L OCOMOTORA TARDIENTA

INTRODUCCION

PARA LA ELABORACION DEL PRESENTE ARTICULO HE CREIDO CONVENIENTE
LA COMBINACION DE LOS PROCESOS DE CONSTRUCCION DE LOS PROTOTIPOS
PRIMERO Y SEGUNDO, QUE PRECEDEN AL TERCERO Y DEFINITIVO. ESTE
TERCER PROTOTIPO SERA EL QUE CONSTITUYA EL KIT DE MONTAJE DE LA
TARDIENTA.

CADA PROTOTIPO, PRIMERO Y SEGUNDO, TIENEN PARTES REALIZADAS DE
DISTINTA MANERA, COMO SE VERA REFLEJADO A LO LARGO DEL ARTICULO.
EL TERCERO ESTA REALIZADO CONLAS TECNICAS DEL SEGUNDO, REVISADO



PARA GARANTIZAR UN PERFECTO MONTAJE Y FUNCIONAMIENTO DE LA
LOCOMOTORA.

LA FINALIDAD ES MOSTRAR EL DETALLADO PROCESO DE CONSTRUCCION DE
UNA LOCOMOTORA CON TECNICAS DE DIBUJO EN 3D Y POSTERIOR
PROCESADO CON FRESADORA DE CONTROL NUMERICO (CNC).

ESTE PROCESOES SIMILAR A CUALQUIER OTRO Y, EN CONSECUENCIA, EL
MODO DE PLANTEARLO ES PRACTICAMENTE IGUAL: PARTIMOS DE UNOS
PLANOS QUE IREMOS INTERPRETANDO Y DESARROLLANDO PARA IR
CONSTRUYENDO LAS DISTINTAS PARTES DE NUESTRA LOCOMOTORA.

PARA LA MEJOR REALIZACION DEL ARTICULO LO HE DIVIDIDO EN VARIOS
CAPITULOS, SEGUN EL ORDEN E IMPORTANCIA DE LOS PASOS ADAR. A ESTOS
HAY QUE ANADIR OTRO DE DOCUMENTACION QUE INCLUYE TANTO LA
HISTORIA COMO LA FICHA TECNICA Y DESCRIPTIVA DE LALOCOMOTORA EN
CUESTION.

. DOCUMENTACION

HI/S TORIA.

EL ORIGEN DE NUESTRA LOCOMOTORA SE ENCUENTRA EN EL FERROCARRIL
DE TARDIENTA - HUESCA, UNA PEQUENA LINEA DE 22 KM. DE RECORRIDO,
QUE CONTABA CONDOSLOCOMOTORAS NUMERADAS 1Y 2. ESTA LINEA FUE
ADJUDICADA EN 1862 Y ABSORBIDA POCO ANTES DE SU INAUGURACION, EL
12 DE SEPTIEMBRE DE 1864, POREL ZARAGOZA-BARCELONA, DONDE
FIGURARON CON LA NUMERACIONIT Y 2T.

EN 1866 EL ZB FUE A SU VEZ ABSORBIDO POR EL ZARAGOZA - PAMPLONA
CREANDOSE EL ZARAGOZA - PAMPLONA - BARCELONA. ESTE A SU VEZ SE
INCORPORO A LA COMPARNIA DE LOS CAMINOS DE HIERRO DEL NIORTE EN
1878, QUE RECIBIO ESTAS DOS LOCOMOTORAS QUE QUEDARIAN AS



ASIGNADAS AL FUTURO RAMAL TARDIENTA - HUESCA DE LA MTICA LINEA DE
ZARAGOZA-CANFRANC.

FUERON CONSTRUIDAS ENTRE 1862 Y 1863 EN INGLATERRA POR JOHN
JONES, SUCESOR DE JONES & POTTS, FABRICANTE DE LA MATARO Y QUE
FINALIZO POCO DESPUES SUS ACTIVIDADES. /US NOMEROS DE FABRICA
ERAN 340Y 341.

ENTRE LA DIVERSA DOCUMENTACION ENCONTRADA Y CONSULTADA EXISTE
UNA CIERTA CONFUSION CON CRUCE DE DATOS. HAY QUE TENER EN CUENTA
QUE LA LOCOMOTORA NO TEN'A PLACA ALGUNA DE IDENTIFICACION NI
FABRICANTE (*). ASIENDOCUMENTOS DE NORTE SE DICE QUE LA
LOCOMOTORA N° 1 FUE DADA DE BAJAEN LA CIA. DEL NORTE EN 1884 POR
VENTA A ALGUNA COMPARIA PRIVADA. ESTA DEBIO SER LA EMPRESA
AZUCARERA DE ALFARO (LOGRONO ), PUES SE SABE QUE ESTUVO
TEMPORALMENTE EN DICHA EMPRESA. DE AQU ES DE DONDE DEBIO PASAR A
LA CIA. INDUSTRIAL AZUCARERA DE ARANDA DE DUERO DONDE SE
MATRICULO COMO CIA 3.

JINEMBARGO EN OTROS DOS DOCUMENTOS CONSULTADOS SE DICE QUE
NORTE LA DESTINA AL NUDO FERROVIARIO DE MIRANDA DE EBRO HASTA
1895 SIENDO POSTERIORMENTE APARTADA EN VALLADOLID. EN19IO ES
DADA DE BAJAENNORTE Y VENDIDA A LA CIA. AZUCARERA DE ARANDA,
DONDE FINALMENTE ES APARTADA DE SERVICIO Y PRACTICAMENTE
ABANDONADA.

AUN QUEDA OTRO DOCUMENTO QUE NOS DICE QUE FUE LA LOCOMOTORA N©
2 LADESTINADAEN 1885 A MIRANDA DE EBRO COMO GENERADOR DE
VAPOR FIJO, APARTADA EN VVALLADOLID EN ABRIL DE 1895 Y FINALMENTE
DESTRUDA EN 1910.

FINALMENTE OTRO DOCUMENTO ENCONTRADO MIENTRAS ELABORABA ESTE
TRABAJONOS CONFIRMA LA HISTORIADE LA T-2 Y NOS ACLARALADELA T-
1.EN19IO LA T-1FUE ADQUIRIDA POR LA COMPARIA DE INDUSTRIAS
AGRICOLAS QUE LE ASIGNO EL NOMERO 3. FUE DESTINADA A LA FACTORIA
DE ALFARO HASTA 1942, ANO EN QUE FUE TRASLADADA A LA DE ARANDA
DE DUERO.



L.O QUE SE SABE A CIENCIA CIERTAES QUE, FUERA LA LOCOMOTORA QUE
FUERA, FUE DESCUBIERTA ENESTADO DE ABANDONO EN ARANDA DE
DUERO POR UN AFICIONADO QUE LA FOTOGRAFIO Y DIO EL AVISO.

TRAS DIVERSAS GESTIONES SE CONSIGUIO RESCATAR ESTE EJEMPLAR UNICO,
TAL VEZ INCLUSO EN EUROPA, QUE VARIOS AFICIONADOS EXTRANJEROS SE
HABIAN OFRECIDO A COMPRAR CON LA INTENCION DE DEVOLVERLA A
INGLATERRA, SU TIERRA DE ORIGEN. ASILA CIA. AZUCARERA COMPRENDIO
EL INTERES HISTORICO DE NUESTRA LOCOMOTORA Y LA DONO PARA EL QUE
SERIA EL FUTURO MUSEO DEL FERROCARRIL DE DELICIAS ENMADRID EN
OCTUBRE DE 1968.
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TRAS SUMAGNIFICA RESTAURACION POR EL EQUIPO DEL MUSEO FUE
EXPUESTA EN UNPEDESTAL CERCA DE LA ESTACION DE CHAMARTIN.

TRAS SUFRIR UNOS PEQUENOS ATAQUES VANDALICOS SE DECIDIO UBICARLA
DEFINITIVAMENTE EN EL MUSEO DEL FERROCARRIL DE MADRID DONDE ESTA
DESDE 1©985.

na llenA » ma_._




ES, SINDUDA, LA UNICA SUPERVIVIENTE DE ESTE TIPO Y, TRAS LA
“MARTORELL" DEL MUSEO DE VILANOVA Y LA GELTRU, LAMAS ANTIGUA
QUE SE CONSERVA. HAY QUE TENER EN CUENTA QUE LA "MATARO" QUE HOY
ENDIA SE CONSERVA ES UNA REPRODUCCION DE LA ORIGINAL.

(*)FUE LA ASOCIACION DE AMIGOS DEL FERROCARRIL DE MADRID QUIEN SE
ENCARGO DE BUSCAR LA HISTORIA DE LA TARDIENTA. PUESTO EN
CONTACTO CONDICHA ASOCIACION PARA CONTRASTAR LA INFORMACION
FUI AMABLEMENTE INVITADO A VISITARLA BIBLIOTECA Y ARCHIVOS, COSA
QUE TODAVIA NO HE TENIDO OPORTUNIDAD DE HACER POR RESIDIR LEJOS DE
MADRID PERO QUE ESTA PENDIENTE DE SER REALIZADO.

FICHA TECNICA.

TECNICAMENTE PUEDE CONSIDERARSE DE LA FAMILIA DE LAS “PATENTEE",
DENOMINADAS ASIPOR /" TEPHENSON POR HABER SIDO PATENTADAS.
CONSTA DE UN TERCER EJE TRASERO BAJO LA CALDERA, LO QUE PERMITIO
CONSEGUIR ALARGAR LA CALDERA Y UNA MARCHA MAS ESTABLE. TIENE
DOS CILINDROS INTERIORES DE SIMPLE EXPANSION HORIZONTALES Y SISTEMA
DE DISTRIBUCION PLANA TIPO " TEPHENSON. ESTA DOTADA DE UN SOLO EJE
MOTOR ACODADO Y BASTIDOR INTERIOR. ES DE ANCHO IBERICO Y
CORRESPONDE AL TIPO 1-1-1CON SEIS RUEDAS LIBRES.

TAMBIEN ENESTE APARTADO ENCONTRAMOS DATOS CONTRADICTORIOS: EN
EL INVENTARIO DEL ZPB CONSTAN CONLOSNUMEROS 1T Y 2T, DE SEIS
RUEDAS LIBRES Y CON UNPESO DE © TONELADASENVACIO Y 15 T. EN
SERVICIO. ADEMAS SE INDICA UN PESO DEL TENDERDE © T.ENVACIO Y 15T.
EN SERVICIO, LO QUE NO DEJA DE PARECER EXTRANO. /INEMBARGO ENLAS
MEMORIAS DE NIORTE CONSTAN COMO MAQUINAS DE CUATRO RUEDAS. ESTO
SIGNIFICARIA QUE PODIAN HABER LLEVADO EL TENDER SEPARADO Y HABER
SUFRIDO ALGUNA TRANSFORMACION.



JE SABE TAMBIEN QUE CUANDO EL ZPR SE INCORPORO A LA CIA. DEL
NORTE LA N° 1HABIA RECORRIDO 527 4 KM.Y LANC 2 6589 KM.,
CANTIDADES NADA DESPRECIABLES PARA LA EPOCA.

ESTASLOCOMOTORAS ESTABAN CONCEBIDAS PARA REMOLCAR TRENES DE
VIAJEROS EN LINEAS DE PERFIL LLANO.

DOCUMENTACION:
- ARCHIVO DE LA FUNDACION DE LOS FERROCARRILES ESPARNOLES.

-MUSEOQ DEL FERROCARRIL DE DELICIAS: ARCHIVO DEL DEPARTAMENTO DE
CONSERVACION

FIN DE LA TRACCION VAPOR

DESCUBRE UNA JOYA DEL MUSEO

-VIA LIBRE NOMEROS 28 (ABRIL 1966)
138 (JULIO 197 5)
449 (JULIO-AGOSTO 2006)
505 (FEBRERO 2007)
522 (SEPTIEMBRE 2008)
-/ PANISHRAILWAY

2.LOS PLANOJS YLOS MATERIALES.

LOGICAMENTE PARA CONSTRUIR UNA LOCOMOTORA EL PRIMER PASO A DAR
ES CONSEGUIR LOS PLANOS DE LA MISMA. ENESTE CASO, COMO EN CAS|
TODOS, CONSEGUIR UNA COPIA DE LOS ORIGINALES ES, PRACTICAMENTE,
IMPOSIBLE. A S/ HE DECIDIDO HACERMELOS YO MISMO...



PARA LA REALIZACION DE LOS PLANOS ME HE SERVIDO DE DOS TECNICAS
DISTINTAS; DADO QUE HAY DOS PROTOTIPOS DISTINTOS TAMBIEN HACEN
FALTADOSPLANOS DISTINTOS.

EL PLANO DEL PRIMER PROTO ESTA REALIZADO A PARTIR DE FOTOGRAFTAS,
CUANTAS MAS MEJOR. ENESTE CASO HEMOS DE SABER EL TAMANO REAL DE
UNAPIEZA, POR EJEMPLO LA RUEDA MOTORA, Y LUEGO IR REALIZANDO LAS
CORRESPONDIENTES RELACIONES CON EL RESTO DE LAS PIEZAS POR MEDIO
DE UNA REGLA DE TRES. TAMBIEN PODEMOS HACER UNA FOTO COMPLETA EN
TRANSPARENCIA E IR MIDIENDO CADA ELEMENTO. LA COMBINACION DE
AMBOS SISTEMAS TAMBIEN NOS PUEDE DAR UN BUEN RESULTADO FINAL. A
MIENTENDER ESTE ES EL ME JOR METODO CUANDO POR LA RAZON QUE SEA
NO PODAMOS MEDIR LA LOCOMOTORA. A S PODREMOS SABER RAPIDAMENTE
SINUESTRO PROYECTO PUEDE O NO TENER FUTURO Y CONVERTIRSE EN UNA
REALIDAD .




EL PLANO DEL SEGUNDO PROTO YAESTA REALIZADO A PARTIR DE LA
MEDICION REAL DE LA LOCOMOTORA. DADO QUE YA TENTA UN PLANO
BASTANTE BUENO DEL PROTO ANTERIOR HICE UNA FOTOCOPIA CONLAS
ACOTACIONES PREPARADAS - SINLAS COTAS- PARA SER ANOTADAS APIE DE
LOCOMOTORA. ESIMPORTANTE CONTAR CONLA AYUDA DE ALGUIEN, TANTO
PARA AGUANTAR EL METRO COMO PARA ANOTARLASMEDIDAS. NO
PODEMOS OBVIAR QUE POR MUY PEQUENA O SENCILLA QUE SEA CUALQUIER
LOCOMOTORA SONDECENASLASPARTES Y OBJETOS AMEDIR. AUN AS[
SIEMPRE CONTAREMOS CON EL MAYOR APOYO FOTOGRAFICO POSIBLE: ES
IMPOSIBLE MEDIRLO TODO. EVIDENTEMENTE LOS PLANOS OBTENIDOS CON
ESTE METODO SON MUCHO MAS PRECISOS Y REALISTAS.
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EL SIGUEENTE PASO ES ADAPTAREL PLANO REAL AESCALA,ENESTE CASO
HO. AQUI YANOS DAMOS CUENTA DE QUE TENDREMOS QUE TRAMPEAR
ALGUNAS MEDIDAS: ES IMPOSIBLE TRANSFORMAR LAESCALA REALENHO
SIN MODIFICAR ALGUNOS PARAMETROS. EL PRIMER FACTOR A MODIFICARES
EL ANCHO DE VA, PUNTO DETERMINANTE Y A PARTIR DEL CUAL NOS
VEREMOS OBLIGADOS A ADAPTAR DETERMINADAS PARTES DE NUESTRO
MODELO. CONSEGUIR LA PERFECTA EXACTITUD DEL MODELO REAL AESCALA
HO ES SENCILLAMENTE IMPOSIBLE.

EL PLANO HAY QUE REALIZARLO A UNA ESCALA COMODA DE SER
TRABAJADO. CONVIENE HACER UN PAR DE FOTOCOPIAS ANTES DE
ANOTARLES LAS COTASPORLO QUE PUDIERA PASAR. ENMICASO INCLUSO
HE HECHO ALGUNA EN PAPEL VEGETAL PARA TRABAJAR POR



TRANSPARENCIA. AUNQUE NO LO UTILIZASEMOS NO IMPORTA, NOS QUEDA
UN DOCUMENTO DE GRANBELLEZA PLASTICA'Y CON VARIADAS
POSIBILIDADES DE USO POSTERIORES. UNA VEZ LO TENGAMOS TERMINADO LO
REDUCIREMOS AESCALAHO Y NUEVAMENTE HAREMOS DOS O TRES
FOTOCOPIAS.ENMI ZONA DE TRABAJO DE DIBUJO 3D TENGO UN PLANO DE
GRAN FORMATO, INDISPENSABLE PARA CONSULTARLAS ACOTACIONES DE
MANERA COMODA, LIMPIA Y ORDENADA.

T AMBIEN ES INDISPENSABLE CONTAR CON UNA BUENA LIBRETA, ME JOR DE
TAPADURA PUES QUEDARA COMO DOCUMENTO, PARA ANOTAR TODO EL
PROCESO QUE CONLLEVA LA REALIZACION DEL MODELO. ES LA MEJOR
MANERA DE TRABAJAR AL CONSEGUIR TENER TODA LA INFORMACION JUNTA
Y MAS O MENOS ORDENADA.

HE QUERIDO INCLUIR AQUl ESTE PEQUENO APARTADO DEDICADO A LOS
MATERIALES PORQUE ES EL PASO SIGUIENTE TRAS LA OBTENCIONDE LOS
PLANOS Y PORQUE NO DABA COMO PARA HACER UN CAPITULO EXCLUSIVO Y
SUFICIENTEMENTE INTERESANTE. /"IN EMBARGO TIENE UN PAR DE PUNTOS
IMPORTANTES Y NECESARIOS DE SER COMENTADOS...

UNA VEZ TENEMOS LOS PLANOS EL SIGUIENTE PASO ES CONOCER QUE
MATERIALES NOS HARAN FALTA. /ABEMOS QUE SERAN DE LATONEN
CUALQUIERA DE SUS PRESENTACIONES - TUBO, HILO, PLANCHA.... PERO ES
NECESARIO HACER UN LISTADO PARA PROVEERSE DE LOS MISMOS.

ANALIZANDO LOS PLANOS IREMOS ANOTANDO ORDENADAMENTE EL
LISTADO DEL MATERIAL NECESARIO SEGUN FORMATO. POR E JEMPLO:



PLANCHA: 8 DECIMAS ( TANTA SUPERFICIE COMO HAGA
FALTA)

& DECIMAS (IDEM)
4 DECIMAS (IDEM)
TUBO:
REDONDO 5MM DIAMETRO

4MM

CUADRADO 4MM

HILO: 2MM

O.8MM

ETC  oeeeeereereerenens
ESTONOS PERMITIRA UNA BUSQUEDA MAS PRACTICA, ORDENADA Y RAPIDA.

L LEGADOS A ESTE PUNTO ES IMPORTANTE HACER UNA ANOTACION. LOS
METALES, EN GENERAL Y CINENDONOS A LOS NO FERRICOS, LOS PODEMOS
ENCONTRAR ENDOS ESTADOS, CRUDOS Y RECOCIDOS. EL ESTADO CRUDO ES
FL RESULTANTE DEL TRABAJO REALIZADO EN EL METAL. A MEDIDA QUE LO
TRABAJAMOS EL ESPACIO INTERMOLECULAR SE VA COMPRIMIENDO POR LO
QUE EL METAL CADA VEZ ES MAS DURO LO QUE PUEDE LLEVAR A LA
FRACTURA DEL MISMO. ASIESTE METAL ES INMANIPULABLE. PARA
CONSEGUIR RECUPERAR LOS VALORES DE MALEABILIDAD Y DUCTIBILIDAD LE
APLICAREMOS CALOR HASTA LLEVARLO AL ROJO VIVO POR MEDIO DE UN
SOPLETE DE GAS. TAMBIEN PODEMOS HACERLO CON UN FOGON DE LA
COCINA DE CASA SILAPIEZA NO ESMUY EXTENSA Y TOMANDO LAS DEBIDAS
PRECAUCIONES. ES EL PROCESO CONOCIDO COMO RECOCIDO DEL METAL. DE
ESTE MODO LE RESTAURAMOS LOS VALORES NECESARIOS PARA PODER




CONTINUAR CONNUESTRO TRABAJO. IHAY PIEZAS QUE REQUIEREN DE VARIAS
SESIONES DE RECOCIDO, LO QUE NO ALTERA NIMERMA LAS FACULTADES DEL
METAL SIEMPRE Y CUANDO LO HAGAMOS EN SUMEDIDA: UN RECOCIDO SIN LA
TEMPERATURA ADECUADA NO NOS DEJARA OPTIMO EL METAL PARA SU
TRABAJO Y UN RECOCIDO EXAGERADO NOS LO FUNDIRA. LOMEJORES
EMPEZAR SUAVEMENTE E IR PROBANDO.

POR IGUAL MOTIVO SI TENEMOS UN METAL DEMASIADO BLANDO PODEMOS
ENDURECERLO A BASE DE TRABAJAR SOBRE EL.

LLEGADOS A ESTE PUNTO TENEMOS TODO LO NECESARIO PARA ACOMETER
LA CONSTRUCCION DE NUESTRO MODELO. DAMOS POR HECHO QUE NOS
HEMOS PROVISTO DE CUANTOS ELEMENTOS EXTERNOS NOS HARAN FALTA:
MOTORIZACION, TRANSMISION, CABLEADO, DECODIFICADOR, LUCES,
CONTACTOS...

3. METODOS DE CONSTRUCCION.

PARA PODER APRECIAR EL PROCESO CONSTRUCTIVO HE ESCOGIDO
DETERMINADAS PARTES A REALIZAR ENBASE ALOSMETODOS DESCRITOS A
CONTINUACION. ESTO NOS PERMITIRA HACER UN FACIL SEGUIMIENTO DEL
MISMO, YA QUE TODAS LAS PARTES ESTAN REALIZADAS SIGUIENDO DICHOS
METODOS.

HAY ALGUNA EXCEPCION COMO LAS CALDERAS, DE PLANCHA EN EL PRIMER
PROTO Y PROCESADA EN 3D EN EL SEGUNDO.

METODO DE TRANSCRIPCION AL METAL

PARA ILUSTRAR ESTE METODO HE ESCOGIDO LA CABINA DE CONDUCCION DEL
PRIMER PROTOTIPO. ESMAS SENCILLA QUE LA DEL SEGUNDO, YA QUE NO
LLEVA REMACHES NIMACHI-HEMBRADO PARA SUMONTAJE. HAY QUE
DIFERENCIAR LA PARTE DELANTERAY LA TRASERA, QUE TIENE ALERO
PLEGADO EN SUPARTE SUPERIOR.



COMO EL TITULO INDICA SE TRATA DE DIBUJAR O MARCAR EN LA PLANCHA
QUE NECESITAMOS EL PERFIL DE LA PIEZA QUE QUEREMOS CONSTRUIR. HAY
VARIOS METODOS PARA HACERLO QUE ESCOGEREMOS SEGUN EL GRADO DE
DIFICULTAD O EXPERIENCIA QUE TENGAMOS. UNA MANERA ES GRABAR
DIRECTAMENTE EN EL METAL EL PERFIL DE NUESTRAPIEZA. ES MUY
PRACTICO UTILIZAR UN CALIBRE PUES YA NOS MARCA DIRECTAMENTE LA
MEDIDA REQUERIDA; TAMBIEN NOS SERVIRA UN COMPAS DE PUNTAS, UN
BURIL APOYADO EN UNA REGLA METALICA... ESMUY SENCILLO Y ES
PRACTICO SOBRE TODO PARA PIEZAS RECTAS, COMO LA PARTE DELANTERA
DE LA CABINA. UNA VEZ MARCADA CORTAREMOS CON PRECISION SOLO EN
ALTURA, CORTANDO UNAS TIRAS DE LONGITUD MAS LARGA DE LA
REQUERIDA. PLEGAMOS Y CONFORMAMOS A OJO DONDE SE CURVA LA
CABINA DEJANDO LOS EXTREMOS MAS LARGOS POR AMBOS LADOS. ESTOS
EXTREMOS NOS SERVIRAN PARA PODER SUJETAR CON ALICATES LAS
CABINAS Y TRABAJARLAS BIEN SINMARCARLAS. UNA VEZ ACABADAS
MARCAMOS LAS LONGITUDES Y CORTAMOS.




OTRA MANERA ES DIBUJAR O FOTOCOPIAR EL PERFIL DE LA CABINA Y PEGAR
ESTE DIBUJO ENLA PLANCHA. HAY QUE CORTAR POR FUERA DE LAS LINEAS
PARA PODER LUEGO REPASAR Y DEJARLO A SUMEDIDA. ESMEJORPARALA
PARTE POSTERIOR PUES HEMOS DE TENER EN CUENTA EL ALERO PLEGLADO.
UNA VEZ CORTADAS LAS TRES PARTES PLEGAMOS EL ALERO MARTILLEANDO
SUAVEMENTE SOBRE UN TAS ( YUNQUE PLANO ) CONUNA ARISTA
REDONDEADA, CON CUIDADO DE NO MARCAR EL METAL. CONSEGUIDO ESTO
AJUSTAREMOS LOS LATERALES PARA MONTAR LA CABINA,BUSCANDO LA
MAYOR PRECISION POSIBLE.

HAY QUE TENER PRESENTE LO SIGUIENTE: EL TIEMPO INVERTIDO EN REALIZAR
LOS AJUSTES DE CADA PIEZA ES DIRECTAMENTE PROPORCIONAL AL
RESULTADO QUE VAMOS A OBTENER. NO PODEMOS CONSEGUIR UN
AJUSTADO PERFECTO CONUN TRABAJO REALIZADO SIN DETENIMIENTO. EL
AJUSTE HA DE SER PERFECTO. NO DEBEMOS USAR LA SOLDADURA COMO
MATERIAL DE AJUSTE Y RELLENO. ESTE ES EL SECRETO QUE MARCA LA
DIFERENCIA.

LOS TALADROS PARA LA PIECERIA ES MEJOR REALIZARLOS DURANTE EL
PROCESO, ANTES DE MONTAR LAS PARTES, AUNQUE AQUI DEPENDE DE CADA
UNO. LO PRIMERO A MONTAR SONLAS PIEZAS GRANDES, QUE ABSORBEN MAS
CALOR, DEJANDO PARA DESPUES LAS MENORES. TAMBIEN JUGAREMOS CON
DOS O TRES GRADOS TERMICOS DE SOLDADURAS.

METODO DE TRABAJO SOBRE HILO.




J ONVARIASLASPIEZAS REALIZADAS DE ESTA MANERA: CONJUNTO
SILBATO, PIECERIA FRONTAL CAJA FUEGOS, VALVULAS..TODAS SE REALIZAN
DE LA MISMA MANERA TENIENDO COMO PREMISA ESCOGER LOS DIAMETROS
ADECUADOS. PARA EL SILBATO HE NECESITADO UNA COMBINACION DE HILO
Y TUBO.

ESMUY IMPORTANTE ACOTAR EL TAMANO DE CADA PARTE DE LA PIEZA.
HEMOS DE TENER EN CUENTA QUE TRABAJAMOS CON PRECISION
CENTESIMAL. ERRORES QUE SE VAN SUMANDO, AUNQUE SEAN DE DECIMAS,
NOS DARAN COMO RESULTADO PIEZAS FUERA DE ESCALA. PUEDE SER LA
DIFERENCIA ENTRE, POR EJEMPLO, UN BUEN FUNCIONAMIENTO Y UN
CORTOCIRCUITO. EL CONJUNTO DEL SILBATO CONSTA DE UNAS DIECISEIS
PIECECITAS...A DECIMA DE ERROR POR PIEZA Y A SUMA 1.6MM DE
SOBREMEDIDA; PARECE POCO PERO MONTADO ES MUCHO.
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PARAREALIZAREL CONJUNTO SILBATO PARTO DE UNHILO DE 2MM DE
DIAMETRO. CON LA SIERRA MARCO LOS ESPACIOS QUE OCUPA CADA
ELEMENTO Y PASO A CONFORMARLOS CONLIMATONES O FRESAS. TENIDO EL
CONJUNTO LO DETALLAMOS ANADIENDOLE LAS MANETAS, GRIFOS...EL GRIFO
ESTA HECHO CONHILO DE DOS DECIMAS; HECHO EL CIRCULO HACEMOS LA
CRUCETA: TRABAJAMOS CON SOBREMEDIDAS POR COMODIDAD. CORTAMOS




A CADA LADO DEL CRUCE DE HILITOS Y ENCAJAMOS LA CRUCETAENEL
CIRCULO. /" OLDAMOS.

CONBROCA DE O,2MM TALADRAMOS EL CENTRO DE LA CRUZ Y SOLDAMOS
EL HILITO DEL "EJE" DEL GRIFO. OTRO TALADRO IGUAL EN LA BASE DEL
CONJUNTO Y ENCASTRAMOS EN ESTE EL GRIFITO. POCO APOCO VAMOS
DETALLANDO LA PIEZA.




CADA PARTE RECIBE SU TRATAMIENTO INDIVIDUALIZADO QUE UNA VEZ
ACABADO PASARA A FORMAR PARTE DEL CONJUNTO. ACABADO ESTE LE
HAREMOS UN MOLDE QUE NOS LO REPRODUCIRA EN UNA SOLA PIEZA. EL
ORIGINAL SE GUARDA CUIDADOSAMENTE POR SIUN DIA SE HA DE REPETIR EL
MOLDE.

METODO DE DIBUJO EN 3D Y FRESADO CNC

ESEL METODO MAS ESPECTACULAR TANTO DURANTE LA REALIZACION COMO
ENEL RESULTADO FINAL. REQUIERE UNOS CONOCIMIENTOS MINIMOS DE
DIBUJO TANTO A NIVEL LINEAL COMO INFORMATICO. BASICAMENTE SE TRATA
DE HACER EL DIBUJO LINEAL EN 3D DE LOS ELEMENTOS QUE QUERAMOS
REPRODUCIR. UNA VEZ REALIZADO EL DIBUJO LO CONVERTIMOS ENUN
CUERPO SOLIDO. TODA ESTA INFORMACION, EN FORMA DE CODIGO BINARIO,
EL ORDENADOR LA EXPORTA A UNA IMPRESORA, QUEENESTE CASO ESUNA
FRESADORA DE CONTROL NUMERICO ( CNC ), LOGICAMENTE EN TRES
DIMENSIONES.



JSEGUNEL TRABAJO A REALIZAR INTRODUCIREMOS UNOS PARAMETROS U
OTROS EN EL PROGRAMA PROPIO DE LA FRESADORA; ESTOS CORRE SPONDEN
AL DIAMETRO DE LA FRESA, SECUENCIA DEL MECANIZADO, PROFUNDIDAD
DEL CORTE, DIRECCION Y MODO DE CORTE, ETC. EL RANGO DE LAS FRESAS Y
BROCAS A UTILIZAR VA DESDE 6GMM PARA LA FASE DE DESBASTE HASTA
0,2 MMPARALOS DETALLES MINIMOS COMO LOS REMACHES POR E JEMPLO.

EL MATERIAL QUE ATACAREMOS PARA CONSEGUIR NUESTRA REPRODUCCION
ES VARIADO, EXISTIENDO DIVERSOS EN EL MERCADO, DESDE RESINAS
SINTETICAS DE VARIAS DUREZAS HASTA CERAS ESPECIALES DE MODELAR EN
DISTINTAS DUREZAS TAMBIEN; ENNUESTRO CASO UTILIZAREMOS UNA DE



ESTAS CERAS YA QUE LUEGO LA TENDREMOS QUE FUNDIR PARA CONSEGUIR
NUESTRO MODELO ENLATON.

EVIDENTEMENTE NECESITAREMOS UN TACO DE CERA CAPAZ DE CONTENER
EL OBJETO AREALIZARMAS EL SOPORTE DEL MISMO. PARA ELLO TENDREMOS
QUE PREPARARLO PRIMERO CON LAS DIMENSIONES ADECUADAS.

UNA VEZ TENEMOS EL DIBUJO Y EL MATERIAL PREPARADO Y COLOCADO EN
SULUGAR PROGRAMAMOS TODOS LOS PROCESOS Y PARAMETROS DE CADA
UNO. YA SOLO NOS QUEDA APRETAR EL OK Y ESPERAR. EL PROCESO DE
FRESADO ES UN ESPECTACULO DIGNO DE SER VISTO: POCO APOCO, COMO



POR ARTE DE MAGIA, VA SALIENDO DE UN TACO DE CERA UN OBJETO
DETERMINADO PERFECTAMENTE REALIZADO.

CONTADO ASIPUEDE PARECER MUY SENCILLO AUNQUE NO LO ES TANTO.
UNA PIEZA COMO LA CAJA DE HUMOS PUEDE SUFRIR HASTA 4 O 5 PROCESOS
DISTINTOS SEGUN EL GRADO DE DETALLADO QUE QUERAMOS ALCANZAR.
CADA PROCESO CONLLEVA UN CAMBIO DE HERRAMIENTA O DE DIRECCION DE
ATAQUE. NO PODEMOS CONSEGUIR UNOS REMACHES DE O,2 MM CON UNA
FRESA DE 2MM...POR LO QUE CADA PROCESO SIGUIENTE DETALLA'Y
COMPLETA EL ANTERIOR.



DADA LADIFICULTAD PARA HACER UN SEGUIMIENTO DE UNAPIEZA
DETERMINADA PASO A PASO POR CADA PROCESO HE CREIDO MAS
CONVENIENTE HACER UN RECORRIDO GENERAL DE LALOCOMOTORA
DURANTE EL PROCESO DEL DIBUJO EN 3D. VEREMOS COMO ESTA VA
SURGIENDO PIEZA APIEZA E INCLUSO PRESENTACIONES DE ESTASPIEZAS
SOBRE EL PLANO PARA GARANTIZAR SUS AJUSTES.




DIVERSAS PARTES DE LA LOCOMOTORA. CADA PIEZA ES FRESADA INDIVIDUALMENTE: CAJA DE
HUMOS, CAJA DE FUEGOS, CALDERA CON DOMO, CABINAS DELANTERAS Y CABINA TRASERA, EN
TRES PARTES.




DIVERSAS VISTAS Y PRESENTACIONES. ENLAS PRIMERAS PODEMOS VER LA PRESENTACION DE
ALGUNAS PIEZAS EN EL PLANO DE LA LOCOMOTORA. UNA MANERA MAS DE COMPROBAR LAS
MEDIDAS Y VOLOMENES. NOS EVITARA SORPRESAS POSTERIORES.




DIVERSAS VISTAS Y PRESENTACION DE PLANO SUPERIOR E INFERIOR POR SEMI-TRANSPARENCIA.

4. FUNDICION

ENESTE CAPITULO VAMOS A VER TODO LO REFERENTE A LA FUNDICION. ES
UNA TECNICA RELATIVAMENTE COMPLE JA QUE COMPRENDE A SU VEZ
VARIOS PROCESOS DISTINTOS QUE SE COMPLEMENTAN: REALIZACION DE UN
PRIMER MODELO, DE LOS MOLDES, DE LAS COPIAS...

UNA VEZ OBTENIDO UN MODELO FRESADO EN CERA LO PRIMERO QUE
TENEMOS QUE HACER ES CONVERTIRLO ENMETAL. ES EL PRIMER PASO SI
QUEREMOS QUE NOS SIRVA PARA ALGO.




UNA VEZ FUNDIDO Y REPASADO PODEMOS TENER O EL MODELO ACABADO Y
DISPUESTO A SER MONTADO O EL MODELO NECESARIO PARA SACAR UN
MOLDE DEL QUE OBTENER LAS COPIAS NECESARIAS PARA REALIZAR
CUANTAS LOCOMOTORAS QUERAMOS. EN ESTE SEGUNDO CASO ESTE
MODELO SE DENOMINA “MASTER" Y NUNCA SERA MONTADO, SE GUARDARA
POR SI ALGUN DIA HAY QUE REPETIR EL MOLDE. HAY QUE TENER EN CUENTA
QUE EL MATERIAL UTILIZADO PARA LA ELABORACION DE LOS MISMOS EXISTE
EN VARIOS TIPOS, TANTO DE COMPOSICION COMO DE PROPIEDADES.

BASICAMENTE LOS MOLDES SE HACEN EN CAUCHO O EN SILICONA, AMBOS
VULCANIZABLES ENTRE 100 Y 180 GRADOS CON PRESION. /S"EGUN LA PIEZA
A REALIZAR NECESITAREMOS QUE TENGA UN PORCENTA JE DE REDUCCION O
POR EL CONTRARIO QUE NO REDUZCA NADA. BUSCAMOS EL MATERIAL QUE
MAS SE AJUSTE ANUESTRAS NECESIDADES Y REALIZAMOS EL MOLDE.

CUANDO ACABA EL PROCESO DEL MOLDE EXTRAEMOS LAPIEZA DE SU
INTERIOR Y LA GUARDAMOS. REPETIREMOS ESTE PROCESO CON CUANTAS
PIEZAS TENGAMOS QUE REPRODUCIR. ACABADO EL APARTADO DE
REALIZACION DE MOLDES LLEGA EL MOMENTO DE LA INYECCION. HEMOS DE
CONTAR CON UNA INYECTORA QUE NOS RELLENE EL MOLDE, PERO ESTA VEZ
CON CERA; AS/, TRABAJAREMOS CON CERA CALIENTE A PRESION Y HAREMOS
TANTAS INYECCIONES COMO COPIAS NECESITEMOS.



UNA VEZ TENGAMOS TODAS LAS COPIAS NECESARIAS DE LASPIEZAS QUE
QUERAMOS, Y PREVIO EXAMEN VISUAL DE LAS MISMAS PARA EVITAR
SORPRESAS Y TRABAJOS POSTERIORES - MAS ENGORROSOS SILOS HEMOS
DE REALIZAR ENMETAL-,LAS ORDENAMOS Y CLASIFICAMOS PARA FORMAR
LOS ARBOLES DE FUNDICION. ESTA VEZ YA OBTENDREMOS LAS PIEZAS A
MONTAR ENNUESTRAS LOCOMOTORAS.

LLOS ARBOLES DE FUNDICION CONSTAN DEL TRONCO Y LAS RAMAS QUE
CONFORMARAN LOS BEBEDEROS POR DONDE FLUIRA EL METAL FUNDIDO. A S
PODRIAMOS DECIR QUE LAS PIEZAS A FUNDIR SONLOS FRUTOS QUE
OBTENDREMOS DE LOS MISMOS.




LOS ARBOLES SE INTRODUCEN EN UN CILINDRO METALICO QUE
RELLENAREMOS CON UN YESO ESPECIAL.

ANTES DEL FRAGUADO DEPOSITAREMOS TODOS LOS CILINDROS EN UNA
CAMPANA DE VACIO. POR MEDIO DE VIBRACIONES Y DEL VACIO
EXTRAEREMOS TODAS LAS BURBUJAS DE AIRE QUE PUEDAN HABER
QUEDADO ATRAPADAS Y QUE NOS PODRIAN MALOGRAR ALGUNA PIEZA.




METEREMOS EL CONJUNTO EN UN HORNO QUE NOS SOLIDIFICARA EL YESO Y
NOS FUNDIRA LA CERA, DEJANDO UN VACIO QUE NO ES MAS QUE UN NUEVO
MOLDE PERECEDERO QUE NOS CONFORMARA LAS PIEZAS.

CUANDO ESTE PROCESO LLEGA A SU FININTRODUCIMOS EL CILINDRO EN UNA
MAQUINA CENTRIFUGA; ESTA DISPONE DE UN CRISOL DONDE PREVIAMENTE
FUNDIREMOS EL METAL A INTRODUCIR, LATON EN NUESTRO CASO. CUANDO
ESTA FUNDIDO REALIZAMOS EL CENTRIFUGADO DEL CONJUNTO QUE NOS
INYECTARA EL METAL LIQUIDO EN EL VACIO DEJADO POR LA CERA FUNDIDA.
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JEDEJAENFRIAR Y SE ROMPE EL MOLDE DE YESO: YA TENEMOS UN ARBOL
DE LATON CON TODAS NUESTRAS PIEZAS. S E LIMPIAN LOS RESTOS DE YESO
Y SALES DE FUNDICION Y SEPARAMOS LAS PIEZAS.

5.PRESENTACION Y MONTA JE
LLEGADOS AESTE PUNTO YA TENEMOS QUE TENER TODO LO NECESARIO
PARA ACOMETER LA CONSTRUCCION DE NUESTRA LOCOMOTORA.

CONTANDO CON QUE TENEMOS TODOS LOS COMPONENTES HAREMOS UNA
PRESENTACION DE TODAS LAS PIEZAS QUE COMPONEN EL MODELO.



LO PRIMERO QUE HAY QUE HACER ES UN REPASO VISUAL DE LA FUNDICION
PARA VER QUE TODO ESTA CORRECTO Y, ANTES DE SEPARAR LAS PIEZAS DE
LOS BEBEDEROS, REPASAR TODO LO QUE PODAMOS: REBABAS,
TALADROS...TAMBIEN ES EL MOMENTO DE APROVECHAR PARA LIMPIARLAS Y
PULIRLAS. LOMEJORES DEJAR TODOS LOS COMPONENTES REPASADOS Y
PREPARADOS PARA EL MONTAJE, AFALTA DE LOS PEQUENOS REAJUSTES
QUE INEVITABLEMENTE HABRA QUE REALIZAR EN EL MOMENTO DE MONTAR.

QUIERO RECORDAR QUE EN EL PROCESO DE MONTA JE INTERVIENEN TANTO
EL PROTOTIPO 1© COMO EL 2°, ESTANDO PORLO TANTO ALTERNADAS FOTOS
DE AMBOS MODELOS BUSCANDO ASI UNA ME JOR EXPLICACION GRAFICA.

TODO EL PROCESO QUE TENEMOS POR DELANTE SEGURO QUE ES EL MAS
SATISFACTORIO Y ESPERADO, PERO ES DETERMINANTE NO HACERLO CON
PRISAS, SINO BUSCANDO LA MAXIMA PERFECCION EN CADA PASO, PARANO IR
SUMANDO IMPERFECCIONES QUE NOS DEJEN COMO RESULTADO FINAL UNA
LOCOMOTORA MAL REALIZADA.

“EL TRABAJO DEL HOMBRE ES EL UNICO CAPAZ DE CONFERIR VIDA A UN
OBJETO". ESTA FRASE FUE PRONUNCIADA POR UN ALTO DIRECTIVO DE LA
CASA “MONT BLANC" DE ESTILOGRAFICAS PARA ENSALZAR SUS
PRODUCTOS. Y TENTA TODA LA RAZON. LAS LOCOMOTORAS, POR EJEMPLO,
DE CONSTRUCCION ARTESANAL ATESORAN UNA VIDA PROPIA QUE NUNCA SE
ALCANZ ARA EN MODELOS INDUSTRIALES, AUNQUE TENGAN MUCHO ME JORES
ACABADOS.



EL METODO DE MONTAJE ESTARA SUPEDITADO A VARIOS FACTORES ENTRE
LOS QUE PODEMOS CONTAR LA EXPERIENCIA PERSONAL Y LAS
HERRAMIENTAS DE QUE DISPONGAMOS. EVIDENTEMENTE CUANTO MAS
COMPLETO SEA NUESTRO TALLER ME JORES OPCIONES DE TRABA JO
TENDREMOS. TAMBIEN HAY QUE DIFERENCIAR ENTRE CONSTRUIR
[NTEGRAMENTE UN MODELO DESDE CERO Y MONTAR UNKIT, QUE ES EL CASO
QUE NOS OCUPA. PARA ESTE CASO SERIA CONVENIENTE DISPONER DE UN
SOLDADOR A GAS. CON UNO DE LOS MAS PEQUENOS, TIPO LAPIZ, ES MAS QUE
SUFICIENTE PARA SOLDADURAS DE ESTANO, AUNQUE SEAN DE LAS FUERTES
ALAPLATA. DESPUES CONLAS HERRAMIENTAS BASICAS TENDREMOS
SUFICIENTE: SIERRA DE CALAR, UNA LIMA DE GRANO BASTO, LIMATONES,
MOTOR CON FRESAS, BROCAS Y DISCOS DE ESMERIL, SOLDADOR ESTARO...EN
EL TUTORIAL QUE ACOMPARNARA EL KIT SE DARA UNA RELACION COMPLETA
DE TODO LO NECESARIO PARA EL MONTA JE.

OTRA COSA ATENER EN CUENTA ES QUE ALAHORA DE SOLDARLA
SOLDADURA ES ATRAIDA POR EL CUERPO MAS CALIENTE; POR ESO AL
SOLDARDOSPIEZAS ESMUY IMPORTANTE CALENTARLAS PORIGUAL. ES
CONVENIENTE RODEAR DE UN FUEGO SUAVE EL CONJUNTO A SOLDAR E
INCIDIR DESPUES EN EL PUNTO DE CONTACTO DE LA SOLDADURA: SINPRISA NI
PAUSA.

Y POR FIN VAMOS A COMENZAR LA CONSTRUCCION DE LA LOCOMOTORA. EN
PRIMER LUGAR HAREMOS UN RECONOCIMIENTO DE LAS PARTES Y
SEPARACION POR BLOQUES DE CONSTRUCCION. HAY TRES PARTES
CLARAMENTE DIFERENCIADAS: CONJUNTO SUPERIOR, INTERMEDIO E INFERIOR.

CONJUNTO SUPERIOR

COMPRENDE LA CAJADE HUMOS, LA CALDERA Y LA CAJA DE FUEGOS.
JUNTOS COMPONEN UN BLOQUE SOLDADO ENTRE S. ADEMAS HABRA QUE
ANADIR TODOS SUS COMPLEMENTOS, TANTO LOS EXTERNOS - CHIMENEAS,
FAROLES, PASAMANOS, VALVULAS...- COMO LOS INTERNOS - LED,
CABLEADO...-ESTE CONJUNTO SE ATORNILLARA AL INTERMEDIO.



COMO YA TENEMOS LASPIEZAS REPASADAS REAJUSTAMOS LO JUSTO 'Y
PASAMOS A SOLDAR. OS CUENTO MIPROCESO DE MONTA JE, PERO AQU,
COMO YA HE DICHO ANTES, CADA MODELISTA TIENE LA ULTIMA PALABRA Y
SUPROPIO METODO Y ORDEN. EN PRIMER LUGAR MONTE EL FRONTAL DE LA
CAJADE FUEGOS. NO TENEMOS QUE PREOCUPARNOS PORLASPIEZAS DE
HILO QUE VENGAN DEFORMADAS . NO LAS IREMOS ENDEREZANDO CADA
VEZ: SE VOLVERIAN A DOBLAR DURANTE EL MONTAJE Y SINOS PASAMOS DE
RECTIFICARLAS LAS ACABAREMOS PARTIENDO. CUANDO ACABEMOS EL
MONTAJE HAREMOS UN REPASO GENERAL PARA DEJAR CADA DETALLE
CORRECTAMENTE. DADO QUE TODO TIENE MACHI-HEMBRADO ENCAJAMOS
TODASLAPIEZAS EN SUS LUGARES Y SOLDAMOS POR DETRAS CON
SOLDADURA FUERTE.

PARAESTOES ESENCIAL CORTAR LA SOLDADURA EN CUADRADITOSLO
MAS PEQUENOS POSIBLES. S E LIMPIA Y SE DEJA APARTADO. /" EGUIREMOS
COMPLETANDO LAS DEMAS PARTES DEL CONJUNTO COLOCANDO CADA



COSAENCAJADAEN SUSITIOY SOLDAREMOS TODO LO POSIBLE DE UNA VEZ,
ASINO HAY PELIGRO DE REQUEMAR LAS SOLDADURAS.

A CONTINUACION SOLDE LAS PIEZAS DE LA CALDERA, SOPORTES DE LOS
PASAMANOS, VALVULAS...

JIEMPRE QUE SEA POSIBLE LO HAREMOS POR LA PARTE TRASERA, NO
VISIBLE DESPUES. TAMBIEN AQUI, COMO SIEMPRE POR NORMA ENLAS
PRIMERAS SOLDADURAS, UTILICE LA FUERTE.

ENESTE MOMENTO TENEMOS LAS TRESPIEZAS QUE NOS CONFORMAN EL
CONJUNTO SUPERIOR DETALLADAS. AHORA LAS TENEMOS QUE UNIR ENTRE
ELLASY LO HAREMOS EMPLEANDO SOLDADURA DE GRADO MEDIO Y UN
FUEGO ENVOLVENTE Y BIEN REPARTIDO.




CUANDO TENEMOS TODO EL CONJUNTO MONTADO REPASAMOS BIEN LAS
SOLDADURAS Y LAVAMOS PARA ELIMINARLOS RESTOS DE LAS MISMAS. CON
UN CEPILLO SUAVE DE LATON'Y UNA PASTA HECHA DE LAVAVAJILLAS CON
BICARBONATO LIMPIAMOS BIEN EL CONJUNTO MONTADO Y LO APARTAMOS DE
MOMENTO. .

REPASAMOS Y ENDEREZAMOS TODOS LOS ELEMENTOS DEFORMADOS. S
ALGUNO NOS PARECE TODAVIA DEMASIADO BLANDO PODEMOS
ENDURECERLO A BASE DE TRABAJAR UN POCO SOBRE EL CON UN ALICATE
PLANO O SIMILAR QUE NO LO MARQUE.

JSIGUIENDO ESTE ORDEN DE MONTA JE HASTA AHORA SOLO HEMOS
UTILIZADO DOS TIPOS DE SOLDADURA. DURA O FUERTE PARA EL DETALLADO
DE CADA PARTE Y MEDIANA PARA UNIR LAS CUATRO PARTES ENTRE SI: CAJA
DE HUMOS, CALDERA, CAJA DE FUEGOS Y EL FRONTAL DE LA MISMA.

EXISTENPASTAS PROTECTORAS DE SOLDADURAS QUE PODEMOS UTILIZAR A
VOLUNTAD PARA ASEGURARNOS EL MONTAJE SIN CONTRATIEMPOS, POR LO
QUE PODEMOS PROTEGER LAS PRIMERAS ANTES DE SOLDAR LAS SEGUNDAS.
ES RECOMENDABLE SOBRE TODO SINO TENEMOS LA SUFICIENTE SOLTURA.
ADEMAS AUNNOS QUEDA UNA MAS BLANDA POR SI TENEMOS QUE DAR



ALGUN RETOQUE. /IEMPRE ES RECOMENDABLE UN PROCESO BIEN
PLANTEADO, CON SEGURIDAD Y A LA MEDIDA DE NUESTROS CONOCIMIENTOS.

ENEL SEGUNDO PROTOTIPO SEGUl OTRO ORDEN: MONTE PRIMERO LA CAJA DE
HUMOS, CALDERA'Y CAJA DE FUEGOS CON SOLDADURA FUERTE. LUEGO FUI
ANADIENDO LOS DETALLES CON SOLDADURA MAS BLANDA. AMBOS
PROCESOS SONIGUALMENTE VALIDOS Y EL RESULTADO ES EL MISMO. ES
BASICO SOLDAR DE MAYOR A MENOR Y SIEMPRE QUE SEA POSIBLE SOLDAR
VARIASPIEZAS ALA VELZ.

CREO NECESARIO HACER UNA PEQUENA ACLARACION: EN ESTE TRABAJO
TAN SOLO PRETENDO MOSTRAR COMO HE REALIZADO YO LAS LOCOMOTORAS
A MODO ORIENTATIVO. HAY MUCHOS MODELISTAS CON MUCHA EXPERIENCIA
QUE SEGURAMENTE SEGUIRAN OTROS ORDENES DE TRABA JO O METODOS.
COMO SIEMPRE LO IDEAL ES CONSULTAR VARIAS FUENTES, ANALIZARLAS Y
HACER UN COMPENDIO A LA MEDIDA DE CADA UNO. RESULTA DE
INESTIMABLE INTERES CONSULTAR DIVERSOS TUTORIALES EXISTENTES EN
INTERNET , RECOMENDANDO SIN LUGAR A DUDAS LOS DE VICENT FERRER.
EN VARIOS CAPITULOS DESGRANA EL PASO A PASO DE LA CONSTRUCCION
INTEGRAL DE LOCOMOTORAS DE VAPOR.

CONJUNTO INTERMEDIO

COMPRENDE EL BASTIDOR-BANCADA DE RUEDAS, UNAMISMA PIEZA, LA
CABINA - QUE PARA ME JOR COMPRENSION DIVIDIMOS EN DELANTERA Y
TRASERA -, CARENADO DE RUEDAS Y PEQUENOS DETALLES DE PIECERIA
COMO BALLESTAS Y MECANISMOS DE ARENEROS.

EN PRIMER LUGAR MONTAREMOS POR SEPARADO LAPARTE TRASERADE LA
CABINA, CON CUIDADO Y ASEGURANDONOS DE QUE ENCAJE EN SUS PUNTOS
PREVISTOS. DAMOS POR MONTADA CON ANTERIORIDAD LA PARTE TRASERA .



EL RESTO DE COMPLEMENTOS QUE LA ACOMPANAN PODEMOS SOLDARLOS
AHORA 0, DADO QUE TODO ENCA JA, APROVECHAR EL MOMENTO DE SOLDAR
LA CABINA AL BASTIDOR PARA HACERLO TODO A LA VEZ. HECHO ESTO LA
APARTAMOS. IREMOS PRESENTANDO EL CONJUNTO SUPERIOR CON EL
INTERMEDIO PARA ASEGURARNOS EL ENCA JE DEL RESALTE DE LA CAJADE
FUEGOS CON LA PARTE SUPERIOR DE LA CABINA DELANTERA. ES UNENCA JE
- TOPE QUE NOS FORTALECERA EL CONJUNTO.

COMPROBADAS TODAS LASPIEZAS Y TENIENDO AJUSTADOS TODOSLOS
ENCAJES APARTAMOSLOS COMPONENTES Y PASAMOS APRESENTAR EL
SISTEMA DE RODADURA. LO MAS IMPORTANTE ES LA PRESENTACION DEL
MOTOR EN SU SOPORTE -LOS TORNILLOS DE FIJACION TIENEN JUEGO PARA
AJUSTAR CON MAYOR PRECISION EL ENGRANA JE DE ATAQUE DEL MOTOR CON
EL DE LA RUEDA - CONEL CONJUNTO DE LA RUEDA MOTORA. DEBE TENER UN
MINIMO DE JUEGO, LO MAS ENCAJADOS QUE SE PUEDA SIN QUE SE



APRISIONEN: CUANTO MAS CONTACTO HAY A ENTRE LOS ENGRANA JES
MENOS DESGASTE SUFRIRAN LOS DIENTES.

PRESENTAMOS EL EJEMOTOR EN SU SITIO Y CERRAMOS EL CONJUNTO CON LA
BASE DE LAS RUEDAS. A CONTINUACION COLOCAMOS EL MOTOR CON SU
SOPORTE, HACE TOPE EN LA BASE, Y MIRAMOS A TRAVES DE LOS RADIOS EL
ENCAJE DE LOS ENGRANA JES. GRADUAMOS LA POSICION DEL MOTOR EN SU
SOPORTE A TRAVES DE SUS TORNILLOS Y LO FIJAMOS. EL SOPORTE LO
PODEMOS SOLDAR O NO, YA QUE QUEDA ENCAJADO A TOPEEN SU SITIO AL
CERRAR LOS CONJUNTOS SUPERIOR E INFERIOR. HAY QUE TENER EN CUENTA
QUE UNA VEZ SOLDADA LAPARTE TRASERA DE LA CABINAES COMPLICADO
ACCEDER A LOS TORNILLOS DE APRIETE DEL MOTOR. AQUI CADA MODELISTA
PUEDE ELEGIR ENTRE SOLDAR, PEGAR O DEJAR SUELTO EL SOPORTE-MOTOR.

CUANDO LO TENEMOS AJUSTADO LO SACAMOS Y PASAMOS AMONTAR EL
RESTO DEPIEZAS QUE DETALLANEL BASTIDOR: AMBAS CABINAS,
CARENADOS COMPLETOS DE RUEDAS, BALLESTAS, MECANISMOS DE
ARENEROS, ESCALERILLAS, ZAPATAS Y SOPORTES DE TIMONERIA DE FRENOS,
SOPORTES DE VALVULAS Y VALVULAS, GRIFERIA, TOPERAS Y TOPES,
CUERPOS DENYLONDE LAS TOMAS DE CONTACTO, ETC.



DANDO POR HECHO EL DETALLADO DEL BASTIDOR TENEMOS QUE
COMPROBAR NUEVAMENTE EL PERFECTO ENCA JE DEL CONJUNTO SUPERIOR
CON EL INTERMEDIO. INCLUSO LO FIJAREMOS CON SUS TORNILLOS
CORRESPONDIENTES. HAY QUE TENER EN CUENTA QUE HAY DIVERSAS
PIEZAS, TUBERIAS, QUE PASAN DE UNO A OTRO CONJUNTO. ESTASNO SE
PUEDEN SOLDAR EN AMBAS PARTES POR LO QUE SE HAN PREVISTO UNOS
ENCAJES DONDE SE ALOJAN PERFECTAMENTE Y CON GRAN REALISMO. ESTO
NOS PERMITIRA PODER MONTAR Y DESMONTAR LA LOCOMOTORA SIN NINGUN
PROBLEMA SIHICIERA FALTA.

CONJUNTO INFERIOR




CORRESPONDE ALABASE - TAPADE RUEDAS Y LOCOMOTORA. NO TIENE
SECRETO ALGUNO, TAN SOLO INSERTAR EL MUELLE CENTRADOR PARA EL
CAJETIN DEL ENGANCHE Y EL FLE JE AMORTIGUADOR.

COMPROBAREMOS QUE CIERRA BIEN TODO EL MODELO Y SIN PROBLEMAS.
TENEMOS QUE DEJAR RESUELTO YA TODO EL MONTA JE PERFECTAMENTE, A
FALTA DE INSERTAR EL DECODIFICADOR Y CABLEADO.

CUANDO TENEMOS REALIZADOSLOS PASOS ANTERIORES HACEMOS UNA
PRESENTACION DE LOS CONJUNTOS DESCRITOS JUNTO CONLAS RUEDAS.
NOS FALTARA INSTALAR LA TIMONERIA DE FRENOS, EL ULTIMO PASO, Y LA
INSTALACION ELECTRICA. EL RESULTADO ES ALGO ASI.




OTRO DETALLE DE IMPORTANCIA ES LA REALIZACION DEL ENROSCADO PARA
LOS TORNILLOS, DONDE BUSQUE LA SOLUCIONMAS SENCILLA POSIBLE. PARA
NO TENER QUE COMPRAR TERRAJAS DE MACHI-HEMBRADO TODOSLOS
TALADROS ESTAN REALIZADOS EN EL MODELO CON UNAS DECIMAS MENOS
DE SUDIAMETRO. /' E REPASAN CON LAS BROCAS ADECUADAS Y
PRESENTAMOS EL TORNILLO. CON EL DESTORNILLADOR CORRE SPONDIENTE
VAMOS ATORNILLANDO Y DESATORNILLANDO, FORZANDOLO POCO A POCO A
RAZON DE UN CUARTO DE VUELTA. AL SEREL LATON DE FUNDICION Y EL
TORNILLO DE ACERO NO HAY PROBLEMA ALGUNO. EN EL TUTORIAL SE INDICA
QUE BROCAHAY QUE PASAR Y POR QUE TALADRO. PARA LA PRODUCCION EN
SERIE UTILIZO UN MACHO DE TERRA JA.

AUNQUE ESTAMOS EN LA FASE FINAL TODAVIA NOS QUEDA UNA PARTE MUY
IMPORTANTE Y DELICADA POR SUPERAR: LOS AJUSTES DE TODOS LOS
MECANISMOS Y ELEMENTOS DE RODADURA.

HA SIDO REALMENTE MUY COMPLICADO LLEGAR AL PUNTO DE EQUILIBRIO
ENTRE UNA RODADURA EN CONDICIONES Y UNA FUNCIONALIDAD PERFECTA.
TENGAMOS EN CUENTA QUE ES UNA LOCOMOTORA CONUN SOLO EJEMOTOR,
RUEDAS DE DISTINTO DIAMETRO Y DISTINTAS REVOLUCIONES - LO QUE
IMPOSIBILITA EL PODER "EMBIELARLAS" AUNQUE SEA INTERNAMENTE PARA
ASEGURAR UNA BUENA TRACCION - . ES TAN AUTENTICA COMO LA ORIGINAL,
Y ESO HA TENIDO UN ALTO PRECIO EN HORAS Y HORAS DE PRUEBAS Y MAS
PRUEBAS.

PARA CONSEGUIR UNA BUENA TRACCION POR LOGICA TODO EL PESO DEBIA
RECAER SOBRE LAS RUEDAS MOTORAS, LO QUE NO NOS PERMITIA ENRASAR
TODASLAS RUEDAS POR EL RIESGO DE PATINADO. LA UNICA SOLUCION, Y
PORMOTIVOS TECNICOS, ERA ENRASAR LAS RUEDAS DEL EJE TRASERO CON
LAS MOTRICES Y DOTAR AL E JE DELANTERO DE AMORTIGUACION. NADA
SENCILLO POR OTRO LADO. JIEL AMORTIGUADOR QUEDABA BLANDO LA
LOCOMOTORA NO PATINABA, PERO S[LAS RUEDAS LIBRES DELANTERAS Y
TRASERAS AL NO TENER LA SUFICIENTE PRESION CONTRA RAIL Y POR TANTO
ADHERENCIA. /1, POR OTRO LADO, LA PRESION DEL AMORTIGUADOR ERA



EXCESIVA PERDIAMOS ADHERENCIA EN EL EJE MOTOR...LA SOLUCIONES
OBVIA: PONER UN AMORTIGUADOR CON LA PRESION ADECUADA...ES TAN
OBVIO COMO COMPLICADO Y, DE HECHO, EL MAYOR PROBLEMA QUE HE
ENCONTRADO CON CRECES.

LA SOLUCION PASA POR LASTRAR MUCHO LA LOCOMOTORA Y UN REPARTO
EQUILIBRADO DE MASAS, SOBRE TODO TENIENDO EN CUENTA QUE QUIEN LA
QUIERA HACER RODAR POR MAQUETA SEGURO QUE TIENE RAMPAS
IMPOSIBLES INCLUSO PARA LA REAL. NO OLVIDEMOS QUE FUE CONCEBIDA
PARA LINEAS DE TRAYECTOS CORTOS Y PERFIL LLANO.

REALMENTE HAN SIDO NECESARIOS TODOSLOS PROTOTIPOS REALIZADOS.
JE PUEDE OBSERVAR EL LASTRE ANADIDO ENLOS BAJOS, REABSORBIDO EN
EL DISENO DE LOS INTERIORES DEL MODELO DEFINITIVO, QUE NOS GARANTIZA
UN PERFECTO RODAR Y ESFUERZO DE TRACCION ACORDE AL TAMARO DE LA
LOCOMOTORA. TAMBIEN HE ANADIDO UN FLE JE EN EL E JE POSTERIOR.

LAS PRUEBAS DE ARRASTRE HAN DADO UN RESULTADO EXCELENTE,
INCLUSO AMUY BAJA VELOCIDAD Y POR FUERTES PENDIENTES COMO SE
PUEDE COMPROBAR EN EL VIDEO REALIZADO. S 1ESTAIS INTERESADOS LO
PODEIS BUSCAR BAJO EL TITULO DE “LLOCOMOTORA TARDIENTA" TANTO EN
FOROTRENES, DONDE SE HACE UN SEGUIMIENTO DEL PROCESO
CONSTRUCTIVO DESDE EL PRIMER PROTOTIPO, COMO EN Y OU TUBE.

PARA LA REALIZACION DEL KIT ESTO YA NO REPRESENTARA UN PROBLEMA,
PERO PARA PODER LLEGAR A ESTE PUNTO HAN SIDO MUCHISIMAS LAS HORAS



DE PRUEBAS Y LAS NOCHES DE IRSE ALA CAMA CON LA LOCOMOTORA
DANDO VUELTAS PORLA CABEZA.

6. INSTALACION ELECTRICA Y ELECTRONICA

ENCARANDO LA RECTA FINAL CREO CONVENIENTE HACER UN SOMERO
REPASO DE LA SITUACION. TENEMOS EL CONJUNTO SUPERIOR COMPLETADO
AFALTA TAN SOLO DE LA ILUMINACION. TAMBIEN EL INTERMEDIO A FALTA
DEL SISTEMA ELECTRICO: ILUMINACION, TOMAS CORRIENTE Y CONEXION DEL
DECODIFICADOR. Y EL INFERIOR SOBRE EL QUE PRACTICAMENTE NO HAY
ACTUACION ALGUNA.

ILUMINACION

CONSTADEDOSMICROLEDS /"MD *QUE SE INSERTAN EN SUS RESPECTIVOS
FAROLES Y DEBEN ESTAR AISLADOS PARA EVITAR CORTOCIRCUITOS. EL
MODO DE AISLARLOS ES VARIADO Y SENCILLO. HE UTILIZADO DOS SISTEMAS
CON PERFECTO RESULTADO EN AMBOS CASOS.UNOES AISLARELLED Y SUS
MICRO SOLDADURAS CON FUNDA AISLANTE RETRACTIL, SIENDO



ACONSEJABLE LAMAS ESTRECHA (TRANSPARENTE). EL OTRO ES ENVOLVER
ELLED Y SUS SOLDADURAS CONUNA BOLITA DE PEGAMENTO ARALDIT,
NURAL O SIMILAR; SECADO ESTE REPASAR LA BOLITA A LIMA O DISCO DE
ESMERIL PARA ENCAJARLO EN EL FAROL TENIENDO CUIDADO DE NO DEJAR
AFLORARLAS SOLDADURAS.

Ui e o i
PARA SOLDARESTOSLEDS SE UTILIZA UN SOLDADOR DE BA JA POTENCIA
CON EL FIN DE NO FUNDIRLOS. LOS CABLES DE LOS LEDS DEBEN SER

BASTANTES LARGOS PARA ASEGURARNOS PODER MANEJARLOS
POSTERIORMENTE CON COMODIDAD.

PARA GARANTIZAR UNA VIDA PRACTICAMENTE ILIMITADA DE LOS LEDS LOS
PROTEGI CON UNA RESISTENCIA /"MD 5K 1, MUCHO MAYOR DE LA
NECESARIA, BUSCANDO A LA VEZ UNA MENOR LUMINOSIDAD DE LOS MISMOS
MAS ACORDE CON LA LUZ QUE EMITTANLOS ANTIGUOS FAROLES.

NO ESTARA DE MAS DAR UN TOQUE DE PINTURA EN EL FRONTAL DEL FAROL
BUSCANDO UN COLOR DE LUZ MAS APROXIMADO AL ORIGINAL.

EL FAROL TRASERO ESTA PREPARADO PARA SER UBICADO EN TRES
POSICIONES DIFERENTES: LATERAL DERECHO, IZQUIERDO Y CENTRADO EN LA
CABINA TRASERA. /" EGUN EL LUGAR ESCOGIDO CORTAREMOS LOS ENCAJES



SOBRANTES Y LO COLOCAREMOS. OBVIAMENTE ESTO HAY QUE DECIDIRLO
DURANTE EL MONTAJE DE LALOCOMOTORA.

TOMAS DE CORRIENTE

DADASLAS CARACTERISTICAS DE LA LOCOMOTORA DECIDI DOTARLA DE
SEIS TOMAS DE CORRIENTE DEL TIPO BAYONETA EN VEZ DEL SISTEMA
TRADICIONAL DE FROTAMIENTO. APARTE DE LAS VENTAJAS TECNICAS TIENE
OTRASESTETICAS YA QUE SON PRACTICAMENTE INVISIBLES. /"IN EMBARGO
PARA CONSEGUIR UN FUNCIONAMIENTO OPTIMO TUVE QUE RETOCARLAS UN
POCO. TAL COMO VIENEN DE FABRICA QUEDABAN LOS MUELLES MUY
COMPRIMIDOS DENTRO DE LA CAPSULA AISLANTE, PROVOCANDO DEMASIADO
ROZAMIENTO ENLAS RUEDAS.

LA SOLUCION ES MUY SENCILLA. CORTE UNPAR DE VUELTAS DE CADA
MUELLE Y LO ESTIRE UN POCO PARA QUE NO QUEDARAN HOLGURAS ENTRE EL
PISTON DE CONTACTO Y LA RUEDA. ESTO NOS OFRECE UN PERFECTO
CONTACTO CON MINIMO ROZAMIENTO.

ENPRIMER LUGAR HAY QUE ENCONTRAR EL PUNTO IDEAL DONDE PODAMOS
COLOCARLAS TOMAS SIN QUE INTERFIERA CON EL RESTO DE COMPONENTES
INTERNOS. ADEMAS HAY QUE HACER COINCIDIR EL PISTON DE CONTACTO
CON EL BORDE DE LA RUEDA A CAUSA DE LOS RADIOS.

ENCONTRADO EL PUNTO IDEAL TALADRAMOS EL CHASIS EINSERTAMOS LAS
CAPSULAS AISLANTES. A CONTINUACION MONTAMOS CADA CONJUNTO CON
SUMUELLE Y PISTON. PRESENTAMOS LAS RUEDAS, DEJAMOS LOS JUEGOS
PERTINENTES POR MOVIMIENTO LATERAL DEL EJE Y SOLDAMOSLOS CABLES
ALOS CONTACTOS. LOS EXTREMOS DE LOS CONTACTOS SON DEMASIADO
LARGOS PARA NUESTRO MODELO; ES MEJOR SOLDARLOS CABLES DEJANDO
LIBRES LOS EXTREMOS, QUE CORTAREMOS DESPUES.



J/"OLDAMOS UN CABLE QUE UNA TODASLAS TOMAS POR CADALADOY
LUEGO SOLDAMOS UN CABLE DESDE ESTE HASTA EL DECO. COMPROBAMOS
LA FUNCIONALIDAD DE CADA EJE POR SEPARADO Y PASAMOS AL SIGUIENTE
PUNTO.

INSTALACION DECODIFICADOR

ES CASIEL ULTIMO PASO QUE NOS QUEDA PORDAR Y HAY QUE HACERLO CON
DETENIMIENTO. ANTES DE INSTALAR EL DECODIFICADOR TENEMOS QUE
HABER REALIZADO TODAS LAS SOLDADURAS DE LOS COMPONENTES: MOTOR,
LUCESY TOMAS DE CONTACTO.




TRAS REALIZAR VARIAS PRUEBAS Y DEBIDO EL PEQUENO TAMANO DE
NUESTRA LOCOMOTORA NO QUEDA MAS OPCION QUE CONECTAR
DIRECTAMENTE LOS CABLES AL DECO, SINEL ZOCALO DE CONEXION. ES UNA
TAREAMUY SENCILLA'Y SIN COMPLICACIONES. T AN SOLO TENEMOS QUE
TENER LA PRECAUCION DE CONDUCIR EL CABLEADO ORDENADAMENTE, DE
FORMA QUE NOS PERMITA CERRAR BIEN LA BASE Y NO ENTRE EN CONFLICTO
CON OTROS ELEMENTOS INTERNOS DE LA LOCOMOTORA, BIENFIJOS O
MOVILES.

UNA VEZ TENGAMOS TODOS LOS CABLES ORDENADOS Y PRESENTADOS LOS
IREMOS SOLDANDO EN LOS CABLES QUE LES CORRESPONDAN DEL
DECODIFICADOR. AQUI YA TENEMOS QUE AJUSTARMAS LA LONGITUD DE LOS
MISMOS PARA QUE QUEPAN BIEN EN EL HUECO ASIGNADO PARA ELLOS. EL
DECO INSTALADO ES LA REFERENCIA MX 630 DE LENZ, EL MAS PEQUENO
PARA HO. TAMBIEN EL MX 621ES VALIDO, DADO EL PEQUENO TAMARO DEL
MOTOR; ESTE ES UN MASHIMA DE 5 POLOS. EL PROTOTIPO TIENE VOLANTE DE
INERCIA, REALMENTE NO MUY NECESARIO YA QUE PODEMOS PROGRAMAR LA
VELOCIDAD DE ARRANQUE Y FRENADO EN EL DECODIFICADOR. ESTOY
PROBANDO SU ELIMINACION PARA PODER HACER MACIZA LA CAJA DE HUMOS
Y GANAR MAS PESO ADHERENTE.

TIMONERIA DE FRENOS




LA TIMONERIA ES UNA DE LAS PARTES MAS REPRESENTATIVAS DE LA
TARDIENTA. ESTA NO DEBE SER SOLDADA, TAN SOLO TENEMOS QUE
ENCAJAR CADA COSA EN SU SITIO EINTRODUCIR LOS EJES PASANTES.
AUNQUE LOGICAMENTE LOS FRENOS NO SON FUNCIONALES S QUE TIENEN
UNA CIERTA MOVILIDAD QUE LOS HACE MUY REALISTAS. LOS EJES PASANTES
QUE NOS ENSAMBLANLAS ZAPATAS CONLOS TIRANTES O ESTRIBOS SE
PUEDEN SOLDAR, PERO CON UNA CANTIDAD INFIMA DE ESTANO PARA NO
EMBOTARLASPIEZAS Y QUE SIGAN CONSERVANDO SUMOVIMIENTO. EN EL
TUTORIAL QUEDARA ME JOR EXPLICADO.

ENLAFOTOPODEMOS APRECIAR DOS ESTRIBOS DISTINTOS,
CORRESPONDIENTES AL 2°PROTO EL DE ARRIBA'Y AL 1°EL DE ABAJO.ESTA
ES UNA DE LASMUCHAS PIEZAS QUE SE HAN IDO MEJORANDO Y RENOVANDO
ENLOS PROTOTIPOS POSTERIORES.



ENLAFOTO, CORRESPONDIENTE AL PRIMER PROTOTIPO, VEMOS EL TUBITO DE
LATON DONDE SE ENCAJANLOS EXTREMOS INTERIORES DE LOS ESTRIBOS DE
LOS FRENOS. DE ESTA MANERA GANA SOLIDEZ EL CONJUNTO DE LA
TIMONERIA MIENTRAS NOS ASEGURA UN FACIL MONTA JE Y DESMONTA JE DE
LA TAPABASE.

7. COMPLEMENTOS ESPECIALES

ENESTE CAPITULO VAMOS A ANALIZAR AQUELLAS PIEZAS QUE POR SUS
PARTICULARIDADES NO HAN ENCONTRADO UN HUECO ENLOS CAPITULOS
ANTERIORES. CONCRETAMENTE REPASAREMOS LOS PROCESOS LLEVADOS A
CABOPARA ELABORAR LAS RUEDAS Y EL CAJETIN DEL ENGANCHE.

CUANDO COMENCE LA REALIZACION DE LA TARDIENTA ENSEGUIDA VI QUE
HABIA UN DETALLE TAN CARACTERISTICO COMO DIFICIL DE CONSEGUIR. ME
REFIERO A LAS RUEDAS MOTORAS. NO SOLO SON LIBRES, POR TANTO SIN EL
BUJE DE ACOPLAMIENTO PARA LAS BIELAS, SINO QUE ADEMAS LOS RADIOS
SON CURVOS. PORLO MENOS AMBAS RUEDAS ESTABAN SACADAS DEL
MISMO MOLDE, NO ERAN SIMETRICAS SINO IGUALES, LO QUE SIGNIFICABA MAS
SIMPLICIDAD A LA HORA DE REPRODUCIRLA.

AL IGUAL QUE MUCHOS OTROS DETALLES LAS RUEDAS HAN SUFRIDO VARIOS
Y DISTINTOS PROCESOS DE FABRICACION HASTA DAR CON EL DEFINITIVO.
BASICAMENTE RECIBE TODOS LOS PROCESOS COMO EL RESTO DE LAS
PIEZAS.
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UTILIZANDO LA ORIGINAL COMO MODELO SE DIBUJAEN 3D Y SE FRESA. A
CONTINUACION SE LLEVAN A CABO LOS CORRESPONDIENTES PROCESOS DE
FUNDICION Y REPASADO.

NO DEBEMOS OLVIDAR QUE TODA RUEDA QUE SE PRECIE HADE IR
ACOMPARNADA DEL PERTINENTE TORNEADO. L A NUESTRA NO PODIA SER
MENOS Y TRAS EL MISMO PRESENTA EL ASPECTO QUE PODEMOS OBSERV AR
ENLAFOTO.LASRUEDAS DE LOS EJES DELANTEROS Y TRASEROS SEGUIRAN
EL MISMO CAMINO.



TAN SOLONOS QUEDA EMBUTIRLOS CASQUILLOS AISLANTES Y LOS EJES.

EN CUANTO AL CAJETIN DE ENGANCHE NO TIENE MUCHO SECRETO. HA SIDO
REALIZADO PENSANDO SU DISENO PARA PODER SER UTILIZADO EN
POSTERIORES MODELOS DE LOCOMOTORAS Y PARA ASEGURAR SU PERFECTA
FUNCIONALIDAD. CUMPLE LA NORMATIVA NEM, POR LO QUE PODREMOS
UTILIZAR CUALQUIER ENGANCHE QUE LA CUMPLA. EVIDENTEMENTE DISPONE
DE UN RESORTE DE AUTOCENTRADO FIJADO FACILMENTE EN LA BASE
INFERIOR.




COMENTARIOS Y AGRADECIMIENTOS

PUES BIEN, PARECIA MENTIRA PERO YA HEMOS LLEGADO AL FINAL DEL
PROCESO. A ESTAS ALTURAS YA TENEMOS UNA PRECIOSA LOCOMOTORA DE
LOS INICIOS DEL VAPOR RODANDO POR NUESTRA INSTALACION.

AUNQUE HAN SIDO MUCHOS MESES DE INTENSO TRABAJO PARA LLEGAR A
ESTE MOMENTO TODO EL TIEMPO Y TRABAJO INVERTIDO EN EL PROYECTO HA
VALIDO LA PENA. ESPERO QUE HAYAIS DISFRUTADO DEL VIAJE TANTO COMO
YO Y QUE NOS VEAMOS EN LA SIGUIENTE ESTACION...

NO PUEDO DESPEDIRME SINDAR LAS GRACIAS ATODOS AQUELLOS
ACOMPARNANTES QUE ME HAN HECHO MAS GRATO Y POSIBLE EL TRAYECTO:

- ESPECIALMENTE A RAQUEL LETON'Y VICTORIA ROPERO DEL
DEPARTAMENTO DE CONSERVACION DEL MUSEO DE DELICIAS DE MADRID.

-FUNDACION DE LOS FERROCARRILES ESPANOLES.
-A PERE Y DAVID, POR SUINESTIMABLE AYUDA DURANTE TODO EL PROCESO.

-AL JSR. JULIA, POR COMPARTIR ESOS SECRETOS DE TALLER QUE NADIE
COMPARTIRIA.

-A ANGEL Y AGUSTIPOR SU COLABORACION EN PROCESOS
ESPECIALIZADOS.

-Y ATODAS AQUELLAS PERSONAS QUE DESINTERESADAMENTE ME HAN
PRESTADO SU ATENCION Y VALIOSA AYUDA SIN CONOCERME DE NADA:

-MA TERESA CORZ : AYUNTAMIENTO DE TARDIENTA - HUESCA

- ALVARO MAZARRASA: LABORATORIO AUDIOVISUAL DEL CENTRO DE
HISTORIA DE ZARAGOZA.

-VICKY CALAVIA : EXPERTA EN AUDIOVISUAL ARAGONES.

-PEDRO AGUAVIVA: FILMOTECA DE ZARAGOZA.



- ANA MARQUESAN: FILMOTECA DE ZARAGOZA.
-JAVIER DIAZ: LIBRERIA DE CAZABARET/ALARIFES.

-EUGENIO MONESMA: EXPERTO EN AUDIOVISUAL Y DOCUMENTAL.

Y COMO NO AMIFAMILIA Y AMIGOS QUE REALMENTE SONLOS QUE HAN
AGUANTADO TODO EL PROCESO.

MUCHAS GRACIAS A TODOS.

JUANPABLO LOPEZ (DE UNZUETA) MAR(




CARACTERISTICAS TECNICAS DEL MODELO:

FUNCIONAMIENTO.....oeevrveenrrrennerssnenese DIGITAL

O 0] = S MASHIMA 5 POLOS
VOLANTE INERCIA.....ooererrrrnensrrrenennsenees ENPROTOTIPO
ALUMBRADO. ...ovvvomerrrenensssssenssessnes LEDS /" MD
EJESMOTORES. .orvveenrsrenensssesessssnnseens 1

TOMAS CORRIENTE.....oeevreerersnnsersenens. 6

ENGANCHE ..c.ccvveerreennsseeesssssesssanesesens CAJETINNORMALIZADO
RUEDAS....oeeeveenrresssenssansssesssssssansssenes FUNDICION DE LATON
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