba y de abajo del cilindro.
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[image: image19.png]Lin algunos grandes talleres de reparacién de barcos,
para centrar los mecanismos de émbolo emplean con éxito un
calibrador de interiores eléctrico, consistente en dos espa-
reagos atornillados en un aislador. Mediante un contacto es-
pecial, dicho instrumento se conecta en un circuito de
una pila de 12 V, o sea, un polo de la red se empalma a la
cuerda y, el otro, a través de una ldmpara, al- calibrador
micrométrico; asi, al tocar este calibrador la cuerda, se encien-
de la bombilla.

Todas las discrepancias de la posicién normal (que se
observen en los cilindros se remedian mediante el desplaza-
miento de los ejes, con el mandrilado de sus forros o de los
casquillos de los cojineles de apoyo del cigiiefial, desplazando
las juntas de las tablas de las paralelas y, por fin, mediante
el ajuste correspondicute de las palas del bloque del cilin-
dro. :

La distancia que hay desde el extremo inferior del ci-
lindro hasta la cuerda 0,0,, se determina midiéndola y se
la compara con el dibujo técnico. Debajo de las patas del
bloque del cilindro no se debe colocar ninguna clase de
calces.

Al enfilar las cajas de distribucién, se tensan las cuerdas
por sus centros y se comprueba la posicidn de éstas respecto al
eje del arbol cigiieiial.

La posicion del eje del vistago de distribucién, con rela-
cién a la excéntrica, se comprueba usando un calibrador
de interiores.

Como es sabido, al calentarse la miquina de vapor, du-
rante el trabajo, se produce su dilatacién. La correccion de
la dilatacién térmica del cilindro, se tiene en cuenta solamen-
te al hacer el montaje general de las maquinas. La influencia
de la dilatacién de los cilindros por su calentamiento sobre
la posicién de las paralelas, para distintas construcciones, se
tiene en cuenta del siguiente modo:

1. Los cilindros se instalan con un costado sobre las
columnas de fundicién y, con el otro, sobre las de forja (fig.
99 ,a).

La distancia d,, desde el eje del cilindro hasta la super-
ficie de trabajo de la paralela, teniendo en cuenta la co-
rreccion a la dilatacién, o sea, la distancia que se debe

establecer en frio al montar las paralelas, se halla segiin -

la férmula:
d,=d-+zrmm,
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Fig. 99. Construcciones de miquinas de vapor y su influencia
en la dilatacién térmica de los cilindros




[image: image20.png]donde d es la distancia desde el eje del cilindro hasta el
plano de trabajo de la paralela (con huelgo para el
engrase), sin contar la influencia de dilatacién del
cilindro;
z es la correccién a la dilatacién.

z2=D(T—1)a,

donde D es el didmetro del cilindro;
’It‘ es lla iemperaturu del cilindro, en °C;
es la lemperatura de la sala de méqui °C;
a=0,0000117 es el coeficiente de dilqal’t:?ilg;l elIilne(z:ai
del hierro de fundicioén.
' 2 Los cilindros se colocan sobre dos columnas de fun-
dicién con paralela unilateral (fig. 99,).

En este caso, la paralela fria se sittia con inclinacion
del borde superior (en la fig. 99,b, se muestra en linea de
}ir:.zoz). tIJabdigtzgxclia desdf el eje del cilindro hasta la super-

ie de trabajo de la pa; i j
e lasJ f(’)mlulap:nra ela, de arriba y de abajo, se deter-

d
Ry ey pal U

dy=d, [1+a(T——t)(1—-—-lf—)]mm.

g 3. Los cilindros se ponen sobre dos columnas de fundi-
cion, con paralelas bilaterales (fig. 99,c).

E,n este caso, a ambas paralelas frias se les da una incli-
nacion con relacién al eje del cilindro, con una distancia mas
corta entre las paralelas, como se muestra en la fig. 99,c
en linea de trazos. v

La dlstar}(:la de arriba d, debe ser menor que la de abajo
a una magnitud de: ,

dy,—d,=d, [(T——t)a (1——%)] mm.

Précticamente, la magnitud d, se toma tan cerca de d
que se puede, en frio, instalar la corredera guia de modg
que esta penetre compactamente entre las partes inferiores
de las paralelas y ligeramente se atranque en su parte supe-
vior. En’tonges, al calentarse el cilindro, durante el trabajo
de la méquina, por ambos lados de dicha corredera existira
una holgura que serd igual por toda la altura de la paralela.
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4. Los cilindros se instalan sobre columnas forjadas
(tig. 99,d).

En este caso, las paralelas frias se sitian de modo que la
distancia de arriba dy, tenga:
d

h=1yrer—n ™0
y la distancia de abajo d,, tenga:
dy=d.

§ 16. Montaje de los conjuntos del pistén

Colocacién del drbol cigiienal. El montaje del conjunlo
del émbolo se empieza con el arbol cigiieiial, cuya colocacidn
es una operacién de mucha importancia, ya que de su calidad
depende, en gran manera, el trabajo normal de todo el meca-
nismo.

La inserci6n de dicho cigiieiial se comienza con el ajuste
al minio de los despulles de los casquillos inferiores de
los cojinetes de apoyo del cigiiefial, seglin los lechos de la
bancada de la maquina. Luego, estos casquillos se ajustan
a un arbol falso, lo que acelera y alivia considerablemente el
encaje definitivo de acuerdo con los muiiones, reduciendo, de
este modo, los reiterados levantamientos de los voluminosos
y pesados drboles cigiiefiales.

Al terminar el ajuste, el arbol cigiiefial, cuyo muiién de
montante tiene aplicada una capa fina de pintura, se coloca,
cuidadosamente, sobre el medio casquillo inferior de los
cojinetes de apoyo del cigiieilal, se hace girar una revolu-
cién y se levanta. Luego, se rasquetean los sitios manchados
en el casquillo. Esta operacién se reitera hasta que la canti-
dad de manchas, en los casquillos de cada cojinete, llegue a
dos por 1 cm2 Un casquillo bien repasado debe acoplarse al
mufién del arbol sélo por su parte media. Los extremos de la
superficie de trabajo del casquillo se rasquetean, de modo
que el dngulo de contaclo tenga cerca de 120°.

El problema de elevar mecinicamente el arbol cigiiefial
para su colocacién es de gran importancia. En los modernos
talleres de reparacién de barcos se utilizan dispositivos de
elevacién neumdticos y eléctricos.

Si se trata de mecanismos con los arboles cigiieiiales cor-
tos, entonces, para su elevacién, se emplea felizmente el
elevador neumético, que trabaja aprovechando lalinea de aire
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[image: image21.png]comprimido de la empresa. Un aparato elevador neumitico 1
(fig. 100) se [ija sobre el bloque de cilindros de la maqui-
na 2 por medio de los espirragos 3. El suministro de aire
al cilindro se verifica a través de la tuberia 4. El arbol
cigiieiial se cuelga de dos eslingas por sus muiiones y, por me-
dio de cuatro motones 5, que van sujetos en los soportes 6
de las paralelas de la maquina 7, y con ayuda del cable de
acero 8, se sujeta al gancho del vastago elevador 9. La longi-
tud de los cables se regula mediante los aparatos tensores 10.

Para elevar los éarboles cigiiefiales de motores de varios
cilindros se recomienda usar el aparato elevador eléctrico,
diseiiado en la Oficina Central de Proyectos N°. 3 (fig. 101).

Sobre cada cilindro se instala un reductor que cleva
la barra helicoidal 1, 1a cual lleva encastrado, en su extremo,
el cable 2 con un gancho 3. A cada gancho se cuelga una eslin-
ga correspondiente a un botén de manivela del arbol cigiie-
fial. Un arbol de distribucién general de los reductores, arras-
trado por un motor 4, permite elevar, a un mismo tiempo, las
barras en cada cilindro.

Valiéndose de diversos dispositivos se puede girar también
el arbol, durante su insercién. Uno de estos dispositivos
es el aparato neumdtico que se muestra en la fig. 102.

En el cilindro 1 se desplaza el émbolo 2. El aire lo dosifi-
ca el distribuidor 3. Al pasar el aire al cilindro, el émbolo se
mueve alternativamente y transfiere movimiento basculante
a la biela 4, que estd unida con el vastago del émbolo, en
torno del eje del mandril 5, haciendo girar a éste en 15°,
en una carrera del émbolo. Este aparato se une a la brida del
drbol cigiieiial por medio de un disco. A este ltimo se suelda
una tuerca, en la cual se asienta el aparato neuméatico. Para
trabajar, dicho aparato se apoya sobre el entarimado de la
sala de miquinas.

La posicién del arbol cigiieiial, una vez insertado, se con-
trola con plantilla y por flexién de los codos. El toque,
segn plantilla, asegura la conservacién de la posicién pre-
vista del arbol, al diseiiar el mecanismo.

Al controlar el asentamiento por flexién de los codos
se detecta el pandeo elistico del 4rbol. Si existe flexion
en los codos, esto significa que el eje del arbol estd curvado.
El modo de controlar la posicién del arbol con la plantilla
y por flexiones de los codos, se examina més arriba.

Por los datos de la medicién de los asentamientos por
desgaste en los cojinetes y de las flexiones de los codos,
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Fig. 101. Elevador eléctrico de édrboles cigiieiiales




[image: image22.png]en un papel cuadriculado se traza la posicién real del ej

” ]e
del arbol, y sobre la base de los datos obtenidos ¢ indicados
en la plantilla para medir el asentamiento, se dibuja la

posicidn requerida del arbol.
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Fig. 102. Aparato neumatico para hacer
girar los drboles

gompar.ando la posicion real del arbol con la correcta,
se determina la magnitud en que se deben cambiar las
posiciones de los muiiones de aquel.
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Al colocar el drbol cigiieiial, los medios casquillos inferio-
tacos de madera, tal

res de los cojinetes se deben sujetar con
como se muestra en la fig. 103. Una vez ajustados los casqui-
llos inferiores de los cojinetes de apoyo del cigiiefial , se asien-
tan definitivamente los superiores. Después de rasquetear los
casquillos, se fijan los cojinetes y se establece el huelgo
para el engrase, entre el muiidn del arbol y los casquillos.

Arbol

Placa metdlica
%%%% {
Tope - [

€asqu£ll-og\ .

Fig. 103. Sujecién de los casquillos-al colocar los
Arboles

Montaje del conjunto de movimiento. Este conjunto se

arma en el orden siguiente.
En el fondo del cilindro, la camisa de guia (

fondo) se mete a presién y la corredera s
la traviesa, que a la vez, se fija en lap

especial.

e la empaquetadura metdlica del vés-
arcas, se instalan en la caja
1 collarin de prensaestopas y
guito de fondo y de la caja
el vistago del émbolo y

Los aros enterizos d
tago, reuniéndolos por las m
del prensaestopas junto con e
con el cuello. A través del man

del prensaestopas se hace descender
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manguito de
e sitia en su lugar con
aralela con un estribo




[image: image23.png]se le sujeta con una tuerca en la traviesa. En este caso, la
corredera se fija en la paralela con un estribo especial.

La manivela del drbol de cigiieiial se sit(a en la posicién
media. Desmontado el cojinete de manivela, su mitad infe-
rior, en juego con el casquillo y los pernos, se desciende en el
cirter; la mitad superior del cojinete de manivela se coloca
en el botdn.

Desmontados los cojinetes de cabeza, la biela se coloca
en la mitad superior del cojinete de manivela, después de lo
cual, se ensamblan las dos mitades de este cojinete. Una vez

colocado el manubrio en punto

Manguito guia muerto inferior, los cojinetles de

cabeza (mitades inferiores) se si-

than en su sitio, ajustados en el

taller conforme a los muifones,
con los casquillos y pernos.

El 4rbol se hace girar hasta
que toquen las mitades inferiores
de los cojinetes de cabeza con los
muiiones de la traviesa y hasta Ia
descarga del estribo que retiene
la corredera del movimiento hacia
abajo. Se quita el esiribo y se
arman los cojinetes de cabeza.
Los botones de la manivela y los
muiiones de la cruceta se cubren
Fig. 104. Manguito guia para previamente con una capa de
introducir los segmentos en pintura (minio).

el cilindro Para asentar el émbolo en el

cono, el vistago se debe colgar

de una eslinga. Con el fin de que al descender el émbolo

sus segmentos penetren en el cilindro, se emplea un manguito

de guia (fig. 104). El émbolo se sujeta con una tuerca que
después se aprisiona con pasador.

Al montar el conjunto de movimiento es necesario de-
terminar la magnitud de los espacios nocivos.

Para comprobar la correcla posicion del conjunto de movi-
miento, se hace girar el irbol cigiiefial con el dispositivo en
marcha atris, y la manivela se sitGia en posiciéon delantera
(punto muerto superior). Las holguras a y b se miden en la
corredera (fig. 105). Luego, se miden las holguras que hay en-
tre el manguito de fondo y el vastago del émbolo, entre el
extremo del vastago del émbolo y el cilindro, asimismo se
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miden las holguras axiales del cojinete de manivela y de los
de cabeza.

Medidas analogas se toman estando la manivela en punto
muerto inferior y en las dos posiciones medias.

Para comprobar la posicion del cojinete de la mnu'gv.e’la
y rasquetear éste, la manivela se coloca en una posicion

Paralela
T, N A
.
\\ \ N %
; Yoy A
rz yars AY Y,
Vfﬁ %%
Corredera Polin de la marchio
atras

Fig. 105. Medicion de las holguras en la corredera

proxima al punlo muerlo superior y se instala el estribo que
sirve para sujetar la corredera. El cojinete dg !a manivela
se desarma y las huellas de pintura en la superficie se rasque-
tean. Anilogamente se rasquetean los cojinetes de cabe-
za y se establecen los huelgos pata el engrase. .

La comprobacién general del sistema de biela y manivela
de tipo de cruceta se realiza “a la luz”.

Para esto, la manivela se coloca alternativamente, con
los aros sacados, en punto muerto superior de estribor y en
punto muerto inferior de babor. Iluminando con el resplandor
de una bombilla el forro del cilindro por debajo, se qbserva
desde arriba el vano que se forma entre la cabeza del émbolo
y las paredes de dicho forro. Si el émbolo no tiene ladeo, el
vano serd uniforme, mientras que si estd ladeado, }a luz se
interceptard en algin determinado lugar. La magnitud y el
caracter del ladeo se determina midiendo con una galga las
holguras que puede haber entre el cuerpo del émbolo de dls_co
o la cabeza del faldén y el forro, en distintos dngulos de giro
de la manivela. )

Con un procedimiento anilogo se comprueba e'l sistema
de biela y manivela de los motores sin cruceta. Sélo con la
diferencia de que, en estos motores, el émbolo y el forro

se miden estrictamente en los planos del eje del arbol cigiieiial.

El montaje del conjunto de movimiento se finaliza colocando la tapa del cilindro.




[image: image24.png]§ 17. Instalacidén de los conjuntos del pistén

Preparacién de los basamentos y montaje del conjunto.
Los basamentos sobre los que se instalan los motores de
combustién marinos, consisten en unas estructuras soldadas,
en forma de barras de seccién en escuadra, en doble T 0 en U
(fig. 106).

Los planos de instalacion del basamento se disponen, con
respecto al supuesto eje del drbol propulsor de la hélice, con
una exactitud de 1 a 2 mm. Ademds, debido a la cantidad
de errores que se pueden cometer al instalar los drboles,
puede ocurrir que el eje real de la linea de transmisién de la
hélice no coincida con el tedrico en algunos milimetros.
Estos errores no tienen gran importancia, ya que entre el
basamento y las patas de apoyo de la miquina se colocan
calces o cufias que compensan tales inexactitudes.

La altura de las cuiias se determina por el lugar de aco-
plamiento, después de instalar el motor. Los limites de altura
tolerables de las cuiias son de 30 a 40 mm. La altura exacta
de dichas cuilas se establece después de enfilar definitivamen-
te la maquina. Con el fin de que el peso de la méquina y los
esfuerzos que surgen al trabajar los mecanismos se transmitan
uniformemente al basamento, hay que ajustar las cufias de
modo que se acoplen compactamente en la superficie de ins-
talacién. Esta superficie debe ser rigurosamente rectilinea,
de modo que al aplicar una regla larga, por debajo de ésta,
no debe pasar una galga de 0,4 mm de espesor.

La rectitud de las superficies de instalacién se consigue
con un mecanizado por medio de un aparato rectificador,
y un rasqueteado por el marmol y al minio o mediante una
fresa portatil, con ulterior rasqueteado.

Para colocar comodamente las cufias entre la superficie
de instalacién y el plano de apoyo del mecanismo, en la re-
pisa del basamento se hace una pendiente de 1/,,, hacia el
lado en que se pondréan las cufias.

Al principio, la maquina se coloca sobre tablones de ma-
dera para que no choque contra el basamento. Luego, con
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ayuda de gatos, la maquina se traslada sobre pernos regula-
dores que sirven para desplazarla vertical y horizontalmente
(fig. 107).

7 g 7 S~
-4 ; 4
J
N |
Seples) Sre
/ % |
Conjunto A \L

i Inciinacion 1: 100

Fig. 106. Basamento del buque para los mecanismos principales:

1 — varengas; 2 — viga transversal; 3 — escuadra de unidn; 4 — palomillas;
5 — repisas superiores

En la tecnologia moderna de la reparacién.de barcgs se
prevé de antemano la instalacién de 1(_>s mecanismos princi-
pales en el sitio precedente, con el fin de que el montaje
de los arboles de la hélice e intermedios se realice partiendo
de los mecanismos principales instalados.

Para enfilar los mecanismos por el eje de la linea pro-
pulsora de la hélice, se emplean ampliamente lo_s anteojos
buscadores BT-3, disefiados especialmente para mst{ilarlos
en los extremos de los drboles de los mecanismos pri’nmpales.

El enfilado del mecanismo, por el eje de dicha linea pro-
pulsora, se realiza por dos puntos de control, que han sido
trazados en los mamparos de proa y de popa de la sala
de maquinas o que han sido situados en el lado de popa, desde
la zona de instalacién del mecanismo. ‘

En el primer caso, dichos anteojos se instalan en ambos
extremos del arbol del mecanismo, en el segundo, en el ex-
tremo de la popa, si el 4rbol es macizo, y en el de proa,
si éste es hueco. ]

Al principio se hace el enfilado con el anteojo buscador
por el eje del drbol. En el § 8 se examina el procedimiento de
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[image: image25.png]enfilado y el modo de sujetar el anteojo en 1a brida del drbol.
1 modo de enfilar el mecanismo consiste en desplazar a ésle
sobre el basamento en los planos vertical y horizontal, hasta
que coincidan las proyecciones de las cruces reticulares de

L5

wl\

m—L r:g

A T
\\\\\\\%

Fig. 107. Instalacion de la miquina sobre pernos reguladores:

{1 — perno regulador; 2 — motor; 3 — basamento; 4 — casquillo;
§ — escuadra '

los anteojos con los puntos de base en los mamparos o con
fos puntos de control, que estin situados hacia el lado de
popa, desde la zona de instalacidon del mecanismo.

] Las cuiias para instalar los mecanismos suelen ser recti-
lmeag y redondas, y se fabrican conforme al lugar de aco-
p!a'mxemo con un sobreespesor de 0,1 mm para el ajuste defi-
nxuvo.ﬂ(}eneralmente, se colocan cufias en cada perno. Es-
tas cuilas conviene ajustarlas a las superficies de apoyo de
modo que toquen completamente un 80% del drea, mientras
que _las demas partes, formen unas holguras de 0,1 mm ccmo
méximo. Los agujeros se taladran en los basamentos a través
de los orificios de la patas.

_Conviene sefialar, particularmente, la cuestién que se
refiere al uso de pernos calibrados. Corrientemente, se requie-
re la colocacion de una determinada cantidad de ellos, es-
cariando los agujeros seglin su didmetro. Sin emhargt;, el
esfuerzo de tensado de los pernos corrientes sucle ser
por regl.a general, suficiente para crear el esfuerzo de 1‘oc(;
imprescindible para sujetar el mecanismo en su lugar, al
actuar cargas de emergencia de diversa naturaleza. Cua,ndo
surge una emergencia por carga, ésta la perciben priméro los
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pernos calibrados o los que estan mas tensados, lo que pro-
voca su rotura, y solo después se Lransfiere la carga a los
demds. De este modo, los pernos calibrados se ponen sola-
mente en casos exclusivos, cuando la tensién de los pernos
es insuficiente para crear la fuerza indispensable de roce, lo
que se comprueba por caleulo. Los pernos se deben tensar
con llaves, aplicando una determinada fuerza para (ue el
tensado sea uniforme y el perno no resulte excesivamnente
apretado.

Para evitar el ladeo de la cuiia del motor, lu cual se sujeta
al basamento con pernos, conviene tensar estos pernos en
orden diagonal y alternativamente  por diversos lados
(fig. 108).

Recientemente, para instalar los mecanismos, tanto prin-
cipales, como secundarios, se aplican unos suplementos es-
féricos (fig. 109).

Estos suplementos consisten en un disco cortado por la
mitad en plano perpendicular a su eje.

La mitad superior tiene una superlicie esférica ebdncava,
la inferior, convexa. Ambas mitades del disco se acoplan en-
ire si por las superlicies esféricas. Merced a esto, la mitad
superior del suplemento, al colocarla en el lugar de acopla-
miento, se autocentra por la inclinacion inferior que corres-
ponde a la pata del mecanismo o a la repisa de la cuna con
respecto al apoyo de la superlicie del basamento. La cualidad
de estos suplementos esléricos de autocentrarse excluye la
necesidad del laborioso ajuste manual de la pata del mecanis-
mo con relacién al plano de la base.

La superficie portante o polin del basamento o de las
barras de compensacion soldadas, debe tener una inclinacion
hacia el costado exterior de la base. Al eolocar los suplemen-
tos sin ajuste, segln el sitio, la magnitud de la inclinacion
debe encontrarse en los limites de 1 : 100 6 1 : 50. No se debe
permitir pendiente en la superficie de los listones dentro del
basamento.

Los agujeros para los pernos de anclaje, en los suplemen-
tos y en el basamento, se abren a través de los orificios que
tiene la cuiia o la pata del mecanismo. Para que los suplemen-
Los 1o se muevan, se recomienda adherirlos al basamento con
soldadura eléclrica.

Al colocar los suplementos esléricos, se miden las hol-
guras que hay entre la pata o la bancada del mecanismo y el
suplemento, asi como entre gste v la barra de compensacion;
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entre Los lugares de contacto a lo largo, no deben sobrepasar,
en suma, del 35% del perimetro del suplemento.

Estas holguras no deben ser mayores de 0,15 mm. El lu-
gar de contacto se considera el punto, en el cual la limina de
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los miolores principales sobre suplewen-
tos esféricos:
a — maquina de vapor; b — Diesel

Fig. 109. Sujecion de

de espesor penetra a la profundidad de

la galga de 0,05 mm
ementos se comprueba

15 mm. La compactibilidad de los supl
estando los pernos apretados.

§ 18. Instalacion de los mecanismos sobre plastico ®MB

El mecanizado de las superficies portantes o polines de
los basamentos de los barcos, la fabricacion de las cuiias y
de las interposiciones, a base de las medidas tomadas, y su
ajuste conforme al sitio de acoplamiento, son operaciones
laboriosas, las cuales componen del 30 al 40Y% de todo el
gasto de trabajo que se invierte para instalar el mecanismo.
La ejecucién de estos trabajos sc debe encargar sélo a opera-
rios altamente calificados.
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[image: image27.png]Con el fin de suplir las operaciones indicadas, al montar
los mecanismos a centrar, actualmente, se emplea el plés-
tico fibroso moldeable poco encogible ®MB. Este plastico
consta de los siguientes componentes (en partes de peso).

Resina epoxi de la marca d0-5 . . . ... ... .. ... 3
Polietilenopoliamina . . . . . . . .. . ... . ... ... 0,45
Fibra de vidrio unidireccional sin dleali ., ., , . ., . . . .. 1
Fibra de amianto espadado de la marca )X-3-37 . . . ., . . . 1
Dibutilftalate . . .. . . . ... ... ... ... .... 0,45

Dicho plastico se prepara, en una mezcladora especial,
directamente antes de usarlo. Para esto, se pesa en un plati-
llo, por célculo, una determinada cantidad de resina epoxi,
se aflade la cantidad requerida de dibutilftalato; estos com-
ponentes se mezclan minuciosamente durante 3 6 5 minutos y
se echan en la tina de la mezcladora.

La mezcladora se pone en marcha y se aiade la cantidad
requerida de polietilenopaliamina, después de lo cual se
adiciona en porciones fibra de vidrio y, luego, amianto en la
cantidad requerida. Esie proceso debe durar de 15 a 20 minu-
tos y, una vez obtenida la composicién, se emplea.

La instalacién de los mecanismos marinos sobre plastico
®MB (fig. 110) se hace rigiéndose por el orden siguiente:

1. El mecanismo se centra sobre el basamento no trabaja-
do, previniendo de antemano el desplazamiento hacia arriba,
con respecto a la base de instalaci6én, a una magnitud de con-
traccion lineal del plistico (de 0,02 a 0,04 mm cada 10 mm
de espesor de la interposicién).

2. Después de instalar y centrar el mecanismo sobre
accesorios reguladores, se comprueba la integridad del
montaje:

a) en los Dieseles se hace una revisién para comprobar
si sufren deformaciones los drboles cigiieiiales; esta operacién
se ejecuta midiendo la flexion de los codos y la yuxtaposicién
de los mufiones de bancada con los casquillos de los
cojinetes;

b) en los reductores dentados se inspecciona el grado de
engrane.

3. El plistico se inserta compactamente en un molde
partido, hecho de hierro tableado de 3 a 4 mm de espesor,
siendo su altura de 3 a 7 mm menor que la distancia entre la
repisa del basamento y la pata del mecanismo.
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4. E1 molde, lleno de plistico, se traslada al ’lugar corres-
pondiente en que se debe instalar la interposicion y se com-
prime en una mordaza de rosca (sargento) especial hasta que

Fig. 110. Instalacién de un motor sobre plastico ®MB:

{ — armaz6n del mecanismo; 2 — basamento del buque; 3 — molde de
dos partes; 4 — wmordaza de rosca; 5 — suplemento de plistico

el plastico se conexiona al basamento y a la pata del.mecanis_-
mo, con la particularidad de que la longitud de la interposi-
cién debe ser igual a la del dibujo técnico.

5. Pasados 15 minutos, después de prensar el molde, se
quita la mordaza. ] o

Exactamente igual se instalan las demds interposiciones-
El plastico, después de solidificarse, adquiere la forma del
suplemento y el molde partido se puede quitar. Para dismi-
nuir la pegajosidad del plastico, los polines de las patas de
los mecanismos y las paredes interiores del molde se deben
untar con una capa fina de grasa consistente.

6. A través de los orificios de las patas del mecanismo se
taladran agujeros en las interposiciones y en el basamento;
luego, se fija el mecanismo. Las caras laterales de las inter-
posiciones se cubren con una pasta especial compuesta de
un 70 a 75% de silicato sddico, de un 25 a 30% de haru_la de
amianto y un 5% de dimetilurea para dar resistencia al

fuego.
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[image: image28.png]§ 19. Instalacién de los mecanismos y dispositivos
sobre plastico fluide JKM-250

En los buques hay una serie de mecanismos y dispositivos
que su unién con el casco debe hacer estanco (hélices propul-
soras, ciertos chigres, conjuntos de los dispositivos de gobier-
no, armadura robusta, etc.). El estanco de dicha unibén se
asegura con una junta, si la superficie de la empaquetadura
discrepa algo de la planicidad. Por eso, surge la necesidad
de repasar los polines de los basamentos en el mismo barco.

La renuncia a mecanizar los polines de los basamentos
reduce considerablemente el gasto de trabajo que siempre se
invierte en el montaje de los referidos mecanismos.

Actualmente, se ha obtenido un plistico tipo FKM-250
(que es fluido y de poca contraccion; contiene polvo de
hierro), con el cual se rellena el espacio que hay entre los
polines del basamento y del mecanismo o dispositivo, sin
mecanizar la superficie portante del basamento.

La composicion de este pldstico es (en partes de peso):

Resinaepoxi 345 . . . . . . ... ... ... ... ... 10
Polvo de hierro de las marcas AM, AC, AK o BM . . .. .25
Polietilenopoliamina . . . . . . . ... .. O |
Dibutilftalato . . . . . . T Y-

Esle plastico se prepara del siguienle modo. :

Los componentes del plasticose pesan en las proporcio-
nes indicadas mds arriba. La resina 9J[-5 se vierle en una
artesa plana metélica y se mezcla durante 5-minutos junto
con dibutilftalato. Luego, se aflade polietilenopoliamina y el
contenido se mezcla de nuevo durante 5 minutos. Poco a poco
se va echando el polvo de hierro y esta composicién se va
mezclando minuciosamente durante 10 6 15 minutos hasta
obtener una masa homogénea.

En una bandeja no se deben mezclar mas de 5 kg de plas-
tico.

Si es necesaria una cantidad mayor de plistico, ésta sc
debe preparar en una mezcladora mecénica.

El montaje de los mecanismos o dispositivos sobre plas-
tico 7HM-250 se hace del siguiente modo:

Los polines del mecanismo y del basamento se limpian
de la costra y del orin. En uno de los bordes de estos polines
se pegan cordones de goma. En otra superficie del polin
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se taladran dos agujeros, uno sirve para colocar el en_lbudo
(agujero de la colada), el olro, para la salida del aire al
echar el liquido (mazarotas).

El mecanismo se coloca sobre el basamento, con pernos
reguladores, a la posicién requerida y se fija con pernos de
sujecion.

==

W tlliddd g4 s .

Fig. 111. Instalacién de un mecanisino sobre plastico fluido
HKM-250;
1 — superticie portante del mecanismo; 2 — basamento; 3 -— recipiente;
4 — plastico; 5 — capa de plastico

Los cordones de goma, ceiiidos a ambos polines, hermeti-
zan el intersticio que hay entre ellos (fig. 111). En el agu-
jero de la colada se envosca el embudo, cuya capacidad no es
menor de 1,1 a 1,3 del volumen que se vierle.

El pldistico se vierte en el embudo y por arriba se coloca
la tapa, a la cual se empalma la manga de la magistral de
aire. En el embudo se origina una presién de aire de 1 a
2 kg/em?; el pldstico se comprime al intersticio que hay
entre los polines y lo rellena. Se deja de verter, tan pron-
to como aparece plastico por la mazarota. Para lienar mejor
el intersticio es necesario que una parte del plistico compo-
nente, aproximadamente de 0,1 a 0,2 del volumen que se

vierte, gotee por la mazarota.
Una vez relleno el intersticio, ¢l embudo se desenrosca

y los agujeros se cierran con tapones. Después de solidificarse
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[image: image29.png]el plastico (24 horas, a una temperatura del aire exterior no
inferior a +12° C), los pernos reguladores se quitan y los de
sujecién se aprietan. En caso de necesidad se comprueba la
posicién del mecanismo. A una temperatura inferior a
+12° C, el proceso de solidificacién se retarda, y a una tempe-
ratura negativa se debe incluso recalentar. Debido a que el
plastico se adhiere al hierro, conviene untar el polin del
mecanismo con grasa consistente. Si se hace esta preparacién,
las superficies portantes del plastico se adhieren fuertemente
con el basamento y el mecanismo se separa ficilmente.
Los pernos reguladores y de sujecién también conviene en-
grasarlos para que giren con facilidad.

Después de solidificarse el pléastico, el acoplamiento
queda estanco, incluso si hay pequeiias irregularidades y
rayados en las superficies de asiento.

§ 20. Montaje e instalacion de los mecanismos en
embarcaciones de plastico

Con motivo del desarrollo de la construccién de barcos
de pléstico, el mecénico ajustador debe conocer el montaje
de los mecanismos en embarcaciones de pléstico.

Los basamentos de los mecanismos, en las embarcaciones
de plastico, se fabrican del mismo material que el casco, es
decir, de resina sintética y de plistico de fibra de vidrio.
Los basamentos consisten en vigas longitudinales con polines
para las patas o el marco del mecanismo.

Los plasticos de fibra de vidrio, por la accion del esfuer-
zo tensor de los pernos, con el tiempo se deforman; por eso,
el mecanismo se debe fijar sobre los basamentos de plastico
tal como se muestra en la fig. 112.

En las repisas de los basamentos 1 se conforman suple-
mentos metalicos 2, a los cuales, con los pernos 4, se fija el
mecanismo 3J.

El mecanismo se centra mediante los pernos reguladores
a la posicién requerida, después de lo cual, el molde en dos
partes con pldstico ®MB se coloca en el espacio que hay en-
tre los polines, en la zona del perno de sujecién, y la mordaza
de rosca se tensa del mismo modo que cuando se montan
los mecanismos sobre basamentos metélicos, por medio de
plastico. Después de solidificarse la resina, se taladran
los agujeros, a través de la pata del mecanismo y éste se fija
con pernos.
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Al enfilar los mecanismos, debajo de los pernos regulado-
res se insertan barretas metélicas.

Para desplazar horizontalmente el mecanismo, al enfi-
larlo, se instalan unos dispositivos especiales que se fijan
mecanicamente a la armazén del cuerpo.

—

-
-

Fig. 112. Conjunto de sujecién del
mecanismo con el basamento hecho de
plastico

Al instalar los mecanismos sobre los amortiguadores, el
montaje se lleva a cabo asi:

a) se mecanizan los polines, segin los pies de los amorti-
guadores, en un plano; si hay abolladuras y huecos, entonces,
antes de instalar el amortiguador, éstos se rellenan de plas-
tico ®MB;

b) el mecanismo se coloca en su lugar de acoplamiento
junto con los amortiguadores sujetos a él;

¢) los agujeros se marcan en el basamento, segin los
pernos de sujecién, a través de las patas de los amorti-
guadores;

d) los agujeros se taladran;

e) los agujeros se refrentan por el lado interior;

f) los amortiguadores se fijan;

g) el mecanismo se instala sobre los amortiguadores y
se sujeta con pernos.
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[image: image30.png]Una vista general de como se debe instalar el mecanismo
sobre un basamento do pldstico se muestra en la fig. 113,
Si las sujeciones se deterioran, por ejemplo, rotura del
conjunto que se sujeta al basamento de plistico, esta zona

(1]

Plastico ®MB

B e i

Fig. 113. Vista general de la instalacién de un meeanismo
sobre un basamento de plistico

delectuosa se remienda conformdndola con resina y tejido
de lana de vidrio.
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1 - Dial indicador de la carga en el dinamómetro





2 – Resortes tipo placas





3 – Basamento del cojinete, debajo del cual va el taco de acero cepillado a medida, el cual es retirado para colocar el dinamómetro y la tuerca 4 . Hay ocasiones en que el orificio del basamento, por donde se pasa el bulón correspondiente, es roscado, con lo cual el dinamómetro se rosca directamente en él y no es necesario colocar la tuerca 4.





4 – Tuerca que se coloca debajo del basamento para roscar al dinamómetro.





5 – Caña del dinamómetro, que lleva la carga.





  		           Para comprobar la exactitud de las uniones, es indispensable medir la magnitud de los “saltos” en los muñones (cada 90º), los cuales no deben sobrepasar las amplitudes que provocan cambios periódicos de carga (dos en una revolución) para el cojinete adyacente en más de 10 ó 12 % con relación al peso del árbol que corresponde a un cojinete.
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