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INTRODUCCION



INTRODUCCION,

Debido a fallas en la instalacién de piezas en los autobu-

ses Dina Olimpico por parte de los talleres de las Lineas

de Autobuses, y que a su vez, estas fallas son principalmen
te malas instalaciones por falta de informacién; el objeti-
vo principal de este trabajo, consiste en la elaboraci6n de
los Manuales de Mantenimiento para ejes y suspensidn de au-
tobuses de pasajeros Dina Oli{mpico 1986 y equivalentes. Es
to permitird la realizacidn de servicios de mantenimiento -
eficaces y adecuados, por parte del personal dedicado al ~-

mantenimiento de estos autobuses.

Este problema, que atafe a la capacitacion, surge en repeti
das ocasiones en todos los ramos de la Ingenierfa en México.
Debido a la naturaleza de nuestro pafs, a la sustitucibn de
importaciones y a la creacibn de tecnologia mexicana, el --
problema de la capacitaci6n debe ser resuelto adecuada y me
tédicamente. El presente trabajo es una herramienta de la
ingenierfa para resolver un problema particular de capacita
cién, que es el de surtir de toda la informacibn necesaria

para realizar éstos servicios de mantenimiento en forma ade

cuada y eficaz a las personas que se dedican a éstos.



Esto incluye informacién de tipo técnico e instructivo. -
La de tipo técnico comprende los manuales . per-se y la :de
tipo instructivo nos dice cbébmo utilizarles, c6mo se elabo-

ran, y céomo se pueden mejorar.



CAPITULO 1

GENERALIDADES -



Capftulo 1.

GENERALIDADES.

1.1 Sintomatologia del Pfoblema.

La Gerencia de Post-Venta de Dina Autobuses, S.A. de C.V.,
se enfrentaba a un problema : la Gerencia estaba desem
bolsando demasiado dinero por concepto de piezas en ga-
rantfa, es decir, se tenfa un egreso superior a lo progra
mado, por concepto de garantias que se otorgan al cliente

por un afio a partir de la fecha de compra del vehiculo.

Esto se aplicaba en la generalidad a partes de los ejes y

la suspensidon del autobfis, las cuales incluyen

A) Eje Delantero

Bujes de muifibn, pernos maestros, espiga del mufidén, -

r6tulas, tirantes, cojinetes y tazas.

B) Eje Trasero :

Pinones, coronas, crucetas, cajas, planetarios, tor

nillos, cojinetes y tazas.



C) Suspensién Delantera : 5
Amortiguadores, bujes, excéntricos, muélles,ﬂtéﬁsoé—
res, tuercas, cé&maras de hule y bujés de hule. -

D) Suspensibn Trasera
Amgrtiguadores, pernos "U", tensores, tuercas, mug--

lles, cémaras de hule.

1.2 Causas inmediatas del problema y su planteamien-

to.

Se analizaron los Gltimos casos de reclamaciones de pie-
'zas (las piezas se sometieron a rigurosos exdmenes para
determinar la causa de los daiios), y se observé lo si--
guiente: _

En la gran mayorfa de los casos las piezas estaban defor
madas, distorsionadas, desgastadas o rotas, debido a una

o varias de las siguientes situaciones

a) Utilizaci6n de lubricante equivocado.

b) Niveles de lubricante insuficientes.

¢) Procedimiento de lubricaci6n inadecuado.

d) Procedimiento de desarmado y/o armado inadecuado.

e) Falta de la herramienta adecuvada.



f) Falta de informacién de pares de apriete necesarios.
g) Falta de informaci6on de consideraciones especiales -
en la colocacién de sellos y empaques.
h} Secuencia para desensamble y ensambie equivocado.
i) Falta de informaci6n sobre los materiales de las pie
zas 0 partes de los ensambles o subensambles.
j) Falta de informaci6n de medidas y tolerancias exac--
tas de las partes y las piezas.
k) Falta de conocimiento sobre los siguientes aspectos:
- Partes que se deben y que no se deben reemplazar -
por nuevas.
- Frecuencia de los trabajos de reconstruccion (Oveﬁ
haul).
1) Falta de informaci6én sobre ajustes necesarios al fi-
nalizar un ensamﬁle, e informacién de tipe cuantita-

tivo sobre éstos ajustes.

Todas éstas anomalias surgian en el primer afio de vida -
del autobts, y Dina Autobuses, S.A, de C.V., garantiza-
ba las piezas por el primer afo ; teniendo, en ocasio--
nes, que extraer piezas de los inventarios de materia --
prima de la planta, cuando éstas escaseaban en las bode-
gas de piezas de garantfa, desestabilizando asi el con--
trol de la produccibén de la planta.

De aqui se desprende otra hipbétesis : Las piezas que en



un principio resultaban realmente defectuosas, eran reem

'piazadas por piezas buenas por parte de Dina Autobuses,

”: S.A. de C.V., pero no eran instaladas correctamente por

loé talleres de las lineas de autobuses. Por consiguien
' te, el cliente regresaba a reclamar de nuevo las piezas,
-sin saber realmente la razén por la cual las piezas no --
funcionaron correctamente. Por lo tanto, el problema se
debfa en su mayor parte, a los procedimientos de instala-

cién de piezas nuevas.

Por 1o que respecta al control de calidad de las partes -
proporcionadas_por los proveedores {ejes y suspensi6n) -
en la planta en Ciudad Sahagln, Hidalgo , era por demés -
estricto, pero en partes que se surtian como un preensam-
ble, como lo es el eje trasero, un control de calidad com
pleto implicarfa gque se desarmara el eje trasero, para --
asf revisar todas las piezas que lo componen. Debido a
que éste control de calidad era totalmente impréctico, se
acordd con el proveedor que (nicamente se realizarfa en -

un 5% de los ejes que se recibirfan.

Ya que el problema surgifa de la instalacién de piezas nue
vas en los talleres de reparacién de las lineas de autobu
ses, se investigbé en algunos de ellos si se contaba con -
Manuales de Mantenimiento, ya sea de los proveedores de -
las paftes o elaborados por ellos mismos. Desgracjada--

‘mente &éstos talleres carecfan de un verdadero Manual de -



Mantenlmlento, es decir, actuallzado,‘

estructurado, etc., para poder’ llevar a'cabo se‘

de mantenimiento adecuados.

Por lo tanto, el problema se plantea como una falta de -
Manuales de Mantenimiento adecﬁados para dar servicio  a
los ejes {trasero y delantero) y a la suspensién (tra

sera y delantera) de los Autobuses Dina Olfmpico 1986.

Aqui pues, surge la necesidad de elaborar los Manuales -
de Mantenimiento para los ejes y la suspensidon de los mo

delos de autobuses antes mencionados.

1.3 Manuales de Mantenimiento. (1)

a) Generalidades.

Un manual es un medio efectivo para la comunicacién de
procedimientos adecuados 6 o "el mejor camino para llevar
a término una tarea". Es una herramienta bésica que se
utiliza en el adiestramiento o readiestramiento del per-
sonal, para la utilizacién de equipos y técnicas. Un -
manual es un libro pequefio que, como su nombre lo indi-

ca, puede manejarse con facilidad.

(1) Morrow.L;C. Manual de Mantenimiento Industrial.
Cap.7. "Manuales de Mantenimiento”.



. Existen:diversos tipos-de “como, o son. :

T “Manual de InsthuééiohéS; ‘
- Manual de Procedimienfés;; " -
- Manual de Orden Interior.. =

- Manual de Organiéacibn. |

- Manual Técnico.

De ésios tipos de manuales Gnicamente mencioraremos &s-
tos Gltimos : 1los Manuales Técnicos; ya que son los que
se requieren en este caso para la solucién del problema

antes planteado.

Manuales Técnicos.

Como ejemplo, podemos citar a los que se utilizan en las
Fuerzas Armadas de los Estados lUnidos; que son publica-
ciones u otras formas de documentacibn que contienen una
descripci6n de los equipos y armas, con instrucciones pa
ra su uso. Incluyen uno o més de los siguientes apar-

tados

Instrucciones para la preparacibn inicial antes de -

la utilizacién.

Instrucciones de funcionamiento, para el mantenimien

to y reparacién.



Informacion técnica necesaria 0 descripcibn de proce
dimientos, excepto para los problemas de carédcter ad
ministrativo (é&stos deben ser tratados por separa-
db), o una lista de las piezas o de dificultades que

pueden presentarse en las mismas.

Un Manual de Mantenimiento consiste en una descripcion -
de normas, de la organizacién, y de los procedimientos --
que se utilizan en una empresa paravefectuar la funcibn
-de mantenimiento. Puede también, inclufr métodos norma
“-lizados para el mantenimiento y/o .reparaciOn de equipos
y .aparatos. Podriamos decir que es la Biblia de la Or-
ganizacién para la realizacibn del mantenimiento. Delj
mita ]05'concePtos de gesti6n del mantenimiento de la or
ganizacién, y su importancia en la consecucién de sus ob

jetivos.
Existe pues, una necesidad de un Manual de Mantenimiento.

La -répida evoluci6n gque sufren los materiales, los equi-
~pos y los procesos tecnol6gicos, compendian el problema
~del mantenimiento de las mdquinas y de los equipos. El
costo de mantenimiento es de una magnitud tal, que no se
puede resolver por el método de! "primer hombre que se -
encuentre a la mano"{ ya que &sto no resulta por lo ge-

neral econémico. Deben encontrarse métodos que se ba-



sen en criterios efectivos y a la vez econbmicos. Esto
se puede obtener estableciendo unos procedimientos de -
gestion efectivos y unos métodos de mantenimiento, y mé-

todos para difundirlos a través de toda la organizacién.

Un Manual de Mantenimiento es un método excelente para -

poder cumplir esto.

No puede esperarse que un trabajador cumpla de una mane-
ra adecuada su trabajo, si no se le explica bien o si no
1o comprende perfectamente.. Mediante la utilizacibn -
de manuales puede conseguirse una comunicacién eficaz de
O6rdenes éscritas. Cuando un manual est& bien organiza-
do, preparado y escrito, indicaré cual es el método que
se considera mejor para el cumplimiento de una tarea. -
El manual se puede también utilizar como medio para una

determinaci6n clara de normas.

Este, puede también proporcionar una base estandar para
el adiestramiento y ensefianza del nuevo personal o para
el readiestramiento del personal existente. Si los pro
cedimientos y métodos vienen claramente explicados en el
manual, puede reducirse el tiempo de adiestramiento y se
dispone ademés, de una pronta referencia que puede ser -

consultada comoc guia siempre que sea necesario.

El personal que realiza el mantenimiento, lo hace gene--

ralmente segdn el grupo de procedimientos rutinarios que



establecieron sus predecesores o instructores. Cual--
quier iniciativa que se tome para variar los "prbcedi-
mientos rutinarios establecidos", es vista como una ame
naza 'y su aplicacién es resistida. Esto es verdad cuan
do se considera la implantaci6n de un Manual de Manteni

miento.

Hasta cierto punto esto es indicativo de un sentimiento
de inseguridad en el trabajo, y concierne al "tener que
_volver a empezar®, y quizés al hecho de pensar que se -
tendrd que trabajar més. Esta actitud solamente puede
ser vencida si los dirigentes a mds alto nivel apoyan la
realizacién de un Manual de Mantenimiento, y explican -
.cuidadosamente los objetivos a todes los niveles de la -

organizacién.

La decisibén por parte de los superiores de evaluar las -
necesidades de un Manual de Mantenimiento, descubrird du
rante el proceso de evaluacién, muchos lugares en los -
que se realiza una mala gestifn del mantenimiento. Los
métodos y procedimientos de llevar a término el manteni-
miento en muchas organizaciones, se basan en practicas -
que sin discusién se han aceptado como buenas durante my
cho tiempo y la mayor parte de las cuales no han sido es

tablecidas por escrito.



'b) Fuentes de informacibn.

En’lé bGsqueda de informacidn Gtil y oportuna, deben re-
visarse los manuales existentes, de haberlos. Deben a-
plicarse los conocimientos y experiencia propia en la ma
teria que se esté tratando. Debe consultarse con otras
personas que hayan preparado manuales, 0 que posean una

gran experiencia en materia de mantenimiento.

Unas fuentes de informacifn excelentes, que deben inclu-
frse en los Manuales de Mantenimiento y que se pueden ob
tener muy fécilmente, son las de los fabricantes o pro-

veedores de partes, material o equipos.

Una investigacidn y revisién extensa de los instructivos
de mantenimiento de que se dispone, puede ser una ayuda

“muy Gtil para escribir un Manual completo y definitivo.

c) Redaccién del manual.

A la hora de redactar un Manual de Mantenimiento debe --
respetarée el esquema trazado lo més posible, y recordar
cudl es la finalidad del manual y el nivel de sus posi-
bles usuarios. Debe redactarse el manual en un escrito
preciso, exacto y claro. Las palabras que se wutilicen
deben ser de fécil comprensitn y no deben ser demasiado

técnicas o sofisticadas. lLas frases y apartados deben



ser cortos. Cada idea debe ir en un pérrafo aparte.
Debe dividirse la redaccién en encabezados principales y

subencabezados.

Para el éxito de un manual es muy importante la utiliza-
cibén eficaz de fotografias e tlustraciones. Estas de-
ben estar incluidas en el texto y debe hacerse de ellas

una referencia clara,.

Una vez considerada la importancia de las ilustraciones,
de la seleccitn de términos adecuados, de la estructura-’
cién de 1la redaccibn y de la distribucibn en apartados;
se puede hacer un primer borrador de acuerdo con el es-
quema aprobado. El primer borrador pocas veces es el
Gltimo que se realiza. Debe pulirse y valorar hasta

qué punto el manual ha cumplido con los objetivos. De
be comprobarse su exactitud, su perfecci6n y su legibili
dad. La mejor manera de hacer esto, es dar a revisar
el borrador a personas que estén.familjarizadas con la -
materia que se trate en el manual. Una vez que el bo-

rrador ha sufrido dicha revisi6én, debe revisarse nueva--

mente y dérsele ya su forma final.

Una vez editado el manual y distribufdo; é&ste debe tener
se a la mano para una répida referencia, y as{ asegurar
una vida Gtil de éste, evitando que quede arrinconado’ en

algtn lugar del taller.

[



d) :thsidgbacibhés~sobre el formato.

fl'A;idésarfollaréé el formato del manual, debe tomarse muy

en‘cuenta lo siguiente :

Legibilidad': Deben elegirse, como ya se mencioné, pa-
labras y funciones que se entiendan con facilidad. Uti
A}izar frases.y pdrrafos cortos. Al dar instrucciones
sobre c6mo hacer algo, deben darse instrucciones claras,
y deben evitarse referencias directas a otros procedi-
‘mientos y documentaciones de las que no pueda el lector

disponer con facilidad.

Cuando se explique de una forma detallada algln procedi-
miento o concepto, deberdn utilizarse ilustraciones y fo

tograffas representativas, si es posible.

El nivel de comprensién se ve aumentado si se utiliza un-
espacio adecuado y un orden eficaz de titulos, subtitu-
los e identificaciones. Debe ponerse énfasis en los tf
tulos utilizando una forma de letra diferente de la del
texto normal o subraydndolos, y deben complementar la nu
meraci6én utilizada. Deben existir unos mdrgenes y espa
ciados amplios y debe dejarse espacio suficiente para --

las ilustraciones.

12



e} ' Referencias féciles.

Las referencias répidas pueden conseguirse distribuyendo
el texto de una manera l6gica. Para poder tener una rg
pida referencia a cualquier parte del texto, se requiere
‘de una numeracién o un sistema de identificacibn para -
los capftulos, apartados, paginas, etc., y la wutiliza
ci6n de una tabla de materias y un indice. A continua-
cién aparece un ejemplo de numeracibn (Sistema Decimal

de Dewey)

Namero-del Volumen (cuando sea necesario).

Nnhero del Capftulo (cuando sea necesario).

Namero de la Seccién (cuando sea necesario).

Némero del Apartado (cuando sea necesario).
Designacién de los Subincisos (cuando sea nece-
sario).

Designacién de los Incisos (cuando sea necesa
rio}).

Designaci6n de los Pérrafos (éuando sea ne-

cesario).

1-1.1.1.1.1.1,



f)y Revisién de 105 manuales. '

La adohciOn de un Madhal dé.Manfenimjénto pdr parte ‘de - -
una organizaﬁién; impliba‘ei desarroilo de un .procedi--
miento para poder llevar a cabo las revisiones. En el
instante en el que se publica el manual, y las politicas
y procedimientos de mantenimiento estén documentados, se
producen acontecimientos que darén lugar a cambios. La
eficacia de un manual estriba en gran parte, en su vali-

dez en el tiempo.

La palabra revisifn se aplica a cualquier cambio que se
pueda efectuar al manual, una vez impreso y distribuido;
reVisién que tiene que ver con los cambios que se susci-
tan en cuanto al contenido de los manuales. En ella se

incluyen correcciones, adiciones, etc.

El procedimiento para llevar a cabo las revisiones, debe

tomar en cuenta que los cambios s6lo deben tener lugar ,

cuando éstos sean realmente significativos. Los cambios
que sean relativamente de poca importancia deben irse acu
mulando hasta que, una vez aprobados, se introduzcan en -
grupos perifdicamente. Cuando deba hacerse una correc--
cién, adicidn o supresién de texto de importancia, deben
incorporarse a la revisidén los pequefios cambios que se en

cuentren acumulados y pendientes.

14



Las revisiones deben salir a la luif;bh:uné‘ﬁarta‘@e pre
- sentaci6n adecuada o una notificaéiéh'de la fevisién. --
. Esta notificacién debe llevar fecha, y’en ella debe figg
rar también la fecha de la entrada en vigor, de dicho --.

cambio.

Tal como se ha descrito anteriormente, la mayor desventa
ja de un manual es la necesidad de tenerlc siempre al --
dia, contra todas sus ventajas. Esto s6lo se puede su-
perar si se adopta un método sencillo y eficaz para las

" revisiones.

g) Distribucién del manual.

~Para que el Manual de Mantenimiento sea eficaz, debe ser
distribufdo a los usuarios potenciales y a los elementos
de la organizacién que dependan de la actividad del man

tenimiento.

Algunas compafifas distribuyen sus manuales numerados y -

conservan una lista de quienes son los poseedores,

Otras, distribuyen tantos ejemplares ccmo personal afec-
tado existe, y no conservan una relaci6én de sus poseedo-

res.

El método que se utilice no es de gran importancia. El

15



objetivo principal debe ser que aquéllosjqueklo”fﬁécesi;

tan, reciban un ejemplar del manual y de las  revisiones'

que del mismo se hagan.

1.4.1

1.4.2

Consideraciones especiales y restricciones que -

se sugiere deben cumplir los Manuales para cu-

brir el Objetivo Planteado.

Los manuales, como todos los Manuales de Mantenj

miento, deberan estar escritos en un lenguaje --

“claro y de fécil comprensifn

De la misma manera, éstos deberdn inclufr diagra
mas y fotografias debidamente identificadas y -
con referencias claras. Estas deberén estar -

dentro del texto para su rﬁpiaa identificacion.

Los manuales deberdn presentarse por separado pa

ra tener un rdpido acceso a ellos, y cada manual



1.4.5

deberd tener un fndice propic para :fg;ilitaffSU

consulta.

Los manuales deberdn estar adecuadamente estruc-

turados. Los titulos, subtitulos, incisos, etc.

deberdn respetar una jerarquia uniforme en todos

los manuales, para su facil consulta.

"Los manuales deber&n incluir toda la informacibn

necesaria, para poder efectuar servicios de man-
tenimiento adecuado y completo en los ejes y sus
pensibn de los autobuses Dina Olimpico 1986 y -

equivalentes.

Los manuales deberén referirse finicamente a la -
versidn de venta en México y no a otros modelos
alternativos u opcionales que no aparezcan en el

mercado de nuestro pafs.

El orden de ensamble y desensamble de los compo-



1.4.8

1.4.9

1.4.10

nentes deberd ser verificado en planta(z),. as{ -
como los términos con los que se deéignan piezas,
procedimientos y herramientas. La terminologia

deberd verificarse también en diccionarios técni
cos automotrices y en talleres de reparacidn de
las lineas de autobuses, con el objeto de aplicar
un lenguaje universal, unificado y comprensible -

para reparadores de autobuses.

Las unidades de medida deberdn estar expresadas -
en el sistema métrico decimal, hasta donde Sea -

posible.

Los lubricantes recomendados, deberan ser los equi
valentes nacionales establecidos por Petrfleos Me

xicanos.

Los manuales deberdn llegar a todos los talleres -
de reparacibdn de autobuses de lineas que incluyan
autobuses Dina Olimpico 1986 y equivalentes, en su

flota activa.

(2) Dina Autobuses,S.A.de C.V,, Cd.Sahagln,

Hidalgo.
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RECOMENDACION GENERAL

Un adecuado entrenamiento del personal de servicio de los
talleres de reparacibn de las lineas de autobuses; impar-
tido por sus superiores y basado en éstos manuales, es el

complemento ideal para la solucién del problema.

Cabe hacer la aclaracién de que parte de este entrenamien
to, consiste en adiestrarlos en cuanto a la correcta uti-
lizaci6n de éstos manuales por separado; es decir, eje de
lantero como un manual, eje trasero como otro, y lo mismo

para suspensibn delantera y trasera.
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CAPITULD 2

MANUAL DE SERVICIO EJE DELANTERO
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Capftulo 2.

MANUAL DE SERVICIO EJE DELANTERO,

2.1 DESCRIPCION DE COMPONENTES.

2.1.1  Pernos del Mufién de Direccibn. (Fig. A-1).

Los pernos rectos cuentan con dos ranuras y se sujetan al
brazo de direccién por medio de dos cufias cénicas, llegan
do a ser efectivamente parte integral o rigida del brazo

de suspensién.

Cuando el eje delantero incorpora pernos de muii6bn sellia-
dos y r6tulas del tirante transversal lubricadas permanen
temente, requiere de menor mantenimiento que los modelos
de eje delantero que incorporan pernos de mufién y rétulas
del tirante transversal convencionales. Debide a las -
técnicas de manufactura, los pernos de mufi6bn son mas fuer
tes, para incrementar su vida Otil y su capacidad de es-
fuerzo. Se han disefiado sellos durables que se amoldan
a los bujes y a los mufiones de direccién, para mantener -

dentro el lubricante y fuera el polvo y la humedad.
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Los pérnos del tipo sellado son de disefio recto y pueden

.o no estar ranurados, dependiendc del buje empleado,

Los pernos de muidn de este tipo también emplean dos ra-
nuras para un correcto posicionamiento dentro del brazo
de suspensién y se mantienen en su lugar con cunas céni-

cas.

El lubricante es protegido dentro del mufién contra la -
contaminacién, con sellos y juntas que encierran a los -

“bujes (superior e inferior) del perno de mufién.

El buje superior se sella por arriba con una junta (lo~
calizada por debajo de la tapa superior del perno), y -
por abajo con un sello de grasa (localizado debajo del

buje, dentro de la horquilla superior del mufién).

El buje inferior es sellado por arriba por el conjunto -
balero de -empuje - sello, y por abajo con una junta po-
sicionada entre la horquilla inferior y la tapa inferior

del mufién.

Algunos modelos pueden emplear una junta integral en el

selleo inferior o balero de empuje.
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CORTE DEL MUNON DE DIRECCION.

2.1.2 " Ensamble Mufién y Bujes.

Los mufiones de direcci6n tienen bujes en las horquillas
superior e inferior para asi poder girar en torno a los

pernos.

Los bujes, dependiendo del modelo, pueden ser de bronce,

bronce forrado con acero o material pléstico; todos con-

teniendo ranuras para permitir a la grasa fluir uniforme

mente a las &reas de aita presion. Las graseras estén

instaladas en las tapas superior e inferior del mufién -
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de direccitn. (Fig. A-1).

Las tapas del mufién de direcci6n para ejes que emplean -
pernos de muhén sellados, estén equipadas con graseras .
Esto permite al lubricante ser forzado dentro del drea -
del buje a través de los extremos superior e inferior --
del mufién de direccién, y de esta manera proporcionar --
una distribucibébn de lubricante més pareja para una mejor

maniobrabilidad.

2.1.3 Tirante Transversal.

Los dos ensambles de mufion de direccién se interconectan
por medio de un tirante transversal. Este tirante esté
roscado en ambos extremos y fijo firmemente en posicién,
con abrazaderas y tornillos con tuerca. Las cuerdas en
los extremos del tirante son derecha e izquierda, para -

facilitar el ajuste de convergencia de las ruedas.

2.1.4 Rbétulas de Tirante Permanentemente Lubricadas.

lLas rétulas de tirante.permanentemente lubricadas tam--

bién emplean sellos de lubricaci6n, disefiados para mante
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“ner los contaminantes del camino fuera de la cavidad de

la bola de la articulacién.

Esto prevendrd la contaminacién del Jubricante debido a
la acumulacién de la corrosi6on y tierra alrededor de la

bola del tirante, y asfi prolongar su vida ftil.

Debido a que éstas rétulas de tirante son permanentemen-
te lubricadas y selladas, no son necesarios intervalos -
periédicos de lubricacién. Sin embargo, se recomienda

una inspeccién periodica. (Fig. A-2).

2.1.5 Rétulas de Tirante Engrasables.

En algunos modelos de ejes, se emplea una rftula engrasa
ble como equipo esténdar, y requieren, después de que se
han hecho todos los ajustes necesarios al tirante (in-
cluyendo la alineaci6n final de las ruedas del vehiculo),
que no més de 35 mm. de cuerda esté expuesta en el vésta

go de cada uno de los extremos del tubo.
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: VCDRTE DEVROTULA_bE TIRANTE PERMANENTEMENTE LUBRICADA.

TUERCA FIJADORA

TUB0 O TIRMHTE

O0LA DE LA ARTICRACI(N TURILLO Y TIERCA

Fig. A-2.

2.1.6 Alineaci6n del Eje Delantero.

Las ruedas delanteras deben ser alineadas adecuadamente

para asegurar un manejo eficiente y una vida 6ptima de

las llantas.

Las recomendaciones para la alineacidédn correcta del eje

delantero deben ser seguidas adecuadamente.
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2.2

B)

c)
D)

E)

- /DESENSAMBLE ‘DEL EJE DELANTERD.

j EX£racci6n del Mufién de Direccibn.

Eleve el extremo frontal del vehfculo con un gato
de capacidad adecuada hasta que las l1lafitas no to

quen el piso. Calce firmemente en ésta posicibn

y quite el gato.

PRECAUCION : Para prevenir que el vehiculo pueda
caerse, no intente desarmar o efectuar una repara
cion de muiién con el vehifculo sostenido Gnicamen-
te con el gato.

Quite la tapa de la masa. Después quite la con-
tratuerca, la tuerca de ajuste del balero de rue-
da y los seguros de la espiga del mufi6n.

Saque el cono exterior de la rueda.

Extraiga el conjunto rueda - masa.

Desconecte las mangueras de la céamara de aire.
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-7{F}f‘T ;qute_eifébnjunto de freno del muidn de direccidn.

'la tuerca de la rétula y safe el tirante ex

":,) £fémo.
"fH)_:. Quite los tornillos de Ia tapa del mufién de direc

«cibn, tapas y empaques de las partes superior e -

“inferior del muA6n. (Fig. A-3).

REMOCION DE LA TAPA SUPERICR.

I) Quite las tuercas y arandelas de las cufias y Sa--
que las cufias golpeando con un martille y un pun-
z6n adecuado de bronce con el extremo con cuerda.

(Fig. A-3).
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Fig. A-4.
REMICION DE LAS CURAS.

J) Saque el perno del muiién usando un punz6n de bron

ce y un martillo. (Fig. A-5).

Fig. A-5.
REMOCION DEL PERNO MAESTRO.
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PRECAUCION : No golpée estas piezas de acero en-
durecido ‘directamente con un martillo o punzén de

acero.

K} . Retire el conjunto del muién, balero de empuje y
lainas espaciadoras. Conserve las lainas, bale-

ro de empuje y sello para el reensamble,

2.2.2 Reemplazo de los Bujes del Mufién.

Cuando se desée dar servicio a los bujes del mufién, se -
recomienda el siqguiente procedimiento, las herramientas

mostradas en los esquemas facilitardn é&sta operacién.

La herramienta utilizada para quitar los bujes usados e

instalar los nuevos, se muestra en la Fig. A-6.
La herramienta puede hacerse de una barra redonda a la -

cual se le maquina un escalén que sirve como piloto.

A) Los bujes usados deberan ser extraidos del mufién,
empleando la herramienta de barra redonda con el

escalodn. (Fig. A-6).
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HERRAMIENTA PARA EXTRAER E INSTALAR BUJES.

X2 45.34
.Y 45.56 4QTAS: mMm,

Los bujes nuevos se deben instalar con la misma -
herramienta. El piloto de la herramienta previe
ne el aplastamiento o la distorsién del buje du--

rante la instalacidn de éste.

El buje debe introducirse dentro del muidén en --
tres o mds pasos para permitirle autoalinearse --

con el agujero.

Primero introduzca el buje dentro del mufién apro-
ximadamente 3 mm. y releve la presibén de la ~-
prensa (Fig. A-7), vuelva a introducir el buje -

otros 12 mm. y releve la presién de la prensa.

El buje puede ahora introducirse hasta estar al -

ras con la superficie maquinada interior del mu-
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fitn. . {Fig. A-8). Lo ‘anterior se.aplica para -

ambos bujes, superior e inferior.

INSTALACION BUJE.

c} Para terminar el bujeﬂ se puede emplear una barra

brufiidora o una rima.

Los limites dimensionales de é&stas herramientas -
en las superfic{es de acabado, se indican en la -

Fig. A-9.
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RIMAS 0 BARRAS BRUNIDORAS PARA BUJES,
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Fig. A-9.

La utilizaci6n de bolas brufiidoras pars é&sta ope-

racién debe evitarse, ya que no aseguran una ver-

dadera alineacifn entre los dos bujes.

Los dos juegos de rimas mostrados en la Fig. A-9,

estdn disenados para permitir un rimade colineal

de los

bujes. Las rimas

"Tip

0s 1 y tA" compo-

nen un juego, mientras que el segundo juego, el

"Tipo 2", consiste de una rima y un piloto.

Cuando se use el juego de rimas

"Tipos 1y 1A" -
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para'rimar los bujes, utilice primero la rima --

"Tipo 1" para rimar el buje superior (Fig.A-10)

y luego la "Tipos 1 y 1A" para rimar el buje in
 ferior (Fig. A-11).

Para usar la rima "Tipo 2", primero inserte el pi
loto dentro de la rima para rimar el buje supe--
rior y después quite el piloto para rihar el buje

inferior.

Evite la posibilidad de conificar o ensanchar el
buje superior al insertar la herramienta para ri-

mar el buje inferior.

RIME PRIMERO EL BUJE SUPERIOR CON TIPO 1.
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Fig. A-11.

LUEGO RIME EL BYJE INFERIOR CON TIPO 1 y 1A.

Para lograr lo anterior, la rima debe ser girada
ligeramente en la direccién contraria a la del -
corte. = No girar més de 90° ya que &sto puede -

dafiar los files de corte de la rima.

2.3 PREPARACION PARA EL REENSAMBLE.

2.3.1 Limpieza.

Las partes maquinadas {con superficies rectificadas o -
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'}'pﬁlidas)_ﬁtéiesrcomo pernos, bujes, cojinetes y mahgui--
’tos;hdében iimpiarse en un solvente apropiado como petré
 190‘0 Diesel. NO DEBE EMPLEARSE GASOLINA. NO limpie
:ias biezas en soluciones calientes o con agua y solucio-
nes alcalinas tales como hidréxido de sodio, ortosilica-

. tos o fosfatos.

2.3.2 Secado.

VLasupiezas deberén secarse inmediatamente después del la
védo. Utilice toallas de papel absorbente suaves, lim-
pias 'y libres de pelusa; o trapos libres de materiales

abrasivos tales como compuestos de lapeado, raspaduras -
de metal o aceite contaminado. Los baleros nunca deben

secarse haciéndolos girar con aire comprimido.

2.3.3 Prevencifén de la Corrosién.

Las partes que hayan sido limpiadas, secadas e inspeccio
nadas, y que van a ser reensambladas inmediatamente, de-
" beran cubrirse con aceite ligero para as{ prevenir la co

rrosién.
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Si éstas se van a almacenar, se deben tratar antes con -
un buen preservador anticorrosivo y empacarlas en papel
.especial ¢ otro material disefiado para prevenir la corro

sidn.
2.3.4  Inspeccié6n.

2;3.4.1 f Inspeccidén de los Componentes del Muiién.

Es imposible soslayar la importancia de una ins-

peccién minuciosa y completa de los componentes --
del mufibn de la direccibn previa al reensamble. --
Una inspeccibn visual meticulosa de indicios de --
desgaste 0 exceso de esfuerzo, y el reemplazo de -
dichas piezas, cuando asi lo requieran, eliminard
dificultades costosas en el eje delantero, que muy

bien se pueden evitar.

A) Inspeccione el balero de empuje, conos y ta--
zas de los cojinetes del mufién. Reempléce-
los si los rodillos ollas tazas estdn desgas-
tados, picados o dafados de cualquier forma .

Si se van a reemplazar las tazas de los coji-
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D)

E)

F)

netes, séquelas de las mazas con un extractor

. adecuado. Evite el uso de punzones y marti-

llos ya que pueden fécilmente lastimar los -

alojamientos de las tazas.

Inspeccione los mufiones de la direccién y --
reemplicelos si se encuentran indicaciones de

debilidad o desgaste excesivo.

~ Revise el apriete de las conexiones de la di-

recci6n tales como tirantes, brazos, etc.,
Quite el sello inferior del pernoc maestro del
balero de empuje e inspeccione desgaste, cor-

taduras y fugas.

Revise el desgaste de los empagues del balero

de empuje y del sello inferior.

Revise los bujes del perno del mufién por si -
tienen raspaduras. Compare con especifica--
cién correcta. No quite los bujes del mufén

a menos que se requiera reemplazarlos.

IMPORTANTE : Cualquier indicacibén de juego en
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el arréglo total del mecanismo de la direcci6n ba
:jbrﬁargas normales, es causa suficiente para revi
- sér'inmediatamente el fasgaste de todos los pun-
‘tés de pivoteo, independientemente del Kkilometra-
je acumulado. Los puntos de pivoteo del varilla
je de direccién deben ser revisados cada vez que
se lubrica el eje. Si se encuentra cualquier in
dicaci6n de movimiento lateral, deberan desmontar
se los extremos del tirante transveréal para ins-
peccionarlos. El juego en los puntos de pivoteo
del varillaje puede detectarse visualmente movien
do el volante de direccibn del vehfculo estaciona

do sobre una superficie seca.

2.3.4.2 Inspeccién de las Rbtulas de los Tiran-

tes.

A) Revise visualmente indicaciones de dafios de
los sellos. También revise que el sello es
té embonado en su lugar en el portatubo. Si
las rotulas de los tirantes tienen graseras,
reemplace los sellos dafiados. Las rétulas
de los tirantes que no tienen graseras deben

reemplazarse si los sellos estén dafados o -
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‘sueltos.

PRECAUCION : No es recomendable Hacer in-
tentos para salvar ré6tulas no engrasables da

fladas reempacandc y reemplazando el sello.

B) Verifique que no se haya desarrollado movi--
miento lateral enire el husillo y la cavidad
de la bola. En caso de haberlo, se deben -

reemplazar las rotulas de los tirantes.

2.3.4.3 Inspecci6n de los Cojinetes de Rueda.

Los cojinetes de la rueda deben ser minuciosamen-
te inspeccionados a la vez que se inspecciona el
mufién, o mientras se lleva a cabo la reparacibn -

del mufién.

Quite toda la grasa vieja de los cojinetes, véasta
go del mufién, cavidad de la maza y tapa de la mis
ma. (La grasa vieja puede contener humedad, la -
cual provocaria una falla prematura en el cojine-
te, si no es eliminada). Use petrdleo o Diesel
y una brocha dura. l.a gasolina y los solventes

calientes usados comfinmente, deben evitarse.
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Permita que se sequen las piezas o séquelas con -
un papel o trapo absorbente y limpio. VLimpie ¥
seque las manos y todas lés herramientas utiliza-
das en la operaci6n de servicio. La grasa no se
adherird a una superficie que esté hémeda con sol
vente, ademds, el solvente puede diluir el 1ubri~

cante.

Los cojinetes deberdn reemplazarse si existé algu

na de estas condiciones

1) La cara mayor de los rodillos estd desgasta-
' da al ras con la cavidad o el radio de ésta

cara estd afilado por desgaste. (Fig. A-12}.

rig. A-12.
DESGASTE DE RODILLOS.

2} A.- Desgaste visible del escal6n, particu--
larmente en el extremo menor de la pis-

ta del rodillo.
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B~ Mellas profundas, grieta
7 1as superficiééf&é;Taﬂfaga

C U (Fig. A13).

Fig. A-13.
MELLAS EN TAZA Y CONO.
3) Marcas brillantes de friccién en las superfi
_cies obscuras fosfatadas de la jaula del co-

jinete. (Fig. A-14).

Fig. A-14.
MARCAS DE FRICCION EN JAULA DE COUINETE,
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4) Hendiduras o picaduras en las superficies -

funcionales. (Fig. A-15).

Fig. A-15.
PICADURAS EN SUPERFICIES FUNCIONALES.

5) Astilladuras o descascaraduras en las super-

ficies del cono y/o taza. (Fig. A-16).

Fig. A-16.
ASTILLADURAS EN CONO Y/0 TAZA,
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)

8)

c)

2.5

2.5.

REPARACIONES. -

- Con el interés én la'éeguridad y la preservacion

'de la vida de servicio del eje delantero, no se

recomiendan reparaciones que impliquen soldadura.
La aplicacién de soldadura puede denigrar la in-
tegridad estructural de los componentes, particu

larmente aquéllos tratados térmicamente.

El enderezado de partes que se encuentran ligera-
mente torcidas o dobladas deberd hacerse en frio,

no recomenddndose el enderezado en caliente.

Todas aquéllas partes que se hayan doblado, como

lo son los tirantes o los mufiones; deberé&n ser -

reemplazadas en lugar de enderezadas.

REENSAMBLE DEL EJE DELANTERO.

Instalacidén de los Sellos de Grasa.

Es imposible soslayar la importancia de una instalacibn
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correcta de un sello de grasa tanto en la parte superior
como en la inferior del mufién de direccidn. Una insta-
lacién incorrecta puede provocar una contaminaci6n prema
tura del lubricante y la necesidad de intervalos mas fre

cuentes de lubricaci6n y de servicios de reconstruccifn.

Por lo tanto, para una méxima operacibén en servicio del
ensamble del eje delantero, los sellos de grasa deberén

ser instalados con el procedimiento que sigue

2.5.2 Instalaci6n del Baleroc de Empuje y del Sello Infe

rior.

‘A)_ " “Antes de intentar instalar el balero de empuje ¥y
el sello inferior en el mufibn, cercibrese de gue
el sello inferior estd posicionado correctamente

sobre el labio del retén del! balero de empuje.

NOTA : Para facilitar el correcto posicionamien
to, sostenga el balero de empuje con la cara del
empaque hacia abajo, y luego embone el sello infe
rior sobre el lado achatado del balero de empuje.

(Fig. A-17).
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B)

)

EMBORNADG DEL SELLO INFERIOR AL BALERO DE EMPWJE.

con él agujero para el perno maestro dél brazo de
suspensifdn limpio y seco, posicione y soporte el

muftén de direccibn sobre el brazo de suspensién,

Con el sello colocado sobre el balero de empuje ,
deslice el conjunto balero de empuje - sello in
ferior entre la cara inferior del brazo de suspen

siétn y la horquilla inferior del mufébn.

(Fig. A-18).
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2.5.3

A)

DESLIZANDO EL CONJUNTO BALERO-SELLO.

IMPORTANTE : La parte inferior del balero de -

-empuje deberd estar apoyada sobre la cara de la

horquilla'inferior del muiién. El sello infe--
rior deberd estar posicionado debajo de la cara

inferior del brazo de suspensifn.

Instalacién del Perno Maestro.

Alinée los agujeros de las horquillas del mufi6n -

de direccién con los agujeros del brazo de suspen
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B) :

o

D)

n C&1§qy¢hUn3§a£d¥béjo 1d parte inferior del mufén

iéﬁbafoude tal forma que se elimine el claro en.

",! tEé 1a horquilla inferior, balero de empuje y ca

>‘ra'ihferior del brazo de la direccibn.

" Preajuste el juego del mufion agregando lainas en

tre la superficie superior del brazo de suspen--

sién y la superficie inferior de la horquilla su

perior del muiién, de manera que pueda quedar un

claro minimo de 0.12 mm. (0.005"}).

Alinée los cuiieros del perno maestro con los agu-

.jeros de las cufias e inserte el perno a través de

las horquillas del mufi6bn, brazo de suspensibn y -

balero de empuje, de arriba hacia abajo.
PRECAUCION - No golpée estas piezas de acero en

durecido directamente con un martillo de acero.

Instale las cufias de manera que la parte plana de
la cufia coincida con las ranuras del perno maes--

tro.

NOTA Antes de colocar las cufdas, centre el --

49 -



E)

perno maestro para igualar el espacio entre las -

superficies de montaje superior e inferior.

Las cufias deben instalarse una de cada lado del -
brazo de suspensi6n; no instale ambas cufias del -

mismo lado.

Instale las rondanas de presidén y las tuercas de
las cunas, y apriete al par correcto. Refiéra-
se a la carta de pares de apriete de la pdgina -

68.

Compruebe el juego entre la superficie superior -
del brazo de suspensi6n y la superficie inferior

de la horquilla superior del mufidn,

No se recomienda medir la tolerancia de juego en
el mufién con calibradores de lainas, use siempre

un indicador de cardtula.

El procedimiento para medir el juego del mufién es

como sigue

1) Sujete el indicador de cardtula con una abra
zadera o una base magnética a la espiga del
mufién, de manera que el mufién pueda ser gira

do libremente. (Fig. A-19).
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2)

Fig. A-19.
SUJETANDO EL INDICADOR A LA ESPIGA DEL MURON.

'goloque el émb&lo del indicador sobre el --
&drea expuesta del perno maestro, de forma -'
que su linea de accibn sea aproximadamente
paralela a la linea de centros del perno.

(Fig. A-20)}.

. Fig. A-20.
COLOCACION DEL EMBOLO DEL. INDICADOR AL PERND.
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1)

4)

5)

Ponga en ceros el-indicador.

Mida el juego del mufién usando una palanca -
adecuada para levantar el mufi6bn mientras ob-
serva la cardtula. Anote la lectura.

(Fig. A-21).

LECTURA DEL JUEGD DEL MURON.

Repita los pasos 3 y 4 con el mufibn en tres

posiciones.

Las tres posiciones de giro del muAén son ne

cesarias para obtener una lectura real del -

52



" juego con el indicador.de cardtula.

(Fig. A-22).

GIRD DEL MURON A TRES DIFERENTES POSICIONES,

IMPORTANTE : Despdés de medir el juego del mu-
fi6n, agregue lainas entre la horquilla superior
del muiién y el brazo de suspensifn, segln requie
ra; para obtener un juego final de 0.12-0.64 mm.
{0.005" - 0.025") a lo largo de toda el rango de

giro.

Para ejes en servicio, el juego final puede aumen

tar hasta un miximo de 1.70 mm. (0.065"), tiempo
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6)

)

2.5.4

.en-el cual serd necesario agregar lainas para -

volver al juego nominal de 0.12 - 0.64 mm.

(0.005" - 0.025"). Mida el juego del mufién --
nuevamente después de haber hecho cualquier ajus

te con lainas.

NOTA : Ambos mufiones deberdn ser revisados si
se detecta un incremento en el juego en cualquig

ra de ellos.

Instale las tapas inferior y superior, sus empa

ques y tornillos.

Reinstale freno, maza y tambor en orden inversoc
al del desensamble, aplicando los pares de aprie

te que se indican en la pdgina 68.

Ajuste de los Cojinetes de la Maza.

Ensamble los cojinetes y la maza sobre la espiga

del mufén.
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2)

3)

4)

Instale la tuerca de ajuste. Gire la tuerca -
contra el cojinete mientras se gira la maza.

Aseglirese de que exista suficiente claro entre -
la zapata del freno y el tambor, de manera que -
la zapata no interfiéra con el ajuste del cojine

te.

NOTA : - Se recomienda el uso de una llave de --
torsi6n para el ensamble de la tuerca de ajuste

y la de apriete.

Apriete la tuerca de ajuste a 68 Nm. (50 lb.—pief
mientras gira la maza en ambas direcciones para -
asegurarse que todas las superficies del cojinete

estén en contacto.

Regrese la tuerca de ajuste de 1/6 a 1/4 de --
vuelta. Ensamble el seguro y la tuerca de aprig
te. La tuerca de apriete deberd ir apretada a -

135 - 270 Nm. (100 - 200 lb.-pie).

Doble el seguro sobre las tuercas de apriete y de

ajuste si no se usa el anillo de bloqueo.

El juego final resultante deberd estar entre los

limites de 0.025 - 0,250 mm. (0.001" - 0.010").
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-“2;5i5‘”Aju5feﬁde!lbs,Topes del Mufi6n. g(Fig; A-23).

 Lb$'£ofﬁii1os topes .del mufi6n los ajusta el fabricante -
"ﬁéFa;oﬁtener el éngulo méximo de gifo. Sin embargo, --
“cuando se afiade direcci6n hidrdulica, los tornillos tope
deberdn rechecarse para asegurar que el ajuste es tal, -
que el mecanismo de la direccién hidréulica se detenga -
justo antes de que el tornillo tope llegue a tocar el to
pe del brazo. Paré prevenir lo anterior, una vez ajus-
tado el tornillo tope para obtener el é&ngulo méximo de -
giro de la diréccién, ajuste el sistema de la direccién

hidréulica de manera que la fuerza se corte justoc antes
de los topes del brazo. De ésta mdnera se evita que el
sistema de la direccifén hidrdulica se force innecesaria-

mente.

A) Ajuste los tornillos tope al contacto con el bra-
zo de suspensién cuando haya girado el dgulo maxj

mo especificado y apriételo con la contratuerca.
B) Ajuste el mecanismo de la direcci6n hidréulica pa

ra llegar de 1/2° a 19 antes del contacto con

los topes del brazo (éngulo maximo de giro).
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.5.

6

Los ajustes de ambes tornillos y del mecanismo -

de direccibn, deberdn ser revisados periodicamen

~te y corregidos si es necesario.

Ang. Max,
.de Giro

Tuerca Torn. Tope

Fig. A-23.
AJUSTE DE LOS TOPES DEL MUNON.

Lubricacién.

2.5.6.1 Lubricacidn Perno Maestro, Bujes y RO-

tulas.
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LUBRICANTE :. Pemex Grasa Litio EP: No. 1-6 equi

valente.

IMPORTANTE : El vehiculo debe bajarse de los 50
portes y gatos para la lubricaciébn del perno ma-
-estro, con el objeto de asegurar el correcto pur

gado de la grasa vieja.
INTERVALO DE CAMBIO : <Cada 80,000 km,

NOTA :  Las Rétulas Permanentemente Lubricadas -
no reqﬁieren lubricacién, se recomienda una ins-

peccibn peribédica cada 150,000 km.

La pistola de presién deberé mantenerse sobre --
las graseras hasta que aparezca grasa nueva. Es
to asegurard que toda la grasa vieja contaminada

ha sido expulsada.

2.5.6.2 Lubricacién Cojinetes de Rueda.

Las dreas sombreadas en la Figura A-24 indican
la recomendacibn para la cantidad correcta de --

grasa.
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. LUBRICACLON PERNOY COJINETES EJE DELANTERD.

Niveles de grasa

Grasera

Grasera
- Fig. A-24.
“LUBRICANTE : Pemex Grasa Litio EP. No. 1 6 equi
valente.

INTERVALG DE CAMBIO : La frecuencia de cambio -
del lubricante depende de las condiciones indivi-
duales de operacién, velocidad y carga. Cémbie~
lo siempre que reemplace los sellos, cuando cam--

bie balatas o cada 50,000 km.

Engrase los conos con un engrasador de presibn, -
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2.

6

~si es posible. Si no dispone de éste tipo de -

engrasador, engrase los conos a mano, forzando -
la grasa dentro de las cavidades entre rodillos

y jaula desde el extremo mayor del cono. Engra
se la maza entre las dos tazas con grasa hasta -

el nivel del didmetro menor de las tazas.

Ensamble la maza y conos sobre la espiga tenien-
do cuidado de no dafar los sellos o los cojine--

tes.

RECOMENDACIONES PARA LA "CONVERGENCIA".

A

CONVERGENCIA: B+ A

Fig. A-25.
CONCEPTO DE CONVERGENCIA.

60



La recomendacién para la convergencia (Fig. A-25) de"-;
las ruedas delanteras es de 1.6 ¥ 1.6 mm. (1/16" % 17
16"). No mida la convergencia con el eje delantero sué_‘
pendido. La convergencia debe medirse con el peso . del.’

thiculo sobre el eje. Aseglrese de que el vehiculo e§H "

té sobre un piso nivelado.

A} Eleve el eje delantero.

uB)- Qon un gis blanco pinte el &rea central de ambas

ilantas a todo el rededor.

C) Coloque un instrumento con punta contra la parte
pintada de cada llanta y girelas, de manera que
se despinte una fina linea dentro de la linea --

de gis. (Fig. A-26).

D) Coloque un plato giratorio bajo cada rueda delan
tera. Baje el vehiculo y quite los pernos segu
ro de los platos giratorios. Si no dispone de
platos giratorios, baje el vehiculo al piso y -
luego muévalo hacia atrds y hacia adelante apro-

ximadamente 2 m.

E) Ajuste la escala deslizable de la barra de medi-
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F).

G)

H)

I)

J)

1616h“é'¢ekoly Ebriételé.

Coloque la barra de medici6n en la parte trasera

.dé las llantas y ajuste las puntas hasta alinear

se con la linea fina de las llantas y apriételas.

La escala deberd estar aln en cero.

Coloque ahora la barra de medici6én enfrente de -
las llantas. Ajuste el extremo de la escala de
modo que las puntas se alinien con las marcas. -

(Fig. A-27).

Lea la convergencia (o divergencia) de la esca

la.

Si és necesario un ajuste, afloje las abrazade--
ras del tirante transversal y gire el tubo segln
requiera, y apriete las abrazaderas. Si el ve-
hiculo no estd sobre platos giratorios, muévalo

hacia atrds y hacia adelante 2 m.

Mida nuevamente la convergencia para asegurarse

que ésta es la correcta. (Fig. A-27).
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Fig. A-26.
DESPINTADO DE LINEA FINA,

Fig. A-27.
MIDIENDD LA CONVERGENCIA.
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2.7 TABLA DE LOCALIZACION DE FALLAS.

Sintomas

Causas

Solucién

1. Desgaste répido 1) Ajuste de convergencia incorrecto. 1) Verificar y/o ajustar conver-
o disparejo de 2} Presi6n de inflado de llantas in- gencia.
las llantas. correcta. 2} Verificar presion inflado de

3) Ruedas desbalanceadas. Ilantas.
4) Geometria de la direcci6n inco-- 3} Balancear ruedas.
rrecta. 4} Verificar geometria de la di-
recci6n y corregir si es posi
ble.

2. No se puede gb- 1) No se estén neutralizando las de- 1) Utilice platos giratorios al
tener un ajuste flexiones de los componentes y de bajar el vehiculo para medir
de convergencia la Ilanta al bajar el vehiculo pa la convergencia.
correcto. ra medir la convergencia. - 2} Mueva el vehiculo hacia atras

y hacia adelante después de -
bajar el vehiculo para medir
la convergencia.
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Baja presibn en el sistema de di-

©:3.:Direcci6n dura. 1) 1) Verificar fugas en el sistema
ol reccién hidraulica. de direccién hidraulica.
2} Ensamble inadecuado del mecanismo 2) Verificar banda motriz que va
de direcci6n. a la bomba hidriulica.
3) Lubricaci6n inadecuada o incorrec 3) Verificar correcto ensamble -
ta de los pernos del mufin. =~ de todo el mecanismo de direc
4) Inadecuada ventaja mecénica del - cibn.
sistema de direccién con la rela- 4) Ajustar corte de la bomba del
ci6én del mecanismo y las longitu- sistema de direcci6n hidréuli
des del brazo Pitman y del brazo ca.
5) Caster incorrecto. 5) Vverificar y ajustar caster si
es necesario.
4. Desgaste répido 1) Lubricacién inadecuada o inco-- 1) Lubricar graseras adecuadamen
de las rétulas rrecta. . te.
del tirante. 2) Condiciones del camino severamen 2) Utilizar lubricante adecuado.
te contaminantes. - 3) Evitar caminos de tierra ,
3) Falla del sello protector de hu- etc.,
- le. 4} Verificar y/o cambiar sello

protector de hule de las rétu
las.
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‘Tirante transver

sal doblado o 1o
to.

Bola de rétula -
rota.

" Brazo de direc--

cibén o brazo cor
to doblado o ro-

- to.

1) Mala operac16n
2) Sobrepresién del sistema hidrdu
lico.

3) Corte de presxén mal ajustado -

en el mecanismo de direccién hi
dréulica.

—~— N

3)

Verificar operacién en general.
Verificar presién sistema  hi-
draulico.

Ajustar topes de mufibn con res
pecto al corte de presién en -
el mecanismo de direccién hi--
drdulica :

a) Ajustar topes de mufién.

b) Ajustar corte sistema hi--
dréulico.

Bola de la r6tula
de la direccifn -

severamente gastal
da.

1) Tirante sobreapretado.
2) Lubricacién inadecuada.
3) Contaminaci6n del lubrlcante

2
3).

Verificar tensién del tirante
y/o ajustar nuevamente conver
gencia correctamente.
Lubricar graseras de las rétu
las adecuadamente.

Verificar y/o cambiar sello
?rotector de hule de la rétu-
a.
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i 7.- Desgaste excesi

. vo_de.pernos ma
estros y de bu-
jes.

1)
2)
3)

4)

Tipo de grasa incorrecto.
Frecuencia de lubricacién inade
cuada, :
Técnica de lubricaci6n incorrec
ta.

Frecuencia de lubricacién inade
cuada debido a condiciones ex--
tremas de operacion.

Utilizar lubricante adecuado.
Aumentar frecuencia de lubri
cacién.

Verificar técnica de lubrica
cibn.

Establecer una mayor frecuen
cia de lubricaci6n:

8. Vibraci6n o bam
boleo del eje -
delantero.

Ajuste incorrecto del céster.
Ruedas desbalanceadas o mal ba-
lanceadas.

Amortiguadores desgastados.

1)
2)

3)

verificar ajuste del cdster
y corregir si es necesario.
Verificar balanceo de rue-
das y balancear si es nece-
sario.

Revisar amortiguadores de--
lanteros y cambiar si es ng
cesario.




2.8 DIAGRAMA DE PARTES DEL MURON Y DE PARES DE APRIETE.

GRASERA
TORN. (2540 N-m; 20-30 Ib. -pie} TAPA
ARIPR — @ EMPAQUE

BUJE

TUERCA {40-55 N-m; 30-40 Ib.-pie)

CHAVETA —_ﬁ’ @ SELLO SuP.
TUERCA ___@
~.

<= CALZAS
=

AN BRAZO DIR,

{745-1000 N-m; 550-740 ib.-pie)
MURON

% SELLO INF.
BALERO EMPUJE
PEANO MAESTRO

TCA. TORN, TOPE (70-90 N-m; 50-35 Ib.-pie}

BUJE
EMPAQUE <>
TAPA g-:; 3

TORN.

AR/PR7
GRASERA
PARA TODOS LOS SUJETADORES

-~ TODOS LOS PARES DADOS SE APLICAN A PARTES LIGERAMENTE
CUBIERTAS CON ACEITE DEL TiPO PREVENCION DE CORROSION,

— PARA PARTES SECAS, INCREMENTE LOS PARES UN 10%.

— PARA PARTES FUERTEMENTE CUBIERTAS CON ACEITE, DISMINUYA
LOS PARES UN 10%.

Fig. A-28.
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MANUAL DE SERVICIO EJE TRASERO
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Capftulo 3,

MANUAL DE SERVICIO EJE TRASERO.

3.1 CUIDADD Y MANTENIMIENTO.

El eje trasero, de reducciébn sencilla, emplea un juego -
corona-pinén hipeidal para trabajo pesado. El conjunto
diferencial y corona esté montado sobre cojinetes de ro-
dillos cénicos. El montaje del pifi6én lleva dos cojine-
tes de rodillos c6nicos al frente de los dientes, los --
cuales soportan el empuje hacia adelante y hacia atrés ,
y un tercer cojinete de bolas, situado atréds de los dien

tes, que soporta la carga radial. (Ver pagina 125}.

3.1.1 Remocién del Portadiferencial de la Funda.

A) Quite el tapén del fondo de la funda del eje y -

drene todo el lubricante.
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B)

DIFERENCIAL DESMONTADO DE SU FUNDA.

Saque las tuercas, arandelas de presi6n y espi-

gas cbnicas de los birlos de los semiejes.

IMPORTANTE : Para aflojar las espigas, mantenga
un mandril de bronce de 38 mm. (1.5") de didme-
tro contra el centro de la brida del semieje, -
dentro de las orejas circulares, y golpée el man
dril con un martillo o marro de 2 6 3 kg. (en un
solo golpe seca). Para ésto se recomienda uti-

lizar un.martillo de bronce de 38 mm. (1.5") de
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B)

DIFERENCIAL DESMONTADO DE SU FUNDA.

Saque las tuercas, arandelas de presi6n y espi-

gas cbnicas de los birlos de los semiejes.

IMPORTANTE ;. Para aflojar las espigas, mantenga
un mandril de bronce de 38 mm. (1.5") de diame-
tro contra el centro de la brida del semieje, -
dentro de las orejas circulares, y golpée el man
dril con un martillo o marro de 2 6 3 kg. (en un
solo golpe seco). Para ésto se recomienda uti-

lizar un.martillo de bronce de 38 mm. (1.5") de
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) je el portadiferencial libre. Una barfeta pe-
queiia puede ser usada para remover el diferen--
cial del alojamiento de la funda. Sin embargo,
el extremo deberéd ser redondeado para prevenir
mellar la brids del portadiferencial. Un gato
de patin puede ser usado para facilitar la ex-

traccion del diferencial. (Fig. B-2).

FACILITANDO LA EXTRACCION DEL DIFERENCIAL CON EN GATO DE PATIN.

3.1.2 Desensamble del Porfadiferencial.

Coloque el portadiferencial en una montadura adecuada co
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mo se ‘ilustra en la Fig. B-3 :

kUTILIZNlI(X\lVDE UNA MONTADURA ADECUADA PARA TRABAJAR EN EL DIFERENCIAL.

Fig. B-3.

'NOTA : Si la inspeccién inicial indica que la corona no
va a ser reemplazada, se recomienda medir el juego exis-
tente y anotarlo para referencia y utilizacién en el -

reensamble.
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3.i‘3 7~Rem6ciqﬁidé foeréhqialinCorona;

A) Afloje lé.contratuerCa'y regrese el tornillo de -

empuje. (Fig. B-4).

AFLOJADD LA CONTRATUERCA Y REGRESAMNDO EL TORNILLO DE EMPUE.

B) Puntée uno de los brazos del! portadiferencial y
de la tapa del cojinete para identificarlos ade

cuadamente en el reensamble. (Fig. B-5).

C) Quite los seguros de los tornillos y de la tuer

ca de ajuste.
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PUNTEANDO BRAZOS DEL PORTADIFERENCIAL Y DE LA TAPA DEL COJINETE.
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D) Quite los tornillos de la tapa del cojinete,la

tapa del cojinete y la tuerca de ajuste.ﬂ

E) Retire el ensamble del diferenciai y;éorbnaxf-7>«

(Fig. B-6).

3.1.4  Desensamble de la Caja del Diferencial y la Co-

rona.

A) Si las marcas originales de identificacién no --
son visibles, marque las semicajas del diferen--
cial con un punzén o un cincel para alinear co-

rrectamente al reensamblar. (Fig. B-7, No. 1).

B) "~ Quite los tornillos y separe las semicajas.

C) Quite-la cruceta, engranes satélites y planeta--

‘rios y las arandelas de empuje.

D) Si es necesarioc, quite los remaches y separe la

corona de la semicaja.
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MARCAS EN SEMICAJAS DEL DIFERENCIAL PARA EL REENSAMBLE.

'3.1.5‘ Remocién de los Remaches de la Corona.

1.~ - Cuidadosamente puntée en el centro las cabezas -

de los remaches.

2.- Barrene la cabeza del remache con una broca de -
0.8 mm. (1/32") menor que el didmetro del cuerpo

del remache. “(fFig. B-8).
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3.- " Saque los remaches con una prensa.

: .BARRENADO DE REMACHES DE LA CORONA.
CORRECTO

NOTA Si es necesario reemplazar los cojinetes del -di
ferencial, sdquelos con un extractor adecuado.

(Fig. B-9).

80



A)’»

8

EXTRACCION DE LOS COJINETEé DEL DIFERENCIAL.

Remoci6n del Pifién y Caja.

Sujete el yugo con una herramienta adecuada y sa
que la tuerca y arandela de la flecha del pifdn.

(Fig. B-10).

Extraiga el yugo con un extractor adecuado.

(Fig. B-11).
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REMOCION DE TUERCA Y ARANDELA DE LA FLECHA DEL PIRON.

Fig. B-10.

EXTRACCION DEL_YUGOQ

Fig. B-11.
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c) “Quite ‘los tornillos de lé’cﬁja“peliﬁiﬂdn,

"D) ’ .Saque la tapa del cojinete y eI’se11d de aceite.

E) Quite la caja del pifién. ~La original puede tra

er agujeros para su extracci6bn. - (Fig. B-12).

REMOCION DE LA CAJA DEL PIRGN.

PRECAUCION : El uso de una barreta dafiaré las lainas. -

Golpear el pifién desde el extremo interior con un mazo -
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daﬁaré'lé'ranura del” seguro del cojinete.

A)

B)

C),'"QIQQi£é él‘éspaciador de la flecha del pifén.

)

E)

iSujgte con alambre el paquete de lainas para fa

~cilitar el ajuste en el reensamble.

Desensamble del Pifién y caja.

) Extraiga'la‘fiecha'de,la caja golpeéndola con un

mazo SUa‘VEIOv en una prensa.,

f; Saque.el cojinete exterior de la caja.

~8i es necesario reemplazar el cojinete de empuje

interior o el cojinete radial, saquelos con un -

extractor adecuado para ello. (Fig. B-13).

Saque el sello de-aceite de la tapa del cojinete.
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Fig. B-13.
EXTRACCION DEL COJINETE DE EMPUJE INTERIOR O RADIAL.

3.2 PREPARACION PARA EL REENSAMBLE.

‘ 3}2.1 Limpieza, Ihspé;cién‘yfhepaﬁacion.

3L251.1};="”Limpiéza{

Las parteé que tengan superficies rectificadas o

pulidas tales como engranes, cojinetes, flechas
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y collarines, deberdn limpiarse en un solvente -
adecuado tal como lo es el petréleo ligero o Die

sel.

LA GASOLINA DEBERA EVITARSE.

NO limpie éstas partes en un tanque de solucibn
caliente o con agua y soluciones alcalinas tales
como hidréxido de sodio, ortosilicatos o fosfa--

tos.

No recomendamos la limpieza del portadiferencial
a vapor después de que haya sido sacado de la --
funda del eje. Cuando &ste método de limpieza
es usado, el agua queda atrapada en los pasajes
de la fundicibn, en los espacios libres de las -
tolerancias asf como en las mismas partes. Es-
to puede producir corrosién de partes criticas y
la posibilidad de que queden particulas de 6xido
en el lubricante. Una falla prematura de los co
jinetes, engranes y otras partes pueden deberse a
ésta préctica. Los diferenciales armados no po-
drén ser limpiados adecuadamente con vapor a pre-
si6én o por inmersién. El completo desensamble -
del conjunto del diferencial es un requisite 1in-

dispensable para una limpieza completa.
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~Las partes con superficies rugosas tales como -

) 7,)53 fundiciones del portadiferencial, soportes

‘de'fundicibn y algunas partes de frenos, pueden
',sér limpiadas en tanques de soluci6n caliente -
con soluciones alcalinas no concentradas, siem-
pre y cuando é&stas piezas no estén rectificadas

o' limadas.

Las partes deberdn permanecer en el tanque lo ne
cesario para que su limpieza sea lo suficiente--
mente profunda y para lograr un calentamiento --
adecuado y completo, lo cual permitiréd una mejor
evaporacitn del agua de lavado y por ende un se-
cado 6ptimo. Las partes deberdn ser completa--
mente enjuagadas con agua caliente después de la
limpieza para eliminar todos los restos alcali--

nos,

PRECAUCION : Tenga mucho cuidado para evitar es
corjaciones en la piel e inhalacibén de vapores -

cuando se utilicen limpiadores alcalinos.

Los -ejes completamente ensamblados podrén ser --
limpiados con vapor solo externamente y Gnicamen
te para facilitar el desensamble inicial, siem--

pre y cuando todas las aberturas se encuentren -
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cerradas. Los respiraderos y todas las otras -
aberturas deberén ser firmemente cubiertas o ce-
rradas para prevenir la posibilidad de que el -~-
agua del vapor penetre en el conjunto, causando

asi corrosidn.

Las partes deberdn ser totalmente secadas inme--
diatamente después de la limpieza. Use toallas
de papel o telas suaves limpias, absorbentes, ¥y
libres de pelusa y materiales abrasivos como lo
son compuestos de lapeado, rebabas de metal o --
aceite contaminado. Los cojinetes no deberéan -

secarse haciéndolos girar con aire comprimido.

Las partes que han sido limpiadas, secadas, ins-
peccionadas y que van a ser reensambladas inme--
diatamente, deberén ser cubiertas con aceite li-
gero para prevenir la corrosién. Si éstas par-
tes van a ser almacenadas por algln perfodo de -
tiempo, deberén ser tratadas con un buen corrosi
vo y envueltas en papel especial u otro material

disefiado para prevenir la corrosién.

3.2.1.2 Inspeccibn.

Es imposible soslayar la importancia de una ins
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pecci6n minuciosa y completa de los componentes

del diferencial previa al reensamble. Una ins

peccifn visual meticulosa de indicios de desgas

te o0 exceso de esfuerzo, y el reemplazo de di-

chas piezas cuando as{ lo requieran, eliminard

dificultades costosas que muy bien se pueden --

evitar en el diferencial.

A)

B)

Inspeccione todos los cojinetes, tazas y co
nos, incluyendo todos aquéllos que no han -

sido extraidos y reemplace si los rodillos

o tazas estdn desgastados, rayados o dafia--

dos de alguna manera. Saque las partes --
que requieran reemplazo con un extractor --

adecuado o con un manguito en una prensa.

Evite el uso de punzones y martillos, ya --
que pueden fécilmente mutilar o lastimar --

las partes componentes.

S$i cualquiera de las siguientes condiciones
de cojinetes existe, éstos deberdn ser re%m

plazados :
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DESGASTE DE RODILLOS.

1.-

2.~

La cara mayor de los rodillos estd des
gastada al ras con la cavidad o0 el ra-
dio de ésta cara estd afilado por des-

gaste. (Fig. B-14).

a) Desgaste visible del escalén, par-
ticularmente en el extremo menor -

de la pista del rodillo.

b) Mellas profundas, grietas o rotu--
ras en las superficies de la taza

y/o <cono. (Fig. B-15).
Marcas brillantes de friccibn en las -

superficies obscuras fosfatadas de la

jaula del cojinete. (Fig. B-16)
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Fig. B-15.
MELLAS EN TAZA Y CONO.

Fig. B-16.
MARCAS DE FRICCION EN JAULAS DE COJINETE.

Fig. B-17.
PICADURAS EN SUPERFICIES FUNCIONALES.

89 Bis.



c).

4.- ,Héndiduras,o-hicdduﬁéé:éﬁ_ias superfi

cies funcionales. . (Fig. B=17).

5.~ Astilladuras o descascaraduras en las
superficies del cono y/o taza.

(Fig. B-18).

Fig, B-18.
ASTILLADURAS EN CONQ Y/0 TAZA,

Inspeccione desgaste o daiio de los engranes
hipoidales. Los engranes que estén desgas
tados, afilados, picados o rayados, deberén

ser reemplazados.

Cuando sea necesario reemplazar el pifibn o
la corona, deberd reemplazarse el juego com

pleto.
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_D):5°In§pgtcfoné—los siguientes puntos del con-

'jQ ;junt§'diférencial :

' 1;- Superficies picadas, rayadas o desgas-
" tadas de las semicajas del diferencial,
arandelas de empuje, crucetas Yy engra-

nes planetarios y satélites. Las aran

delas de empuje deben ser reemplazadas

por juegos. El uso de una combina--

ci6n de arandelas nuevas y usadas pro-

vocard una falla prematura.

2.- Desgaste o dafio en los dientes del pi-
fibn o de la corona. Siempre deberd -
reemplazarse el conjunto piftén-corona

como conjunto; nunca por separado.

E) Inspeccione sefiales de fracturas torsiona--
les u otras indicaciones de falla inminente

de los semiejes.

3.2.1.3 Reparacisn.
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LY

u:cqn:él intetéﬁ en la seguridad y la preser
yacfﬁn de -la-vida de servicio del eje tra-
"sero, NO se recomienda que &stos sean repa

-rados por soldadura. La reparacibn por -

soldadura puede denigrar la integridad es
tructural de un componente, particularmen-
te la de las partes tratadas térmicamente,
donde el beneficio del tratamiento térmico
puede ser nulificado por las altas tempera
turas necesarias para la soldadura. Pues
to que puede ser extremadamente arriesgada
la reparacibn por soldadura de CUALQUIER -
tipo de componentes, &ste método de repara
ci6n s6lo podria ser autorizado cuando se
implanten controles estrictos y se utilice
el equipo gque normalmente se encuentra so-
lo en las propias fabricas de los componen
tes, para minimizar los efectos perjudicia

les del proceso de soldadura.

Al decidir si se repara o se desecha cual-
quier parte dafiada, tenga siempre en mente
que los fabricantes nunca vacilan en tirar
cualquier parte que esté en condiciones du

dosas.
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)

Las tuercas hexagonales que tengan las es-
quinas ya redondeadas por quitarlas y po--
nerlas repetidamente, todas las arandelas
de presién, sellos de aceite y empaques de
ben ser reemplazadas cuando se rehabilite

un eje trasero {(overhaul).

Utilice Gnicamente piezas de repuesto genui
nas para lograr un servicio de mantenimien-
to satisfactorio. Por ejemplo, el uso de
empaques de materiales diferentes por no --
ser los originales, generalmente conduce a
problemas mecanicos debido a variaciones en
el espesor y a la Incapacidad de ciertos ma

terijales para resistir compresién, tempera-

tura, aceites, etc.

Elimine mellas, irreqularidades y rebabas -
de las superficies maquinadas o rectifica--
das. Las cuerdas deben estar libres y lim
pias para obtener un ajuste preciso y un --
par de apriete correcto. Una lima plana -
fina o una piedra india es adecuada para és
te propésito. Los birlos deberdn ser apre

tados antes del reensamble.
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D) Cuando ensamble partes componentes, use una

prensa cuando sea asi posible.

E) - Apriete todas las tuercas al par especifica
do (vea los limites torsionales en la pdgi
na 125 ). Donde se reduiera el empleo de
alambre de seguridad, use alambre de hierro
dulce para evitar la posibilidad de que sea

quebradizo y se rompa més adelante.

F) Las rebabas causadas por las arandelas de
presifén en el refrentado de los agujeros de
los birlos de las cajas y cubiertas, debe-
rdn ser eliminadas para asegurar un fécil

reensamble de éstas partes.

3.2.2 Aplicacion del Sello RTV o Similar Para Evitar -

Fugas.

NOTA : Donde se utiliza sello para formar una junta re-
sistente, se puede utilizar cualquier compuesto para en-
4samble de motores como lo es el Permatex Form a Gasket -

# 1 (Parte No. 1 A) de Secado Ré&pido y Fraguado Duro
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'(Selladon'dé,coloﬁfhégfb)‘
El sello v1eJo se qunta de las superf1c1es raspando las

‘dos superf1c1es con sello

T.- . Limpie la supérficié con gasolina.
2. - Abliqhe una pelicula delgada y uniforme.
R P Deje que se evaporen los solventes, hasta que -

la pelicula esté pegajosa.

S4, - Haga el ensamble y apriete en la forma usual.

_PRECAUCION : Este tipo de sellos deben aplicarse en 1y
gares bien ventilados. El contacto con los ojos puede
causar grave irritacién; si llega a haber contacto con
los ojos, lave con agua abundante durante 15 minutos vy

llame al médico.

3.3 REENSAMBLE.

3.3.1 . Reensamble del Conjunto Pifibn y Caja. (Fig. B-19);

A) Si se van a instalar tazas nuevas, prénselas fip

memente contra los hombros de la caja del cojine
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te del piﬁdn. 

B) . ‘Lubrique los cojinetés'y.lés:tazas con aceite 1i

gero.

Fig. B-19.
REENSAVBLE DEL CONJWNTO PIRON Y CAJA.

C):, Prense los cojinetes traseros (de empuje y ra-
dial) firmemente contra los hombros del pif6n -
con un mandril adecuado que descanse solamente -

~en el aro interior,

D) Instale un anillo de seguridad y el retén del co

jinete dentro de la ranura de la flecha del pi--

96



E)

F)

‘G) 4‘_

H)

fin:.conunas pinzas. |

‘Inserte el cohjpht6 de1 pifién y cojinete en el <

. soporte yucolddué’el:esﬁaciador sobre la flecha

del pifion.. - -

. Prense firmemente el cojinete delantero contra -

el espaciador.

“Gire'la caja varias vueltas para asegurar el cop

7Lﬁ$6tb normal de los cojinetes.

Mientras esté en la prensa, bajo presi6n, comprue
be el par de precarga de los cojinetes, Enrede
un alambre alrededor de la caja y jale en linea -

horizontal con un dinambmetro. (Fig. B-20).

Si no hay prensa disponible, la tuerca del pifibn
puede ser apretada al par correcto y asf compro--

bar la precarga. (Fig. B-21).
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Fig. B-20.
CGHMIU\I DE PAR DE PRECARGA DE LOS COJINETES.

Fig. B-21.

APRETANDO TUERCA DEL PIRON AL PAR CORRECTO
PARA COMPROBAR LA PRECARGA.
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1)

‘o precarga-del cdjineiefdé1 §iﬁ6

Las presiones 'y pares correctos:para‘ comprobar la -

_son-como-aparece

a continuacidn

Tamafio de la Presién requerida Par requerido para
cuerda de la para obtener la la tuerca, para ob-
flecha del la precarga co-- tener la precarga -
pifién. rrecta. correcta (tuercas -
autotrabantes).
13/4" - 12 14 Tons. 1100 - 1500 N.m.

(800 - 1100 Lbs.Pié)
NOTA : Use el par de giro, no el par de arranque.

Si el par de rotacién no estd dentro de 0.50-1.50
N.m. (5 - 15 Lb. - pulg.) wuse un espaciador més
delgado para aumentar o un espaciador mds grueso

para disminuir la precarga.

Ejemplo : Suponiendo que el diametro de la caja

del pinbn sea de 6", el radio serfa de 3", y con

’~un jalén de 5 1b., obtendriamos un par de precarga

de 15 1bs. - pulg.

Prense el yugo contra el cojinete delantero e ins
tale la arandela y la tuerca de la flecha del pi-

ién.
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K)

b

M)

Coloque el conjunto de piibn y caja con sus tor-
nillos en el portadiferencial, sujete el yugo vy
apriete la tuerca de la flecha del pifi6on al par
correcto. El yugo debe ser sujetado con una he

rramienta adecuada para poder apretar la tuerca.

Vuelva a comprobar el par de precarga de los co-
jinetes del pinén. _Si el par de giro no se en-
cuentra dentro de 0.50 - 1.50 N.m. (5 a 15 lbs.-

pulg.), repita el procedimientc precedente.

Sujete el yugo y quite la tuerca de la flecha --

“del piAén y el yugo.

Lubrique el sello de aceite de la flecha del pi-
iibn y cubra el borde exterior del cuerpo del se-
ilo con un compuesto de sellado que no endurezca.
Prense el sello contra el hombro de la tapa con

una guia de sellos.

Instale un empaque nuevo y la tapa del cojinete.

(Fig. B-22).
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0)

Prense el yugo contra el cojinete delantero e -
instale la arandela y la tuerca de la flecha --

del pifi6n. (Fig. B-23).

Fig. B-22.
INSTALACION DE EMPAUE NUEVD Y TAPA DEL COJINETE.

Fig. B-23.

PRENSADO DEL YUGD CONTRA EL COJINETE DELANTERD
E INSTALACION DE LA ARMDELA Y LA TUERCA DE LA FLECHA DEL PIRON.

101



P)

BV

B)

3.3.3

A)

Apriete al par correcto. Si se emplea una tuei

ca encastillada, instale una chaveta.

NOTA : No regrese la tuerca para alihearxlo$ -¥'} b

agujeros de la chaveta.

~Instalacién del Conjunto Pifién y Caja.

Instale un paquete correcto de lainas. Coloque
las lainas mds delgadas en ambos lados para obte

ner una mdxima capacidad de sellado.

Posicione el conjunto de pifién y caja con sus --

tornillos y golpéelo a su posiciébn con un mazo -

suave.

Ensamble del Diferencial y Corona.

Remache la corona a la semicaja con remaches nue

vVOS. Los remaches no deben ser calentados sino
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sjempre recalcados en frio. Cuando se usa el -
remache correcto la cabeza formada serd al menos
3 mm. (1/8") m&s grande en didmetro que el aguje
ro del remache. La cabeza serd entonces aproxi
madamente de la misma altura que la cabeza origi
nal. Una presién excesiva causarad distorsién -
de los agujeros de la semicaja y provocard excen

tricidad en la corona.

Tonelaje requerido para recalcar remaches en --

frio

Esta presién es aproximada para remaches de ace-
ro recocido y puede ser ajustada para adecuar --

las condiciones individuales de trabajo.

DIAMETRO DEL REMACHE TONELAJE REQUERIDO

5/84 45 Tons.

La presi6én final debe ser mantenida por aproxima
damente un minuto para asegurar que el remache -

ha llenado el agujero.

Tornillos para la semicaja y la corona estdn dis
ponibles para el reemplazo en servicio. El uso

de tornillos facilita dar servicio a éstas unida

103



8)

,D)

F)

des en el campo y elimina la necesidad del equi-
po especial requerido para recalcar en frio co-
rrectamente los remaches. Consulte la seccibn
de instrucciones para esos tornillos mostrada en

la tabla de pares torsionales en la pé&gina 125.

Lubrique las paredes interjores de la caja del -
diferencial y todas las partes componentes con -

lubricante para ejes.

Coloque la arandela de empuje y un engrane plane

tario en el conjunto de corona y semicaja.

Coloque la cruceta con los engranes satélites y

las arandelas de empuje en su posicién.

Instale el otro engrane planetario y la arandela

de empuje, (Fig, B-24).

Alinée las marcas de hermanado, coloque la otra
semicaja y sujete el conjunto con 4 tornillos --

igualmente espaciados. (Fig. B-25).
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Fig. B-24.
DIAGRA#A DESPIEZADO DEL CONJUNTO CRUCETA-SATEL I TES-PLANETARICS.

Fig. B-25.
ENSAVBLE DE LAS DOS SEMI-CAJAS.
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6)

n

3.3.4

A)

B)

Compruebe 1a libre rotacién de los engranes del

diferencial y corrija si es necesario.

Instale los tornilles restantes y apriete al par
correcto. ( Psg. 125 ). Si se usan tornillos

perforados, instale el alambre de sequridad.

'S{ los cojinetes van a ser reemplazados, prense

firmemente a escuadra sobre las semicajas del -

diferencial.

Instalaci6én de las Tazas del Cojinete en los -~
Alojamientos de los Brazos del Portadiferencial.

(Fig. B-26).

Temporalmente ensamble las tazas de los cojinetes,
tuercas de ajuste y tapas de los cojinetes. A--
priete los tornillos de la tapa al par adecuado.

(P&g. 125).
Las tazas de cojinete deben tener un ajuste en
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Los alojamientos de presi6n manual, en caso. con=<
trario, los alojamientos deben ser rebajados con
-una lija hasta que se obtenga un ajuste de pre-

sibn manual.

Utilice una taza pintada de azul como calibrador

Y calibre el ajuste conforme vaya lijando.

Una vez que las tazas ajusten adecuadamente, qui

te las tapas del cojinete.

Fig. B-26.

INSTALACION DE LAS TAZAS DEL COJINETE
. EN LOS ALOJAMIENTOS DE LOS BRAZOS
DEL PORTADIFERENCIAL. .
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3.3.5

B)

)

D)

E)

‘Ensamble .de la-Corona y el Diferencial.

Después de revisar las partes relativas, cubra -
los conos y las tazas de los cojinetes del dife-
rencial con el lubricante especificado para el -

eje.

toloque las tazas de cojinete sobre los conos de

tojinete del diferencial ya ensamblados y des--
pués coloque el conjunto en el soporte. {Fig.

B-27).

Inserte las tuercas de ajuste de] cojinete y gi-
relas con las manos contra las tazas de los coji

netes.

Instale las tapas de cojinetes en la localizacién
correcta, como se encuentran marcadas, y golpée--

las ligeramente a su posicifn.

Instale las arandelas planas y los tornillos y -

apriételos al par correcto. Si los tornillos -
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de los brazos del soporte estén perforados, colo
que un alambre después de gue se hayan hecho los

ajustes finales.

NOTA : Si las tapas de cojinetes no ensamblan -
adecuadamente, las tuercas de ajuste pueden es--

tar trasroscadas.

Quite las tapas y reemplace las tuercas de ajus-

te.

£l forzar las tapasla su posicibq provocard un -
. dafio irreparable al soporte del diferencial o a

las tapas de cojinetes.

Fig. B-27.

COLOCACION DE TAZAS DE COUINETE SOBRE LOS CONOS
Y COLOCACION DEL CONJUNTO EN EL SOPORTE.
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A5

B)

¢)

D)

;ffAjusfe;derPfecdfgafdé;ﬂds‘C6jihétés'delﬁbiféren-k

cial.

Usando'un indicador de cardtula en el respaldo -
de la corona, afloje la tuerca de ajuste (del -
cojinete del lado opuesto de la corona) solamen
te lo suficiente para advertir juego libre en el

indicador.

Apriete la misma tuerca de ajuste lo necesario -

para obtener un juego de 0.00 .

Compruebe el juego de la corona. Si el juego -
excede de 0.20 mm. (0.008") quite el diferencial

e investigue la causa.

Apriete las tuercas de ajuste una muesca cada
una, desde el juego 0.00 , para precargar los -

cojinetes del diferencial.
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3.3.7  Comprobacién del Juego de la Corona.

Si la corona-no va a ser reemplazada, sugerimos que se

use el juego registrado antes de desensamblar.

Para coronas nuevas el juego deberd ser inicialmente

ajustado a 0.25 mm. {(0.010").

Ajuste el juego moviendo solamente la corona, Esto se
hace regresando wun anille de ajuste y ayanzando el

anillo opuesto la misma cantidad.

Fig. B-28.
COPROBACION Y AJUSTE DEL JUEGD DE LA CORONA,



3.3.8,

Fig. B-29.
UTILIZACION ©E UN TNDICADOR DE CARATULA PARA VERIFICAR JUEGD.

Comprobacibn del Contacto entre Dientes.

APLICACION DE PINTURA DE PLQMD A L0S DIENTES DE LA CORONA,
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Aplique ligeramente piﬁtura de plomo a los dientes de la
corona. Cuando se gira el pifidn, la pintura de p}dmo -
es desplazada por el contacto de los dientes dejando -
dreas limpias con el tamaho, forma y localizacién exac--

tos de las partes en contacto.

Impresiones mds vivas se pueden obtener aplicando una pe
quefia cantidad de resistencia a la corona usando una ba-

rra plana de acero y una llave para girar el pinén.

Cuande haga los ajustes compruebe el lado motriz de los
dientes de la corona. El otro lado deberd estar automd
ticamente correcto, una vez que el lado motriz lo esté.
Como regla, pintar 12 dientes es suficiente para propési

tos de comprobaci6n.

'Después de ogtener un contacto de dientes satisfactorio,
especialmente en relaci6n a la cresta y rafz del diente,
el juego podrd ser movido dentro de los limites 0.13 a -
0.38 mm. (0.005" - 0.015%) para obtener una mejor posi--

cién de contacto relativa a la longitud del diente.

Un ajuste alto de juego puede ser usado para mantener el
contacto al inicio muy cerca del fondo y un ajuste bajo
de juego puede ser usado para mantener el contaco al ini

cio muy alejado del fondo.
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Después de haber establecido el contacto correcto entre
dientes, instale los seguros de las tuercas de ajuste y
los tornillos. Apriete los tornillos de las tapas del

cojinete.

"UN CONTACTO CORRECTO ASEGURA UNA VIDA MAYOR DE LA CORONA":

rig. B-31 : Engranes sin Carga.

CONTACTO SATISFACTORIO
DE LOS DIENTES.

Fig. B-32 : Engranes con Carga.

CONTACTO SATISFACTORIC
DE LOS DIENTES.
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Con los ajustes adecuadamente hechos (el pif6n a la pro
fundidad adecuada y el juego a 0.25 mm.), se obtendrén

los contactos de las figuras mostradas. El &rea de con
tacto tiende al fondo y estd centrada entre la cresta y

la raiz del diente.

La plantilla de giro manual mostrada en la Ffigura B8-31
(sin carga) resultara en una plantilla centrada en la -
longitud del diente cuando les engranes estén bajo car-
ga, segln la otra figura (Fig. B-32) {con carga). La
plantilla con carga (Fig. B-32) serd casi de longitud
completa y el extremo superior de la plantilla se aproxi

maré a la cima del diente de la corona.

La plantilla del lado de arrastre del diente aparecerd -
del mismo ancho que del lado motriz, mostrado en la figu
ra B-31 y B-32; sin embargo, la Jongitud total estari

centrada entre el pie y el talén del diente de la corona.

Las coronas usadas, ajfistelas de manera que el contacto
en el diente coincida con la huella de desgaste. Las -
huellas de giro manual de coronas usadas seradn més peque
flas en drea y deberdn estar en el extremo del pie de las

huellas de desgaste.
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Fig. B-33 : Contacto entre dientes incorrecto.

Un contacto alto (Fig. B-33 izquierda) indica que el pi
fibn estd muy alejado. Ajuste el piibn a la profundidad

correcta eliminando lainas bajo 'la caja del pifibn. Un li
gero ajuste hacia afuera de la corona puede ser necesario

para mantener el juego correcto.

Un contacto bajo (Fig. B-33 derecha) indica que el pi--
fion estd muy cerca. Ajuste el pifién a la profundidad co
rrecta agregando lainas bajo la caja del pidbn. Un lige
ro ajuste hacia adentro de la corona puede ser necesario

para mantener el juego correcto.

116



3.3.9

A)

B)

£)

D)

;.InSfalacibh dél,Tqrnillo de Empuje.

Quite el diferencial de su montadura y colbque-

lo con el respaldo de la corona hacia arriba.

Instale el tornillo de empuje y la contratuer-
ca y gire el tornillo lo suficiente para alcan

zar el respaldo de la corona. (Fig. B-34).

Para asegurar el ajuste correcto de 0.25-0.38 mm.
(0.010" - 0.015") de ctaro, regrese el torni--
1o de empuje 1/4 de vuelta y aseglrelo con -

la contratuerca, (Fig. B-35).

Vuelva a comprobar para asegurar un claro mi-
nimo de 0.25 mm. (0.010") en todo el giro de

la corona.

17



5
Fig. B-34,
INSTALACION DE TORNILLO DE EMPUJE Y CONTRATUERCA.
: Fig. B-35.
AJUSTE DE TORNILLO DE EMPLE

! Y APRIETE DE CONTRATUERCA. 118



A)

8)

. C)

©3.3.10 Limpieza e Inspeccién de la Funda ¥y Ensamble del

Portadiferencial.

~Quite cualquier acumulacién de polvo, arena o re

sina de la funda. Limpie totalmente la funda -

con seolvente y séquela con aire comprimido.

Inspeccione fisuras en la funda o birlos faltan-
tes, mellas o rebabas en las superficies maquina
das. Elimine las mellas y rebabas con esmeril

o lima, haga todas las reparaciones necesarias y
reemplazos de partes antes de jinstalar el porta-

diferencial en la funda.

Instale un empaque nuevo del portadiferencial a
la funda sobre los agujeros de la funda , adhe-

riéndola con un buen sellador.

Gire el diferencial a su posicién sobre el gato.
Asegure el diferencial en la funda con 4 torni--
1los igualmente espaciados y sus arandelas pla-

nas.

NOTA : No empuje el portadiferencial hacia la -
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funda golpedndolo en la brida con un martillo. -
La brida puede.ser fécilmente distorsionada y --

causar una severa fuga de aceite.

D). Conecte el yugo para la flecha cardén en Ia fle-

cha del pif6n.

E) Instale los semiejes.

:3.3.11 Preparaci6n para almacenamiento.

En el caso de que el diferencial sea de refaccién y pue-
da no ser instalado inmediatamente, todos los engranes y
cojinetes deberén ser totalmente lubricados y el diferen
cial deberd ser colocado dentro de un contenedor sellado

y guardade bajo techo y en lugar seco.

3.3.12 Lubricacién.
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‘jUﬁd;lﬁb}££é¢16n adecuada de los diferenciales es de suma
‘wi@bqftanéié. El lubricante estdndar recomendado es el
7acéite multipropbsito para engranes norma SAE 140. Con
diciones extremas de operaci6n pueden requerir de lubrj
. cantes de otras viscosidades. Sin embargo, la experien
cia ha demostrado que un lubricante norma SAE 140 permi

te una vida mas larga.

A) Liene la funda del eje hasta el nivel correcto -

con el lubricante antes especificado.
8) . Lubriqye e1gyhg§;de,1aVflecha cardén.

c)  { : E}évé‘émbas llantas traseras del vehiculo y ope-
're éste en la relacibn mas alta de la caja de ve
locidades a aproximadamente 40 - 50 kph. por un
espacio de 5 minutos, para asegurar una lubrica

cif6n satisfactoria de todas las partes del eje.

NOTA : No opere con una rueda levantada solamen
te. Esto provocaria un Ssobrecalentamiento de
la cruceta del di}erencial, provocando asf raspa

duras o cortaduras en los brazos de 1a cruceta.

KOTA : Los frenos de las ruedas traseras del ve
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hiculo deberén estar libres para permitir que -
las ruedas giren aproximadamente a la misma ve-

locidad.

©3.3.13 ‘Servicio para Ejes‘Nuevos y Reacondicionados.

El “lubricante original del eje deberé& ser drenado al fi-
nal del primer viaje o antes de los 5000 km., antes de -
‘poner el vehiculo en operaci6n normal. Drene completa-
mente el eje mientras el eje esté caliente. Llene la -
funda del diferencial hasta el nivel inferior del aguje-
ro de llenado con el lubricante especificado, con el ve-

hiculo a nivel para obtener una lectura correcta.

3.3.14 Servicio Regular del Eje.

Se recomienda dar servicio al eje cuando menos cada --
100,000 km. Los intervalos de lubricacién se deberén

efectuar por lo menos cada 40,000 km.
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3.3.15 Tapones Magnéticos de Drenaje.

Los tapones magnéticos de drenaje tienen la funcién pri-
mordial de atrapar las particulas metédlicas que circulan
en el lubricante, y que podrian causar desgaste y fallas

prematuras.

Recomendacibn de capacidad del imdn : 1 kg. de acero de

bajo carbén en forma de placa o barra plana.

Requieren reemplazarse por tapones limpios de repuesto

que deberdn tenerse a la mano a intervalos regulares.

El plan de cambio de los tapones puede establecerse fé&-

cilmente examinando periddicamente éstos.
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Fig. B-36. DIAGRAMA DE PARTES SEPARADAS DEL PORTADIFERENCIAL.
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Capitulbir 4,

MANUAL DE SERVICIO SUSPENSION DELANTERA.

4.1 SUSPENSION INDEPENDIENTE DELANTERA.

~4.1.1 " Disefo y Descripcidn.

La suspensién independientekés similar al tipo que con -
tanto éxito se ha venido utilizando en los autombviles -
de pasajeros durante muchos afios. Este disefio propor--
ciona mayor seguridad, manejo més directo y fécil, menos
golpes en la direcci6n por efectos del camino y mejor es

tabilidad en general.

El extremo inferior de la suspensién estd montado sobre
una muelle "Torsilastic® de servicio pesado que, a su
vez, estd anclada a la estructura del autobGs. La sus-
pensién se ajusta facilmente para la inclinaci6n del eje
(c&ster), la& inclinaci6n de la rueda (cémber) y la con

vergencia (toe-in).
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4.1.2 " Mantenimiento y Servicio.

VEl disefio y construccién del conjunto de suspensi6n inde
pendiente es tal, que requiere un minimo de manténimien-
td. Sin embargo, se debe lubricar peri6dicamente y --
éfectuar una revisién de todos los tornillos y pernos pa
ra asegurar una larga duracién, un funcionamiento adecua

do de la direccién y wna completa seguridad.

También se deben comprobar peritdicamente la inclinacién
del eje (céster), la inclinaci6on de la rueda (ca&mber)

y la convergencia (toe-in).

La articulaci6n inferior del brazo inferior de suspensién,
estd conectada al mufibn de la muelle por medio de un sis
tema de horquilia, que utiliza un perno c6nico y bujes -
de bronce, estando el perno en el brazo y los bujes en -
la horquilla. Esto es similar al disefio convencional -
de pernos maestros, excepto que el perno estd sujeto por
una tuerca ranurada y una arandela de recalcado. Esta
tuerca se debe inspeccionar peridodicamente y mantenerse

siempre apretada. ta horquilla también estd montada en

la muelle por medio de un mufén cénico.
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4.1.3 Ajustes.

2)

Los ajustes originales de féabrica para la alineg

cién de las ruedas son los siguientes

- Inclinaci6n del eje (caster): 0°
- Inclinacién de la rueda (c&mber): 1.5% . 2.0°

- Convergencia de la rueda (Toe-in): 0 - 3 mm. (0 - 1/8")

El ajuste, tanto del cdster como del cé&mber, se
lleva a cabo por medio del giro del perno excén
trico que conecta los brazos de coﬁtrol superig
res con el brazo de control inferior que, a su
vez, soporta el muf6n de rueda. El excéntrico -
se coloca, originalmente, con el I6bulo hacia -
la parte superior, a 90° de la horizontal. -
Cuando se gira el perno hacia adentro, en direc
cién del autoblis, disminuye el cémber; cuando -
se gira el perno hacia el lado de afuera del au

tobds, aumenta el camber.

La posici6n del 16bulo del excéntrico estd sefia-

lada por una marca de punzén en la parte de ajus
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3)

4f

te o sea en la frontal. El movimiento del 16bu

lo del excéntrico es de 4.7 mm. (3/16") a cada

lado de la vertical, con lo cual hace variar el

cédmber en 3/4% hacia positive o negativo. Si

se requiere mayor ajuste del que se puede lograr
con el excéntrico, ésto indicard que las piezas
correlativas esté&n muy gastadas, por lo cual se

deben revisar y reemplazar segin sea necesario.

El perno esté montado sobre bujes roscados en --
los brazos de control superiores, con i3 mm. -
(1/2") de espacio en cada lado del brazo de con
trol inferior. Dindole vueltas completas a 1la
derecha, aumenta el clster positivo; déndole --
vueltas completas a la izquierda, disminuye el -
cdster positivo. El perno tiene un agujero he-
xagonal en la parte delantera para poder colocar

una llave Allen y girarlo.

Para efectuar un ajuste del cdster, afloje prime
ro la tuerca que sujeta la horquilla del brazo -
de control al muién de la muelle y déle unos gol
pecitos a la horquilla en los lados para aflojar

la. Los tres tornillos de apriete del perno de
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5)

‘ajuste y los bujes deben ser aflojados.

“NOTA i Los éjustes arriba descritos soen los -

inicos que se requieren para el céster y el cém-
ber. La convergencia (toe-in) se ajusta por
medio del tirante transversal ajustable que co-

necta los brazos curvos de la direccién.

Cuando sea necesario reemplazar los bujes de hu-
le de los brazos superiores, es indispensable --
que la_distancia entre los extremos exteriores -
de los bujes se mantenga a 82 mm. (3 1/4"), pa-
ra conservar la tensién correcta de éstos bujes
cbnicos. Se deben efectuar inspecciones peri6-
dicas de todas las articulaciones y conexiénes -
de la suspensi6n, para asegurar un control ade-
cuado de la direcci6bn y poder asf obtener una ma

yor seguridad de cenduccién,

Desensamble.

Si es necesario desensamblar el conjunto de suspensi6n -

delantera, proceda como sigue :
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2)

3

4)

6)

_Deshonte la rueda, la maza y el tambor de ﬁrénos

en’ la forma acostumbrada.

Desconcecte el tirante extremo del mufién de di-

reccidén y saque el mufién y el .perno maestro.
Desconecte y desmonte el amortiguador.

Saque el perno excéntrico de ajuste y los bujes
de la parte superior del brazo inferior de con--
tfol y desmonte éste conjunto de la muelle, dén
dole unos golpes en los lados a la horquilla, -

después de haber quitado la tuerca.

La parte superior del conjunto se puede desmon-

‘tar para trabajar en el banco, sacando los tor-

nillos que sujetan los soportes delantero y tra

sero al bastidor.

Todos los bujes, sellos anulares y lainas espa-
ciadoras que estén gastadas, se pueden reempla-

zar,

133’



La tuerca'fénurada V(éaj; ne ha sido disefada para asen-
tar y trabar por sf sola al perno del brazo inferior de
control (32) en el brazo de control inferior (24), con
el sélo apriete de la tuerca. Para poder asentar co--
rrectamente el perno, se requieren las siguientes opera

ciones

1) Después que el perno (32) y las piezas correla
tivas han sido instaladas y que se ha apretado -
la tuerca ranurada (28), trabe el perno en el -
brazo de control inferior utilizando una barra -
de bronce de 44 mm. (1-3/4") de didmetro de la
longitud adecuada para golpear el perno a su lu-
gar con un martillo, apretando alternativamente
la tuerca ranurada con un punzén de punta cuadra

da adecuado para ésta operacién.

2) Cuando el perno esté firmemente trabado en el --
brazo de control inferior, utilice un marro de

5 kg., cayendo en un arco de 90°. para trabar
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3

4)

atn més el perno. Se debe tener cuidado al
apretar para no permitir nunca que se afloje de
masiado la tuerca (28) y que el perno (32) -
pueda ser empujado a través de la tuerca, lo -
cual harfa que se barrieran .las roscas. Esta

operacidon se debe repetir hasta que ya no gire

la tuerca.

Recalque la arandela (29) dentro de la depre-
sién del brazo de control inferior y también en
la tuerca ranurada (28). Esta arandela de re
calcado, se utiliza Gnicamente para evitar que
el cojinete lateral de empuje afloje la tuerca

ranurada.

Para los bujes de hule del brazo de control su-
perior (15), se aplican las siguientes recomen

daciones

A) La holgura o el desgaste en estos bujes, -
puede afectar a la alineacién y a la dura-

cidn de las llantas.
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8)

c)

D)

Por experiencia sabemos que la duraci6n -
efectiva de éstos bujes debe ser alrededor
de 150,000 km. Este kilometraje puede
variar, pero se recomienda inspeccionarlos

como se indica mds adelante.

No se pueden determinar las condiciones de
8stos bujes sin antes sacarlos. Se su-
giere tener un juego a la mano para reem-
plazarlos si es necesario. En cada auto

bds se requieren 8 bujes en total.

Los bujes del brazo de control superior de
ben mantenerse siempre en 6ptimas condicip
nes a fin de tener un control adecuado de
la direcci6n y conservar la alineacibén de
las ruedas delanteras. Se deben inspec
cionar a intervalos entre los 50,000 vy
80,000 km., para determinar si estan gasta
dos o deteriorados y reemplazarlos segln -

584 necesario.



4.2 MUELLES - TORSILASTIC'. -

4.2.1 Disefio'y Descripcién.

Las mﬁelles "Torsilastic" delanteras (Fig. C-2) es-
tdn montadas a los travesafios estructurales de la carro
ceria del autobis, por medio de un conjunto de base y -
tapa. Las bases de montaje de los tensores de ajuste
delanteros y traseros, también estdn montados en éstos
mismos travesafos. £l ajuste de la altura y del rebo-
ﬁe, se mantiene por medio de los tensores en cada extre
mo conectados a las horquillas.de las muelles. No se

requiere lubricacién de ninguna de éstas piezas.
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: 7~ DIAGRAMA DESPIEZADO DEL CONJUNTO MUELLES-SOPORTES‘TENSOVRES.

CONJ. SPTE.

Fig. c-2.
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4.2.2 -Ajuste.

“'ra

NOTA

- Para ajustér las muélles delanteras, refiérase a la Figu

C-3, y proceda como sigue :

El autobOs debera estar colocado sobre un piso

lo més plano que sea posible.

- 2)

3)

Mida la altura libre de la suspensién entre el -
borde inferior interior de la base del tope de -
rebote y la superficie superior de la muelle, pa
ra determinar la cantidad de ajuste requerido en
cada muelle. En la Figura C-3 aparecen los
puntos exactos para la medicion asi como la alty

ra libre correcta, la cual se debe conservar.

Coloque un gato hidrédulico debajo de la carroce-
rfa del autoblGs y levantelo hasta que se haya --
eliminado la mayor parte del peso de las muelles
delénteras. Aunque ésto no es indispensable, -

facilitard mucho el ajuste de las muelles,

En cada muelle, gire las dos tuercas hexagonales
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,4):

5)

{1 por muelle) - (A) “Fig. C-3; hacia el extremo

“exterior de la cuerda del tensor (C); ambas -

_tuercas deben ser giradas la misma cantidad.

“Gire ambas tuercas hexagonales (B), también -

hacia el extremo exterior de la cuerda del ten-

sor . (C); ambas tuercas deben ser giradas has-
ta que no haya juego entre tuercas hexagonales

(A y B},

NOTA D La dimensién de la altura libre variaréd
aproximadamente la misma cantidad que se giraron
las tuercas hexagonales sobre el tensor. Por
ejemplo : Cuando se giran las tuercas 25 mm, -
{1"}, hacia el extremo exterior del tensor, la -
altura libre aumentard aproximadamente 25 mm. -

(1%).

Después de haber efectuado los pasos 3 y 4 en
cada muelle delantera, moviendo las tuercas la
misma distancia aproximada, quite el gato para
que las muelles vuelvan a soportar el peso del

autobds.

..1“‘.
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AJUSTAR AMBOS EXTREMOS GUALES

SOPORTE DE TOPE DE
BASTIOOR

Fig. C-3.
AJUSTE DE LAS MJELLES TORSILASTIC DELANTERAS.
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'6) Compruebé la altura libre como se indica con el
pasﬁ t. Si no se ha logrado todavia la altu-
‘ra.correcta, vuelva a efectuar los pasos 3 y 4

hasta lograr la altura correcta, que debe ser -

de 127 mm. (5").

Cuando las tuercas hexagonales exteriores han sido gira
das completamente hasta el extremo exterior del tensor
y la altura libre llega a ser muy baja para una opera-

cién normal, reemplace las muelles por unas nuevas.,

Es muy posible que una de las muelles requiera mds ajus
te que la del lado opuesto. Por lo tanto, haga el -
ajuste en cada muelle segln sea la diferencia en altura
que se encuentre al medir en cada lado. En ocasiones
se ha encontrado que las muelles delanteras han sido --
ajustadas a la altura correcta, mientras que las trasg
ras han quedado muy bajas. Asf, después de que han sj
do ajustadas las muelles traseras, la parte delantera -
del autobGs estara muy levantada. Por lo tanto, siem-
pre se debe comprobar la altura libre en la suspensi6n
delantera, después de haber ajustado las muelles trasge

ras.

Si se encuentra que las muelles delanteras estén muy al

tas, habré que reajustarlas a la altura especificada an
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teriormente. ’

S§i se hace operar ¢l autobls con las muelles delanteras
demaéiado altas, el escaldn de la entrada también gqueda
réd muy alto, ademds de que se afectard la alineacidn de
las ruedas delanteras, lo que provocaréd un desgaste exce

sivo de llantas.

4.2.3 Desmontaje y Reemplazo.

1) Para desmontar las muelles elimine el peso del -
avtob0s levantdndolo con gatos de piso, coloca-

dos debajo de los dos travesafios estructurales.

2) Desmonte la rueda y la maza y desconecte la sus-

pensidn del mufién cénico.

NOTA La horquilla se puede aflojar del mufi6n
cébnice, déndole unos golpecitos en los lados con

un martillo,

3) Desmonte el amortiguador.
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4) . Quite las tuercas de los tensofes de ajuste.

6)t :, >Péfafinslear; prbcedais,la‘ihyeﬁsa."'

-7) Después de instalar una muelle nueva, siempre se
debe comprobar ta inclinacién (cémber) de las

ruedas.

4.3 ~ SUSPENSION AUXILTAR DE AIRE.

4,31 Funcionamiento.

Todos los autobuses estén equipados con una suspensibn -
auxiliar de aire delantera y trasera la cual, como su --
nombre lo indica, auxilia a la suspensifén normal de mue-

1les “Torsilastic".

El objeto de ésta suspensi6n es el de ayudar a las mue--

:_Quﬁtéxia§7basé$Jdé_los;sopohteS‘y bajé\l@-mhellé{
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Iles a soportar mayor carga‘cuando se §obrepasa‘el cupo
de pasaje, de la capacidad para la cual esté& disefiada -

la unidad.

Esta suspensifn se compone de dos cémaras de aire colo-
cadas en el alojamiento que existe en la estructura prin

cipal entre las dos nmuelles.

Su funcionamiento es por compresién y se controla por -
medio de un regulador de presién que se encuentra al la
do izquierdo del operador e incluye un manémetro que in

dica la presién de aire en las cdmaras.

Esta suspension se debe utilizar cuando la unidad va so
brecargada, regulédndolas a una presiéon méxima de --
1.5 kg./cm2 y cuando la unidad se encuentre vacfa o
con poca carga, se recomienda mantener una presion de -

0.2 kg./cm?.

PRECAUCION : No use una presidn mayor en las cémaras
cuando la unidad esté vacia, debido a que la suspensibn

quedard demasiado rigida.

4.3.2 Mantenimiento.

Esta suspensién no requiere de un mantenimiento especial,
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y at hgpé} Ldsjrévisiohes'péribdicés délla1éﬂ$pen§f6h;de!

_Lajunid;q}ﬁnjééméﬁteVdebera revisar lo siguiente :.

;A) 5,?

B)

"“Yerificar si no hay fugas de aire en conexiones,

. tuberfas, etc., y en caso necesario reapretar

las conexiones. En el caso de que la cémara -
tenga alguna fuga por rotura, debido a rozamien-
to o a deterioro por el uso, es indispensable

la sustitucidén de la misma.

Comprobar el apriete de las.abrazaderas que fi-
jan los soportes de las cdmaras a las muelles --
as{ como, reapretar los tornillos que fijan las

cédmaras a éstos mismos soportes.

PRECAUCION : Al efectuar ajuste de muelles, es
indispensable que sea descargado totalmente el
aire de las cémaras para que las medidas de las

alturas sean correctas.
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Fig. C-4.

LOCALIZACION DE LAS MUELLES AUXILIARES DE
AIRE EN SUSPENSION DELANTERA. VISTA FRONTAL.
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CAPITULO 5

MANUAL DE SERVICIO SUSPENSION TRASERA
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Capitulo - 5.

MANUAL DE SERVICIO SUSPENSION TRASERA.

5.1 MUELLES ."TORSILASTIC®

§.1.1  Disefioly Descripcién.

Las muelles delanteras y traseras son del tipo "Torsilas
tic". El funcionamiento de las muelles Torsilastic -
se basa en la reaccibén que presenta el hule moldeado cuan
do se le somete a torsidén entre los tubos de acero inte
rior y exterior. El hule esté& vulcanizado a los tubos
de acero interior y exterior y el conjunto se sujeta al
eje por medio de una cubierta de acero exterior y de per

nos "U" (Fig. D-1).

La muelle esté montada en la estructura del autobGs por
medio de un sistema de palanca y columpio, que permite -

el ajuste para el rebote. Los columpios colocados en-



- ffe<1§fmuéll iy‘;é_éstrutfhra,:eétén completamente aisia

o1deado.

Brazo conectudo al
tubo de acero interior

G

N

x5S

D
S

7' ubo de acery exterior

%
/ ///// Cubierta de uacero
& A

2
/////////C/,/////////Z/// A axterior

Fig. D-1.
CORTE TRANSVERSAL DE UNA MUELLE TORSILASTIC.

5.1.2  Ajuste.

~ Para ajustar las muelles traseras Fig. D-2 (B),‘procé- N

da como sigue :
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NOTA El autoblGs deberéd estar colocado sobre un piso

lo m&s plano que sea posible.

NOTA : Se debe recordar que, mientras mds cerca estd -
el autobls del suelo, aumenta la altura libre de la sus-
pensifn. Por lo tanto, cuando se requiere un ajuste,
es necesario disminuir la aitura libre de la suspensién,
para levantar la carroceria del autoblGs y alejarlo més -

del suelo.

Mida la altura libre de la suspensidén desde la superfi-
cie inferjor del tubo interior de la muelle, hasta la ba
se de montaje del tope inferior, para determinar la can-
tidad de ajuste que se requiere. En la Figura D-2 -
(B) aparecen los puntos exactos de donde se toman las -
dimensiones, as!{ como la altura libre que se debe mante-
ner, La especificaci6n normal es de 100 mm. (3 15/16"),

medidos en la parte trasera de la muelle.

NOTA : El demontaje de las llantas traseras y la tolva
inferior de la tolva trasera de la salpicadera, permitl
ré un mejor acceso a los tornillos de ajuste y, en la ma
yorfa de los casos, el trabajo se efectuard en menos tiem

po.
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LOCALIZACION DE LAS MUELLES AUXILIARES DE AIRE EN SUSPENSION
TRASERA (A) Y AJUSTE MUELLES TORSILASTIC TRASERAS (A y B).

CAMARA DE AIRE - \ i
~ \ | \\-.-,ﬁ

MS (3-15/16”)

SOPORTE DEL
TOPE

S

-

Fig. D-2.
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2)

3)

4)

“Levante la carroceria del autob(s para eliminar

el peso sobre las muelles. Si se han quitado
las ruedas, coloque soportes adecuados debajo -
del eje antes de eliminar el peso sobre las -
muelles, con ésto, se puede aplicar el peso
a las muelles y comprobar la altura libre de la

suspension sin instalar las ruedas.

Afloje las tuercas (Fig. D-2 (B) parte No. 1)
de los pernos "U" del brazo soporte aproxima-
damente una vuelta completa cada una (hay 4 per
nos - "U"), para permitir que el tubo de acero -
interior de la muelle gire sobre el extremo del

brazo durante el ajuste.

Afloje las contratuercas (Fig. D-2 (B) parte -

No. 2} del tensor de ajuste.

Esta operacibn se describe para una sola muelle:

Gire las tuercas de ajuste (Fig. D-2 (B) parte
No. 3), tanto en la parte delantera como en la
trasera de la muelle, hacia arriba en direccién

a la horquilla del tensor de ajuste (fig. D-2 -

155



(8)’ parté'Nb. 4), hasta que ambas tuercas se hé'« x
'yan movido uha determinada cantidad similar. Sik' '
" es posible, es conveniente que trabajen dos’per-,,
soﬁas simulténeamente pues el ajuste se debe ilg*f

var a cabo en los dos lados a la vez.

NOTA Cuando se gira la tuerca de ajuste ha-
cia arriba aproximadamente 25 mm. (1"), la altu
ra libre de la suspensién variard aproximadamen-

te 38 mm. (1 1/2").

5) - Despué§ de efectuar el paso No. 4, baje el auto-
bls para que las muelles soporten el peso del au

" tobfis y compruebe nuevamente la altura libre de

la suspensi6n. Si se requiere de ajuste adicig

nal, repita el paso No. 4 en ambos lados.

' 6) Cuando se haya logrado la altura libre correcta,
k apriete las tuercas de los pernos "U" del bra-
zo soporte, que se hablfa aflojado en el paso No,

2.
Para determinar si se ha aplicado 1a misma cantidad de -

tensién en cada extremo de la muelle, mida la distancia

desde la parte inferior éel tensor de ajuste hasta la --
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“tuerca de ajuste.

',Si dﬁrante:él brocedimieﬁto de ajuste resulta extremada-

mente diffcil gfrar las tuercas del tensor de ajuste, 53 
que el tensor, quitando el perno de la horquilla del tég

sor,'y luego saque la tuerca. Limpie las cuerdas, aplf

queles lubricante y vuelva a instalarlas.

IMPORTANTE : Siempre que se instalen los tensores de --
ajuste, cerciérese de que se aplique lubricante en las -

cuerdas, antes de instalarlos a la muelle.

Cuando la tuerca de ajuste se ha apretado hasta el limi-
te del tensor y la altura libre de la suspensi6n llega a
ser muy baja para una operacién normal, reemplace la muge

lle por ura nueva.

NOTA : Se puede lograr un ajuste adicional de 25 mm. -
(1"), ordenando el blogue flexible 18073A19, de sobre-me
dida.

PRECAUCION : No considere que una tuerca de ajuste di-
ficil de operar ha llegado al final de la cuerda del ten
sor sin antes examinar cuidadosamente la cantidad de cuer

da que pueda usarse todavia.

5.1.3 Desmontaje y Reemplazo (Fig. D-3).

157



Para desmontar o reemplazar las muelles, se requiere el

"uso de un gato expansor, ya que éstas poseen tendencia

a empujar hacia el centro del autobus.

2)_'

3)

Coloque el gato entre los soportes, directamente
delante del eje trasero y adbralo para que ejerza

una ligera presioén.

Coloque gatos de piso debajo de los travesaiios -

estructurales de la carroceria delante y detrds
de la salpicadera y levante el autobls hasta que
la muelle quede apenas apoyada sobre el tope de

rebote. Quite la rueda.

Saque los seis tornillos de la moldura inferior
de'la salpicadera y quite la tolva trasera co-

rriéndola por debajo de la moldura.

'Quite los pernos "U" del eje y saquelo de su

perno gufa.

Apriete el gato expansor y desconecte los tenso

res de ajuste sacando los pernos de la horquilla.
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PERNOS *“U°

=
NQQ
‘1!I!!!!.:
\c)
‘; "
\
stnuu‘

AMORTIGUADOR

PALANCA

: AW

. Fig. D-3. _
DIAGRAMA DESPIEZADO DEL CONJUNTO MUELLES-COLUMPI0S-PERNOS “U"-SOPORTES.
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6)

7)

8)

NOTA : Puede ser necesario aflojar. las tuercas

de ajuste, antes de quitar los pernos.

Desconecte la muelle del brazo del columpio, sa-
cando los dos pernos "U" de cada extremo. MHue

va la muelle hacia el frente del autobds lo més

_que se pueda, para permitir que su extremo trase

ro pueda salir de la estructura.

NOTA : En algunos casos, resulta aconsejable -
bajar el eje para facilitar el desmontaje de las
muelles. Esto se debe hacer en la forma ya ci-
tada, utilizando el gato expansor para mantener
la posicién de las muelles hasta que se saquen -

de los pernos "U".

Para instalar las muelles, proceda a la inversa
utilizando el gato expansor para mantener las -
muelles en los pernos gufa del eje cuando insta-

le los pernos "U"

Después de reemplazar las muelles, compruebe y -
ajuste la altura del rebote, de acuerdo con las

dimensiones de la altura libre de la suspensién.
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5.2 ' SUSPENSION AUXILIAR DE AIRE.
,,5-2;11' Funcicnamiento.

La suspensién trasera de la unidad cuenta también con -
una suspensibén auxiliar de aire cuyo objeto es auxiliar
a las muelles traseras a soportar una carga mayor. Fig.

D-2 (A).

Esta suspensidn se compone de dos cémaras de aire monta -

das sobre ias muelles en la parte central superior,

Las camaras de aire funcionan a compresion y se contro-
lan por medio de un regulador de presifn colocado en la
parte izquierda del operador, atrés del regulader de la
suspensi6n delantera, e incluye también un manémetro --

que indica la presidn-en las camaras de hule.

Esta suspensidn se debe usar solamente cuando la unidad
vaya sobrecargada, reguldndola a una presibén méxima de
2.0 kg,/cm2 ; y cuando la unidad se encuentre vacia o -
con poca carga, es recomendable usar una presién de --

0.2 kg./cm®,

PRECAUCION : No use una presi6n mayor en las cémaras -
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éuandorla,unid H'ééﬁé.véﬁia,‘debido a que de &sta mane-

ra la suspensi6n. quedarfs demasiado rigida.

Esta. suspensién no requiere de un mantenimiento especial,
y al hacer las revisiones peridédicas de la suspensién de

la unidad dGnicamente se deberd revisar lo siguiente

A) Verificar si no hay fugas de aire en conexiones,
tuberias, etc., y en caso necesario reapretar --
las conexiones. En el caso de que la céamara --
tenga alguna fuga por rotura, debido al rozamien
to y al deterioro por el uso, es indispensable -

la sustitucién de la misma.

B) Reapretar los tornillos que sujetan las cémaras

a los soportes.

PRECAUCION : Al efectuar ajuste de muelles, es indis-
pensable que sea descargado totalmente el aire de las -
cémaras para que las medidas de las alturas sean correc

tas.
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CONCLUSIONES
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CONCLUSIONES.

La 'realizacidn de un Manual de Mantenimiento no implica
Gnicamente el tener los conocimientos técnicos de la ma
teria. Se requiere también detectar la necesidad real
del manual, establecer a quién va dirigido e incluir in
formaci6n recopilada de la Planta y de otros talleres -
de reparacién con el objeto de unificar el lenguaje téc

nico utilizado.

En general, existe una falta de conocimiento de lo que
es un manual de mantenimiento en forma. La mayorfa de
los talleres no cuentan con un verdadero manual, (nica-
mente poseen panfletos (copias de las guias de repara-
cidén enviadas por el pafs de origen de las piezas), los
cuales, de;graciadamente, presentan las siguientes des-

ventajas

1) No se mencionan los equivalentes mexicanos de lu-

bricantes, sellos, etc.

2) Se incluyen todos los modelos disponibles, en lu-

gar de mencionar Gnicamente el que se aplica al mo
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-delo en México.

3)  E1 S1stema de Unidades de Medida. utlllzado es el -i
Inglés y no el Métrico Dec1ma1 ‘ :

'4) Estan escritos en el idioma Inglé&s y:no-en Espaﬁbi{_‘

_'Todo lo anterior provoca que el reparador reciba la in-
.formaci6n necesaria para desempedar su trabajo udn tanto
distorsionada, lo cual no le permite realizar las repara

ciones correctamente.

De lo anterior se desprende que la utilizacién de un ma
nual de mantenimiento, en términos generales, proporcig
na un método eficaz para la comunicaci6n de la politica
de una organizacién y de los procedimientos de manteni
miento ya sea de maquinarias o de equipo de instalacio-

nes en general.

Cuando se utilizan de una manera eficaz, pueden reducir
se los costos de mantenimiento (lo cual no s6lo benefi
cia a Dina Autobuses, S.A. de C.V., sino también a las
lineas de autobuses que tienen sus propios talleres de
reparaci6n), puede incrementar la moral de trabajo de -

los reparadores y dar la importancia que le corresponde
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a la'gestidn del mantenimiento como ayuda a la consecu-

cién de los objetivos bé4sicos de la organizacibn.

Basdndose en la experiencia que se adquiri6 al realizar
estos manuales, se llegf a la conclusién de que cada vez
que se revisan, se les puede introducir alguna mejora en
beneficio de ta comunicaci6n de los manuales con el o -
los usuarios a quien estén dirigidos. Por lo tanto, se
agradecerd cualquier observacidn por parte del lector en

beneficio y enriquecimiento del presente trabajo.
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APENDICE.

_ TABLAS DE EQUIVALENCIAS INGLESAS-MILIMETRICAS.

:A continuacion se presenta una relacion-tabla de equivalen

. cias inglesas-milimétricas de las unidades que se tuvieron

que transformar para la realizaci6n de los Manuales

1)

2)

UNIDADES DE LONGITUD

-1 pulgada = 25.4 milimetros.

“NOTA : A partir de esta equivalencia se obtuvieron --

_las equivalencias de fracciones de pulgada a -
mm.
Ed.:  Para pasar de 1/8" a mm.:

1/8" X 25.4 = 25.4 mm/8 = 3.175 mm. =~ 3.2 mnm.

.- 1 pie = 0.304 metros.

- 1T milla = 1.609 kil6metros.

UNIDADES DE CAPACIDAD :

- 1 'galén 4.546 litros.

- 1 pinta 0.568 litros.
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3

‘4')

-1 libra/puigada®

UNIDADES DE PESQ &

-1 libra = 0.454 kilogramos.

- 1,ton.jh§1§§é£:1;0i6 toneladas métricas.

UNIDADES -DE PRESION :

2 2

= 70.073 "kilogramos/centimetro®.

~ UNIDADES DE PAR DE APRIETE 0 PAR TORSIONAL

‘o4 libra-pie . =~ 0.74 Newton-m.

17. - libras-pulg.
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