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TECHNOLOGI

MODELO 111 & 181
RECTIFICADORA
DE CARRETE

MANUAL
DEL DUENO

ADVERTENCIA
Leay comprenda a fondo este manual antes de
operar el equipo y preste atencion especialmente
alas instrucciones de Advertenciay Seguridad.




INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

El Simbolo de Adverténcia identifica instrucciones
O procedimientos especiales de seguridad que, de
No seguirse correctamente, podrian resultar en
esiones personales, o pérdida de la vida.

Se incluyen en este manual Simbolos de Atencion de Seguridad
para alertarlo de posibles Riesgos para la Seguridad . Cadavez
gue vea estos simbolos, siga las instrucciones indicadas por ellos.

El Simbolo de Precaucion
identifica instrucciones o procedimientos

especiales que, de no observarse estrictamente,

podrian resultar en dafio o destruccion de
equipos.

10.

11.

12,

MANTENGA LOS PROTECTORES
EN SUS LUGARES y en condiciones operativas.

QUITE LLAVES Y DEMAS HERRAMIENTAS.

MANTENGA LIMPIA EL AREA DE TRABAJO.

NO USE EN UN AMBIENTE PELIGROSO. No
use la rectificadora en lugares hiimedos o
mojados ni la exponga a la lluvia. Larectificadora
es solo para el uso interior. Mantenga bien

iluminada el area de trabajo.

MANTENGAALEJADOS ALOS VISITANTES.
Todos los visitantes deben permanecer a una
distancia segura del area de trabajo.

DISENNE EL AREA DE TRABAJO A PRUEBA
DE NINOS, con candados y llaves maestras.

NO FUERCE LA RECTIFICADORA. Harael
trabajo mejor y mas seguro si se usa segun se
especifica en este manual.

USE LAHERRAMIENTA CORRECTA. No
fuerce la rectificadora ni ningln accesorio para
hacer un trabajo para el cual no ha sido disefiada.

USE LAINDUMENTARIAADECUADA. Nouse
ropa floja, guantes, corbatas ni joyas que podrian
engancharse en las piezas mdviles. Se
recomienda el uso de calzado antideslizante.
Cubrase el cabello largo con un gorro protector.

USE SIEMPRE GAFAS DE SEGURIDAD.

ASEGURE SU TRABAJO. Acerciore que la
unidad cortante se abrocha seguramente con las

abrazaderas suministradas antes de operar.

NO PIERDAEL EQUILIBRO PARAALCANZAR
ALGO. Mantenga en todo momento el equilibrio y
la posicién segura.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

EFECTUE EL MANTENIMIENTO CUIDADOSO
DE LA RECTIFICADORA. Siga las instrucciones
en la seccion de este manual de lubricacion y

el mantenimiento preventivo.

DESCONECTE LA ENERGIA ANTES DE DAR
SERVICIO TECNICO, o cuando cambie la rueda
de rectificar.

REDUZCA EL RIESGO DE ARRANQUE
ACCIDENTAL. Asegurese que el interruptor esté en
posicién de apagado (OFF) antes de conectar la
rectificadora.

USE LOS ACCESORIOS RECOMENDADOS.
Consulte el manual para los accesorios
recomendados. El uso de accesorios inadecuados
puede causar riesgo de lesiones personales.

CHEQUEE LAS PIEZAS DANADAS. Repare

o reemplace la barrera protectora u otra pieza que
esté dafiada o que no desempefie la funcion para
la cual fue disefiada.

NUNCA DEJE LA RECTIFICADORA

PRENDIDA EN DESATENTO. APAGELA.

No deje a la rectificadora hasta que llegue a una
parada completa.

MANTENGA TODAS LAS CALCOMANIAS DE
SEGURIDAD LIMPIAS Y LEGIBLES. Encaso de
dafio o ilegibilidad de las calcomanias de seguridad
por cualquier motivo, cAmbielas de inmediato.
Remitase a las ilustraciones de las piezas de
reemplazo que figuran en el Manual de Servicio
Técnico para ubicar bien e informarse

de los nimeros de parte de las calcomanias de
seguridad.

NO OPERE LA RECTIFICADORA CUANDO ESTE
BAJO LA INFLUENCIA DE DROGAS, ALCOHOL
O MEDICACION.




INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

Si
1. MANIPULE Y GUARDE siempre las ruedas con
sumo cuidado .

2. INSPECCIONE VISUALMENTE todas las
ruedas antes del montaje para verificar que no
estén dafadas.

3. VERIFIQUE LA VELOCIDAD DE LA MAQUINA
en funcién de la velocidad operativa de seguridad
maxima establecida, marcada en la rueda.

1. CONTROLE LAS BRIDAS DE MONTAJE a fin
de que tengan el mismo diametro y que éste sea
el correcto.

5. UTILICE SECADORES DE MONTAJE cuando
se entreguan con las ruedas.

6. ASEGURESE QUE EL SOPORTE DE PIEZA
esté bien ajustado.

7. USE siempre UNA COBERTURA
PROTECTORA DE SEGURIDAD que cubra,
por lo menos, la mitad de la rueda rectificadora.

8. PERMITA QUE LAS RUEDAS RECIEN
MONTADAS funcionen a la velocidad operativa,
con el protector en su lugar durante, por lo
menos, un minuto antes de la operacion de
rectificado.

0. USE siempre GAFAS DE SEGURIDAD o alguin
tipo de proteccion para la vista durante la
operacién de rectificado.

EL USO IMPROPIO DE LA RUEDA RECTIFICADORA
PUEDE CAUSAR ROTURAS Y LESIONES GRAVES.

La operacion de rectificado es segura si se siguen algunas reglas basicas que se mencionan a
continuacion y que estan basadas en el material contenido en el Cédigo de Seguridad ANSI B7.1
para el “Uso, Cuidado y Proteccion de Ruedas Abrasivas”. Para su seguridad, le sugerimos que
se beneficie de la experiencia de los demas y observe dichas reglas.

NO
1. NO use una rueda agrietada ni una que SE HA
CAIDO o que esta dafiada.

2. NO FUERCE una rueda para que encaje en la
maquina NI ALTERE el tamafio del orificio de
montaje. Si la rueda no encaja en la maquina,
busque otra que si.

3. NO EXCEDA nunca LA VELOCIDAD OPERATIVA
MAXIMA establecida para la rueda.

4. NO use bridas de montaje sobre las cuales las
superficies de los rodamientos NO QUEDEN
LIMPIAS, PLANAS Y SIN REBABAS.

5. NO APRIETE EXCESIVAMENTE la tuerca de
montaje.

6. NO efectle el rectificado del LADO DE LA
RUEDA (para excepciones, consulte el Cadigo
de Seguridad B7.21).

7. NO arrangque la maquina mientras que el
PROTECTOR DE RUEDA no esté en posicion.

8. NO ATASQUE la pieza de trabajo contra la rueda.

9. NO SE PARE DIRECTAMENTE ENFRENTE de
una rueda rectificadora cada vez que arranque
una rectificadora.

10. NO FUERCE EL RECTIFICADO de modo tal
gue el motor disminuya notablemente la velocidad
0 que se caliente la pieza de trabajo.

EVITE INHALAR EL POLVO generado por las operaciones de rectificado y corte. L3
exposicion al polvo puede causar enfermedades respiratorias. Use respiradores, gafas de
seguridad o méascaras e indumentaria de proteccién aprobadas por NIOSH o MSHA
Proporcione la ventilacion adecuada a fin de eliminar el polvo o de mantener el nivel de polvg
por debajo del Valor Minimo de polvo perjudicial clasificado por la OSHA.




CONOZCA SU RECTIFICADORA

Esta maquina ha sido disefiada SOLO para el rectificado de cuchilla del carrete
de segadora de carrete. Cualquier otro uso podria causar lesiones
personales y anular la garantia.

a asegurar la calidad y seguridad de su maquina y mantener la
rantia, usted DEBE usar piezas de reemplazo de fabricantes de
:quipos originales y encargar toda reparacién a un profesional
calificado.

Para poder operar este equipo, TODOS los operadores deben .
estar debidamente capacitados.

No use aire comprimido para limpiar el polvo de rectificado de la maquina. Este
polvo puede causar lesiones personales y dafio al equipo. La maquina es para uso
en interiores, solamente. No use una lavadora eléctrica para limpiar la maquina.

ESPECIFICACIONES ' 'I—L?
REQUISITO DE ENERGIA: ! i-
115 Voltios, 50/60 Hz, 15 Amps i
DIMENSIONES:

68" largo (+14” para impulso de giro
cuando es montado en la izquierda) x

33” ancho x 79” alto (a la cima del
elevador, 55” a la cima del marco)

DIMENSIONES DE EMBARQUE:
70" largo x 41” ancho x 72" alto, 800#, 120 pies cu

El Modelo 111/181 sistema de afilado del carrete se ofrece en varias versiones:

Rasgos 111 181
Rectificado de alivio con una cuchilla sola Si Si
Rectificado de alivio y giro Si

Retro lapidadora incluida para impulso de giro Si
Elevador para facilidad cargando Si Si
Alimentacion, control manual Si Si
Recorrido, manual Si

Recorrido, automatico Si
Transformador para 220 voltios, 50/60 Hz Opcional
Equipo de cuchilla de base - 6000555 Opcional Opcional
Equipo de montura vert. de tire en grupo - 18574  Opcional Optional
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CONOZCA SU RECTIFICADORA (Cont.)

]L ] Simbolo que indica leer el manual del operador, usar gafas de
\ : % seguridad y desconectar la energia antes de dar servicio técnico.

Simbolo que indica un objeto filoso que causara lesiones graves
y simbolo que indica que los visitantes se mantengan a una
distancia segura de la maquina.

lmb_olo de prlecaucm(rjl c:ue Se Simbolo que identifica un panel,
aciona con las rpm del motor cubierta o area que aloja

asrpm minimas de componentes eléctricos vivos.
'guridad de la rueda
ctificadora.

Simbolo que indica que los
operarios y gente en la proximidad
cercana deben llevar mascarillas

y, de respiracion o tener sistemas
Yadecuados de ventilacion.

Simbolo que indica proteccion
. de audicion cuando se opere
\, éstamaquina.

Relé de Voltage Bajo

La rectificadora viene equipada con un relé de voltage bajo pre-regulado de fabrica a 100
V de CA. Si la linea de suministro de energia no envia una corriente de 100 V de CA bajo
carga, el relé se abrira y disparara al arrancador. Si eso sucede, su linea de suministro de
energia no es la adecuada y debera corregirla para poder seguir usando la rectificadora.

ADVERTENCIA

PRE-REGULADO DE
FABRICA, LUZ DE

DESENGANCHE
INDICA VOLTAJE
BAJO ENTREGADO A
LA RECTIFICADORA.




LA ASAMBLEA

LISTADE EMPAQUE: Alallegada asegurese que todas las partes son incluidas en el embarque.

| —

Rasgos 111 181

—_—
—_—

Manual de operador 18100
Elevador

Modelo 18556 Retro lapidadora
Estante de lapidadora

Caja de control eléctrica
3702508 Ladrillo para reavivar Si
18561 Calibre para preparar estilo de indicador de esfera
3880941 Calibre para preparar estilo de vara Si

0w v

—_—

—_—

NNVNNOWY

—_—

Si cualquier articulo HACE FALTA del embarque, notifique a su distribuidor para que ellos puedan avisar a un
representante de servicio.

Los Requisitos de Sitio

Bajo techo

Seco

Piso de concreto - razonablemente a nivel

Buena iluminacion

115 Voltios, 50/60 Hz, tomacorriente de 15 Amp, circuito dedicado

Nosotros sugerimos un espacio aproximadamente de 13’ x 10’ basado en el dibujo siguiente

OO0 0O0O

TS (T e 4

LREENSMUNERS 36 ALL [THER (Todos los otros i
DEELS Tl? carretes) :

_
) ,.
st D -5 —

*




LA ASAMBLEA (Cont.)

LA ASAMBLEA

Herramientas requeridas para la asamblea:

Martillo

Indicador de nivel
Cuchilla de utilidad
Destornillador

OO0

ElModelo 111/181 se envia en una paleta, totalmente
ensamblado, salvo a la caja de control eléctrica,
elevador, calibre, retrolapidadora y el estante de
retrolapidadora. Estos articulos estan en cajas bajo
la maquina o en la bandeja del marco.

=

. Quite la canasta de la maquina usando un martillo.

N

. Cuidadosamente use el cuchillo de utilidad para
quitar la envoltura de proteccion.

3. Quite las correas que aseguran el cabezal de
rectificar para el embarque.

4. Mueva la maquina ala locacion deseada. Tornillos
localizados en las patas de la maquina pueden
usarse para eliminar que la maquina se mesa.

(621

. Ensamble el elevador al marco.

(o2}

. Modelo 181, conecte el calibre para preparar al
carro.

\l

. Modelo 181, quite la caja eléctrica del cartén y
cuélguela en el lado derecho de la maquina
usando las escuadras de cola de milano.

8. Modelo 181, cuelgue el estante de la
retrolapidadora en el lado derecho del marco.

©

Modelo 181, desempaque la retrolapidadora y
conéctela al estante como es mostrado en las
paginas siguientes.

10. Modelo 181, Instale el adaptador de impulso de
giro al eje de la retrolapidadora.

11. Modelo 181, verifigue para asegurar que el
interruptor de energia principal estéd “APAGADO”
al empujarlo “HACIA ADENTRO".

12. Modelo 111, verifique para asegurar que el
interruptor de palanca en el motor es apagado.

13. Entones enchufe el Modelo 111/181 en el
tomacorriente de la pared. ESTO DEBE
CONECTARSE ATIERRA CON 115 VOLTIOS,
50/60 HERTZ TOMACORRIENTE CON
REGIMEN PARA 15 AMPS.

INSPECCIONE LA RUEDA DE RECTIFICAR

La rectificadora se ha proporcionado con una rueda de
grano mediano Parte #3700090. Con el uso apropiado
y cuidado, esta rueda proporcionara capacidad de
rectificado maximo, exactitud, y seguridad. Antes de
empezar la maquina, visualmente inspeccione la rueda
para posible dafio en el embarque.

SI LA RUEDA DE RECTIFICAR
PARECE ESTAR DANADA, NO
EMPIECE LA RECTIFICADORA,
SIEMPRE USE GAFAS DE
SEGURIDAD APROPIADA,
EQUIPO DE O0OIDO Y
RESPIDADOR AL OPERAR

EL MODELO 111/181.

Ahora el Modelo 111/181 esta totalmente ensamblado y
listo para la revision de las instrucciones operativas.

ANTES DE OPERAR ESTA
RECTIFICADORA, LEA LAS
INSTRUCCIONES
OPERATIVAS.




INSTRUCCIONES DE ASAMBLEA (Cont.)

APLIQUE LA ENERGIA

amp. Vea FIG. 2.

SE RECOMIENDA QUE ESTA RECTIFICADORA

TENGA SU PROPIA CONEXION DE ENERGIA

PERMANENTE DEL PANEL DE DISTRIBUCION DE
ENERGIA, SIN UTILIZAR OTRA ENERGIA
MAYOR DE EQUIPO EN LA MISMA LINEA.

' SE REQUIERE QUE LA ENERGIA
ENTREGADA A ESTA RECTIFICADORA ES
@ DE 115 VCA-15 AMPS. LA TOLERANCIA EN
ESTE REQUISITO DE ENERGIA ES +/- 5%.
POR CONSIGUIENTE EL REQUISITO DE VOLTAJE
MINIMO ES DE 109VAC CON 15 AMPS. EL
VOLTAJE DEBE VERIFICARSE CON TODO EQUIPO
BAJO LA CARGA (OPERANDO) EN EL CIRCUITO.

NO OPERE ESTA RECTIFCADORA CON UN
CORDON DE EXTENSION.

CONEXION A TIERRA APROPIADA DEL
RECEPTACULO DEBE VERIFICARSE EN
' SU EDIFICIO. CONEXION A TIERRA
IMPROPIA EN SU EDIFICIO PUEDE
® CAUSAR FUNCIONAMIENTO
DEFECTUOSO A SU RECTIFICADORA.

ANTES DE QUE USTED APLIQUE LA @
ENERGIA A LA RECTIFICADORA, REFIERASE

A LAS "INSTRUCCIONES DE CONEXION A @
TIERRA IMPORTANTES".

FIG. 2

Solo para modelo de 115 voltios.  Enchufe el corddn de energia de
la caja de control a un receptaculo de tierra estandar de 115V CA 15-

Soélo para modelo de 220 voltios. Para Modelo 181, aplicaciones de
220 Voltios de parte de orden No. 1800951, que incluye un transformador
de paso bajo de 220 voltios. Para Modelo 111, aplicaciones de 220
Voltios, realambre el motor como descrito en la pagina 9. Corte el
enchufe y reemplace para aplicacién de 220 Voltios 60/50 Hz.

La rectificadora viene equipada con un relé
de voltaje bajo pre-regulado de fabrica a 100
V de CA. Si lalinea de suministro de energia
no envia una corriente de 100 V de CA bajo
carga, el relé se abrird y disparara al
arrancador. Si eso sucede, su linea de
suministro de energia no es la adecuada y
debera corregirla para poder seguir usando
la rectificadora.

ADVERTENCIA

PRE-REGULADO DE
FABRICA, LUZ DE
DESENGANCHE
INDICA VOLTAJE
BAJO ENTREGADO A
LA RECTIFICADORA.

PARA MAQUINAS GRANDES CON REGIMEN DE 15 AMP

Para 0 a 30 Pies del panel al receptaculo
Para 30a50 Pies del panel al receptaculo
Para50a80 Pies del panel al receptaculo
Para 80 a 140 Pies del panel al receptaculo

Para0a9 Metros del panel al receptaculo
Para 9a15 Metros del panel al receptaculo
Para 15a24  Metros del panel al receptaculo
Para 24a42  Metros del panel al receptaculo

= Use cable de 14 Ca.
= Use cable de 12 Ca.
= Use cable de 10 Ca.
= Use cable de 8 Ca.

= Use cable de 2.5mm.
= Use cable de 4.0mm.
= Use cable de 6.0mm.
= Use cable de 10.0mm.




INSTRUCCIONES DE ASAMBLEA (Cont.)

l/ /
I 1

PARA MODELO 181 con aplicaciones de 220 V 50
or 60Hz, Producto No. 1810951 debe ordenarse.

Verde-Tierra Verde-Tierra

1810951 encluye un 2 KVA 220 Voltio de paso bajo a
un transformador de 115 voltio 50/60 Hz que es pre-
cableado.

Salida de energia

El diagrama de instacién eléctrica se muestra en FIG.
3.

Negro'

Blanco-Neutral Blanco-Neutral

El cordén de energia no tiene ningln conector. Un 5
conector apropiado para su situacion y 220 voltio,
aplicacion de 8 amp debe instalarse.

' Use solo a un electricista calificado

@ Paracompletar lainstalacion. T TR
FIG.3

PARA MODELO 111: Para convertir esta rectificadora Anaranjado Interruptor de
para que opere en una corriente de 1 fase de 220V, 50/ L [ palanca
60 Hz, corte el enchufe del cordén y reemplazelo conun 1 crca de cable —1
enchufe apropiado para su localidad. Para el tamafio (3X) = " Blanco
correcto de enchufe e interruptor de circuito, vea las L } - Negro
especificaciones en la chapa de fabricante del motor. Use Negro —]
solamente a un electricista calificado.
Para convertir la rectificadora de 115 Voltio a 220 Voltio, Amarillo —
desconecte los cuatro cables que vienen internamente Tom.uo
del motor y reconéctelos como es mostrado a la derecha. de t|erra
Una tuerca de cable adicional se requerira. NOTA: Este Verde —

motor operara correctamente con energia de 60HzZ 0 pgra convertir a cableado 220 V
SO0Hz.

INSTRUCCIONES IMPORTANTES DE CONEXION A TIERRA

En caso de un funcionamiento defectuoso o averia, la conexion a tierra reduce el riesgo de golpe eléctrico
proporcionando un trayecto de menaos resistencia para la corriente eléctrica.

Esta rectificadora tiene un corddn eléctrico con un conductor de conexién a tierra de equipo y un enchufe de
tierra. El enchufe debe ser enchufado a un tomacorriente que coincida y que esté instalado apropiadamente y
conectado a tierra segun todas las ordenanzas y cédigos eléctricos apropiados locales u otros.

Antes de enchufar la rectificadora, asegurese que serd conectada a un circuito de suministro protegido por un
interruptor de circuito o fusible de tamafio apropiado.

Nunca modifique el enchufe proporcionado con la maquina, si no cabe en el tomacorriente, haga que un
electricista calificado instale un tomacorriente y un circuito apropiado.

SIEMPRE PROPORCIONE UNA CONEXION A TIERRA APROPIADA PARA SU
MAQUINA. UNA CONEXION INAPROPIADA PUEDE CAUSAR UN GOLPE
ELECTRICO PELIGROSO. SI NO ESTA SEGURO DE LOS PROCEDIMIENTOS
DE CONEXION A TIERRA APROPIADOS, CONTACTE A UN ELECTRICISTA
CALIFICADO.
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CONOZCA SU RECTIFICADORA (Cont.)

CONOZCA SU MAQUINA

Lo siguiente es una explicacion de los componentes
de la maquina que usted estara usando al preparar
los carretes para rectificar en su nueva rectificadora
de giro. Usted debe familiarizarse con cada parte ya
gue esta retificadora se ha disefiado para rectificar
de giro y alivio casi cada tipo y marca de segadoras
de carrete disponibles hoy. Un ajuste de los varios
aparatos sera necesario para los tipos diferentes de
carretes.

ASAMBLEA DE LA ABRAZADERA DE
SEGADORA DE ARRIBA

Cada asamblea de la abrazadera de segadora
consiste en dos abrazaderas de barra rectangulares
(arriba y abajo), que también contiene aparatos para
sostener ajustables en que se pone las abrazaderas
de la segadora. Estas abrazaderas se posicionaran
en la barra cuadrada de arriba como mostrado en FIG.
4y FIG. 5. Se han disefiado para cerrar en su lugary
sin movimiento durante el prodecimiento de rectificar.
Incluido son dos tamafos de labios de abrazadera,
normalmente el mas pequefio se usara.

APOYO DEL CARRETE

ESCUADRAS DE MONTURA DEL CENTRO

Las escuadras de montura del centro consisten de
una porcién baja que encaja en la barra de montura
cuadrada, un aparato del centro estacionario y un
aparato de centrado ajustable. EI aparato
estacionario normalmente se usara en el lado de
la mano izquierda de la barra de montura al
enfrentar la posicion cargante del carrete. Hay tres
posiciones verticales para los aparatos del centro
pero ellos normalmente se usaran en la posicion
mas baja como se muestra en la foto. Las
abrazaderas deben montarse a la barra cuadrada
para que los pasadores de centrado estén
enfrentando a la parte de atras de la maquina y
directamente encima de la barra de la montura
cuadrada. Estos aparatos de centrado se usan
en greens mowers o cualquier carrete que no tiene
un cubo que pueda encajar en la escuadra "V".

FIG. 4

Abrazadera superior

Perillas de cierre Horz.

Vara de abrazadera

Rotaciony largo
perilla de cierre

Labios de abrazadera

Abrazadera inferior FIG.5

FIG.6




CONOZCA SU RECTIFICADORA (Cont.)

LAS PERILLAS DURAS EN LA BARRA
CUADRADA DEBEN SER MUY
APRETADAS O EL CARRETE PUEDE
SOLTARSE CAUSANDO UN RETIFICADO
DE CALIDAD POBRE. PERILLAS

. PUEDEN APRETARSE
ADICIONALMENTE CON UNA LLAVE
ALLEN PARA ASEGURAR PODER DE
CIERRE MAXIMO.

APOYOS DE RODILLO

Hay dos apoyos de rodillo que se montan a la barra
de lamontura cuadrada. Ellos pueden montarse para
que la “V” enfrente la parte de atras de la maquina
como en la foto, (vea FIG. 8) o con la “V” viendo hacia
arriba (vea FIG. 7).

Use la abrazadera de cadena vice grip para asegurar
el carrete a los apoyos del rodillo.

MANECILLAS DE GUIA DE CARRETE

Hay dos manecillas de guia de carrete incluidas con
su rectificadora. Ellas se usan para rectificar de alivio
los carretes después de que el carrete ha sido
rectificado de giro. La manecilla montada de fabrica
ancha normalmente se usarg, vea FIG. 9y 10, pero
en carretes donde no hay bastante lugar entre las
cuchillas o espacio libre entre el carrete y fin del marco,
la manecilla angosta estampillada tendra que ser
usada. Vea FIG. 11.

_ ) ) Abrazaderas de cadena Vice Grip
En la fabrica, la manecilla se instala con el punto alto

_de Iq manecilla posicionado en la esquina de mano Vista del fin del carrete
izquierda de la rueda de rectificar para un carrete de .- manecilla de rectificar y apoyo
hélice normal, vista desde el lado de la manecilla de '

alivio. Podria ser necesario en carretes que tienen

hélice inversa reposicionar la manecilla de apoyo.

Cuando se usa la manecilla delgada estampillada, es ®

necesario reavivar la rueda de rectificar para que el

punto alto de la manecilla se posicione donde la rueda FIG.9
de rectificar hace contacto con el carrete.

FIG. 11
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INSTRUCCIONES OPERATIVAS

CONTROL DE VELOCIDAD RECTIFHCAR
DE RECORRIDO

OPERACION

Los controles para el Modelo 111:
La rectificadora de Modelo 111 es una rectificadorajg"
de alivio con cuchilla sola de carrete manual. El
anico control de interruptor es el interruptor de

prender/apagar.
CONTROL

Los controles para el Modelo 181: DE GIRO

Aprenda la funcién de cada interruptor y perilla en
la caja de control. Mientras usted lee y aprende
sobre cada perilla se le recomienda encender esa
perilla'y ver ese funcionamiento particular. Vea

FIG. 12. ENERGIA

i DE
SIEMPRE USE LENTES DE CARRERA
SEGURIDAD CUANDO OPERE SU ENERGIA PRINCIPAL
RECTIFICADORA. NUNCA PRENDER/APAGAR
PRENDA SU RECTIFICADORA PARADA DE
SIN PRIMERO PONERSE EMERGENCIA
LENTES DE SEGURIDAD.

FIG.12

CONTROL DE PRENDER/APAGAR

Esta es la perilla roja, el interruptor de energia E
principal. Jalandolo hacia afuera prendera la

energia principal y empujandolo apagara la — E
energia. El disefio de tipo grande del botén

permite una parada rapida de toda la energia en

una situacién de emergencia.

CONTROL DE RECTIFICADO ( i

La perilla de control de rectificado prende y apaga
la rueda de rectificar.

CONTROL DE GIRO
La perilla de control de giro prende y apaga el ¢

motor de giro. Hay un interruptor de direcciény
esfera de control de velocidad localizado en el
impulso de giro/retrolapidadora. (Refiérase al
manual de retrolapidadora para mas detalles.)

EL IMPULSO DE GIRO/RETROLAPIDADORA DEBE ENCHUFARSE EN EL
TOMACORRIENTE EN LA PARTE DE ATRAS DE LA CAJA PARA SER CONTROLADO
POR ESTE INTERRUPTOR. PORQUE EL IMPULSO DE GIRO PUEDE MONTARSE
EN CUALQUIER LADO DE LA MAQUINA, ES NECESARIO CAMBIAR LA DIRECCION
DE ROTACION DEL IMPULSO DE GIRO. EL INTERRUPTOR EN LA PARTE DE
ATRAS DE LA LAPIDADORA DEBE SER ENCENDIDO, Y CAMBIADO A LA DIRECCION
APROPIADA PARA SU PREPARACION. CUANDO SE PREPARA PROPIAMENTE, EL
CARRETE SE VUELVE AL REVES DE LA DIRECCION CORTANTE.
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INSTRUCCIONES OPERATIVAS (CONT.)

CONTROL DE PRENDER/APAGAR DE RECORRIDO
La perilla de control de recorrido prende y apaga el

motor de recorrido. Controla el movimiento de lado a
lado del carro y el cabezal de rectificar. <: C>

CONTROL DE VELOCIDAD DE RECORRIDO

Esta perilla de control determina la velocidad de

recorrido para el carro de rectificar. Cuando se prende

a el minimo, el carro debe de parar. Cuando se prende

a lo méximo, el carro se mueve de atras hacia adelante

a velocidad maxima. Cuando se aprende a usar esta

maquina, es buena idea poner la velocidad al minimo,

comienze otras funciones, aumente lentamente la

velocidad para observar que su operacion y preparacion P c@;}

son correctas. s Y -2

MECANISMO DE LIBERACION DE RECORRIDO S _ Interruptor de
Para mover el cabezal de rectificar de lado a lado Cinturdn de recorrido proximidad
manualmente, hay una liberacién localizada en frente, al /

fondo del carro. Para desenganchar el sistema de

impulso, rote la palanca de enganche de manivela roja
hacia la posicion de abajo. Para enganchar el sistema
de impulso del carro, rote la palanca de enganche de L
manivela roja hacia la posicion de arriba. Vea FIG 13. :

INTERRUPTORES DE PROXIMIDAD

Dos interruptores méviles determinan los limites
izquierdo y derecho del recorrido del carro. Un DEL en
el interruptor de luces enciende cuando la escuadra del
actuador del interruptor en el fondo del carro se acerca
a la cabeza del interruptor (tocando la cabeza del
interruptor con un objeto de acero activara el

interruptor). Palanca de enganche del recorrido
FIG. 13

ALIVIO DE CUCHILLA SOLA VS. GIRO/ Cuchilla def carrete
RECTIFICADO DE ALIVIO Rueda de rectificar "ﬁ

MODELO 111 RECTIFICADO DE ALIVIO DE // Guia de alivio
CUCHILLA SOLA e

Los carretes son rectificados una cuchilla a la vez,

quitando el material a un angulo como es mostrado en

la figura 14. Borde

cortante

FIG. 14

13




INSTRUCCIONES OPERATIVAS (CONT.)

ALIVIO DE CUCHILLA SOLAVS. RECTIFICANDO DE GIRO Y ALIVIO (CONT.)

MODELO 181 RECTIFICANDO DE ALIVIO
El carrete se rota mientras se rectifica renovando todas
las orillas cortantes al mismo tiempo.

Un carrete rectificado y mantenido correctamente es
de forma cilindrica, esto significa que todas las cuchillas
del carrete estan a la misma distancia del eje del carrete
central. El carrete se desgastard a una forma de cono
si se rectifica y mantiene inadecuadamente.
Rectificando de giro le quita la forma cénica y restaura
el carrete de regreso a una forma cilindrica afilada con
todos los bordes de corte de la cuchilla rectificados a la
misma distancia del eje del carrete.

/s

E

FIG.5

MODELO 181 RECTIFICANDO DE ALIVIO

El rectificado de alivio se realiza como un
funcionamiento secundario, quitando el borde de atras
de la cuchilla. Esto se hace una cuchilla a la vez.

6

RECTIFICANDO DE ALIVIO/RECTIFICANDO CON
CUCHILLA SOLA

Rectificando de alivio quita el exceso de acero detras
del borde cortante (particularmente en carretes con
cuchillas gruesas) para permitir al carrete operar con
menos uso Y friccidn en su superficie cortante y cortar
con menos consumo de energia por la segadora. En el
Modelo 111 que solo rectifica de alivio, la forma cilindrica
del carrete puede restaurarse a través de rectificado de
alivio seguido por retrolapidado.

POR QUE LOS CARRETES PIERDEN SU FORMA
CILINDRICA

Cuando manufacturado, los carretes de segadora son
rectificados para ser cilindros perfectos. El didametro en
todos los puntos es igual. La cuchilla de base estd montada
para ser absolutamente paralela a la superficie de la cuchilla
a traves de la anchura completa de la segadora. La mejor
calidad de corte es el resultado de rectificar el carrete a un
verdadero cilindro, rectificando la base de la cuchilla a un
verdadero borde recto, y alinear propiamente y ajustar el
carrete y cuchilla de base en la unidad cortante.

Normalmente dos cosas pasan para causar que un carrete

se desgaste a una forma de cono.

1) Algunas unidades cortantes se ajustan en el campo para
compensar por el desgaste en el borde cortante. Si
ajusta mas en un lado que en el otro, el carrete se
desgastara mas en ese lado y el carrete se volvera de
forma conica.

2) Carretes también pierden su forma cilindrica debido a la
misma naturaleza de ellos mismos. La hélice (o
torcedura) en las cuchillas del carrete causa que el fin
del “borde entrantre” del carrete se desgaste mas
rapidamente. El diametro al final se pone mas pequenio.
Cada vez que usted ajusta la segadora, el desgaste
acelerado continta y el diametro del “borde entrante”
se pone aun mas pequefio. Siusted usa el “método de
toque” simple de alineacion para afilar, donde usted
contacta cada fin del carrete con la rueda de rectificar,
la condicion conica y ahusada del carrete no se corrige
y el carrete no se restaura a un verdadero cilindro. La
diferencia entre los dos fines continda aumentando, y
eventualmente el ahusamiento excede el rango de la
segadora de ajuste.

Un carrete con forma de cono severa producira una calidad

pobre de corte, dificultad ajustando el carrete a la cuchilla

de base, reemplazo prematuro del carrete y cuchilla de base,

y en casos extremos, fallo de los cojinetes del carrete debido

a la desalineacion.

RETRO LAPIDADO

Retro lapidado es un paso importante en el mantenimiento
de segadoras de carrete. Lapidado debe realizarse después
del rectificado de cuchilla sola, para establecer una area de
tierra y asegurar un contraste perfecto entre la cuchilla de
base y el borde cortante del carrete. Lapidado no se usa
cdmo un proceso reacondicionador para corregir ranura
severa o cuchillas redondeadas. Siel borde no se restaura
después de cinco minutos de lapidado, es hora de rectificar.
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INSTRUCCIONES OPERATIVAS (CONT.)

RECTIFICAR O RETRO LAP

Si los bordes de la cuchilla del carrete, y la cuchilla de base, sélo estan ligeramente
redondeadas, y tienen sélo ranuras menores, pueden restaurarse a una condicién cortante
coveniente con compuesto de lapidado y una retro lapidadora.

Cuando mas extremos desgastes o0 dafios existen, es necesario realizar ambos un
funcionamiento de rectificar y uno de lapidado.

RECTIFICADO ES NECESARIO SI LAS CONDICIONES SIGUIENTES EXISTEN:
» Ranuras mayores en la cuchilla de base o cuchillas del carrete
» El desgaste desigual en la cuchilla de base o cuchillas del carrete
* Cuchillas del carrete dobladas
» Redondez significante a las cuchillas del carrete o a la cuchilla de base
e Un carrete de forma de cono

REAVIVANDO LA RUEDA DE RECTIFICAR

Reavivando es el proceso de limpiar la superficie de la rueda de rectificar. Si la rueda se
carga con acero del proceso de rectificar, el acero en la rueda empieza a crear calor al
hacer contacto con el acero del carrete. Calidad pobre de rectificar, levantamiento lento de
material del carrete, y calor excesivo o0 una superficie quemada indican que es tiempo para
limpiar la superficie de la rueda de rectificar. Use el ladrillo de reavivar #3702508
proporcionado con la maquina para limpiar la superficie de la rueda.

SIEMPRE USE ANTEOJOS DE SEGURIDAD O GAFAS AL REAVIVAR LA
RUEDA

EL PROCESO DE REAVIVAR REQUIERE QUE USTED SOSTENGA EL
LADRILLO PARA REAVIVAR CONTRA LA RUEDA MIENTRAS ESTA
ROTANDO A VELOCIDAD ALTA. APLIQUE SOLO PRESION LIGERA
ENTRE EL LADRILLO Y LA RUEDA. MANTENGA LOS DEDOS FUERA DE
LA RUEDA DE RECTIFICAR. MANTENGA TODAS LAS PARTES DEL
CUERPO, ROPA, JOYERIA, Y CABELLO FUERA DE LAS PARTES
GIRANDO.
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EL PROCESO DE PREPARAR

Como la mayoria de procesos, el principio y el fin son
similares. Para preparar por primera vez una unidad
cortante especifica, toma tiempo determinar los pasos
especificos, dimensiones, hardware, y atajos que
aplican a esa unidad cortante. Si esta informacion se
graba exactamente para que pueda usarse para
preparar la unidad cortante la proxima vez, el tiempo
de preparacién se reduce a un minimo. Para hacer
su trabajo mas facil, grabe sus preparaciones en el
formulario proporcionado y marquelo, guardelo y
retenga hardware especial, espaciadores etc. que
fueron usados para crear la preparacion. Fotos de la
preparacion completa también puede ayudar a
minimizar el tiempo que se necesita para preparar la
unidad cortante. Una guia de preparacion exacta lo
habilita, o la persona que tiene que preparar la unidad
cortante la proxima vez, un lugar conveniente para
empezar, y para refinar el proceso. Una copia de
tamafio completo del formulario debajo aparece
después en esta seccion. Haga copias. Llénelos.
Uselos. Ellos haran su trabajo mas facil.

AT AL =k T -

LOS PASOS BASICOS SON....

1. Encuentre la guia de preparacién para ese carrete
particular, refiérase a la informacion en los pasos
siguientes.

2. Limpie la unidad cortante.
3. Quite la cuchilla de base.

4. \Verifique por cojinetes del eje del carrete desgastados.
Si hay juego en los cojinetes, reemplacelos.

5. Determine de qué lado preparar el impulso de giro.

6. Muevael carro de rectificar a un lado para prevenir dafio
durante la carga.

7. Mueva la rueda de rectificar hacia el operador para
asegurar que usted puede mover la rueda de rectificar
hacia el carrete durante la preparacion.

8. Ajuste los bloques V (o centros).

9. Use el elevador para alzar la unidad cortante en los
blogues V.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.
19.
20.

22.

23.

24,

25.
26.

Sujete el rodillo en los bloques V con la abrazadera
de cadena trasera.

Verifique el lugar de la rueda de rectificar segun los
dibujos siguientes.

Acople las abrazaderas de apoyo superiores para
apoyar el frente de la unidad cortante.

Use el calibre para ajustar fino la localizacién vertical
y horizontal del eje del centro del carrete.

(111 Modelo)

Use el calibre para ajustar fino la localizacién vertical
y horizontal del eje de centro del carrete.

(181 Model)

Verifique estrechez de todas las abrazaderas y
ajustes, la llave a un rectificado bueno es....Rigidez!!
Rigidez!! Rigidez!!!

Use el calibre para verificar el ajuste horizontal y
vertical. Si es necesario, afloje las abrazaderas
ligeramentey reajuste la localizacién del carrete.
Entonces vuelva a apretar y verifique de nuevo.

Numere las cuchillas con un marcador o palo de
pintura.

Acople el impulso de giro al carrete.
Ajuste la rueda de rectificar a la cuchilla del carrete.

Para el Modelo 111, rectifique de alivio de cuchilla
sola alas cuchillas hasta que el alivio venga al frente
en cada cuchilla, de fin a fin.

Para el Modelo 181, rectifique de giro hasta que el
borde cortante deseado se logre en cada cuchilla,
de fin a fin.

Para el Modelo 181, proceda al proceso de rectificar
de alivio.

Grabe su preparacion en el formulario, si usted trabaja
de un formulario grabado previamente, haga
correcciones 0 mejoras.

Mueva la rueda de rectificar hacia atras a un fin,
quite la conexién de impulso de giro.

Quite la unidad cortante del la rectificadora.

Asegurese cuando usted ponga la unidad cortante
en el suelo que usted no dafie los bordes cortantes
del carrete.
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INSTRUCCIONES OPERATIVAS (CONT.)

PROCESO DE PREPARACION (cont)

1. VERIFIQUE LA GUIA DE  wuss s st er o e
PREPARACION. == s v
Verifique para ver si hay === =
informacion de preparacion
de archivo.

2. LIMPIE LA
RECTIFICADORA O LA
UNIDAD CORTANTE. ]
Completamente limpie la
rectificadora y quite todo el
material seco de las cuchillas del carrete y la
cuchilla de base.

3 QUITE LA CUCHILLA DE BASE.
Es posible rectificar de giro y alivio muchos
carretes sin quitar la cuchilla de base, sin
embargo se recomienda que la cuchilla de base
sea quitada y rectificada. Quitando la cuchilla
de base da mas espacio para colocar la rueda
de rectificar a las cuchillas del carrete.

4. INSPECCIONE EL CARRETE O LA UNIDAD
CORTANTE.
Inspeccione la parte de atras de cada cuchilla
del carrete. Sihay cualquier irregularidad como
llamaradas de la soldura, carreras de pintura
espesas, etc., quitelos para que la guia de alivio
tenga superficies lisas en que viajar. Verifiqgue
por cuchillas del carrete dobladas y enderecen,
si es necesario. Inspeccione la soldadura a las
arafas. Verifique el carrete y los cojinetes del
rodillo de rectificado. (De acuerdo con las
instrucciones del fabricante de segadora.)
Determine que el rodillo estd montado tal que
también es paralelo al eje de centro del carrete.

5. DETERMINE DE QUE LADO PREPARAR EL
IMPULSO DE GIRO.
Algunas unidades cortantes sé6lo pueden
manejarse de un lado. Determine que lado, y
eso determinard la localizacion de los bloques
V en los pasos siguientes.

6. POSICIONE EL CARRO DE RECTIFICAR A
LADO DERECHO LEJANO DE LA MAQUINA.
Moviendo el carro de rectificar al fin opuesto el
elevador se guardara de dafios durante el
proceso de carga.

. MUEVA LA RUEDA DE RECTICICAR ATRAS

HACIA EL OPERADOR.

Es frustante preparar todo, para encontrar que la
rueda se ajusté totalmente hacia enfrente, y usted
necesita relocalizar el carrete para que usted pueda
alcanzarlo con la rueda de rectificar.

. AUSTE LOS BLOQUES V PARA RECIBIR EL

RODILLO TRASERO DE LA UNIDAD
CORTANTE.

PUEDE SER PELIGROSO
AJUSTAR LOS BLOQUES V
DESPUES DE QUE LA

SEGADORA ESTA EN SU

LUGAR, O MIENTRAS ESTA

COLGANDO DEL ELEVADOR.

. USE EL ELEVADOR PARA ALZAR LA UNIDAD

CORTANTE A LOS BLOQUES V.

Ponga la unidad cortante en el suelo detras de la
rectificadora con el frente de la unidad cortante
enfrentando hacia el frente de la rectificadora.
Firmemente acople la unidad cortante a los
ganchos del elevador.

10.SUJETE EL RODILLO A LOS BLOQUES V.

PARA PREVENIR QUE LA
UNIDAD CORTANTE SE SUELTE DE
LA RECTIFICADORA, SIEMPRE

USE EL ESTILO VICE GRIP DE
ABRAZADERA DE RODILLO

TRASERO PARA SOSTENER

EL RODILLO EN LOS

BLOQUES V.
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INSTRUCCIONES OPERATIVAS (CONT.)

MANTENGA TODAS LAS PARTES DEL CUERPO
FUERA DE BAJO DE LA UNIDAD CORTANTE AL
ALZARLA CON EL ELEVADOR. EL PESO Y LAS
CUCHILLAS PUEDEN CAUSAR DANOS SERIOS. S|
| A UNIDAD CORTANTE SE DESPLAZA O EMPIEZA
A CAERSE, NO INTENTE COGERLA. MUEVASE
FUERA DE LA UNIDAD PARA PREVENIR LESION.
USANDO EL GUINCHE Y LA CAPACIDAD DE
ROTAR EL ELEVADOR, POSICIONE EL CARRETE,
PARA QUE EL RODILLO TRASERO ESTE
DESCANSANDO EN LOS BLOQUES “V". COMO
UNA MEDIDA DE SEGURIDAD AGREGADA, ES
DESEABLE CONSIDERAR DEJAR EL ELEVADOR
ATADO A LA SEGADORA. ALGUNAS SEGADORAS
MAS NOTABLES LAS GREENS MOWERS)
PUEDEN REQUERIR QUE LA UNIDAD SE MONTE
EN CENTROS QUE SE POSICIONAN EN LOS
AGUJEROS DE MONTAJE DE LA CUCHILLA DE
BASE LOCALIZADOS EN LOS MARCOS DEL LADO
DE LA SEGADORA.

FIG. 17

PARA PREVENIR QUE LA UNIDAD
CORTANTE SE SUELTE DE LA
RECTIFICADORA, SIEMPRE USE
EL ESTILO VICE GRIP DE
ABRAZADERA DE RODILLO
TRASERO PARA SOSTENER EL
RODILLO EN LOS BLOQUES V.
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INSTRUCCIONES OPERATIVAS (CONT.)

. (Carrete de segadora)
11. VERIFIQUE LA LOCALIZACION DE LA RUEDA

DE RECTIFICAR. MOWER REEL
1/2"to 1"
A. Posicione la altura del centro de la rueda de l_

- ; - a
rectificar para que esté 1/2" a 1" debajo del centro del \L\i} .
7%

carrete.
,SI la manecilla de guia del carrete interfiere, THE HEEL AND GRINDING WHEEL
quitela. ARE TO ROTATE IN THE SAME DIRECTION.
B. Alimente la rueda de rectificar hasta que apenas - (El carrete y la rueda de rectificar
haga contacto con una cuchilla del carrete y rote el deben rotar en la misma direccion.)

carrete a mano para asegurarse que las cuchillas
aclaren la manecilla de paro. Ahora apriete las dos
perillas de cierre en los brazos de cierre y la perilla de
cierre para el tornillo de ajuste de altura.

FIG. 18

ES CRITICO QUE EL CARRETE SE
ROTE A MANO PARA VERIFICAR EL
ESPACIO LIBRE DE LA MANECILLA
DE PARO. SI NO SE HACE PODRIA
CAUSAR DANO SIGNIFICANTE AL
CARRETE Y LA RECTIFICADORA'Y
LESION POTENCIAL AL OPERADOR.

12. ACOPLE LAS ABRAZADERAS DE APOYO
SUPERIORES.

Ahora que la rueda de rectificar se localiza
propiamente, 1/2” a 1” debajo del carrete, el préximo
paso es ajustar los brazos de apoyo de la segadora
superiores para sostener el carrete en la posicion
correcta para rectificar de giro y alivio. Hay muchos
disefios de carrete, todos con requisitos Unicos para
montar el frente de la unidad cortante a la
rectificadora. Soltando los brazos de apoyo de la
segadora superiores ellos pueden resbalar de lado a
lado para la alineacioén correcta a un carrete
especifico. La perillalocalizada al lado permitira que
entre y salga asi como los ajustes rotatorios.

Perilla de cierre lateral
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INSTRUCCIONES OPERATIVAS (CONT.)

13. USE EL CALIBRE PARAAJUSTAR LA Perilla de Palanca de
POSICION VERTICAL DEL EJE DE CENTRO DEL ajuste vertical cierre vertical
CARRETE. (Modelo 111) :
Afloje la perilla de cierre lateral sosteniendo la
abrazadera superior izquierda. Esto reducidird la
posibilidad de pre-cargar o ligar. (Vea FIG 19.)

Mueva el carro al lado a mano derecha del carrete y
posicione la herramienta de alineacion para que la vara
(pistén) suavemente descanse en cima o al fondo del
eje del carrete. Evite las &reas de la soldadura. (Vea
FIG 20.)

Sin perturbar el posicioinamiento de la herramienta de
alineacion. Tire la vara hacia atras para aclarar el
carrete y mueva el carro al fin opuesto (izquierda) del
eje.

_ _ . . FIG. 20
Empuje la vara hacia el eje del carrete. Afloje la
manivelas de cierre y, usando la rueda de mano de
ajuste vertical, aumente o baje el carrete hasta que la
vara se posicione en el eje del carrete como habia
estado en el lado a mano derecha del carrete. (Eje del carrete)

Reverificar las medidas en el lado a mano derecha. _ _

Palanca de cierre horizontal
Repita como sea necesario hasta que ambos lados
estén en la misma altura. Asegure el ajuste con la
palanca de cierre.

USE EL CALIBRE PARA AJUSTAR LA POSICION
HORIZONTAL DEL EJE DE CENTRO DEL
CARRETE (Modelo 111).

De nuevo, afloje la perilla de cierre lateral sosteniendo
la abrazadera superior izquierda. Esto reducira la
posibilidad de pre-cargar o ligar.

Mueva el carro al lado a mano derecha de la
rectificadora y posicione la herramienta de alineacién
para que la vara (piston) suavemente toque el frente
del eje del carrete. Evite las areas de la soldadura. Perilla de ajuste
horizontal

Sin perturbar el posicionamiento de la herramienta de HEE!' sﬁ:f«?
alineacion, tire la vara hacia atras para aclarar el FIG. 21
carrete y mueva el carro al fin opuesto (izquierda) de la (Eje del carrete)
rectificadora.

Empuje la vara hacia el eje del carrete. Afloje la palanca de cierre y, usando la rueda de mano de ajuste
horizontal, mueva el carrete de un lado a otro hasta que la vara toque el frente del eje del carrete de la misma

manera que toco en el lado a mano derecha del carrete.

Reverificar las medidas en el lado a mano derecha.

Repita como sea necesario hasta que ambos lados estén a la misma localizacion horizontal. Asegure el
ajuste con la palanca de cierre
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INSTRUCCIONES OPERATIVAS (CONT.)

14. CALIBRE DE ALINEACION DE
INDICADOR DE ESFERA
(MODELO 181)

El calibre para preparar de indicador de esfera es
disefiado para ser montado rdpidamente en posicion
ylo rdpidamente quitado.

El calibre se monta a la esquina izquierda frontal de la
asamblea del cabezal de rectificar.

ALINEACION DEL CARRETE USANDO EL
CALIBRE PARA PREPARAR DE INDICADOR
DE ESFERA

A. Monte el calibre en posicién en lado frontal
izquierdo del cabezal de rectificar.

B. Apriete la abrazadera localizada en el fin fijo de la
barra de herramienta (lado derecho) y afloje la
abrazadera lateral izquierda que alinea el carrete.
Use |la abrazadera vice de cadena cuando esté
usando monturas de escuadra-V. Cuando use los
centros no use la abrazadera vice de cadena.

C. Afloje las dos perillas de cierre en la asamblea del
pivote en el lado izquierdo de la barra de herramienta
cuadrada para que pueda ser ajustada en ambas
superficies planas vertical y horizontal.

KEC
(Perilla C)

ALINEANDO CARRETES EN LA SUPERFICIE
PLANA DE PARALELISMO VERTICAL

A. Mueva la asamblea del cabezal de rectificar
hasta que la vara de alineacién sea
aproximadamente 1” del lado derecho del carrete.
Cierre la perilla A dentro de aproximadamente 1/4”
del eje del centro del carrete.

B. Levante el moldeo deslizante del indicador en el
apoyo vertical para que la vara del indicador pueda
extenderse encima o debajo del eje del centro del
carrete.

C. Baje el deslizante del indicador girando la perilla
B de ajuste fino vertical hasta que la vara de
alineacion toque ligeramente encima del eje del
centro del carrete.

D. Tire la vara hacia atras y cierre la perilla C.
Recorra al otro lado del carrete, la misma distancia
del fin. Afloje perilla C y extienda la vara de
alineacion.

E. Levante o baje la barra de montura y el carrete
hasta que el eje del centro del carrete ligeramente
tamiin laviavra AAal inAiaadAr extendida_

IME 4
(Perilla A)

i

T O
=1 H R,
==

Fig. 22
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INSTRUCCIONES OPERATIVAS (CONT.)

ALINEACION VERTICAL (CONT)

F. Tome nota de la perilla para que usted sepa de
donde esta empezando. Ahora gire el tornillo de
ajuste vertical una revolucion més. Esta revolucion
es para compensar el hecho de que cuando usted
ajusta el lado izquierdo, el lado derecho también se
esta moviendo a una cantidad proporcionada. Esto
debe casi alinear su carrete en la superficie plana
de paralelismo vertical.

G. Mueva el aparato de alineacién hacia atras al
lado a mano derecha del carrete y reajuste la vara
de alineacion para que toque ligeramente encima
del eje del centro del carrete.

H. Muévalo hacia atras al lado izquierdo para
asegurarse que el carrete esté en la posicion
vertical correcta. Si no, mueva la manivela de
ajuste vertical hacia arriba o abajo para que apenas
toque la vara de alineacién en ambos lados.

I. Ahora cierre la perilla de cierre del tornillo de
ajuste vertical.

NOTA: Esta alineacion no es tan critica como la de
superficie plana horizontal, pero cuidado debe
tenerse en todas las preparaciones de carrete. La

exactitud necesita ser s6lo aproximadamente .010".

CUIDADOSAMENTE REPASE LA
IDENTIFICACION CORRECTA DE LAS
PERILLAS DE CIERRE EN LA FIG. 22.
ASEGURESE QUE USTED ESTA

@ CERRANDO Y ABRIENDO LAS PERILLAS
CORRECTAS.

ALINEANDO CARRETES EN EL
PARALELISMO HORIZONTAL

ESTA ES UNA PREPARACION CRITICA Y
CUIDADO DEBE TENERSE AL HACER
ESTOS AJUSTES. SI EL CARRETE
ESTA FUERA DE POSICION EN LA

@ SUPERFICIE PLANA HORIZONTAL, SE
RECTIFICARA CON FORMA DE CONO.

A. Mueva el calibre de preparacién al lado a mano
derecha del carrete aproximadamente 1” del fin.

B. Baje el moldeo deslizante del indicador en el
apoyo vertical asi que la vara del indicador pueda

hacer contacto con el centro del eje del carrete dentro
de aproximadamente 1/8” y cierre la perilla A. El eje del
centro debe estar limpio y libre de 6xido donde la vara
hace contacto. Ahora ajuste fino usando la perilla B
hasta el centro del eje central del carrete.

C. Ahora afloje la perilla B en la barra de paro del
indicador. Sosteniendo la vara del indicador firmemente
contra el eje del carrete, mueva la barra de paro hacia
atras, hasta que ningun contacto sea hecho con el
piston de vara del indicador. Ahora mueva la barra de
paro del indicador hacia adelante hasta que el contacto
sea hecho y entonces 1/2” adicional. Esto pondré al
piston sobre su punto medio y le permitirh moverse en
ambas direcciones.

D. Ahora ponga el indicador de esfera exterior a la
posicion “0”. Leay note la posicion de esfera mas
pequeia (.100). Usted debe saber esta lectura al
preparar el otro lado. Tire hacia atras y cierre con la
perilla C.

E. Mueva el calibre de alineacion al lado izquierdo del
carrete retractando cuidadosamente la vara del
indicador para no dafiar o cambiar la colocacion.
Ponga la vara del indicador en la misma posicion en el
carrete como en el otro lado, que es 1" del finy
centrado en el eje. Ahora lea el indicador de esfera 'y
determine la distancia de que el carrete esta fuera de
posicion.

NOTA: Porque la preparacion del calibre es montada al
carro, usted puede abrir el sistema de impulso y
recorrido a mano de fin a fin o usted puede usar el
impulso de recorrido automatico poniendo el POT a una
velocidad més lenta e impulsando de fin a fin.

Piston de vara del indicador

Barra de paro del indicador
Vara del

indicador \ Buz(

.
PerillaT

FIG. 23
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INSTRUCCIONES OPERATIVAS (CONT.)

ALINEANDO CARRETES EN EL I. Cuando el paralelismo horizontal se ha ajustado a
PARALELISMO HORIZONTAL (CONT) dentro de .003” de fin a fin, apriete la perilla de cierre

de ajuste horizontal y ambas perillas de ajuste de la
F. Para ajustar la posicion del carrete primero deter- abrazadera de arriba. Cuando apriete la perilla es
mine la direccion que el carrete se tiene que mover muy importante que usted tenga el indicador de
para la alineacion. La direccién que el carrete tendra ~ ©Sfera en ese lado del carrete y mirelo cuando este
que ser movido puede determinarse tirando hacia apretando. No debe moverse en el proceso de

atras en la barra de paro del indicador de esferay sila ~ @pPretar. Despues de que ambas perillas esten
esfera se mueve hacia atras a la posicion de “0” usted ~ apretadas, verifique la alineacion.

tendra que mover el carrete hacia usted. Si eso no

puede hacerse, el carrete tendra que ser movido en la

direccion contraria de usted.

Hay dos pasos de ajustar para el posicionamiento final
del carrete y son los siguientes:

1. Con el calibre del carrete puesto todavia en el lado
a mano izquierda del carrete, gire el tornillo de ajuste
horizontal en la direccion requerida para emparejar la
lectura del indicador inicial en la posicion del carrete
de mano derecha.

2. Ahora recorra mas lejos, por la mitad de la
cantidad que ya viajo.

La razon para esto es que la barra de montura
cuadrada hace pivote en un fin y se ajusta en el fin
opuesto. Cada vez de que el fin ajustado se mueva
para cambiar la dimensién lateral izquierda, la dimen-
sion lateral derecha también estd cambiando a una
proporcion al lado izquierdo. Al sobre compensar al
fin ajustado usted compensara por este movimiento y
conseguira que el carrete sea alineado mas
rapidamente.

G. Ahora mueva el soporte de preparacion hacia
atras al lado derecho del carrete. Ponga la vara del
indicador en el mismo lugar que usted uso la primera
vez y restablezca la esfera grande a “0”. Asegurese
gue usted leyd la colocacion en la balanza pequefia y
tome nota. Repita los pasos discutidos
anteriormente.

ES ESENCIAL QUE SE TENGA CUIDADO
AL COLOCAR EL CARRETE EN LAS
POSICIONES HORIZONTALES EN ORDEN
DE RECTIFICAR A UNA FORMA DE

@® CILINDRO. CUALQUIER DESALINEACION
CAUSARA UN RECTIFICADO EN CONO.
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INSTRUCCIONES OPERATIVAS (CONT.)

VERIFICANDO EL CARRETE POR FOMRA C. Cuidadosamente quite el calibre y guardelo en
DE CONO, REDONDEZ, Y RECTILINEIDAD O yn lugar seguro.
DIAMETRO EXTERIOR DEL CARRETE.

ANTES DE RECTIFICAR--

A. Antes de guardar el calibre de preparacion,
es muy eficaz usarlo para verificar el carrete que
no se ha rectificado para determinar la cantidad
que el carrete es de forma conica y qué fin tiene
el diametro més grande. Empiece con el calibre
de preparacion al fin derecho del carrete. Afloje
la tuerca de ala en la barra de paro del indicador,
sosteniendo la vara del incicador firmemente
contra una cuchilla. Tire la barra de paro del
indicador hacia atras hasta que aclare el piston
entonces adelantelo hasta que haga contacto con
el pistén y adelante 1/2 pulgada mas adelante.

) . Forma de cilindro
Cierre en su lugar. Esto pone al pistén a su punto Forma de cono CORRECTA

. : . INCORRECTA
medio y permite movimiento adecuado en ambas

direcciones. Ponga la esfera exterior aceroy
note la posicion de la aguja en la esfera pequefia.

B. Ahora muévalo al lado izquierdo del carrete e
indique la misma cuchilla. De la lectura deter-
mine la cantidad que el carrete esta formado en
cono. Esto también determina el punto alto para
rectificar. Rectificado del carrete siempre debe
empezar al punto alto.

DESPUES DE RECTIFICAR--
A. Después de rectificar un carrete, inspeccione
. Barra de paro del
la redondez en cada fin del carrete y centro antes indicador
de quitar el carrete rectificado. Afloje latuerca de
ala en la vara del indicador firmemente contra
una cuchilla. Tire la barra de paro del indicador
. . . . Vara del f
hacia atras hasta que tenga una distancia de 1/ H— -J
[ - J —

Pistén de vara del indicador

: 1 . o indicador
32" con el tornillo fijo. Esto es para permitir
rotacion de las cuchillas del carrete para recorrer
sé6lo en el yunke abovedado. A cada situacion
(izquierda, derecha, y centro) gire el carrete a
mano y observe las variaciones del indicador. 1/32" ! e
Todas las lecturas deben estar dentro de 002”. Fig. 25

\I
Tornillo de ala

B. Rectilineidad del diametro exterior del
carrete--tome las lecturas del indicador a ambos
fines del carrete. Compare las lecturas entre
cada fin de carrete por rectilineidad. Todas las
lecturas deben estar dentro de .002".

24



INSTRUCCIONES OPERATIVAS (CONT.)

15. AHORA APRIETE TODAS LAS ABRAZADERAS Y
AJUSTES.

La llave a un rectificado bueno es jRigidez! jRigidez!!
iRigidez!!!

16. USE EL CALIBRE PARA VERIFICAR EL AJUSTE
HORIZONTAL Y VERTICAL

A veces el carrete se mueve durante el proceso de
apretar. Si es necesario, afloje la preparacion
ligeramente, y reajuste.

17. NUMERE LAS CUCHILLAS CON UN MARCADOR
O UN PALO DE PINTURA.

Este paso es util para saber qué cuchillas se han
rectificado y cudles requieren otro paso.

18. ACOPLE EL IMPULSO DE GIRO AL CARRETE.
(MODELO 181)

Si no esté en su lugar ya, mueva el estante y la retro
lapidadora al lado de la maquina para impulsar el carrete. FIG. 26
Ajuste la lapidadora de frente hacia atras en el estante, y

gire la perilla en la lapidadora para ajustar el eje

verticalmente hasta que el eje esté en linea con el carrete.

Usando enchufes, extensiones y en algunos casos,

adaptadores especiales, acople el impulso de giro al

carrete.

Verifique para asegurar que el interruptor en la lapidadora

esta puesto para que gire el carrete en la direccién

correcta. Con la rueda de rectificar retrocedida fuera del

carrete y todas las partes del cuerpo y herramientas fuera /
del carrete, empiece el impulso de giro. La direcciéon -

correcta es cuando el carrete esta volviéndose al revés, al
revés de la acciéon cortante.

MANTENGA LAS MANOS,

DEDOS, PELO LARGO, Y TODAS

LAS PARTES DEL CUERPO

FUERA DEL CARRETE. NO USE

JOYERIA O ROPA FLOJA FIG. 27

19. AJUSTE LA RUEDA DE RECTIFICAR A LAS
CUCHILLAS DEL CARRETE.

Si los ajustes horizontales y verticales son exactos, y
el carrete ya es un cilindro perfecto, el ajuste de la
rueda a las cuchillas del carrete debe ser uniforme de
fin a fin. En la mayoria de los casos algunos ajustes
adicionales pueden hacerse en este momento. Sin
embargo, si los ajustes son exactos, rectificando el
carrete para emparejar el camino de la rueda de
rectificar devolverd el carrete al mismo didmetro en
ambos fines.
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INSTRUCCIONES OPERATIVAS (CONT.)

20. RECTIFICANDO DE ALIVIO DE CUCHILLA SOLA CON EL MODELO 111.

A. Verifique para ver si su unidad de segadora es de hélice normal o inversa. NOTA: Cuando
usted mira la manecilla de guia en la FIG. 28 muestran la hélice normal del carrete. El punto alto
de la manecilla de guia esta a mano derecha de la rueda de rectificar. Vea la FIG. 29 para hélice
inversa. La mayoria de las unidades de segadora son de hélice normal.

El punto alto de la manecilla de guia siempre
debe de estar en el rincon de la rueda de rectificar
@ due hace el contacto con el carrete. (Vea FIG. 28 y 29)

HELICE NORMAL Vista A-A

Seccion B-B
Para un carrete de HELICE NORMAL, la rueda de rectificar debe "™ T, — Angulo parejo
ser reavivada para emparejar el angulo de la cuchilla del carrete. - /ﬁ‘_

Se recomienda que un angulo levemente mas grande se reavive
en larueda para que el lado derecho de la rueda entre en
contacto con la cuchilla antes del lado izquierdo como es

Desde la posicion
de operarios el
punto alto de la
manecilla de guia

mostrado. La rueda de rectificar entonces se desgasta hasta N estd al lado
) Angulo revivado derecho de la
que empareja. preferido ; Rueda recta rueda de rectificar.
Ll nueva
Si usted no reaviva la rueda de rectificar FIG. 28
para que el lado derecho haga contacto
primero usted puede no tener alivio de
rectificado en parte de los ultimos ~ 3/8"
. [10 mm] de la cuchilla de rectificar.
NOTA: Larueda con cara cuadrada de la fbrica se
puede usar para carrete de hélice normal sin reavivar. I rt

HELICE INVERSA

Vista C-C

Para un carrete de HELICE INVERSA, la rueda de
rectificar debe ser reavivada para emparejar el angulo de

Seccion D-D

Desde la posicién
Rueda recta nueva  ge operarios el

. . L no se usa para
la cuchilla del carrete. Se recomienda que un angulo il f]énce e punto alto de la_

. . Angulo ) manecilla de guia
levemente mas grande se reavive en la rueda para que el parejo est4 al lado derecho
lado derecho de la rueda entre en contacto con la de la rueda de

rectificar.

cuchilla antes del lado izquierdo como es mostrado. La
rueda de rectificar entonces se desgasta igual.

Angulo revivado
preferido

Si usted no reaviva la rueda de

rectificar para que el lado derecho

haga contacto primero usted puede
. no tener alivio de rectificado en

parte de los Ultimos 3/8" [10 mm]

de la cuchilla de rectificar.

FIG. 29
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INSTRUCCIONES OPERATIVAS (CONT.)

B. Se recomienda que usted practique indexacién de las cuchillas para
el alivio de rectificar antes de que las rectifique de verdad. Haga esto
regresando la rueda de rectificar lejos de la cuchilla para que
virtualmente no se haga contacto con la cuchilla que descansa en la
manecilla de guia. Ahora con la rueda de rectificar SIN girar, atraviese
manualmente a una velocidad uniforme de derecha aizquierda en la
cuchilla 1. En el golpe de regreso, siempre regrese en la misma
cuchilla. Después de atravesar hacia abajo y regresar en la cuchilla,
alivio de rectificar requiere que el operario clasifique manualmente a
la préxima cuchilla. Esta es una operacion critica que debe ser
practicada antes de rectificar. Cuando esté practicando usted tiene
gue sostener el carrete hacia abajo hacia la manecilla en el golpe de
regreso.

VEA LAS ADVERTENCIAS EN LA PAGINA
3 ANTES DE RECTIFICAR.

LAS BRIDAS DE MONTAJE Y TUERCA EN
LA RUEDA DE RECTIFICAR DEBEN DE SER
APRETADAS 5 FT.LBS. [.7 KGM]. SOBRE
APRETAR PUEDE CAUSAR LA ROTURA DE
LA RUEDA. REEMPLACE TODAS RUEDAS
AGRIETADAS INMEDIATAMENTE. SIEMPRE
USE PROTECTOR Y ESCUDOS DE 0JO.

USE SOLO LAS BRIDAS DE MONTAJE
PROVEIDAS CON LA RECTIFICADORA. EL
PROTECOR DE LA RUEDA SIEMPRE
DEBERA SER MONTADO PARA CUMPLIR
CON LAS REGULACIONES DE OSHA'Y PARA
OPERACIONES SEGURAS.

C. Prenda el motor y rectifique a través de la cuchilla#1. Elrectificado
debe de hacerse con cortes suaves a moderados cuando la presion
pesada de rectificado tendrd como resultado el calentamiento excesivo
de las cuchillas. También, el carro debe atravesar manualmente en
una forma suave y velocidad uniforme através de la cuchilla'y sin
parar. Agarre el carrete hacia la manecilla de guia con la mano
izquierda y tire la asamblea del cabezal de rectificar con la mano
derecha. En cuanto la rueda de rectificar haga contacto con el carrete,
quite la mano izquierda. La manecilla de guia mantendré la cuchilla
en su lugar cuando la asamblea del cabezal de rectificar es atravesada
através del carrete. Cuando alcanza el lado izquierdo del carrete, la
cuchilla de carrete se cae completamente de la rueda de rectificar y
parcialmente de la manecilla de guia. La cuchilla del carrete recogera
automaticamente la misma cuchilla en el golpe de regreso. La cuchilla
ser& detenida hacia la manecilla en ambas direcciones por la rotacion
de larueda de rectificar conduciendo hacia abajo contra la manecilla.
Cuando usted alcanze el fin del lado derecho de la cuchilla, permita
gue el carro suelte la cuchilla.

27




INSTRUCCIONES OPERATIVAS (CONT.)

D. Ahora gire manualmente la cuchilla #2 y rectifique la chucilla #2 y
continue rectifcando todas las cuchillas sin cambiar el ajuste de la
rueda de rectificar. Si usted ha traido todas las hojas a una orilla
aguda, avanze la rueda de rectificar levemente y vuelva a rectificar las
cuchillas, en orden reverso con el nimero mas alto de cuchilla hacia el
mas bajo. Ejemplo: #5 luego 4,3,2,1. Larazon para esto es para
obtener un mejor acabado y para compensar por el desgaste de la
rueda de rectificar en el rectificado original. Si la cuchilla no esta
rectificada con una orilla aguda, ajuste la rueda horizontal de
alimentacion y rectifique otro ciclo. Rectifique las cuchillas 2-3-4-5-1
como un ejemplo en el segundo ciclo. En la FIG. 30, hay dos métodos
opcionales para tambalear cuchillas de carrete durante rectificacion. El
carrete debe de ser rectificado hasta que usted logre una orilla aguda.
Vea la FIG. 31. Otra vez, siempre inversa la orden con una SECUENCIA DE RECTIFICAR

alimentacion leve después de lograr una orilla aguda.

1 3 5 7 2 4 6
2 4 6 1 3 5 7
ES MUY IMPORTANTE PARA TENER 3 5 7 2 4 6 1

UNA CALIDAD DE RECTIFICADO QUE o

SE USE UN METODO TAMBALEADO

9 DE RECTIFICAR. 1 2 3 4 5 6 7
CANTIDAD DE ALIMENTACION: 2 3 45 6 71
El anillo localizado adentro de la manivela de alimentaciéon se 3 4 5 6 7 1 2

calibra en incrementos de .002” [.05mm]. La maxima
alimentacion deseada es aproximadamente de .015". La
mayoria escoge una alimentacion mas conservadora. FIG. 30

ES NECESARIO POSICIONAR MANUALMENTE LA
CUCHILLA DEL CARRETE EN LA MANECILLA DE
GUIA. SI USTED HACE SOBRE-INDICE Y SOBRE
PASA LA MANECILLA LA RUEDA DE RECTIFICAR
SE PODRIA ATASCAR ENTRE LAS DOS
CUCHILLAS. S| USTED HACE BAJO-INDICE, LA
RUEDA DE RECTIFICAR SE ATASCARA CONTRA
EL FIN DE LA CUCHILLA QUE ESTA TRATANDO DE
RECTIFICAR.

PORQUE USTED ATRAVIESA MANUALMENTE,
APOYANDO Y REINICIANDO CON LA CUCHILLA
DEL CARRETE EN LA MANECILLA DE GUIA ES MUY
FACIL.

CUIDADO EXTREMO DEBE DE TENERSE EN EL

APRENDIZAJE DE ESTE PROCEDIMIENTO FIG. 31
PORQUE UNA HERIDA GRAVE PODRIA OCURRIR

S| EL OPERARIO ENTRA EN CONTACTO CON LA

RUEDA DE RECTIFICAR O ES ATRAPADO EN EL

TRABE DE LA RUEDA DE RECTIFICAR AL

CARRETE . PRACTIQUE HASTA QUE USTED ESTE

SATISFECHO CON SU CAPACIDAD.

28




INSTRUCCIONES OPERATIVAS (CONT.)

PREPARACION DEL PROCEDIMIENTO PARA RPM DE
IMPULSO DE GIRO CONTRA LAVELOCIDAD TRANSVERSA

RPM DEL IMPULSO DE GIRO

LA RPM DEL IMPULSO DE GIRO EN EL RECTIFICADO DE GIRO ES MUY
IMPORTANTE PARA LOGRAR UN RECTIFICADO DE CALIDAD. USE CUIDADO EN
ESTABLECER LA RPM DEL IMPULSO DE GIRO, POR LAS INSTRUCCIONES DE
ABAJO.

Generalmente, la RPM del impulso de giro en el rectificado de giro estara entre 180 RPM
(45%) y 360 RPM (100%). El giro requerido para girar un carrete especifico depende en el
diametro del carrete, el nUmero de cuchillas del carrete, y la dureza del carrete. Paratodos
los carretes, hay una velocidad de giro 6ptima dénde hay un AGRESIVO, y a la vez un
rectificado suave cuando usted rectifica el carrete. Su objetivo es rectificar de giro al
carrete tan agresivamente y rapido como sea posible mientras mantiene una calidad de
primera.

Se recomienda empezar rectificando cada carrete a una velocidad de giro de 200 RPM
(50%) y evaluar la RPM ajustando alta y baja para perfeccionar la velocidad del giro para
ese carrete. Si la velocidad del giro se fija incorrectamente, usted puede experimentar
dos problemas, la rueda de rectificar desarenada o resonancia de la rueda de rectificar.
Cada uno de estos problemas se explican debajo.

En algunos carretes, especialmente en carretes de cuenta de cuchilla alta de diametro
pequeiio si la RPM de volocidad de giro se pone muy alta, el carrete puede actuar como un
revivador a la rueda de rectificar. Alli puede desarrollar lo que parece ser un rectificado
agresivo (como si la alimentacion se alimenta a si misma) y entonces una parada subita
de rectificar sin rueda de rectificar al contacto del carrete. Si esto ocurre, su velocidad del
giro fue puesta muy alta y usted reavivo efectivamente su rueda de rectificar.

Alugnos carretes tienen una RPM resonante dénde el carrete entra en modo armoénico
con la rueda de rectificar y la resonancia vibra la rectificadora y resulta en un rectificado
muy malo. Cambiando la velocidad del giro a una RPM mas alta o més baja usted se ira
del rango resonante.

Después de determinar la mejor RPM de velocidad del giro para un carrete, note la RPM
en la carta de preparacion en la seccion de “NOTAS”. Vea pagina 34. Notando la RPM
correcta, usted evitara evaluar la velocidad del giro la proxima vez que usted rectifique el
carrete.

RPM DEL IMPULSO DE CARRERA

El potenciémetro de velocidad de recorrido es ajustable aproximadamente 5 pies por minuto
[1.5 metros por minuto] (20%) a 20 pies por minuto [6 metros por minuto] (100%). Se
recomienda rectificar a aproximadamente 15 pies por minuto [4.5 metros por minuto] (75%).

Rectificando a una velocidad de recorrido mas lenta, 10 pies por minuto [3 metros por
minuto] (50%) como un ejemplo, da un acabado mejor pero extiende el tiempo del ciclo de
rectificar. El tiempo del acabado de rectificar contra el tiempo de ciclo de rectificar es
controlado por la opcion del operador.

29




INSTRUCCIONES OPERATIVAS (CONT.)

RECTIFICANDO EL CARRETE A UN
VERDADERO CILINDRO AL RECTIFICAR DE
GIRO

Rectificando de giro quita la forma coénica y restaura
al carrete de regreso a una forma cilindrica con todos
los bordes de la cuchilla del carrete rectificados a la
misma distancia del eje del carrete.

Quite la guia del alivio del protector de la rueda de
rectificar.

Usando los ajustes verticales y horizontales de la
rueda de rectificar, posicione la rueda ligeramente
contra una de las cuchillas. Mueva de finafiny
verifique para alineacién y cuchillas altas.

Cuando usted est4 satisfecho con el ajuste,
posicione la rueda de rectificar a un fin, ponga la
velocidad de recorrido a cero, y embrague el cinturén
de recorrido.

Localice los interruptores de proximidad del recorrido
para que la rueda de rectificar pueda rectificar el fin
del carrete en ambos lados. Con las manos fuera del
carrete, encienda la energia tirando el botén de
energia rojo.

Encienda el impulso del giro, la rueda de rectificar, y
de Gltimo el impulso del recorrido y despacio suba la
velocidad del recorrido hasta que la rueda de
rectificar empiece a moverse por el carrete.

Ajuste la velocidad del recorrido y alimente como sea
deseado.

CANTIDAD DE ALIMENTACION:

El anillo localizado adentro de la manivela de
alimentacion se calibra en incrementos de .002”
[.05mm]. La maxima alimentacion deseada es
aproximadamente de .008”. La mayoria escoge una
alimentacion mas conservadora.

Rectifique de giro hasta que el patron de rectificar es
uniforme de cuchilla a cuchilla 'y de fin a fin.

ES MUY IMPORTANTE AL RECTIFICAR
DE GIRO QUE USTED COMPLETAMENTE
HAGA CHISPEADO AL FINAL DEL CICLO
DE RECTIFICAR. LA DIFERENCIA EN
LOGRAR UNA LECTURA TOTAL DE .005 O
.003 ES CUMPLIDA CUANDO NO SE
ALIMENTA LA RUEDA DE RECTIFICAR.

AJUSTE
HORIZONTAL

AJUSTE
VERTICAL

FIG. 33

SIEMPRE USE LENTES DE
SEGURIDAD APROPIADQS,
EQUIPO DE AUDICION Y
RESPIRATORIO ANTES DE
ENCENDER Y OPERAR SU
RECTIFICADORA.

Se requiere tener un chispiado para completar el
rectificado del diametro externo a un verdadero
diametro. Para el chispeado, el proceso es de
alimentar el cabezal de rectificar para
aproximadamente un levanta miento de material de
.002 y dejar a la rueda de rectificar chispear. Para
chispeado en el proceso de rectificar, siempre
recorra el cabezal de rectificar por lo menos 20
pasos sin alimentar el cabezal de rectificar. Ponga
el recorrido a una velocidad lenta aproximadamente
30 porciento para chispeado de rectificar final.
Después del chispeado, apague la rectificadora
completamente.

NOTA: Este proceso se refiere al chispeado,
pero lo que nosotros buscamos es un chispeado
cercano, aproximadamente una reduccion de
99% en chispas de rectificado de un rectificado
normal. No ejecute el chispeado hasta que usted
no tenga ninguna chispa porque ésto pudiera ser
un periodo sumamente extendido.

NOTA: La mejor exactitud y mejor acabado se
obtiene cuando el carrete es chispeado. Use el
calibre de preparacion, prior al rectificado de
alivio para verificar por redondez. Esto es muy
importante al aprender por primera vez el
funcionamiento de su maquina.
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INSTRUCCIONES OPERATIVAS (CONT.)

22. PARA EL MODELO 181, PROCEDA AL
PROCESO DE RECTIFICAR DE ALIVIO.

ESPIRAL DEL CARRETE

Cuando se para detras de la unidad segadora hasta
cuando la unidad segadora esta sentada en posicion _
normal en la tierra. Si el espiral es tal que el lado derecho VISTA LATERAL DE
de la cuchilla corta antes del izquierdo, es de guia de LA RUEDA DE
mano derecha o un carrete de espiral de mano derecha.

Rectificado de alivio
15°

Si el espiral es tal que el lado izquierdo de la cuchilla corta RECTIFICAR
antes del derecho, es de guia de mano izquierda o un
carrete de espiral de mano izquierda. La mayoria de los
carretes hechos hoy son de espiral de mano derecha. FIG. 34
RECTIFICADO DE ALIVIO PARA COMPLETAR EL . .
Espiral del Esquina de rueda

PROCESO DE RECTIFCADO DEL CARRETE
A. Desconecte los componentes acoplados del impulso de
giro del carrete.

carrete de rectificando

B. Verifique para ver si su unidad segadora es de espiral
de mano izquierda o derecha. Vea la definicién de espiral
de carrete anteriormente. NOTA: Cuando usted mire en la
manecilla de guia en FIG. 35, muestra un carrete con
espiral de carrete con hélice inversa. Elpuntoaltodela g 35
guia de manecilla est4 en el lado de mano derecha de la

Punto alto de la
manecilla de guia

Esquina de rueda

rueda de rectificar visto del lado montado de la manecilla. rectificando Espiral del

Veg FIG. 36 para hélice normal. Il_a mayoria d(_e las carrete de

unidades de segadora son de hélice normal asi que recorra mano derecha
.

su carro al lado de mano derecha del carrete parala
posicidn de empezar. Recorra su carro hasta que hay por
lo menos .125 (1/8") de espacio libre a la manecilla de
guia para indexacion. Vea FIG. 37. Ponga el paro de
recorrido lateral de mano derecha para esta posicion
inversa del carro. Recorra al otro fin de la cuchilla del
carrete hasta que la manecilla de guia esté mas alla del
punto de rectificar por aproximadamente .125 (1/8") a .75 MIRANDO DESDE

FIG. 36

Dimensidn sobre .75 use guia

(3/4"). Ponga el paro de recorrido lateral de mano LA POSICION DE de manecilla grande. Para

izquierda para esta posicion inversa del carro. CARGANTE DEL —~ o dimension de 5075 use guia
CARRETE de manecilla pequefia, y rueda

C. Hay dos (2) perillas de mano para aflojar. Se localizan -/~ derectificaranchade.375. .

en la base de los brazos de ajuste. Levante larueda de
rectificar (aproximadamente 7 giros) para que la cuchilla del . A
carrete pueda descansar en la manecilla de guia del carrete. Fin del marco de la~" L
Sera necesario alimentar la rueda de rectificar para lograr unidad segadora
esto. Vea FIG. 34.

%Carrete
\{4/8" [1.25] Espacio

libre para indexacion
de la cuchilla

D. Ahora usted puede ajustar el angulo trasero que usted
desea poner en la cuchilla del carrete. (El promedio de
angulo recomendado del fabricante es de 15 grados.
Cuando tenga duda, verifique con cada fabricante de
carrete acerca del angulo exacto requerido.) Mirando Manecilla de guia

hacia abajo al carrete desde la posicién del operador usted FIG. 37
puede ver el carrete y su posicién relativa a la rueda de

rectificar. Levantando la rueda de rectificar usted

disminuira el &ngulo trasero y reciprocamente bajando la

rueda de rectificar usted aumentara el &ngulo de alivio

trasero. Recorrala asamblea de la rueda de rectificar al

lado derecho del carrete. Apriete las dos perillas de mano.

Rueda de rectificar
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INSTRUCCIONES OPERATIVAS (CONT.)

ESPIRAL DEL CARRETE (CONT)

EL PUNTO ALTO DE LA MANECILLA DE
GUIA SIEMPRE DEBE ESTAR EN LA
ESQUINA DE LA RUEDA DE RECTIFICAR
QUE ESTA HACIENDO EL CONTACTO
CON EL CARRETE. VEAFIG. 35 & 36.

ROTE LA GUIA DE LA MANECILLA FIN
POR FIN CUANDO EL ESPIRAL DEL
CARRETE ESTA EN LA DIRECCION
OPUESTA COMO SE MUESTRA EN LA
FIG. 35 & 36.

E. Se recomienda que usted practique la
indexacién de las cuchillas para rectificado de
alivio antes de rectificarlas. Haga esto
retrocediendo la rueda de rectificar fuera de la
cuchilla para que virtualmente ningan contacto sea
hecho con la cuchilla que esta descansando
totalmente en la manecilla de guia. Ahora conla
rueda de rectificar sin girar, encienda el motor de
recorrido y ponga la velocidad a una posicion de 9
0 10 en punto y permita a la asamblea de rectificar
hacer su recorrido. En el golpe de regreso,
siempre regrese en la misma cuchilla. Después
de recorrer hacia abajo y volver en una cuchilla,
rectificado de alivio exige al operador que ponga
un indice manualmente a la proxima cuchilla. Esta
operacion es critica y debe ser practicada bien
antes de rectificar. Cuando esté en la carrera de
practica, usted tiene que sujetar el carrete ala
manecilla en el golpe de regreso.
ES NECESARIO POSICIONAR LA
CUCHILLA DEL CARRETE MANUALMENTE
EN LA MANECILLA DE GUIA. SIUSTED
HACE SOBRE-INDICE Y SOBRE PASA LA
MANECILLA LA RUEDA DE RECTIFICAR SE
BLOQUEARA ENTRE DOS CUCHILLAS. Sl
USTED HACE BAJO-INDICE LA RUEDA DE
RECTIFICAR SE BLOQUEARA CONTRA LA

CUCHILLA QUE USTED ESTA INTENTANDO
RECTIFICAR.

CUIDADO EXTREMO DEBE TENERSE AL
APRENDER ESTE PROCEDIMIENTO
PORQUE UNA LESION PERSONAL PODRIA
OCURRIR SI EL OPERADOR HACE
CONTACTO CON LA RUEDADE
RECTIFICAR O SE ENCUENTRA EN UN
BLOQUEO ENTRE LA RUEDA DE
RECTIFICAR Y EL CARRETE. PRACTIQUE
HASTA QUE USTED ESTE SATISFECHO
CON SU CAPACIDAD.

Cuando usted este coOmodo con este
procedimiento, continte con el proximo paso de
rectificar realmente.

NOTA: A cada fin del golpe al invertir, debe haber
una pausa de 1-segundo o més larga. Esto puede
aumentarse. La vacilacion de 1-segundo al final
del golpe permite tiempo para poner un indice al
carrete manualmente.

F. Se recomienda que cuando se completa el
rectificado de alivio que un 60% de la cuchilla sea
quitado. Esto generalmente tomara tres pasos
por cada cuchilla. En este momento alimente la
rueda de rectificar para tomar 1/3 a 1/2 de
rectificado de alivio. Esta cantidad variard, dependiendo
de la condicion del carrete.

G. Marque la primera cuchilla con una "X" usando
un marcador de fieltro pero sin hacer contacto con
la rueda de rectificar, ponga la esfera del recorrido
a "0", encienda el motor de la rueda de rectificar y el
motor del recorrido.

H. Sostenga el carrete a la manecilla de guia con
su mano izquierda y ponga la velocidad de
recorrido a las 9 0 10 en punto. En cuanto la
rueda de rectificar haga contacto con el carrete,
quite la mano. La manecilla de guia mantendra la
cuchilla en su lugar cuando la asamblea de
rectificar recorre por el carrete. Cuando alcanza
el lado izquierdo del carrete las cuchillas del
carrete dejan la manecilla de guia y entonces los
interruptores de recorrido retroceden el carro a la
direccién opuesta. La manecilla de guia recogera
la misma cuchilla del carrete automaticamente y
se sujetara a la manecilla de guia con la rotacion
de la rueda de rectificar hacia abajo con la fuerza
del impulso.

I. Ahora continte rectificando cada cuchilla con
indexacién como practico en el procedimiento "E"
hasta que usted haya rectificado cada cuchilla de
ida y de regreso. Cuando cada cuchilla ha sido
rectificada inspeccione para ver si el alivio
apropiado se ha logrado. Sino, restablesca la
rueda y vuelva a rectificar como antes. Continte
hasta que usted logre el 60% de alivio.
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INSTRUCCIONES OPERATIVAS (CONT.)

RECTIFICANDO CUCHILLA DEL CARRETE
CON LAS CUCHILLAS ESTRECHAMENTE

ESPACIADAS

A. Si las cuchillas del carrete son demasiado juntas o NO SE REQUIERE NINGUN
el espacio libre entre la unidad de segadora es REAVIVADO ESPECIAL DE
demasiado estrecho y no le permitira usar la guia de la LA RUEDA

manecilla del carrete grande, serd necesario usar la

guia de la manecilla estampillada alternada y una Punto de contacto

rueda de rectificar ancha de 3/8". (Parte No. 3700363). . de la rueda de rectificar
NOTA: Esta rueda no es incluida con la rectificadora, Espiral de mano izquierda
para poder usar esta guia le exigiran que reavive la rueda '

de rectificar de la manera siguiente: Ponga la manecilla /

de guia en la asamblea de motor de rectificar y posicione A

En los carretes de hélice normales, ninguna preparacion
se requiere. Vea FIG. 38. En los carretes de hélice
inversas. Vea FIG. 39. Con la asamblea de la rueda de

aproximadamente 1/16" fuera de la rueda de rectificar. /_L,:/ FIG. 38

Punto alto de la guia
— de manecilla

- o Reavive amano a
rectificar en una posicion donde usted puede alcanzarlo . un punto
con el palo de reavivar, encienda la rueda de rectificar y
reavive la porcién de la rueda a aproximadamente 10
grados. Vea FIG. 39. 3 Punto de contacto \,‘
B. Los procedimientos de rectificar al usar esta de la rueda de rectificar 10°

manecilla seran iguales que al usar la manecilla de

guia mas grande, pero debido a su tamafio pequefio Espiral de mano
relativo se recomienda que usted ponga un indice de derecha
cuchilla a cuchilla de la manera siguiente: Cuando la

asamblea de la rueda de rectificar hace contacto con

el paro de recorrido derecho y pausa antes de invertir

la direccidn, gire la esfera de velocidad de recorrido a

"0" esto detendra el carro del cabezal de rectificar.

Ahora ponga en un indice la proxima cuchilla y 1 \____ Punto alto de
despacio gire la esfera para pasar la rueda de rectificar la guia de

a el carrete mientras usted posiciona la cuchilla hacia manecilla

la manecilla de guia. Una vez la manecilla esta en su

lugar y el rectificado se ha puesto en marcha, gire la FIG. 39

esfera de velocidad y continte rectificando como
antes. Este procedimiento sera necesario para cada
cuchilla.

ES NECESARIO POSICIONAR MANUALMENTE LA CUCHILLA DEL CARRETE
EN LA MANECILLA DE GUIA. SI USTED HACE SOBRE-INDICE Y SOBRE
PASA LA MANECILLA LA RUEDA DE RECTIFICAR SE PODRIA ATASCAR
ENTRE LAS DOS CUCHILLAS. S| USTED HACE BAJO-INDICE, LA RUEDA
DE RECTIFICAR SE ATASCARA CONTRAEL FIN DE LA CUCHILLAQUE ESTA
TRATANDO DE RECTIFICAR.

CUIDADO EXTREMO DEBE DE TENERSE EN EL APRENDIZAJE DE ESTE
PROCEDIMIENTO PORQUE UNA HERIDA GRAVE PODRIA OCURRIR SI EL
OPERARIO ENTRA EN CONTACTO CON LA RUEDA DE RECTIFICAR O ES
ATRAPADO EN EL TRABE DE LA RUEDA DE RECTIFICAR AL CARRETE .

PRACTIQUE HASTA QUE USTED ESTE SATISFECHO CON SU CAPACIDAD.

33




INSTRUCCIONES OPERATIVAS (CONT.)

GUIA DE PREPARACION DEL MODELO NEARY 111Y 181

TIPO DE SEGADORA: CONECTANDO EL CARRETE AL
MOTOR DE GIRO
MARCA:
MODELO: De la izquierd@] De la deredha
Notas de prep. de pre-rectificar: Velocidad de giro:
Notas de preparacion de giro:
PREPARACION DE APOYO INFERIOR APOLLO DE RODILLO-V
DE LA SEGADORA Orientacion: {—>frente de la maquing

H -@_

[ Agujeros  [] Agujeros [ Agujeros
bajos medianos altos

PREPARACION DE APOYO SUPERIOR

DE LA SEGADORA [0 Abrazadera pequefia
[0 Abrazadera grande
" [0 No Abrazadera, 90°y
[~ g cerrojo
Notas:

Completado por Fecha
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23. GRABE SU PREPARACION EN EL
FORMULARIO, LA GUIA DE PREPARACION.
Nosotros recomendamos grabar las preparaciones.
Esto hara su trabajo mas facil, y hara mas facil el
mostrar a alguien mas como usar la maquina en un
futuro. Haga copias de la pagina 34 y grabe la
preparacion para cada tipo de unidad cortante.

24. MUEVA LA RUEDA DE RECTIFACR HACIA
ATRAS A UN FIN.

25. CUIDADOSAMENTE QUITE LA UNIDAD
CORTANTE DE LA RECTIFICADORA.

Mantenga las manos, los pies, y todas las partes del
cuerpo fuera de bajo de la unidad cortante.

26. NO DANE LOS BORDES CORTANTES DE LAS
CUCHILLAS AL MOVER LA UNIDAD CORTANTE
FUERA DE LA RECTIFICADORA.

El carrete o la unidad cortante es ahora afilada y lista
para reasemblaje y ajuste.

RETROLAPIDANDO

Muchos profesionales de cesped sienten que es
necesario retrolapidar carretes y cuchillas de base
después de rectificar. Esto asegura emparejar
propiamente, entre la cuchilla de base y los bordes
cortantes del carrete. También establece una area de
“tierra” en las cuchillas de carrete. La maquina de
lapidado Modelo 18556 usada para el impulso de giro en
el model 181 puede quitarse del estante y puede usarse
como una retrolapidora en el piso.
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DATOS DE SERVICIO

HABILIDAD Y ENTRENAMIENTO REQUERIDO PARA DAR SERVICIO

Este manual de servicio esta disefiado para técnicos que tienen el conocimiento y las habilidades mecéanicas
y eléctricas necesarias para probar y reparar seguramente la rectificadora de carrete 111/181. Para aquellos
sin el conocimiento, el servicio se podria arreglar a través de su distribuidor local.

Esta seccion presume que usted ya esta familiarizado con la operacién normal de la rectificadora. Si no,
usted debe de leer el frente de este manual, o hacer el servicio en conjuncién con alguien que esté familiarizado
con su operacion.

Personas sin el conocimiento y la habilidad necesaria no deberian remover la cubierta de la caja de control
o intentar localizar fallas internas, ajustes, o reemplazar partes.

Si tiene preguntas sin responder en este manual, por favor llame a su distribuidor. Ellos se pondran en

contacto con el fabricante si es necesario.

REQUISITOS DE TORSION

A través de este manual nosotros nos referimos a

requisitos de torsion como "apriete firmemente". GRADO 2 | GRADO 5 | GRADO 8
Para valores mas especificos de torsion, refierase
a la informacion abajo. O @
Cerrojos entrando a una tuerca, o dentro de un CABEZA 3 waReAS | 6 marcAS
hoy_O, de enroscado en acero. PLANA en la cabezal| en la cabeza
Refiérase a la carta a la derecha.
1/4 In. 6 ft-lbs 9 ft-lbs 13 ft-lbs
. rosca 0.8 kg-m 1.25 kg-m 1.8 kg-m
Cerrojos entrando a un hoyo enroscado en O8kom 1 gm| @8 kgm)
aluminio 5/16 In. 11 ft-lbs 18 ft-lbs 28 ft-lbs
' rosca 1.5 kg-m 2.5 kg-m 3.9 kg-m
Use los valores del grado 2 en la carta a la derecha. dskom) | 2okgm) | G.9kom)
3/8 In. 19 ft-lbs 31 ft-lbs 46 ft-lbs
. . rosca 2.6 kg-m 4.3 kg-m 6.4 kg-m
Tornillos de cabeza de manguito entrando a una (2okom) | @3kem) | (64 kgm)
tuerca o acero. fosea | (4 kgm) | 6.9 kgm) |(10.4 kgom)
Use los valores del grado 8 en la carta a la derecha. - - -
1/2 In. 45 ft-lbs 75 ft-lbs 115 ft-lbs
Tornillos de la méquina rosca (6.2 kg-m) 1(10.4 kg-m) |[(15.9 kg-m)

Tornillos No. 6: 11 pulgadas - Ibs (0.125kg - m)
Tornillos No. 8: 20 pulgadas - Ibs (0.23 kg - m)
Tornillos No. 10: 32 pulgadas - Ibs (0.37 kg - m)
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MANTENIMIENTO

CAMBIANDO LA RUEDA DE RECTIFICAR
#3700090:

Al instalar una rueda de rectificar nueva, es importante
seguir las instrucciones proporcionadas por el
fabricante de la rueda de rectificar. Estas
instrucciones se detallan en la pagina 3 del manual.

MANTENIMIENTO DIARIO SERA REALIZADO
POR EL OPERADOR. LOS ARTICULOS DE
MANTENIMIENTO PERIODICOS SERAN
REALIZADOS POR EL DEPARTAMENTO DE
MANTENIMIENTO DE SU COMPANIA :

MANTENIMIENTO DIARIO

Diariamente, limpie la rectificadora con un trapo en todas
las areas.

Diariamente, inspeccione la rectificadora por cierres o
componentes flojos y apriete.

En caso de hallar piezas dafiadas o defectuosas,
comuniquese con el Departamento

de Mantenimiento de su compafiia.

NO USE AIRE COMPRIMIDO
PARA SACAR EL POLVO DE
® LA RECTIFICADORA.

MANTENIMIENTO PERIODICO

1. Verifigue el ajuste de la placa de chaveta en la base
del carro de rectificar mensualmente. Vea la seccion de
localizacién de fallas para el ajuste..

2. Verifique el juego libre en los cojinetes del eje de la
rueda de rectificar una vez al afo. Reemplace si juego
excesivo existe.

3. Reemplace los cuatro limpiadores de espuma de
rieles (FIG. 40) cada 6 meses de operacion.

4. Verifique los cepillos en el motor de impulso de
carrera automatica una vez cade 24 meses. Reemplace
cuanto sea necesatrio.

5. Lubrique los cojinetes y ejes por lo menos cada tres a
seis meses. Siga el procedimiento de la lubricacion
localizado en la pagina 38.

6. Mensualmente rocie un lubricante hacia los tornillos
verticales y horizontales y también la cabeza del motor
de alimentacion y los tornillos de ajuste de altura.

ANTES DE REALIZAR
CUALQUIER PROCEDIMIENTO
DE MANTENIMIENTO
DESENCHUFE LA UNIDAD DE SU
FUENTE DE ENGERGIA.

Limpiador
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MANTENIMIENTO (Cont.)

LUBRICACION

Cojinetes Lineales
Haga lo siguiente por lo menos cada 6 meses:

1. Limpie completamente los rieles del carro y los sellos del
eje. Limpie completamente los ejes y los sellos con un trapo
limpio. Mientras que limpia, corra el carro varias veces para
limpiar todo el largo de los rieles.

2. Rocie los ejes hasta inundarlos con WD-40 o un lubricante
equivalente (no use un lubricante de base de Teflébn) hasta
que el lubricante gotee de los ejes. Entonces corra el carro
hacia atras y adelante por su distancia de recorrido.

3. Con un trapo limpio, limpie el exceso de lubricante de los
ejes. Corra el carro hacia atras y adelante por su distancia de
recorrido, y limpie los ejes después de cada recorrido. Repita
hasta que los ejes se sientan secos.

IMPORTANTE: Sila méquina va a ser apagada por mas de
un mes, inunde los ejes y otras partes apropiadas con
lubricante como se resume arriba, y deje el lubricante en el
lugar hasta que la unidad sea usada de nuevo. Entonces
repita los procedimientos de lubricacion anteriores antes de
operar.

38




AJUSTES

REEMPLAZO DE COJINETE LINEAL DEL CARRO

PASO 1--Remueva los cuatro tornillos de un cojinete lineal y
deslize el cojinete lineal fuera del fin del eje del carro.

PASO 2--Inserte un cojinete lineal nuevo en el fin del eje del
carro con los tornillos de ajuste de tensién apuntando hacia
afuera. VeaFIG. 41. Ajuste el tornillo de tensién del cojinete
lineal asi que cuando usted rote radialmente el cojinete lineal
alrededor del eje del carro no debe haber juego libre entre el
cojinete lineal y el eje del carro.

NOTE: Tension es demasiada apretada si usted siente una
accion dentada cuando usted rota el cojinete lineal alrededor
del eje. Esta accion es causada por el resbalo del cojinete en
el eje e indica que el tornillo de tensidn estad muy apretado.

Cojinete lineal

Finalmente, deslizar el blogue del cojinete hacia atras y
adelante debe ser un movimiento uniforme suave.

PONER LA TENSION DEL COJINETE

CORRECTAMENTE ES CRITICO PARA

UN RECTIFICADO APROPIADO.

COJINETES QUE SON MUY APRETADOS Tornillo de ajuste de tension
(] O MUY FLOJOS CAUSARAN UN CALIDAD onsicione hacia afuera)

DE RECTIFCADO POBRE. TAMBIEN,

COJINETES QUE SON MUY APRETADOS

TENDRAN SUBSTANCIALMENTE VIDA

MAS CORTA Y PUEDEN DANAR EL EJE. FIG. 41

PASO 3--Deslice el cojinete lineal bajo del carro y conecte con
los cuatro tornillos.

NOTA: Repita pasos 1 al 3 con los otros dos cojinetes lineales.
PASO 4--Después de que los tres cojinetes lineales son
reconectados al carro, verifique la tension correcta del cojinete.
La tension del cojinete es correcta cuando usted trata de levantar
el carro y no siente movimiento de carro. Si hay movimiento quiere
decir que hay juego libre de arribay abajo. El método mas fiable
para verificar juego libre es usando un indicador de esfera de base
magnética conectado al marco soldado de recorrido y leyendo el
movimiento vertical encima de cada cojinete. Este movimiento debe
estar dentro de .001"[.03 mm]. Cuando tire el carro en la
direccion de recorrido, debe de haber una fuerza de tres libras
aproximadamente, con el cinturén de abrazadera
desenganchado. Para duplicar la verificacion del montaje,
deslice el carro desde "fin de recorrido" a "fin de recorrido”,
debe tener resistencia muy uniforme por su distancia
completa.
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AJUSTES (Cont.)

LA TENSION DELCINTURON DE RECORRIDO

Para ajustar la tension en el cinturon de recorrido apriete
los tornillos y tuercas localizados en el lado izquierdo
del cinturén de recorrido. Apriete hasta que los resortes
son comprimidos completamente entonces vuelva atras
1-vuelta. Silos resortes no son tensionados igualmente,
carga desigual en el sistema de recorrido puede causar
gue las partes fallen.

NO SOBRE APRIETE.
SOBRE APRETANDO PODRIA DANAR
EL CINTURON O EL SISTEMA DE

. IMPULSO DE RECORRIDO.

FUERZA DE ABRAZADERA DE RECORRIDO

Si la abrazadera de recorrido se resbala durante
operacién regular puede ser necesario apretar la
abrazadera. Para apretar, afloje latuerca de trabe y
atornille la punta hacia afuera. Mueva el cinturén de
recorrido a un lado y verifique la distancia de
abrazadera de la punta al bloque de abrazar
(zapato). Cierre en su lugar apretando la tuerca de
trabe contra la abrazadera, teniendo cuidado de no
mover la punta.

SE DEBE USAR CUIDADO YA QUE AL
AJUSTAR LAPUNTAAFECTARA EL
DESLIZO DE LA CARGA Y PODRIA
DANAR LA PUNTADE LA

. ABRAZADERA, EL CINTURON O EL
SISTEMA DE IMPULSO DE
RECORRIDO.

TENSION DEL CINTURON DEL MOTOR DE
RECTIFICAR

El cinturén debe ser tensionado para que cuando la
manivela de cierre se cierra la desviacion del cinturén
méxima estd a .12 en una carga de 10Ib.

FIG. 42
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AJUSTES (Cont.)

PARA AJUSTAR LA PLACA DE CHAVETA (Carro)

DEL CARRO (Tornillo de Carriage
chaveta frontal)

La placa de chaveta debe reajustarse para Font ew \

eliminar juego libre de vez en cuando. Sino, el

cabezal de rectificar puede moverse de lado a
lado, y el carrete puede rectificarse
irregularmente.

La chaveta debe permitir el manubrio del carro
libre hacia adelante y atras sin cualquier juego
de lado. Vea FIG. 44.

Para ajustar:

1. Manubre el carro completamente hacia
adelante (hacia la posicién del operador).
2. Apriéte el tornillo de chaveta frontal hasta que FIG. 44
el carro no tenga ningun juego lateral pero la
rueda de mano horizontal todavia pueda
manubrarse.

3. Manubre el carro gradualmente hacia atras
(fuera de la posicion del operador), y ajuste los
tornillos de chaveta restantes como usted va.

SOBRECARGA FRECUENTE Y
DESCONEXION DE CIRCUITO

El arrancador magnético es puesto de fabrica a
una valuacion de 12 AMP. Si su motor
frecuentemente esta desconectando, consulte a
la fabrica. La fuente de energia del control
principal es para un circuito de suministro de 15
AMP. Vea la preparacion de la maquina para una
explicacion.

Manual/automatico
: seleccionador

Sensor de sobrecarga

FIG. 45
Restablecer manual
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AJUSTES (Cont.)

INTERRUPTOR DE PROXIMIDAD

Para el interruptor de proximidad realizar e invertir la
direccién del carro a cada fin de los rieles, una distancia
de 4 mm [.156"] a 6mm [.234"] necesita ser mantenida
entre la escuadra de octeccion de proximidad y el
interruptor de proximidad.

NOTA: La luz en la proximidad se activa cuando metal
atraviesa el interruptor.

(Tornillo fijo)
SET SCREW

AJUSTE DEL APARATO DE ALINEACION

El cuerpo del indicador de esfera debe estar a nivel con
el molde que se encuentra montado. El yunke debe
poder ser deprimido totalmente sin tocar el molde. Para
ajustar propiamente, afloje el tornillo fijo en el molde del
montaje de indicador y ajuste de acuerdo con. Vea FIG.
47.

AL INDICATOR

(Cuerpo del indicador
de esfera a nivel con
L el molde)

E——

Apriete el tornillo fijo del indicador de esfera suficiente
para sostener el indicador ligeramente en su lugar.
Nunca sobre apriete para que el pistdn no tenga viaje
libre.

(Tornillo fijo)
SET FCREW

(Tuerca) HUT
L a15"

FIG. 47

R —
|
= L

AJUSTE DEL CALIBRE DE PREPARACION

No debe haber ningun contragolpe en el tornillo de ajuste
fino en el deslizante del calibre de preparacion. Vea FIG.
48. Ajuste la tuerca hex para que la arandela conica es
comprimida completamente entonces retroceda 1/2
vuelta.

_l__-.-——-r_

Asegurese que el tornillo fijo estd comprimiendo el tapén  (Arandela conica) L /

de nilon herméticamente en el tornillo de ajuste vertical. E-.-%EE%

(Tuerca hex de nilén) HHE: MUT
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AJUSTES (Cont.)

PARA ELIMINAR CONTRAGOLPE DE

Si hay contragolpe en la rueda de mano de alimentacion
del carro (Vea FIG. 49), hay dos puntos de ajuste para
verificar.

1. Arandelas cénicas detras de la tuerca de ajuste
del eje:
A. Destornille el cerrojo del hombro.
B. Sostenga la rueda de mano horizontal, y gire la
tuerca de ajuste del eje hacia la izquierda hasta que
las arandelas conicas estén tondndose. Continle
girando la tuerca hasta que la préxima ranura se
centre encima del agujero del cerrojo de hombro.
Entonces gire la tuerca una ranura (40 grados) mas
alla.
C. Reinstale el cerrojo de hombro para cerrar la
tuerca en posicion.

2. Arandelas detras de la rueda de mano:

A. Afloje (aproximadamente medio giro) el tornillo
fijo sosteniendo la rueda de mano al eje.
B. Apriete la tuerca hex que asegura la rueda de
mano a 100 in.-lbs. [1.15 kg-m], entonces
retroceda 1/2 vuelta.
C. Verifique por un espacio de .015 entre la arandela
andulada y arandela plana. Vea la insercion a FIG. 50.
Reajuste la tuerca hex si es necesario.
D. Apriete el tornillo fijo sosteniendo la rueda Arandela
de mano al eje.

Eje

1T

Tuerca de ajuste

%

T..-M

Cerrojo de
hombro

Arandela cénica

Rueda de mano de alimentacion del carro

ALIMENTACION EN EL CARRO Cerrojo de hombroy tuerca de latén

FIG. 49

Tornillo fijo
Anillo de esfera
Rueda de mano

Tuerca hex
de nilén

i

Arandela cénica

b - Arandela

endurecida

:FF;"" FIG. 50
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AJUSTES (Cont.)

LOS AJUSTES DEL POTENCIOMETRO DE CONTROL DEL IMPULSO DE RECORRIDO

Velocidad Min.--establecido por la fabrica a (CCW - hacia la izquierda) 8:30 completo. No cambie esta preparacion.

(Recorrido Derecho) Torsion delantera--establecido por la fabrica a (CW - hacia la derecha) 4:30 completo. No cambie esta

preparacion.
(Recorrido Izquierdo) Torsidn inversa--establecido por la fabrica a (CW - hacia la derecha) 4:30 completo. No cambie esta

preparacion.

IR COMP--Establecido por la fabrica a 9:00. IR COMP = Caorriente (l), Resistencia (R), Compensacion (COMP). IR COMP
ajusta la salida de voltaje del impulso que equilibra la carga a la RPM del motor. La regulacién de un motor de recorrido
puede ser mejorado por el ajuste leve del IR COMP trim pot a la derecha de su posicién establecida por la fabrica. Sobre
compensacion causa que el motor oscile o aumente la velocidad cuando esté cargado completamente. Si usted alcanza tal
punto, gire el IR COMP trim pot a la izquierda hasta que los sintomas desaparezcan.

Velocidad Max.--Establecida a 3:30 para voltaje maximo de 90 voltios CC al motor de recorrido. Cuando el voltaje esta
encima de 90 voltios CC, el motor de recorrido comenzara a pulsar y no correra suavemente.

(Recorrido Derecho) La aceleracion delantera--establecido por la fabrica a (CCW - hacia la izquierda) 8:30 completo. No
cambie esta preparacion.

(Recorrido Izquierdo) La aceleracion inversa--establecido por la fabrica a (CCW - hacia la izquierda) 8:30 completo. No
cambie esta preparacion.

(DB) Banda inactiva es la preparacion del potenciémetro para el control de ciclo de 50 0 60 Hz. Establecido por la fabrica a
9:00, trabaja para ambos 50 y 60 Hz. No cambie esta preparacion.

Calibrando el interruptor DIP rotatorio del tiempo de permanencia (DWELL TIME) se ajusta la cantidad de tiempo que el
proceso permanece en la posicién de paro después de que un interruptor de limite se acciona. La distancia del tiempo de
permanencia (DWELL TIME) es ajustada de 0 - 4 segundos. Una preparacion de interruptor DIP de 0 pone el tiempo de
permanencia (DWELL TIME) a 0 segundos, mientras que una preparcion de 8 pone el tiempo de permanencia (DWELL
TIME) a 4 segundos. Tiempo de permanencia se fija a preparacion #2 para 1 segundo de tiempo de permanencia cuando se
invierte en cada fin de golpe. Una colocacion de 4, pone el tiempo de resistencia a 2 segundos, etc.

DELSs diagndstico indica la funcién que se realiza actualmente:

* POWER (energia) indica que energia CA es aplicada al control.

*  FORWARD (adelante) indica que el proceso corre en la direccion delantera (carrera izquierda).

* REVERSE (inversa) indica que el proceso corre en la direccion inversa (carrera derecha).

*  PROX 1 FWD LIMIT (proximidad 1 limite delantero) se prende cuando el interruptor delantero del limite se acciona
(prox izquierdo).

*  PROX 2 REV LIMIT (proximidad 2 limite inversa) se prende cuando el interruptor inverso del limite se acciona (prox derech a).
* DWELL (tiempo de permanencia) se prende cuando el proceso permanece en paré después que un interruptor de
proximidad se acciona. J:I:J
=z
=
0= B
D = & Banda inactiva 9:00 50
o = anr:) Ezlﬂac va 9. para
o= (3R 55—
{:I =] v il o ] Aceleracion inversa 8:30
D | @E = = [==1 EI E _completo hacia la izquierda
P& — a=  Aceleracion delantera 8:30
O = | (LEEE B85 —tummy s
Nego RAEL|[ED = @ gD Velocidad méx, 3:30
Rojo m |[T k= Sy
o B el =
o MTE| | O @E —5 &5
1) = — | 4:30 let
g = @ E = : =& _hnavcei;sil:erech;ompeo
Tal
gl Adelante a 4:30 completo
é 8 D = @E E = - E — = hacia la derecha
© O 5 == Rg Velocidad min. 8:30
D o [:EE = g = EI E _coers:):llez) h[gé?a la izquierda
. ., . n
8 Orientacion del reloj o - <] S
© de potenciometro & 8 5
S o
E S o
Qo
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LOCALIZACION DE FALLAS

Localizacion de fallas:

Haga Preguntas???

Qué hace correcto? Qué hace mal?

Qué no hara? Fall6 gradualmente?

Fallé repentinamente? Trabajo alguna vez correctamente?
Cbémo se mira el fracaso? Hizo humera?

Habia un olor? Habian sonidos diferentes?

Cajas de control eléctricas:

Verifique dos veces lo siguiente para asegurar que algo tan sencillo como una conexion floja no sea la fuente
del problema. Cuando un motor de rectificar se prende, levanta hasta 55 amps por un periodo de tiempo muy
breve. Una conexion floja no puede llevar suficiente corriente para comenzar los motores.

1.
2.
3.
4.
5.

Entonces pruebe otra vez...

Haga preguntas???

Verifique dos vece las cosas faciles primero.
Establezca una sucesion.

Use sentido comun.

Use el manual.

La seguridad primero!!!

oA~ wWNPE

Verifique dos veces las cosas faciles primero!!!
Apriete todos los tornillos (conexiones de cable).
Con la energia apagada, empuje todos los botones (en los contactores, en el arrancador de motor y relés) .
Con la energia apagada, empuje en todos los relés (para asegurarse que estan sentados en sus enchufes).

Reposicione todos los interruptores de circuito.
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rectificar no
corre.

Carrono
cambia de
direccién

muy baja, el carro no embraga con el
cinturdn

B-- Latarjeta de impulso del motor
CC tiene mal funcionamiento.

A--Interruptor de proximidad del
limete de recorrido no es puesto a
una altura apropiada.

B--Las dos posiciones del interruptor
de proximidad del limite del recorrido
se invierten.

y gire la velocidad de pot a la derecha
hasta que usted pueda ver
movimiento.

Verifique el fusible de la tarjeta de
recorrido. Verifique que todos los pot
de la tarjeta de recorrido son puestas
a las preparaciones apropiadas.
Verifique el cableado por holgaduras.

Cerciorese que hay acerca de 3/16 de
espacio libre entre la parte superior
del interruptor de proximidad y el
actuador de recorrido.

Invierta la colocacion de los
interruptores y verifigue de nuevo la
posicién del recorrido.

LOCALIZACION DE FALLAS ELECTRICO
--PROBLEMA-- --LA CAUSA POSIBLE-- --REMEDIO-- --LA RAZON--
El motor del A--El interruptor de arranque del Jale el interruptor de emergencia de
rectificadono  sistema no esté prendido. par6 hacia afueray prenda la
funciona (no rectificadora.
energia B--El interruptor principal de la fuente
aparente a la  de energia esta desenganchado, el  Reposicione el interruptor principal,
maquina) interruptor de la fuente de energia prenda el interruptor, o enchufe la
esta apagado, o larectificadorano  maquina.
esta conectada.
C--Los interruptores de circuito de la Ponga los interruptores de circuito en
maquina no estan en la posicién de  la posicion de prender.
prender.
Con un voltimetro prefijado a un voltaje  CA monofésico de 115
D--Energia no esta pasando por el CA, verifique las terminales 1y 2 para Vvoltios requeirdo para fuente
contactor del motor. 115 voltios CA. Sino hay voltaje, de energia.
reemplace el contactor.
E--Motor fundido. Reemplace el motor. Parte #3707991
Prende el A--Llegada baja de voltaje a la Verifique la fuente de energia paraver Esta maquina se equipa con
motor de magquinay disparando el relé de bajo si es adecuada. No use cord6n de un LVR. Si el voltaje es bajo
rectificar y se voltaje. (LVR) extension. en el tomacorriente, oun
apaga cordon de extension es
inmediatamente. usado, la maquina se
apagara por si misma.
Impulso de A--Interruptor de la direccion atras Verifique el interruptor de direccién
giro/ del impulso de giro no se ha atras del impulso de giro. Debe estar
retrolapidadora seleccionado, o el POT de velocidad arriba o abajo para que el impulso de
no correra. esta en cero. giro pueda operar. Gire el POT
localizado en el impulso de giro hacia
la derecha.
B-- Impulso de giro es defectuoso o Enchufe el impulso de giro a un
el enchufe en el panel eléctrico tiene tomacorriente de 120 V 15amp para
malfuncionamiento. verificar que esta trabajando. Con el
voltimetro verifique el receptaculo en la
parte de atras de la caja eléctrica.
El carro de A-- La velocidad de pot es girada Embrague la abrazadera de recorrido

Un motor CC de impulso
controla el sistema de
recorrido. NUmero de parte
3707550.

Hay un interruptor de
proximidad designado de
mano izquierda y mano
derecha.
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LOCALIZACION DE FALLAS (Cont.)

RECORRIENDO

--PROBLEMA-- --LA CAUSA POSIBLE--

C--Interruptor de proximidad
dafiado o cable flojo.

El movimiento
del carro no es
suave o es
erratico.

A--El carro se liga a los rieles.
Hay una obstruccion. Las
poleas del recorrido estan
desalineadas.

B--Colocaciones de las pots en
la tarjeta de impulso de
recorrido CC no son correctas.

C--Velocidad de carrera
colocada muy baja.

--REMEDIO--

Verifique por holguraen el
cable. Verifique para cualquier
dafio al interruptor o cable.
Verifique la funcién del
interruptor de proximidad
pasando un objeto de metal
sobre el sensor y verifique que
las luces del sensor se
prendan.

Despeje cualquier obstruccion
en el trayecto del recorrido del
carro. Verifiquey alinee el
carro en guias lineales.
Verifique la alineacion de la
polea de recorrido.

Verifique la colocacion
referiéndose a la seccion del
ajuste de potenciémetro.

Suba la velocidad de carrera.

--LARAZON--

Las luces prendidas muestran
que el interruptor de proximidad
obtiene contacto eléctrico.
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LOCALIZACION DE FALLAS (Cont.) RECORRIENDO
--PROBLEMA-- --LA CAUSA POSIBLE-- --REMEDIO-- --LARAZON--
Motor de A--Fusible quemado. Reemplace el fusible de quemado  Cortes extremadamente
recorrido no lento de 3 amp ( 3 amp slo-blo pesados de rectificado
trabaja. fuse) en la tarjeta de control y causan la carga excesiva del

B--No voltaje va al motor.

C--Motor de recorrido malo.

disminuya la frecuencia de
eliminacion de material.

Reemplace los cojinetes del
actuador si estan gastados y no
rote libremente (Para més detalle,
vea el mantenimiento del actuador
en la seccién de ajuste del
manual).

Reemplace los cojinetes lineales
en el carro principal. El carro debe
correr libremente con una carga de
3 libras de carga maxima.

También verifique por carga previa
de cojinete excesiva. (Para mas
detalle vea el reemplazo de
cojinete del carro en la seccion del
ajuste del manual.)

Verifique para CC de 90 voltios en
los cables de conductor de la
tarjeta de circuito que van al motor.
A través de las terminales A1y
A2, verifique leyendo con un
contador de voltaje. Cuando hay
voltaje de la tarjeta de circuitos
pero el motor CC no corre, verifique
el cableado y las conexiones. La
lectura del voltaje varia al colocar
la velocidad del pot.

NOTA: Cerciérese que la
colocacion de pot de velocidad
est4 hacia la lectura méxima de
esfera de 90 voltios. Verifique que
el voltaje entranteen L1 a L2 es de
por lo menos 105 voltios. Laluz
roja de CA de energia esta
activada.

Quite lo cepillosuno alavezy
mantenga la orientacién para
reintegraciéon. Vea si el cepillo se
ha desgastado 3/8"[9.5 mm] largo
minimo, y vea al patron de
desgaste en el conmutador por
formacion de arco. Reemplace los
cepillos si es necesario.
Reemplace el motor si los cepillos
estan bien.

Quite los cables de Al a A2 del
motor del giro. Verifique con el
OHM metro para OHMs "0" por
los cables blancos y negros.

motor.

Acutadores desgastados y
ligados causan carga fuerte
al motor.

Los granos del rectificado
sobre un periodo de tiempo
entran en los cojinetes
lineales y causan el
momento de torsién
excesivo del impulso del
carro.

Esto verifica para ver que
voltaje llega a la tarjeta del
control.

Un cepillo corto no hace una
conexion eléctrica adecuada
para correr el motor
eléctrico. NOTA: Los
cepillos son de vida larga 'y
rara vez necesitan ser
reemplazados.
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LOCALIZACION DE FALLAS (Cont.) RECORRIENDO
~-PROBLEMA-- --LA CAUSAPOSIBLE--  --REMEDIO-- ~LARAZON--
Velocidad de A--Conexioén de cableado al Verifigue el cableado del Una conexion de cable equivocada
recorrido va sélo  potenciémetro es impropia. potenciometro parala efecta el control de recorrido.
en una (Silos componentes se han conexién apropiada. Invertiendo los cables rojos y negros al
velocidad. reemplazado.) Verifique que el pot de la potenciémetro, el motor de CC correra a

B--Potenciémetro de control
de velocidad defectuoso.

C--Las colocaciones del pot
de esfera de la tarjeta de
circuito principal no son
correctas. (Silatarjeta se ha
reemplazado.)

velocidad esté cableado
por cada diagrama
eléctrico.

Verifique el potenciometro
en el panel de control.

Verifique para 10,000 ohms
en el potenciémetro.

Quite tres cables del
control de impulso de
recorrido,

rojo del término #8

blanco del término #7
negro del término #9

Verifique todas las
colocaciones del pot en la
tarjeta de circuito como
mostrado en el diagrama
de cableado. (Veala
seccién de ajustes,
colocacioén de tarjeta de
control del motor de
recorrido.)

velocidad cero pero el maximo sera
demasiado lento. Invirtiendo los cables
rojos y blancos no afectara el control de
velocidad.

Control de impulso de recorrido

Pin#8a7

Pot completo CCW Pot completo CW

ovccC 9.75VCC

Pin#8 a9

Pot completo CCW Pot completo CW
9.75VCC 0VvCcC

Si si, pot es O.K.

Sino, ir al paso de abajo.

Nota:

CCW = rotacidn a izquierda

CW = rotacién a derecha

Verifique por 10,000 ohms

cables rojos a blancos

Completo CCW--10,000 ohms
Completo CW--0 ohms

cables rojos a negros

Completo CCW--0 ohms

Completo CW--10,000 ohms

Si si, pot es O.K.

Sino, reemplace el potentciémetro.
Contacto deslizante adentro del
potenciémetro controla la velocidad.
Contacto deslizante puede estar malo y
no hace contacto.

Colocaiones minima y maxima de pot
afecta la velocidad de recorrido.
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LOCALIZACION DE FALLAS (Cont.) RECORRIENDO
--PROBLEMA-- --LA CAUSA POSIBLE-- --REMEDIO-- --LA RAZON--
--MECANICO--

La velocidad del
recorrido del

A--El cinturén de recorrido esta
resbalandose.

Ajuste la tension del cinturén
de la punta de fijacion. Vea la

Torsion del impulso esta
perdida porque el cinturén

recorrido es
demasiado lenta.

carro estan puestos demasiado
apretados.

para tensién apropiada. (Para
mas detalle vea el reemplazo
de cojinete lineal en la seccién
del ajuste del manual.)

carro varia fuerza de abrazadera de est4 resbaldndose.
cuando se recorrido en la seccion de
rectifica. ajustes.
B--Cojinetes lineales en el Reemplace los cojinetes Los granos del rectificado
carro no rotan libremente. lineales en el carro principal. sobre un periodo de tiempo
(Para mas detalle, vea el entran en los cojinetes
reemplazo de cojinete linealen  lineales y causan torsion
la seccion del ajuste del excesivo de impulso del
manual.) carro. Ruido abrasivo es
perceptible cuando granos
excesivos estan en los
cojinete lineales.
Velocidad de A--Cojinetes lineales en el Ajuste de nuevo los cojinetes Cuéando el cojinete de carga

previa es demasiado
apretado, causa carga
excesiva al carro. Cuando el
actuador lineal se
desengancha, la carga
apropiada de recorrido es de
2 a 3 libras. Use una escala
de tension para verificar.
(Una guia general s6la.)

NOTA: Verifique con
activador lineal liberado.
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LOCALIZACION DE FALLAS (Cont.) RECTITUD DEL CARRETE RECTIFICADO

--PROBLEMA--

Carrete rectificado en una concavidad, forma convexa o forma irregular.
Hay dos métodos de verificar la derechura del didmetro del exterior del carrete. Un método es al usar una precisién
del borde recto y el segundo método es al usar el calibre de preparacion del carrete.

1. Inspeccione el carrete usando una precision del borde recto para verificar la derechura (use una cufia de .002
méaxima). Use una cufia de material .002 y verifique el largo completo entre el borde recto y el carrete.

2. Inspeccione el carrete usando el calibre de preparacion mientras la unidad de segadora esta en el rectificado de
giro (vea las instrucciones del calibre de preparacion del carrete en la seccién de las instrucciones operativas).

--PROBLEMA-- --LA CAUSA POSIBLE-- --REMEDIO-- --LA RAZON--
Vea A--Rectificado demasiado Alimente el cabezal de rectificar Paratolerancia intima en la
anteriormente. pesado en el paso final de para sélo aproximadamente .002de  redondez, el proceso de
rectificado. levantamiento de material en los chispeado es critico en el
dos pasos finales y permita a la rectificado final de un
rueda de rectificar que haga carrete.

chispeado. Para el chispeado en el
proceso de rectificar siempre
recorra el cabezal de rectificar 20
pasos sin alimentar el cabezal de
rectificar. Ponga el recorrido a
velocidad lenta en la esfera
aproximadamente 25 por ciento
para chispeado de rectificar final.
NOTA: Este proceso se refiere al
chispeado, pero paralo que
nosotros estamos buscando es
para un chispeado cercano,
aproximadamente 99 por ciento de
reduccion en chispa de rectificar de
un rectificado normal. No corra el
chispeado hasta que usted no
tenga ninguna chispa porque éste
pudiera ser un periodo sumamente

extendido.
B--Abrazaderas superiores y Apriete ocho perillas de mano de Para eliminar el movimiento
abrazaderas de aparatos no cierre. Cuatro perillas de mano del carrete durante el
estan sosteniendo launidad de  paralas abrazaderas superiores e rectificado.
segadora firme. inferiores de tubo cuadrado, dos

perillas para las abrazaderas que
sostienen la segadora, y dos
perillas para la abrazadera giratoria
de la segadora. Verifique la
alineacién de la abrazadera supe-
rior para que no se ligen antes de
cerrar las perillas de mano.

C--Barra de herramienta de la El fin del pivote tiene cerrojo Para eliminar el movimiento
tuberia cuadrada para sostener ~ estacionario y debe ser firme. En del carrete durante el
aparatos no esta rigida. el fin ajustable, apriete las rectificado.

manivelas de cierre del fin
deslizante una para vertical y una
para el cierre horizontal.
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LOCALIZACION DE FALLAS (Cont.)

RECTITUD DEL CARRETE RECTIFICADO

--PROBLEMA--

Carrete
rectificado en
una concavidad,
forma convexa o
forma irregular.

--LA CAUSA POSIBLE--
D--El cabezal de larueda de

rectificar se mueve.

E--Chaveta floja en el carro.

F--Escuadras de la barra de
herramienta estan flojas..

--REMEDIO--

Apriete dos cerrojos de
montura del cabezal, haga
torsion en los tornillos a 19
pies. Ibs.

Hay dos manivelas de ajuste
para apretar. Se localizan en
las rendijas en el brazo de
ajuste. Hay también un tornillo
fijo con un tapén de nilén para
la tension para el tornillo de
cierre del ajuste de altura
vertical de la rueda de rectificar.

Apriete los tornillos de la
chaveta para prevenir
movimiento.

Manubre la base deslizante del
motor hacia adelante y ajuste
los tornillos de la chaveta.
Entonces manubre la base
deslizante del motor
completamente atras para
ajustar los ultimos tornillos de
la chaveta.

Todos los carretes estan
montados con dos escuadras
de apoyo-V o dos escuadras de
apoyo de centro. Esté seguro
gue estan apretadas al tubo de
apoyo de herramienta cuadrado
en la superficie plana horizontal
y vertical. Apriete primero los
tornillos de cierre horizontales
firmemente tire sobre el lado
del tubo de apoyo de
herramienta. Entonces apriete
la manivela de cierre vertical
para tirar hacia abajo los
apoyos a la parte superior del
tubo de apoyo de herramienta.
De ultimo, apriete la perilla de
mano de cierre vertical.

Cuando use los apoyos de centro,
verifique paraver si el centro fijo se
atornillo firmemente usando una
llave de tuercas. El centro
ajustable sera cerrado firmemente
con las perillas de cierre.

Abrazaderas de cadena vice
deben tener suficiente tensién.

--LARAZON--

Para prevenir al cabezal de
rectificar que se mueva.

Las dos cerraduras del brazg
de ajuste no sostendran la
base de motor rigido cuando
cierre herméticamente.

Para prevenir al cabezal de
rectificar que se mueva.

Cuando los apoyos no se
sostienen firmemente al tubg
cuadrado, el carrete puede
moverse durante el
rectificado.

Centros flojos afectan la
exactitud del rectificado.

Abrazaderas deben ser
firmes para prevenir
movimiento durante el
rectificado.
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LOCALIZACION DE FALLAS (Cont.)

RECTITUD DEL CARRETE RECTIFICADO

--PROBLEMA--

Carrete
rectificado en
una concavidad,
forma convexa o
forma irregular.

--LA CAUSA POSIBLE--

H--El carro tiene carga variante
en cualquier direccion por
acumulacién de grano dentro
de los cojinetes lineales.

I--Rieles no son rectos.
Verifique rieles hacia el lado del
carrete por derechuraenla
superficie plana horizontal.

J--Rieles no son rectos
superficie plana vertical
derechura de rieles.

--REMEDIO--

Con la abrazadera del cinturén

suelta del cinturén de recorrido,

verifique por una carga de
recorrido de 2 a3 Ibs. en
ambas direcciones.

Cuando hay una carga variante

0 cojinetes ruidosos excesivos,

reemplace los cojinetes
lineales. (Para mas detalle,
veareemplazo de cojinete

lineal del carro en la seccién de

ajuste).

Use un borde recto de
precisién de tres pies de largo,
y usando un calibre de
separaciones, verifique para un
méaximo de .002 en la
derechura al borde superior del
riel frontal. (Consulte ala
fabrica).

Use un borde recto de
precisién de tres pies de largo,
y usando un calibre de
separaciones, verifique para un
méaximo de .003 en la
derechura al borde superior del
riel frontal. (Consulte ala
fabrica).

--LARAZON--

Con la acumulacién de
grano, carga desigual a los
cojinetes lineales puede
efectuar la derechura del
rectificado.

Cojinetes lineales necesitan
reemplazo causado de la
acumulacion de grano de
rectificado excesivo.
Acumulacion de grano del
rectificado en los cojinetes
lineales pueden causar un
movimiento del carro
desigual. Con suficiente
acumulacion de grano
durante un periodo de
tiempo, cojinetes pueden ser
ruidosos.

Derechura delriel
directamente afecta la
derechura del rectificado del
diametro externo del carrete
en la superficie plana
horizontal.

Esta superficie plana no es
tan critica para la exactitud
del rectificado del carrete,
pero todavia debe
sostenerse a la tolerancia
listada para sostener la
derechura del rectificado del
diametro externo del carrete.
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LOCALIZACION DE FALLAS (Cont.)

RECTITUD DEL CARRETE RECTIFICADO

--PROBLEMA--

del carrete no deben variar encima de .001.

La redondez del carrete varia: las cuchillas del carrete son altas o bajas.
(Use el calibre de preparacion para verificar por redondez: vea las instrucciones del calibre de
preparacon en el manual). Las lecturas del indicador de altas y bajas en el diAmetro externo

--LA CAUSA POSIBLE--

No hizo chispeado propiamente
en paso de rectificado final.

--PROBLEMA--

Vea
anteriormente.

--REMEDIO--

Alimente aproximadamente .002
(en la esfera de alimentacion) en el
paso final y permita el chispeado a
la rueda de rectificar. Para el
chispeado en el proceso de
rectificar siempre recorra el cabezal
de rectificar 20 pasos sin alimentar
el cabezal de rectificar. Ponga el
recorrido a velocidad lenta en la
colocacion de esfera
aproximadamente 25 por ciento
para el chispeado de rectificar final.
Elimpulso de giro para estar hacia
la RPM mas alta. (Vea la carta en
la seccién de las instrucciones
operativas del manual). NOTA:
Este proceso se refiere al
chispeado, pero lo que nosotros
estamos buscando es un
chispeado cercano,
aproximadamente 99 por ciento de
reduccion en chispa de rectificado
normal. No corra el chispeado
hasta que usted no tenga ninguna
chispa porque éste pudiera serun
periodo sumamente extendido.

--LARAZON--

Para la tolerancia intima en
laredondez, el proceso de
chispeado es critico en el
rectificado final de un
carrete.

NOTA: Para otros
malfuncionamientos, vea B
a K en la seccion:
Problema--carrete
rectificado en una
concavidad, forma convexa
o formairregular.

Lareglaes una RPM de
impulso de giro mas alta y
la velocidad de recorrido
mas lenta da una calidad
mas alta de acabado
requerida en el rectificado
final.

Remover el
material de
rectificado del
carrete irregular
al invertir
direcciones de
rectificar.

A--Chavetas flojas en el carro.

B--El cabezal de larueda de
rectificar se mueve.

Apriete los tornillos de la chaveta
para prevenir movimiento. Manubre
la base deslizante hacia adelante y
ajuste los tornillos de la chaveta.
Entonces manubre la base
deslizante completamente atras
para ajustar los ultimos tornillos de
la chaveta.

Apriete los cerrojos de montura del
cabezal que sostiene al cabezal en
una posicién cerrada vertical. Haga
torsién en los tornillos a 19 pie Ibs.

Hay dos manivelas de ajuste para
apretar. Se localizan en las
rendijas en el brazo de ajuste.
También, un tornillo fijo con un
tapén de nilén localizado en el eje
de ajuste vertical debe ser
apretado.

Para prevenir al cabezal de
rectificar que se mueva
durante el rectificado.

Para prevenir al cabezal de
rectificar que se mueva o
pivote durante el rectificado.

Cuando la base del motor y
la superficie de montaje de
la base deslizante no estan
alineadas, las dos
cerraduras del brazo de
ajuste no sostendran la
base del motor rigido.

54




LOCALIZACION DE FALLAS (Cont.)

RECTITUD DEL CARRETE RECTIFICADO

--PROBLEMA--

Remover el
material de
rectificado del
carrete irregular

--LA CAUSA POSIBLE--

C--El carro tiene carga
variante en cualquier

direccién por acumulacion de

grano dentro de los cojinetes

--REMEDIO-- --LARAZON--

Con la abrazadera del cintur6n suelta Con la acumulacion de grano,
del cinturén de recorrido, verifique por carga desigual a los cojinetes
una carga de recorridode 2 a 3Ibs. lineales puede efectuar la
en ambas direcciones. Cuando hay derechura del rectificado.

borde cortante
de las cuchillas
del carrete.

al invertir lineales. una carga variante o cojinetes
direcciones de ruidosos excesivos, reemplace los  Cojinetes lineales necesitan
rectificar. cojinetes lineales. (Para méas reemplazo causado por la
detalle, vea reemplazo de cojinete acumulacioén de grano de
lineal del carro en la seccion de rectificado excesivo.
ajuste). Acumulacion de grano del
rectificado en los cojinetes
lineales pueden causar un
movimiento del carro desigual.
Con suficiente acumulacion
de grano durante un periodo
de tiempo, cojinetes pueden
ser ruidosos.
D--Carro tiene movimiento Ajuste los cojinetes lineales (para Ajuste de cojinete lineal
vertical. mas detalle, vea seccién de ajuste  apropiado se necesita para
para ajuste apropiado). eliminar movimiento vertical
de cero.
Una rebaba Rectificado demasiado Haga dos alimentaciones de .002 (en Rectificados suaves en los
demasiada pesado en el paso final de la esfera de alimentacion) cadauna pasos finales crea menos
gruesa en el rectificar. para rectificar, entonces permitael  rebabay quitarian algunas de

las rebabas anteriores de los
pasos de rectificados
pesados.

chispeado a la rectificadora. Para
chispeado en el proceso de rectificar
siempre recorra el cabezal de
rectificar 20 pasos sin alimentar el
cabezal de rectificar. Use una tabla
de madera dura o una herramienta de
desbarbar se desea para remover la
rebaba completa. Elimpulso de giro
para estar hacia la RPM mas alta.
(Vea la carta en la seccion de las
instrucciones operativas del manual).
NOTA: Este proceso se refiere al
chispeado, pero lo que nosotros
estamos buscando es un chispeado
cercano, aproximadamente 99 por
ciento de reduccion en chispa de
rectificado normal. No corra el
chispeado hasta que usted no tenga
ninguna chispa porque éste pudiera
ser un periodo sumamente
extendido.

Forma de cono
de un carrete.

La posicién del carrete no es
paralela ala carrera del
carro.

El cubo del carrete tiene que
estar paralelo a los rieles de
recorrido del carro para que el
carrete no se forme en cono.

Use el procedimiento de calibre de
preparacion del carrete apenas
tocando en el cubo del carrete para
poner a cero la posicion del carrete
de cada fin. (Para mas detalles vea
el procedimiento de calibre de
preparacion del carrete en el
manual).
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LOCALIZACION DE FALLAS (Cont.)

RECTITUD DEL CARRETE RECTIFICADO

--PROBLEMA-- --LA CAUSA POSIBLE--

Rectificado de
alivio en las
cuchillas del
carrete no va al
largo completo.

La guia de manecilla grande
estad montada al revés.

La guia de manecilla grande es
demasiada ancha.

--REMEDIO--

Monte la guia de la
manecilla grande para que
la esquina de la rueda que
hace el rectificado y el
punto alto de las guias de la
manecilla estén en el
mismo lugar. (Para mas
detalle, vea la seccion de
rectificado de alivio en las
instrucciones operativas del
manual.)

Use una manecilla mas
pequefia.

--LARAZON--

El alivio se rectificard alargo
completo en el carrete a un
fin pero en el fin opuesto se
caera demasiado pronto y
dejara una banda de 3/4"{
[.75] de largo.

NOTA: 3/4” es la misma
anchurade laruedade
rectificar.

Manecilla mas pequefia
permitira recorrer el largo
completo del carrete.
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18561 ASAMBLEA DE CALIBRE PARA PREPARACION DEL CARRETE

LISTA DE PARTES
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LISTA DE PARTES 18561 ASAMBLEA DE CALIBRE PARA PREPARACION DEL CARRETE

DIAGRAM NO. PART NO. DESCRIPTION (DESCRIPCION)
i 6009089 ..........ccuee Slide, Setup Gage (Deslizador, calibre de preparacién)
2 s 18003 .....vvvvvvvrrrinnee, Tube, Gage Slide (Tubo, deslizador de calibre)
1 T 6009599 .........cccenees Tee Knob Assembly 1.75 Ig. (Asamblea de perilla T)
4. 6009049 .........ccoenne Block, Adjust Slide (Blogue, ajuste de deslizador)
B K250001 ..........cccoeeee 1/4 Flat SAE Washer (Arandela SAE plana)
(I 7469533 .......ccoeeis T-Knob Assembly .88 Long (Asamblea de perilla-T .88 1g.)
T o, J257100.........ccccee.. Locknut--Nylon 1/4-20 Full (Tuerca de cierre--Nilén 1/4-20 completo)
8, 3579123 ..., Dial Indicator (Indicador de esfera)
9 e, C250420.....cccceeevnneen. SKSS, CP-PT, 1/4-20 x 1/4" (SKSS,CP-PT, 1/4-20 x 1/4")
10 e, 6009054 .........cccunees Bar, Indicator Stop (Barra, paro de indicador)
i 3709278 ... Spring--Compression (Resorte--condensacion)
12 e, 3969109 ........cceees Spring Guide Rod (Vara de guia de resorte)
13 e, 3709336 .........cceenee Push on Ring (Empuje en el anillo)
14 e, 3109022 .......ccceeinee Saddle Stop (Paro de carro portaherramienta)
15 e, 6009598 ..........cceune Tee Knob Assembly (Asamblea de perilla T)
16, 6009055 .........cceenes Rod, Gage Alignment (Vara, alineacion de calibre)
i 3708540 .......ccceeenns Domed Anvil 3/8 (Yunke abovedado)
18 e, C251220....cccceveeennee. SKSS, CP-PT, 1/4-20 x 3/4" (SKSS, CP-PT, 1/4-20 x 3/4")
19 e, J252000..................... 1/4-20 Jam Nut (Tuerca de trabe)
20 ., 6009050 ........cceeennnes Clamp, Spring Loaded (Abrazadera, resorte precargado)
21 i, C310420.....ccccveeenneen. SSS 5/16-18 x 1/4" CP-PT (SSS 5/16-18 x 1/4” CP-PT)
22 i, 3579109 ..o, Nylon Plug (Tapén de Nilén)
23 s 3708453 ... Shoulder Bolt 1/4" D x 3/4" (Cerrojo de hombro)
24 i, 3708175 ......ooeeee Spring (Resorte)
25 s 3708674 .................... Set Collar 1/4 with SSS (Cuello fijo 1/4 con SSS)
26 ., 6009057 .......cceeeins Square (Cuadrado)
27 oo, 6009597 .........eceenne Tee Knob Assembly 2.25 Lg. (Asamblea de perilla T 2.25 Lg.)
28 s 3708154 ................... Plug--Spacer(Tap6n--espaciador)
29 s 6009596 .................... Tee Knob Assembly, Nylon (Asamblea de perilla T, Nilén)
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LISTA DE PARTES 18503 ASAMBLEA DEL CABEZAL DE RECTIFICADO

NO. NO. DE NOMBRE NO. NO. DE NOMBRE
DIA.  PARTE DE PARTE DIA. PARTE DE PARTE

1. B190831 ..... 10-32x1/2 Tornillo de tapa de cabeza de manguito 48 ... 3709370...... Manivela
2. B191233 .....10-32x3/4 Tornillo de maguina de cabeza chanfleada 49 ... 3709437 ...... 3/8-16 Manivela de ajuste

3. B250816 ..... 1/4-20x1/2 Tornillo de tapa de cabeza de botén 50 ... 3709463 ...... Cojinete del fin de vara
4..... B250819 ..... 1/4-20x1/2 Tornillo de maquina de cabeza de 51 ... 3709620 ...... Arandela conica
armadura 52 ... 3709764 ...... Cinturén-V
5. B251616 .....1/4-20x1 Tornillo de tapa de cabeza de boton 53 ... 3709809....... 375 Dia x .38 Lg Cerrojo de hombro

6.... B255011 ..... 1/4-20x3-1/8 Tornillo de Tapa de cabeza de manguito 54 ... 3809047 ...... Indicador claro

7. B310811 .....5/16-18x1/2 Tornillo de Tapa de cabeza de manguito 55 ... 3889059 ....... 1.13 OD 2.0 Lg Resorte comprimido
8..... B311001 .....5/16-18x5/8 Tornillo de tapa de cabeza hex 56 ... 3889088........ 62 Polea perforada

9... B311401 ..... 5/16-18x7/8 Tornillo de tapa de cabeza hex 57 ... 3889500...... Protector de cinturén soldado

10 ... C250420 ..... 1/4-20x1/4 Tornillo fijo de manguito de punta de copa 58 ... 3969027 ...... Brazo ajustador

11 ... C251020 ..... 1/4-20x5/8 Tornillo fijo de manguito de punta de copa 59 ... 3969057 ...... Manecilla de guia del carrete

12 ... C252420 .....1/4-20x1-1/2 Tornillo fijo de manguito de punta 60 ... 3969058....... Apoyo de la manecilla de guia
de copa 61 ... 3969065....... 4061D x 1Lg Espaciador de acero
13 ... C310420 ..... 5/16-18x1/4 Tornillo fijo de manguito de punta 62 ... 4509385 ...... Calcomania de rotacion
de copa 63 ... 6009024 ...... 1/2-10 ACME Tuerca de contragolpe
14 ... C372020 ..... 3/8-16x1-1/4 Tornillo fijo de manguito de punta 64 ... 6009025 ...... Placa de chaveta
de copa 65 ... 6009026 ...... Manga del pivote taladrada
15 ... H252802 ...... 25 Dia x 1.75Lg Pasador de rollo 66 ... 6009027 ...... ACME Eje ajustador
16 ... H311602 ...... 31 Diax 1 Lg Pasador de rollo 67 ... 6009029...... Placa de cerrojo
17 ... H372002 ...... 38 Dia x 1.25 Lg Pasador de rollo 68 ... 6009030...... Perno de cierre del eje
18 ... H502001 ......50 Dia x 1.25 Lg Pasador de clavija 69 ... 6009031 .......386 ID x .56Lg Espaciador de acero
19 ... J251000 ...... 1/4-20 Tuerca hex 70 ... 6009034 ...... Anillo calibrado
20 ... J252000...... 1/4-20 Tuerca de trabe hex 71 ... 6009037...... Protector de rueda
21 ... 3257000 ...... 1/4-20 Tuerca de cierre fina 72 ... 6009041 ...... Pasador de cierre de angulo
22 ... 3371100 ...... 3/8-24 Tuerca hex 73 ... 6009044 ...... 4.50 Dia. Rueda de mano modificada
23 ... 3377000 ...... 3/8-16 Tuerca de cierre de trabe de nilén 74 ... 6009083 ...... Base deslizante del cabezal de
24 ... J377100 ...... 3/8-16 Tuerca de cierre hex de Nylok completa rectificar
25 ... J502100 ...... 1/2-20 Tuerca de trabe hex 75 ... 6009084 ...... Base de pivote del cabezal de
26 ... J627200 ...... 5/8-18 Tuerca de cierre de trabe de nilén rectificar
27 ... K190001 .....#10 Arandela plana 76 ... 6009088 ...... Base giratoria del cabezal de
28 ... K250001 ..... 1/4 Arandela plana rectificar
29 ... K251501 .....1/4 Arandela de cierre rajada 77 ... 6009136 ......Guia del tornillo de alimentar
30 ... K310001 .....5/16 Arandela plana 78 ... 6009216 ...... Protector del cinturén trasero
31... K311501 ..... 5/16 Arandela de cierre rajada 79 ... 6009218 ...... ACME Eje ajustador
32 ... K370001 .....3/8 Arandela plan_a _ 80 ... 6009535 ...... Asamblea de manivela t
33 ... K371501 .....3/8 Arandela de cierre rajada 81 ... 6009587 ...... Asamblea de mandril del cabezal de
34 ... 18067 ......... Escuadra de abrazadera de recorrido rectificar
35... 80335 ......... Abra’lzadera_t Destaco 82 ... 6009598 ......1/4-20 x .5Lg Asamblea de perilla t
36 ... 3579109 ....... Tapon de nilon 3/16 Dia. 83 ... 3708448 ...... Calcomania de advertencia eléctrica
37... 3589081 ...... Espaciador .191 1D x .438 OD x .43 Lg 84 ... 3707155...... Tuerca de cable negro con/tornillo fijo
38 ... 3649018...... Brida exterior 85 ... 6009195...... Cordén del motor de rectificar
39 ... 3700090...... Rueda de rectificar 6” Dia x .75” ancho 86 ... 3707976 ...... 3/8 Conector de cable
40 ... 3707935 ...... Pinza de cordon 87 ... 3709372 ...... .50 Dia. Tap6n de agujero
41 ... 3708148...... Rueda de mano 4.5 Dia 88 ... 3707991 ...... 3/4 CV Motor
42 ... 3708213 ....... 24 OD x .62 Lg Resorte comprimido
43 ... 3708458....... Calcomania de advertencia afildado
44 ... 3708461 ...... Calocmania de advertencia de RPM
45 ... 3708561 ...... 3/8-16x1.56Lg Manivela de ajuste
46 ... 3709062 ...... Arandela conica

47 ... 3709304 ...... Arandela empuje



VISTADETALLADA

18504 ASAMBLEA DEL CARRO
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LISTA DE PARTES 18504 ASAMBLEA DEL CARRO

DIAGRAM NO. PART NO. DESCRIPTION
P B191011 ........cccueeees #10-24x5/8 Socket Head Cap Screw
2 B250601 ..........cceeee 1/4-20x3/8 Hex Head Cap Screw
3 B252016 ...........c....... 1/4-20x1-1/4 Button Head Socket Cap Screw
4o, B253216 ...........cc.e.. 1/4-20x2 Button Head Socket Cap Screw
5 J252000.......cccuueeeeenne 1/4-20 Hex Jam Nut
B K251501 .......ccccceeees 1/4 Split Lockwasher
T o, 18065 ......ovvvvvvvvrreeeen, Carriage Base
8 s 18571 ..o, Traverse Clamp Assembly
(S I 28187 .o, Traverse Clamp Block
10, 28188 ...ccooiiiiiiieiiies Traverse Clamp Spacer
i 28189 ..., Clamp Support Block
12 e, 3709044 ... Ball Bushing Bearing
13 e, 3969063 ..........ceenee Sponge Wiper Holder
14 e, 3969064 .........cccuee Foam Wiper
S 50310 ..o, Belt Clamp Tip

Lista de partes en Espafiol:

NO. DE DIAGRAMA NO. DE PARTE DESCRIPCION
1o, B191011 ........cccvenees #10-24x5/8 Tornillo de tapa de cabeza de manguito
2 B250601 ................... 1/4-20x3/8 Tornillo de tapa de cabeza hex
3 B252016 ..........ccu.. 1/4-20x1-1/4 Tornillo de tapa de manguito de cabeza de botén
4o, B253216 ..........cccuees 1/4-20x2 Tornillo de tapa de manguito de cabeza de botdn
5 J252000.......ccceeeeeeennne 1/4-20 Tuerca de trabe hex
B K251501 ......cccvvvveeee 1/4 Arandela de cierre rajada
T o 18065 .....vvvveeeeeiiiee Base de carro
8 i 18571 i Asamblea de abrazadera de recorrido
LS I 28187 oo, Blogue de abrazadera de recorrido
10, 28188 ..o, Espaciador de abrazadera de recorrido
i 28189 ..o, Blogue de apoyo de abrazadera
12 e, 3709044 ... Cojinete de casquillo de pelota
13 e, 3969063 .........cceenne El Poseedor del limpiador de esponja
14 e, 3969064 ..........ccuee Limpiador de espuma
15, 50310 ..coooiiiiiiiiieeee Punta de abrazadera de cinturon

63




VISTADETALLADA

27544 ASAMBLEA DE RECORRIDO & CANAL




LISTADE PARTES 27544 ASAMBLEA DE RECORRIDO & CANAL

DIAGRAM NO. PART NO. DESCRIPTION
Lo B160607 ................... 8-32 x 3/8 Button Head Socket Cap Screw
2 B251211 ... 1/4-20 x 3/4 Socket Head Cap Screw
3 —— B252011 ................... 1/4-20 x 1/4 Socket Head Cap Screw Full Thread
Ao, B252411 ................... 1/4-20 x 1-1/2 Socket Head Cap Screw
D B256411 ................... 1/4-20 x 4 Socket Head Cap Screw
B o B371616................... 3/8 - 16 x 1 Button Head Socket Cap Screw
T e J257000 ......cccvvvenee 1/4-20 Locknut Thin
8 K161501................... #8 Lockwasher Split
O ——— K251501 ........ccee...... 1/4 Lockwasher Split
10 (e K371501 .....ccovvveeeeee. 3/8 Lockwasher Split
11 28192 ..o, Support - Travel Pulley
12 28195 ... Channel - Machined
13 28197 ..o Guard - Travel RH
14 50309 ..ccoovviviiiiiiee. Shaft- Travel Pulley
15 50354 ..cooevveieeeeieeeen, Pulley - Cog Drive
16 oo 50361 ....oovvvvveerieeennn, Motor Assembly - Travel W34
17 50363 ....oovvevveeeeeeeen, Guard - Traverse Pulley
18 55553 .o, Idler Pulley Assembly
19 80355 ... Washer - Thrust .75ID x 1.250D
20 80375 v, Belt -Cog
21 3708658 ................... Spring - Compr Danly
22 3709331 .....ccooeee. Ring - Retaining Ext
23 6509063 ........c.ceennee Shaft - Carrier
NO. DE DIAGRAMA NO. DE PARTE DESCRIPCION
L B160607 .......ccevvvveeeennn. 8-32 x 3/8 Tornillo de tapa de manguito de cabeza de botén
2 B251211 ..., 1/4-20 x 3/4 Tornillo de tapa de cabeza de manguito
B B252011 ..., 1/4-20 x 1/4 Tornillo de tapa de cabeza de manguito con
rosca completa
Ao B252411 ... 1/4-20 x 1-1/2 Tornillo de tapa de cabeza de manguito
D B256411 .......ccevvviieennn. 1/4-20 x 4 Tornillo de tapa de cabeza de manguito
B e B371616 ........c.evvveeeeeen. 3/8 - 16 x 1 Tornillo de tapa de manguito de cabeza de boton
AT TP PRPPRPPPPPPRPR J257000 .......ouveeeeiinnne 1/4-20 Tuerca de cierre fina
B K161501 .....cvvveeeeeennes #8 Arandela de cierre de separado
O K251501 .....ccvveeeeeenes 1/4 Arandela de cierre de separado
1O i K371501 .....ccvveeeeeenes 3/8 Arandela de cierre de separado
LD e, 28192 ..o Apoyo - Polea de recorrido
12 28195 ..o, Canal - maquinado
13 e 28197 e Guardia - recorrido MD
T4 50309 ...oiiiiiiiiiieeeen Eje- polea de recorrido
15 50354 ..o Polea - impulso dentada
16 oo 50361 ...coveveeeiiieee e Asamblea de motor - recorrido W34
17 50363 ....eeiiiiiiiiiiiiieeeeee Guardia - polea de recorrido
18 ittt 55553 it Asamblea de polealoca
19 80355 ...t Arandela - empuje .75ID x 1.250D
20 80375 .o Cinturdn - dentada
20 e 3708658.......cccevviniiinn Resorte - comprimido Danly
22 3709331 ....ceiiiiiiee, Anillo - retenedor externo
23 e 6509063 .......ccceerrniinnen Eje - portador
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18506 ASAMBLEA DE APOYO DE LA SEGADORA VISTADETALLADA
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LISTADE PARTES 18506 ASAMBLEA DE APOYO DE LA SEGADORA

DIAGRAM NO. PART NO. DESCRIPTION (DESCRIPCION)

1o, A313601 .................... 5/16-18x2-1/4 Hex Head Cap Screw Full (Tornillo de tapa de cabeza hex completa)

2 i, B311601 ........cccvvveeees 5/16-18x1 Hex Head Cap Screw (Tornillo de tapa de cabeza hex)

3 B371201..........c........ 3/8-16x3/4 Hex Head Cap Screw (Tornillo de tapa de cabeza hex)

4o, B371616 .................... 3/8-16x1 Button Head Socket Cap Screw (Tornillo de tapa de manguito de cabeza
de botoén)

B C311220 .....ccceeeeeee. 5/16-18x3/4 Socket Setscrew Cup Pt. (Tornillo fijo de manguito de punta de copa)

(I H371602 .................... .375 Dia. x 1 Lg Roll Pin (Pasador de rollo)

T o J371000.................... 3/8-16 Hex Nut (Tuerca hex)

8, J377000.................... 3/8-16 Locknut Jam Nylon (Tuerca de cierre de trabe de nilon)

9, K311501 .....cccocvvvnnnnns 5/16 Split Lockwasher (Arandela de cierre rajada)

10 e, K371501 ... 3/8 Split Lockwasher (Arandela de cierre rajada)

i 18573 ., Tooling Bar Weldment (Barra de herramienta soldada)

12 e, 3109026 .........ccccune 406 ID x .75Lg Steel Spacer (Espaciador de acero)

13 e, 3579109 .......ccoeins 3/16 Dia. Nylon Plug (Tapo6n de nilén)

14 e, 3589106 .........cccunes Flat Washer (Arandela plana)

15 e, 3708262 ........ccceennn. 5/16-18 T-Knob (Perilla-T)

16, 3708393 ... 3.50 Dia. Handwheel (Rueda de mano)

i 3709062 .........cceeene Conical Washer (Arandela conica)

18 ., 3709258 .......cccees Bumper (Parachoques)

19 e, 3709304 .......cccees Thrust Washer (Arandela de empuje)

20 ., 3709437 ... 3/8-16 Adj. Handle (Manivela de ajuste)

21 s 3709808 .........ccceunne Flat Washer (Arandela plana)

22 i, 3889066 ............c.e. Center Stand Lock (Cierre de estante de centro)

23 s 3969009 .........cceenee Rel Hub Support Bottom (Apoyo del cubo del carrtete inferior)

24 i, 3969094 .........cceenne Top Clamp (Abrazadera superior)

25 s 3969095 .........coeine Bottom Clamp (Abrazadera inferior)

26 ., 3969096 ..........cccuee Clamp Bar (Barra de abrazadera)

27 oo, 3969160 .........cceennee Shaft Locking Stud (Perno de cierre del eje)

28 s 3969162 .........cceenne Clamp Lip (Labio de abrazadera)

29 s 3969547 .......cceeee Mower Clamp Weldment (Abrazadera de segadora soldada)

30 ., 6009020 .........cceenne Adjustable Center (Centro ajustable)

G A 6009027 ........cceeeenne ACME Adjusting Shaft (Eje ajustador ACME)

32 s 6009035 .........oceinne Shaft Locking Stud (Perno de cierre del eje)

33 s 6009063 ..........ccennee Adjustable Center Stand (Estante de centro ajustable)

34, 6009064 ..........cccnee Center Stand (Estante de centro)

35 . 6009081 ..........ccenne Cross Slide (Deslizador cruzado)

36 . 6009082 ..........ccenne Cross Slide Support (Apoyo de deslizador cruzado)

37 s 6009095 .........coeenne Slide Shaft (Eje de deslizador)

38 . 6009517 .......ccoeeene Fixed Center Assembly (Asamblea de centro fijado)

39 ., 6009555 .........ceeenee 3/8-16x1.5Lg T-Knob (Perilla-T)

40 ...l 6009566 .................... 3/8-16x3.25Lg T-Knob (Perilla-T)

R 6009577 ......oceeeee 3/8-16x2.25Lg T-Knob (Perilla-T)

67




VISTADETALLADA

18505 ASAMBLEA DE LA BASE PRINCIPAL
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LISTADE PARTES 18505 ASAMBLEA DE LABASE PRINCIPAL

DIAGRAM NO. PART NO. DESCRIPTION
1o, B190811 ..........cccneeee 10-24X1/2 Socket Head Cap Screw
2 e B371616.............cee 3/8-16x1 Button Head Socket Cap Screw
K B502401 ................... 1/2-13x1-1/2 Hex Head Cap Screw
4o J191000........cccvereenne 10-24 Hex Nut
L S K191501 ......cccciiinnnns #10 Split Lockwasher
G TP K370001 ..........cccueeee 3/8 Flat Washer
T o K371501 ... 3/8 Split Lockwasher
8 18074 ..o 181SR Neary Decal
9 i 18502 .....ovvieieeeii Frame Weldment
10 e 18565 .....ovvvieeiieeeeeeee Lapper Shelf Weldment
1 28182 ... Channel Support Bar
12 80186 ... Control Box Bracket
13 e 3708419 ............... Wave Spring
14 e 3708421 ... Flat Washer
15 3708662 ......cceeveennne 3/8-16 T-Knob
16, 27107 oo RH Proximity Switch
17 27106 ... LH Proximity Switch

Lista de Partes en Espafiol:

NO. DE DIAGRAMA NO. DE PARTE DESCRIPCION

L B190811 .........cceenne.. 10-24X1/2 Tornillo de tapa de cabeza de manguito
2 s B371616................... 3/8-16x1 Tornillo de tapa de manguito de cabeza de botén
3 B502401.................. 1/2-13x1-1/2 Tornillo de tapa de cabeza hex
Ao J191000 ....covveernnnee 10-24 Tuerca hex

D K191501 .....ccoevveeeennn. #10 Arandela de cierre rajada

B K370001........ccceeneenn. 3/8 Arandela Plana

T e K371501 .....coovvvvreeenn. 3/8 Arandela de cierre rajada

B s 18074 ..o 181SR Calcomania Neary

O 18502 .....covviiiiiieeen Marco soldado

10 e 18565 .....ccceeeeeeee. Estante de lapidadora soldado

1 P 28182 ..o Canal de barra de apoyo

12 e 80186 ......evveveeeeeeeen. Escuadra de caja de control

13 e 3708419 ... Resorte ondulado

14 e 3708421 ... Arandela plana

15 e 3708662 ..........cevu... 3/8-16 Perilla-T

I 27107 oo Interruptor de proximidad - MD

1 27106 ..cooveviiieeaaae. Interruptor de proximidad - Ml
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18507 ASAMBLEA DEL CARTON VISTADETALLADA
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LISTADE PARTES 18507 ASAMBLEA DEL CARTON

DIAGRAM NO. PART NO. DESCRIPTION (DESCRIPCION)

1o, A313601 ......cccnnn...... 5/16-18x2-1/4 Hex Head Cap Screw Full (Tornillo de tapa de cabeza hex
completo)

2 s 3649078 ........cceeenne Clamp Tip (Punta de abrazadera)

3 B370801 ................... 3/8-16x1/2 Hex Head Cap Screw (Tornillo de tapa de cabeza hex)

4o, K371501 ... 3/8 Split Lockwasher (Arandela de cierre rajada)

B 18004 ..., Lapper Bracker Weldment (Escuadra de lapidadora soldada)

8 s 3969017 ......cceeees Mower Support (Apoyo de segadora)

(S I 3889066 ...........cc...... Center Stand Lock (Cierre del estante de centro)

10 e, 6009555 .........cceeeee 3/8-16x1.5Lg T-Knob (Perilla-T)

i 18100 ..o Manual (Manual)

12 e, 3702508 .........cceenne Dressing Stick (Palo reavivador)

i 3709298 .........cceenne Vise Grip Chain Clamp (Abrazadera de cadena vice grip)

14 e, 6009133 ......ccvvvvieee Guide Finger (Manecilla de guia)

15 e, B371601 .................... 3/8-16x1 Hex Head Cap Screw (Tornillo de tapa de cabeza hex)

16, J317100..........ccce.. 5/16-18 Locknut Nylon Full (Tuerca de cierre de nilon completa)

i J377100..................... 3/8-16 Locknut Nylon Full (Tuerca de cierre de nilén completa)

18 ., RO00454 .........ccevveeeee. Flat Washer (Arandela plana)

19 e, 3649005 ........cceeinns Chain (Cadena)

20 ., 3709316 .......ccccnnes 5/16-18x3Lg U-Bolt (Cerrojo-U)

21 s 6009011 ...........ccenne Spreader Bar (Barra esparciador)

22 i, 6009102 .........ccenes Grab Hook (Gancho de agarre)

23 s RO00377 ... 3/16 x 3/4Lg Square Key (Llave cuadrada)

24 i, C250620................... 1/4-20x3/8 Socket Setscrew Cup Pt. (Tornillo fijo de manguito de punta
de copa)

25 s 3709073 ..o Retaining Ring (Anillo de retencion)

26 ., 3709584 .........ccenee Flange Coupler (Acoplador de brida)

27 s 6009051 .........oeenne 1/2 Square x 3.5Lg Drive Adapter (Adaptor de impulso)

28 s 6009052 .....ccvvvveeenn. Adapter (Adaptador)

29 s 6009217 ........cceeene Drive Coupler Adapter (Adaptador de acopla de impulso)

30 ., 6009598 ..........cceune 1/4-20x.50Lg T-Knob (Perilla-T)

3l 3709585 ........coeeiee Sleeve Coupler (Acoplador de manga)

32 s 18053 ..o, 1/2 Square (Cuadrado) x 6.0Lg Drive Adapter (Adaptador de impulso)
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18558 ASAMBLEA DE BOOM & GUINCHE VISTADETALLADA




\SAMBLEA DE BOOM & GUINCHE

DESCRIPTION
1o, B372801 .........ccccunees 3/8-16X1-3/4 Hex Head Cap Screw
2 B375601 .........ccccunees 3/8-16x3-1/2 Hex Head Cap Screw
K S J371000......ccccveeeennee 3/8-16x Hex Nut
R J377100......ccceeeeeenne 3/8-16 Locknut Nylon Full
5 K370001 .................... 3/8 Flat Washer
[ T K371501 ... 3/8 Split Lockwasher
T o 3708645 ......cceevveeenne Winch with 11’ Handle
8, 18566 ....ovvvveiiiiieeennn, Boom Weldment
O e 3708456 ..........cconeee Boom Capacity Warning Decal
10 e, 3709407 ......cceeiiis Hook & Cable Assembly
i 3709795 ... Pulley
12 e, 6309036 .........cceenee Boom Capacity Warning Decal
13 e, 6309037 ..o Winch Warning Decal
LISTA DE PARTES EN ESPANOL:
NO. DE DIAGRAMA NO. DE PARTE DESCRIPCION
1o, B372801 .................... 3/8-16X1-3/4 Tornillo de tapa de cabeza hex
2 e B375601 .................... 3/8-16x3-1/2 Tornillo de tapa de cabeza hex
3 J371000.......ccccveeeeenns 3/8-16x Tuerca hex
4o, J377100.................... 3/8-16 Tuerca de cierre de nilbn completa
5 e, K370001 ........ccvvveeee 3/8 Arandela plana
B e K371501 .........cccnees 3/8 Arandela de cierre rajada
T o 3708645 ......cceeeveeine Guinche con manivela de 11
8 18566 .....oovveeiiiniiiiennn. Brazo soldado
9 3708456 ................... Calcomania de advertencia de capacidad del brazo
10, 3709407 ................... Asamblea de gancho y cable
11, 3709795 ... Polea
12 i, 6309036 ......cccvvnnnnnns Calcomania de advertencia de capacidad del brazo
13 e, 6309037 ..o Calcomania de advertencia del guinche




27509 COMPONENTES DE LA CAJADE CONTROL VISTADETALLADA
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LISTADE PARTES 27509 COMPONENTES DE LA CAJA DE CONTROL

DIAGRAM PART

NUMBER NUMBER DESCRIPTION
P 27112 i Mini Contactor

2 50938 .....coovviiieien, Relay base

S 50937 .o Relay
oo 3707558 ......cooovis Undervoltage Relay

S 80384 .....oovvviieeie 4 Amp Circuit Breaker

B 80383 ....ooeiiiiiieeeeen, 20 Amp Circuit Breaker
T s 6009199 ................... Potentiometer

8 80388 ..., Contact Block - NO

O 80386 .....ceevviiiinen Switch

10 o 80385 .....covvviieeiieen, Emergency Stop Switch
11 80387 ..o Collar - Switch

12 3707073 ..cooveeiee Undervolt Relay Base
18 27110 o, Terminal Strip Assembly
14 3707163 ....oovvviiinnn. Ground Decal

15 3707164 .......c.ooeenne. Ground Lug

16 e 3707550 ...coveveeeennnn. Traverse Board

17 80389 ..., Contact Block - NC

Lista de partes en Espafiol:

NO. DE DIAGRAMA NO. DE PARTE DESCRIPCION
L e 27112 i Contactor mini
2 50938 ...ooeeiiiiiieen Base de relé
S 50937 ..eiiiiiiiieee Relé
Do 3707558 .......cccvvvene. Relé de voltaje bajo
S 80384 .....oovvviieeie Cortacircuito de 4 AMP
B s 80383 ..., Cortacircuito de 20 AMP
T 6009199 .........c.eeeee. Potenciometro
8 80388 ......oovviieeeee, Bloque de contacto - abierto normalmente
S 80386 ......coevvveeeeennn. Interruptor
10 80385 ....ccevvieeeeei, Interruptor de parada de emergencia
11 e 80387 ..oovvvvieiieieie, Interruptor - cuello
12 e 3707073 ..o Base de relé de voltio bajo
18 27110 .o, Asamblea de la tira terminal
T4 e 3707163 ......ccvveee. Calcomania de tierra
15 e 3707164 ... Agarradera de tierra
16 e 3707550 .....cceeeeenn. Tabla de recorrido
17 80389 .....cevveieeeee, Bloque de contacto - cerrado normalmente
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27542 ASAMBLEA DE LA CAJADE CONTROL

VISTADETALLADA




LISTADE PARTES

27542 ASAMBLEA DE LA CAJA DE CONTROL

DIAGRAM PART

NUMBER NUMBER
L e 3708448 .........ccoee....
2 27509 ...
S 17093 ..o
B o 3707446 ...................
D 3707049 .......ccveenne
B e 27109 ...
T 27107 e
8 27106 .....oeeeiiieeene
D 6009215 .......cceeennnee
10 o 3707029 ......ccvvenne
11 J251000 .....cccvveennee
12 K252501 .......cvvennnnee
13 B250816...................
14 oo 80327 e
15 e 3708683 ........ceveenee.
Lista de partes en Espafiol:

NO. DE DIAGRAMA NO. DE PARTE

L e 3708448 ........ccee.....
2 27509 ...
S 17093 ..o,
Lo 3707446 ...................
S 3707049 .......ccvvveeee.
B e 27109 ..o
T 27107 e
8 27106 ....oooviiieiiiene
D 6009215 .......cceeeneee
10 oo 3707029 ......cccvvveeeen.
11 J251000 ......ccvveennee
12 K252501 ......cceeeneee
13 B250816..........c........
14 o 80327 oo
15 e 3708683 ........ccvvveee

DESCRIPTION

Electrical Warning Decal

Control Box Assembly (See Pages 58-59)
Decal Control Box

Knob with pointer

Wire Strain Relief

Cord Grinding Motor

Proximity Switch RH

Proximity Switch LH

Electrical Warning Tag

Cord Strain Relief

1/4-20 Hex Jam Nut Thin

1/4 Split Lock Washer

1/4-20 x.50 BHSCS

Male Bracket Hanger

Decal Undervoltage Relay (not shown)

DESCRIPCION

Calcomania de advertencia eléctrica

Asamblea de la caja de control (Vea pagina 58-59)
Calcomania de la caja de control

Perilla con indicador

Alivio de tension de cable

Corddn del motor de rectificar

Interruptor de proximidad MD

Interruptor de proximidad Ml

Etiqueta de advertencia eléctrica

Alivio de tension de cordon

1/4-20 Tuerca de trabe hex delgada

1/4 Arandela de cierre rajada

1/4-20 x.50 Tornillo de tapa de manguito de cabeza
de boton

Soporte de escuadra macho

Calcomania de relé de voltaje bajo (no mostrado)
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Liquido refrigerante

Motor de rectificado .
Motor de recorri_ Refierase a la pagina 44

para ver el mismo diagrama

Prox recorrido MD I I

"0 .
Prox recorrido MI

Tornillo de tierra

| LA
a

Cordén de energia

AR DR
i m DIAGRAMA DE CABLE

Interruptor de circuito
Interruptor de circuito

Relé control

Relé control

Contactor mini

Agarradera de tierra

Blogue de terminal

arjeta de control de recorrido

Pot de velocidad de recorrido
Relé de voltio bajo




