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1.
LISTA DE PIEZAS

· Conjunto corona de unión caja-bogie (Fig. 1)
	Pos.
	Designación
	Cant.
	
Código

	  0
	Conjunto corona de unión
	1
	
(

	  1
	Aro exterior
	1
	
(

	  2
	Aro interior
	1
	
(

	  3
	Bolas (30
	110 ( 3
	
425071

	  4
	Tapón de cierre
	1
	
(

	  5
	Pasador (8x65
	2
	
329605

	  6
	Taladros (18 (fijación caja)
	18
	
(

	  7
	Junta L34, 3170 mm.
	1
	
003663

	  8
	Junta D70, 3408 mm.
	1
	
003723

	  9
	Alambre tensor (3
	2x1664 mm.
	
392378

	10
	Tensor M3
	1
	
392377

	11
	Engrasador M10x1
	6
	
372531

	12
	Taladros (18 (fijación traviesa)
	20
	
(
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Fig. 1 (1 de 2) – Conjunto corona de unión caja-bogie.
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Fig. 1 (2 de 2) – Corona de unión caja-bogie.
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Fig. 2 – Conjunto traviesa bailadora.
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Fig. 3 – Extracción de las bolas de la corona.

2.
DESMONTAJE Y MONTAJE

2.1
TRAVIESA BAILADORA

· Preparación

Para tener acceso a la traviesa bailadora debemos realizar el levante de caja tal y como se indica en la sección 4 del capítulo 1. Generalidades.

Después de ejecutar estas operaciones podemos levantar la caja con la traviesa unida a ella.

Una vez separada la caja y traviesa del bogie, procederíamos al desmontaje de la traviesa propiamente dicho.

· Desmontaje

· Apoyar una plataforma de elevación o gatos hidráulicos en la traviesa (unida a la caja).

· Desatornillar la corona (Fig. 1) de la traviesa (Fig. 2) soltando los 20 tornillos de los tacos roscados. El par de apriete de los tornillos de M16 es 100 Nm.

· Bajar la traviesa bailadora.

· Montaje

NOTA

Para cada montaje deben engrasarse todas las roscas y utilizarse nuevas arandelas, nuevas tuercas autoblocantes y nuevos pasadores abiertos donde éstos se utilicen.

Para prevenir y evitar la corrosión de las piezas, ver las secciones 2 y 3 del capítulo 2. Pintura y protección contra corrosión.

· Sustituir las piezas dañadas (en caso de hallar alguna).

· Instalar en orden inverso al indicado en el apartado de montaje.

· Terminación

· Montar la caja (con la traviesa unida a ella) encima del bogie, por orden inverso al descrito en el apartado de preparación.

2.2
CORONA DE UNIÓN CAJA-BOGIE

· Preparación

Para tener acceso a la corona de unión (Fig. 1), previamente debemos desmontar la traviesa bailadora (ver sección 2.1 de este mismo capítulo).

Tras desmontar la traviesa, nos queda la corona unida a la caja del coche mediante los 18 tornillos de M16 instalados a tal efecto. Soltándolos ya tendríamos el conjunto corona de unión dispuesto para ser desmontado. El par de apriete para los tornillos de M16 es 100 Nm.

· Desmontaje

Para proceder al desmontaje del conjunto corona de unión (Fig. 1) hay que seguir el orden de operaciones siguiente:

· Retirar el tensor (pos. 10), el alambre tensor (pos. 9) y la junta (pos. 7).

· Limpiar el rodamiento sucio retirando la capa de grasa bajo la junta.

· Desatornillar los 6 engrasadores (pos. 11).

· Dar la vuelta al rodamiento y retirar la junta (pos. 8).

· Sumergir el rodamiento en posición vertical en un baño con disolución y girar los 2 aros (el uno respecto del otro), hasta que se note que el giro se realiza sin dificultad.

· Colocar el rodamiento sobre la mesa de montaje, de tal manera que el aro interior quede situado arriba.

· Desplazar el rodamiento de manera que los taladros para el pasador cónico (pos. 5) queden libres.

· Extraer los pasadores cónicos (pos. 5) golpeándolos con un puntero templado.

· Extraer el tapón de cierre (pos. 4) por medio de un pasador roscado M8x1 convenientemente atornillado o a través de un utillaje de extracción (Fig. 3.b).

· Marcar el tapón y no cambiar con otros.

· Sacar una bola (pos. 3) por medio de una barra imantada.

· Introducir en la abertura correspondiente al tapón de cierre (pos. 4) un alambre de acero para facilitar el desmontaje de las bolas (Fig. 3.a).

· Sacar las bolas girando el aro exterior (pos. 1). En caso de bloqueo, se podrá soltar el alambre aprisionado cambiando el sentido de giro.

· Retirar levantando el aro exterior.

· Limpiar las pistas de rodadura de las bolas, los taladros de engrase, superficies de la junta y los elementos situados en las pistas de rodadura, aplicando un detergente de utilización en frío.

· Después de verificar y obtener como resultado que las pistas de rodadura se encuentran en buenas condiciones (ver apartado siguiente correspondiente a inspección de pistas), se deberán controlar también las juntas de estanqueidad, cambiándolas eventualmente por otras nuevas.

· Inspección de las pistas

El dictamen de las pistas a la hora del nuevo montaje del rodamiento, después de la inspección general, depende de diferentes factores.

El rodamiento es el elemento de unión entre la caja y el bogie.

Raramente esta función está sometida a giro, esto significa que el rodamiento del bogie mayoritariamente está sometido a efectos de vibraciones debido a la marcha sinoidal del coche.

Estas vibraciones se exteriorizan en corrosión debido a la fricción.

Los elementos de rodadura ejercen continuamente efectos de fricción sobre las pistas. Las correspondientes marcas o también estrías en las pistas, dan la impresión como si las huellas producidas por los cuerpos fueran causadas por sobrecarga.

Estas marcas que aparecen en el rodamiento del bogie, no son en ningún caso huellas producidas por los cuerpos rodantes o por sobrecarga.

Una determinada capa de temple está rozada; sin embargo, bajo ningún concepto, la estructura inmediatamente inferior está dañada.

El tamaño de estas estrías se sobrevalora ópticamente, de tal manera que se estiman entre 0,5 ( 1,0 mm., cuando en la realidad oscilan solamente entre 0,10 ( 0,20 mm. de profundidad (dada la necesidad, se determina la toma de huellas mediante un material sintético).

Aún existiendo estas estrías aproximadamente entre 0,30 ( 0,40 mm., el rodamiento puede seguir siendo utilizado montándolo a 90( de su posición original.

Bajo las condiciones de funcionamiento esta formación de estrías es inevitable. Ensayos mediante medios de engrase han demostrado que apenas ejercen alguna influencia.

· Montaje

NOTA

Para cada montaje deben engrasarse todas las roscas y utilizarse nuevas arandelas, nuevas tuercas autoblocantes y nuevos pasadores abiertos donde éstos se utilicen.

Para prevenir y evitar la corrosión de las piezas, ver las secciones 2 y 3 del capítulo 2. Pintura y protección contra corrosión.

· Colocar sobre el plato de montaje el aro interior (pos. 2) con la superficie de atornillamiento apoyada en él.

· Colocar encima el aro exterior (pos. 1).

· Introducir las bolas controladas y limpias (pos. 3) girando para ello el aro exterior. Utilizar únicamente el relleno de bolas antiguo si todas ellas se encuentran en perfectas condiciones.

· En caso de aparecer una bola defectuosa, se ha de renovar la totalidad de éstas para evitar posteriores desgastes, desviaciones, etc.

· Dar la vuelta al rodamiento, introducir y ajustar el tapón de cierre (pos. 4). Los taladros de los pasadores cónicos en el tapón de cierre y aro interior del rodamiento han de coincidir exactamente.

· Introducir ambos pasadores cónicos (pos.5) golpeándolos ligeramente con un martillo.

· Introducir la junta (pos. 7) y asegurarla con el tensor (pos. 10) y el alambre tensor (pos. 9).

· Dar la vuelta al rodamiento.

· Introducir la junta (pos. 8) y atornillar los engrasadores.

· Repartir los engrasadores y engrasar girando el aro exterior (pos. 1) hasta que las juntas estén rebosantes de grasa.

· Levantar los labios de la junta L34 (pos. 7) y engrasar totalmente el espacio alrededor de toda ella.

NOTA

Prestar mucha atención al tipo de grasa adecuado, en este caso es MOLYKOTE LONGTERM 2.

· Montar la unión giratoria de bolas en el bastidor giratorio en una posición que corresponda a un desplazamiento de 90( respecto al montaje original.

· Terminación

Instalar por orden inverso al apartado de preparación (ver comienzo de esta sección).

3.
DATOS CARACTERÍSTICOS

La traviesa bailadora tiene como características más representativas las siguientes:

	Longitud total
	2310 mm.

	Distancia entre apoyos suspensión secundaria
	1950 ( 0,5 mm.

	Distancia longitudinal entre soportes de arrastraderas
	1460 ( 2 mm.

	Diámetro para sujeción de la corona
	(1160 ( 0,25 mm.

	Masa
	406,8 kg.


4.
MANTENIMIENTO

4.1
TRAVIESA BAILADORA

· Mensualmente

Examinar la traviesa visualmente, por dentro y por fuera, especialmente para comprobar: grietas, corrosión, daños causados por choques, falta de seguridad de las piezas conectadas, o cualquier otro defecto que no puede detectarse en el mantenimiento diario.

Si se tuviesen dudas en algunas zonas, deberán ser limpiadas a fondo de polvo, grasa e incluso de pintura empleándose, si se quiere confirmar la sospecha, líquidos penetrantes para la inspección.

NOTA

La confirmación de la existencia de fisuras en la estructura básica de la traviesa exige la sustitución inmediata de la misma por otra completamente revisada.

Si las fisuras existen únicamente en los soportes soldados a la traviesa, se permite, sólo en este caso, repasarlos y soldarlos.

· Cada 6 años o después de choques o descarrilamiento

· Desmontar la traviesa (ver sección 2.1 de este mismo capítulo).

· Limpiar la traviesa. En caso necesario arenarla.

· Examinar el estado de todas las soldaduras, utilizando partículas magnéticas o ultrasonidos. Si fuera necesario, repararlas (ver sección 5).

· Comprobar las mediciones (ver sección 6).

· Si fuera necesario, tratar y pintar la superficie (ver sección 2 del capítulo 2. Pintura y protección contra corrosión).

4.2
CORONA DE UNIÓN CAJA-BOGIE

Debido a las grandes diferencias de comportamiento en funcionamiento, los intervalos de inspección y reengrase son diferentes.

Como consecuencia de las extremas diferencias en las condiciones de servicio, se recomienda realizar controles visuales regulares preventivos, para establecer los intervalos que coincidan de la mejor manera posible con las condiciones de servicio.

· Cada 500.000 Km

· Reengrase de la corona con grasa MOLYKOTE LONGTERM 2.

El reengrase se requiere en el momento en que no haya grasa detrás de los labios de las juntas. Si el reengrase intermedio se realizara estando montado el rodamiento, se deberán utilizar todos los engrasadores existentes (6), ya que la limitada posibilidad de giro de los rodamientos montados solamente permite una distribución muy reducida de la grasa.

Si la limpieza se realizase por medio de chorros de vapor o procedimiento similar, será necesario proteger adecuadamente el conjunto de unión giratoria de bolas, teniendo especial cuidado en los labios de las juntas.

Para la revisión principal del rodamiento es necesario el desmontaje con inspección de pistas y aparatos (ver sección 2.2 de este mismo capítulo).

· Cada 8 años (más 1 año de almacenaje)

Reengrase de la corona con grasa MOLYKOTE LONGTERM 2 en el caso de no haber recorrido 500.000 Km.

5.
REPARACIÓN DE TRAVIESAS BAILADORAS

La reparación de traviesas se efectuará en los bogies afectados por causa de accidente, o cuando se detecten golpes o roturas.

· Grietas o fisuras de pequeña responsabilidad

Cuando se encuentren fisuras o grietas en las zonas no suficientemente comprometidas como para aconsejar la sustitución de la traviesa completa, se repararán éstas realizando las operaciones siguientes:

· Cortar o sanear la zona afectada.

· Amolar para preparar bordes, abriéndolos en forma de “V”.

· Restablecer el cordón de soldadura empleando electrodo apropiado. El acero S355 es fácilmente soldable por lo cual la elección del tipo de electrodo, depende más de las condiciones de realización de la soldadura que de la propia calidad del acero.

· Limpiar las zonas soldadas y aplicar pintura antioxidante.

· Si se detectan variaciones en las cotas del elemento a soldar respecto al resto del bogie, se obligará a adoptar su correcta posición mediante métodos de deformación en frío: tensores, gatos, etc.

· Grietas o fisuras importantes

Cuando la grieta se presenta en una soldadura, se elimina por amolado la zona de soldadura defectuosa, restableciéndose a continuación el cordón de soldadura.

Cuando se hayan detectado roturas o deformaciones de bastante entidad o situadas en puntos de concentración de tensiones, se analizará si conviene reconstruir la traviesa, cortando los elementos dañados y sustituyéndolos por otros nuevos, o sustituir la traviesa completa.

Si se han realizado reparaciones de índole mayor con notable aportación de material de soldadura, convendrá realizar un escuadrado de la traviesa para comprobar si las correcciones se han llevado a cabo con la precisión necesaria.

Si las deformaciones son ligeras y localizadas, se podrán corregir sin efectuar escuadrado pero se deberán respetar, sobre todo en soportes, las cotas de montaje.

6.
VERIFICACIÓN DE TRAVIESAS BAILADORAS

La inspección de soldaduras y dimensiones se llevará a cabo en las traviesas afectadas por algún accidente, o bien en el momento en que se localicen golpes o roturas.

6.1
VERIFICACIÓN DE SOLDADURAS

Para realizar una correcta comprobación de soldaduras en la traviesa bailadora, disponemos de la Fig. 4 y su correspondiente TABLA 1 (ver páginas siguientes).

6.2
VERIFICACIÓN DE DIMENSIONES

Para llevar a cabo la verificación de dimensiones será preciso situar la traviesa sobre un mármol, apoyándola y nivelándola. Marcar los centros de guías de suspensión secundaria, ejes transversal y longitudinal y guías de tracción.

Si se obtienen cotas fuera de los límites, será preciso optar entre un enderezado en frío por medios mecánicos, una corrección por mecanización o una reconstrucción especializada para recuperar la traviesa.

Las traviesas deformadas que no puedan enderezarse deberán sustituirse.

Las cotas a medir son señaladas en la Fig. 5 y su correspondiente TABLA 2, ambas incluidas en las páginas siguientes.
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Fig. 4 – Verificación de soldaduras de la traviesa bailadora.

	TABLA 1

	REFERENCIA
	MÉTODO (1)
	CLASE (2)
	RESULTADO

	A1-A2
	US y PM
	B
	
	

	B1-B2
	US y PM
	B
	
	

	C1-C2
	PM
	B
	
	

	1.
MÉTODO

-
US: Ultrasonidos.

-
PM: Partículas Magnéticas.

	2.
CLASE

-
S/EN 25.817
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Fig. 5 – Verificación de dimensiones de la traviesa bailadora.

	TABLA 2

	REF.
	DESCRIPCIÓN
	COTA
TEÓRICA
	COTA REAL

	A
	( En placa apoyo corona.
	(1160(0,25
	

	C
	( En placa apoyo corona.
	1200
(+0,3;+0,1)
	

	D1 a D4
	En vista de planta.
	975(0,25
	
	
	
	

	E1 a E4
	En vista de planta.
	1035(0,5
	
	
	
	

	F1 a F4
	En vista de planta.
	45(0,1
	
	
	
	

	G1-G4
	En vista de planta.
	589,5(2
	
	

	H2-H3
	En vista de planta.
	730(1
	
	

	I1 a I4
	En vista de planta.
	315(0,5
	
	
	
	

	J1-J4
	En vista de planta.
	400(2
	

	L2-L3
	En vista de planta.
	254,5(0,5
	
	

	M2-M3
	En vista de planta.
	120(0,1
	
	

	N1 a N4
	En sección B-B.
	202,5(0,5
	
	
	
	

	O1-O2
	En sección B-B.
	(120
(+0,054;+0)
	
	

	P1-P2
	En sección B-B.
	10(1
	
	

	Q1 a Q4
	En sección B-B.
	70,5(0,5
	
	
	
	

	R2-R3
	En vista por A.
	241(0,5
	
	




