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RESUMEN

La presente tesis contempla el Andlisis y correccion de fallas de elementos
mecanicos de laminador plano artesanal los cuales nos sirvieron de guia
para el desarrollo del disefio de laminador semi — industrial, cuya estructura
sea semejante al disefio original artesanal pero a una escala mayor.

Para el disefio de la laminadora se hizo un analisis de los materiales que se
iban a emplear en la construccion de cada elemento, los cuales debido al
disefio deberdn cumplir con normas que se vieron reflejadas en los calculos
realizados para su debida justificacion, la cual se encontrara debidamente
desarrollada a lo largo de este proyecto. Los calculos obtenidos anteriormente
fueron el predmbulo para el inicio de una simulacion en 3 dimensiones que
corrobor6 que los célculos son factibles y cumplen con todas las
especificaciones que seran implementadas en su fabrica. En funcion de las
mejoras y correcciones de falencias y defectos operativos, se tuvo bases
suficientes para el disefio de una maquina industrial mejorada, la cual tiene
caracteristicas similares a la anterior, pero con la diferencia de su mayor
capacidad de trasmitir carga de deformacion plastica y asi obtener un

producto final de mayor dimensién.

Se realizaron planos de los elementos principales que conforman la maquina,
lo cual ayuddé a la elaboracion de un plano en Tercera Dimension (3D) de la

misma, el castillete y rodillos fueron calculados considerando los materiales



hierro gris ASTM A58, acero SAE A36 respectivamente, de produccion
corriente en INTRAMET, lo que garantiza una larga vida al menor costo y
bajos problemas de fabricacion, se estimé que deberan llevar un proceso de
tratamiento térmico para mejorar sus propiedades superficiales y una forma

de barril para que laminen con mayor eficiencia.

Mediante el uso de la herramienta digital SolidWorks se comprobd, aplicando
diversos esfuerzos a los elementos disefiados, que estos no sufrian mayores
complicaciones en su estructura y que tenian un factor de seguridad

apropiado para su posterior fabricacion y uso.

En base al objetivo principal planteado se logré disefiar una maquina
laminadora semi — industrial con la capacidad de realizar dicho proceso para
placas de mayor dimension para metales no ferrosos y transformarlos en
materia prima para que asi por medio de estos procesos se obtenga un
determinado producto final. Dentro de las caracteristicas reales de la maguina
semi- industrial destacamos la capacidad de laminacion de un 1.5% de
porcentaje de reduccion del espesor inicial por pasada, requiriendo para dicho
propésito de una fuerza de laminacion de 74159.28N, torque por rodillo de

206.16 N-m y una potencia de 86.82 Hp.

Dado los estudios realizados, se determiné que los costos de fabricacion

bordean los US$25000, costo total en el cual estan contemplados los



procesos de manufacturado y mano de obra, mismo que representan un

porcentaje bajo con relacion a considerar una importacion.
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INTRODUCCION

El laminado es un proceso de deformacion en el cual el espesor del material
de trabajo se reduce mediante fuerzas de compresion ejercida por dos
rodillos opuestos, logrando hacer mas resistente el metal y permitiendo
obtener espesores diferentes segun la demanda. La superficie de laminado
en frio esta libre de incrustaciones o capas de Oxido y es generalmente
superior a los correspondientes productos laminados en caliente. Estas
caracteristicas hacen de las laminas, tiras, rollos laminados en frio, un
material ideal para estampados, paneles exteriores y otros productos que van
desde automoviles, utensilios y muebles de oficina.

En Ecuador no existen muchas empresas que realicen laminacion en frio, en
su gran mayoria con metales no ferrosos, por lo cual existe la oportunidad de
implementar este proceso de manufactura que es novedoso dentro del
mercado nacional ya que es de mucha importancia para distintas
aplicaciones, cuyo estudio es crucial para satisfacerlas y mucho mas adn si
la materia prima utilizada es de reciclaje.

Debido a la prohibicion de exportar chatarra, las empresas nacionales se han
visto en la necesidad de aprovechar el exceso de metales no ferrosos
reciclados con el fin de transformarlos mediante el proceso de laminado en

productos que cubran la demanda interna.



Este analisis se realiz6 para que nuestro pais logre una autosuficiencia de
dichos metales, proyectando un crecimiento econdomico, intelectual y
tecnoldgico de las empresas.

Lo ya citado fue una pauta para poner en marcha una idea que tenia como
fin sacarle el maximo provecho y asi desarrollar la tecnologia necesaria por
medio de los conocimientos adquiridos. La iniciativa nacido a raiz de la
necesidad de laminar metales no ferrosos, como son: aluminio, cobre y sus
diferentes aleaciones que a su vez son demandados en el mercado para
diferentes espesores.

Para lograr dichos objetivos fue necesario analizar a fondo el proceso de
laminacion en frio y a su vez conocer las necesidades que presentan los
consumidores, las cuales se contemplan en especificas areas de la
produccion con su mayor exponente que es la construccion, ya que son
indispensables en la disefio de estructuras para darle mayor rigidez con
material mas liviano lo que permite abaratar costos y no depender de los

manufacturados de acero.

Mediante el decreto ya aprobado y gracias a la iniciativa de nuestro director
de tesis y sus colaboradores contémplanos la posibilidad de incursionar en
temas referentes a la laminacion, ya que en la facultad contamos con un
prototipo artesanal que serviria como pauta para un posterior disefio semi

industrial.



La maquina artesanal fue sometida a un analisis riguroso que se efectud con
la finalidad de conocer los diferentes sistemas tanto de potencia, lubricacion
y porcentaje de reduccion, y paralelamente por medio de un analisis de
microestructura conocer la constitucion de los diferentes material implicados
en este disefo, esto sirvio como base para el posterior prototipo de una
maquina a mayor escala.

En vista que la maquina artesanal llegd en pésimas condiciones, uno de los
objetivos especificos fue de darle mantenimiento y reparar sus partes debido
a que estas no funcionaban correctamente. Con el fin de mejorar el
desemperio y disefio de sus partes constitutivas, fue necesario someter a los
rodillos a un proceso de rectificado, el cual garantiza un o6ptimo desempefio
de laminacién. Paralelamente por motivos de seguridad surgié la idea de
implementar un accesorio con la caracteristica de proteger la integridad fisica
del obrero. Este proporciona una barrera entre los rodillos y las manos del
personal operativo.

El objetivo principal de la presente tesis es de disefiar una maquina
laminadora de caracteristicas semi — industriales y de esa manera
aprovechar el exceso de material reciclado no ferroso y transformarlo en
materia prima para que asi por medio de otros procesos se obtenga un

determinado producto final.



Bajo el analisis realizado de la maquina artesanal se hizo el disefio del rodillo
de laminacion, castillete, engranes y cojinetes en funcion de las dimensiones
de la placa a emplear que son de 200 mm de ancho con un espesor de 20
mm.

Los rodillos de laminacién se analizaron en funcion de cargas puntuales de
flexion cuyos valores sirvieron para determinar el factor de seguridad el cual
fue satisfactorio para el disefio. El disefio del castillete se realizo segun la
necesidad de que debia ser robusto y que a su vez deberia soportar las
cargas de laminacién. Los engranes seleccionados son helicoidales debido a
su eficiencia y la disminucion de ruido que proveen los mismos.

Se disefo el sistema de lubricacién de la maquina, es de tipo hidrostatica,
este tipo de lubricacién requiere de una bomba externa para aplicar el
lubricante a una presion requerida que permita una pelicula de separacién

continua entre el mufidn y la superficie del cojinete.



CAPITULO 1

1. DISENO CONCEPTUAL

1.1.Revision de laminador artesanal

Descripcion

La laminadora artesanal marca C. Cattane o modelo 120-190 cédigo
Espol numero 903 de propiedad de la Facultad de Ingenieria en
Mecanica y Ciencias de la Produccién (FIMCP) de la Escuela
Superior Politécnica del Litoral (ESPOL) fue adquirida por la unidad
académica para fines de adiestramiento de los estudiantes de la
facultad en cuestion. La caracteristica principal es de laminar
materiales planos no ferrosos a temperatura ambiente y a escala de

plateria. También se destaca por poseer un motor eléctrico trifasico



tipo jaula de ardilla de 1800 rpm de velocidad angular, 480 Voltios y

20 HP de potencia.

La potencia del motor es transmitida mediante un sistema de tres
bandas en V y una polea de material de hierro nodular, la cual esta
unida mediante un eje a un tren de engranajes tipo helicoidal, que
por sus cualidades permiten una mayor eficiencia en la transmisién
de carga y un bajo porcentaje de vibracién, la reduccion de velocidad
es lograda, gracias a la configuracion de bandas, poleas y engranes
gue dispuestos con sus ejes paralelos, logran reducir la velocidad
motriz de 1800 — 25 (rpm), todo el sistema de generacién motriz esta
soportado por medio de un block o castillete encargado de resistir el
peso de los rodillos, cojinetes, elementos de transmision y la
vibraciéon que se generara por el motor, el sistema de potencia y la
carga propia de laminacion, este ha sido manufacturado en base a
una fundicion de hierro por las grandes ventajas que proporciona
este material a las necesidades mecéanicas que se sucintan en el
proceso, la principal bondad del hierro, es la de disipar vibraciones y

por su robustez, proporciona estabilidad a la maquina en su totalidad.

El disefio del mismo consta de dos elementos robustos huecos, que
permiten la integracion de los cojinetes y por ende el descanso de los

rodillos en estos, cabe mencionar que estos dos elementos robustos



se encuentran unidos por dos pasadores de acero, cuya funcién es

de proporcionar mayor rigidez estructural.

El sistema de lubricacidbn que tiene la laminadora artesanal es
hidrostéatico, este tipo de lubricacion requiere que se abastezca el
fluido a presion y que el lubricante forme una pelicula de separacién
de pocas micras entre el mufion y el cojinete en todo momento
mediante la introduccion del fluido a presion constante mediante una

bomba de desplazamiento positivo.

La maquina consta de dos rodillos macizos que fueron
manufacturados de acero comercial con un tratamiento térmico de
templado superficial cuya finalidad es aumentar la dureza vy
resistencia del mismo, para ello se calienta el acero a una
temperatura ligeramente mas elevada que la critica superior (800 —
850°C) y se enfria luego en un medio como aceite o al ambiente, con
el cual estos alcanzan un grado de dureza de hasta 50 HRC. Un dato

muy importante de resaltar es el grado de rugosidad de los rodillos.

En laminacién en frio juega un papel fundamental el coeficiente de
friccion, ya que la rugosidad est4d ligada a la velocidad de

deslizamiento de la placa a laminar.



Por medio de un anadlisis de micro estructura se comprobo el
acabado superficial de los barriles N10.Su base estructural que
resiste todo el peso y las cargas aplicadas, esta manufacturado en
fundicion de hierro, con la finalidad de minimizar vibraciones,
aumentar la estabilidad y brindar rigidez a los elementos que la

conforman.

Fallas

Condicion de Llegada y Prueba de Funcionamiento.

Sistema de lubricacién presentaba fugas en cojinetes, cafierias y
multiples, la bandeja contenedora de aceite presentaba lubricante en
muy mal estado con alto contenido de impurezas. Por consiguiente
los cojinetes presentaban un taponamiento en los canales de
distribucién y los tornillos de sujecion de los cojinetes con hilos

defectuosos.

El sistema de potencia presentaba desgaste y picaduras en varios

dientes de los engranes.

Los rodillos de laminacién mostraban un desgaste minimo en la
superficie de contacto. Bandas transmisoras con ligero estiramiento y

desgaste lateral en su seccion.



Sistema eléctrico con cables en mal estado y switch destruido,
impedian el accionamiento normal de la laminadora. Existia falta de
alineacion de los rodillos de laminacion debido a un mal uso de los
mismos, lo que daba como resultado un proceso y producto final

defectuoso, esto se puede evidenciar en la figura 1.1.

FIGURA 1.1.ENSAYO DE LAMINACION CON ALUMINIO MUESTRA
DESPERFECTOS POR FALTA DE ALINEACION DE RODILLOS.

Partes de la Maquina Afectadas
¢ Cilindros de laminacién. (Presencia de picaduras superficiales).
e Cojinete superior derecho con sobrecalentamiento.
e Tornillo de sujecion o acople con hilo defectuoso.
e Canierias de cobre conductoras de lubricante con defectos en el

terminal.



Cilindros de Laminacion

Pruebas metalograficas permitieron identificar el material de los
rodillos, es un acero comercial sometido a proceso de templado.
Dichos rodillos presentaban un desgaste minimo que fue corregido
con el debido rectificado de la superficie de ambos elementos, si bien
el desperfecto de laminacion no radicaba en la calidad superficial de
los rodillos, por medio de este proceso de acabado se consiguido un
margen casi exacto de espesor por pasada, teniendo como resultado
una placa uniforme en cuanto a espesor y grado de calidad

superficial.

FIGURA 1.2. RODILLOS DE LAMINACION
Cojinete Superior Derecho
La magquina esta disefiada con pares de cojinetes para cada rodillo,

dichos cojinetes estan manufacturados en bronce al aluminio. Como



es de conocimiento, el bronce es un material altamente maleable y
ductil. Debido a dicha caracteristica, las roscas de los cojinetes
sufrieron deformacién y ruptura en gran parte debido al sobre-
esfuerzo no homogéneo al que se expuso la maquina al laminar
alambre templado, operacidbn que no esta permitida y no debe

hacerse.

FIGURA 1.3, COJINETE DE DESLIZAMIENTO CON ROSCAS
DEFORMADAS.
Tornillo de Sujecién o Acople
Este tornillo permite un acople del cojinete que a su vez se encarga
de tener aprisionado al rodillo superior y que con ingenio del
disefiador, se manipula el porcentaje de laminacién por medio de un

juego de engranes rectos y una volante que rigen el movimiento del

rodillo de abajo hacia arriba.



Reciprocamente, el cojinete arriba mencionado estaba acoplado por
medio de este perno de seguridad, el cual sufrid6 un severo dafio en

sus hilos.

FIGURA 1.4. TORNILLOS DE SUJECION CON HILOS DANADOS
Canerias de Cobre Conductoras de Lubricante

Revisado el sistema de lubricacion se encontré con el problema de
tener tuberias tapadas por exceso de polvo en el depdsito, una vez
que llegd la méaquina al taller, lo primero que se hizo fue hacerla
laminar en condiciones que se recibio y se detectd que el sistema de
lubricacion no funcionaba normalmente, las fugas de lubricante eran
visibles, y la maquina no podia estar prendida por mas de 2 minutos

porque los cojinetes se calentaban fuera de lo normal.

Como observacion queda claro que la maquina en su periodo de
funcionamiento el encargado de mantenimiento nunca le hizo un
cambio de aceite ya que el reservorio contenia un alto nivel de

impurezas.




FIGURA 1.5. TUBERIAS EN MALAS CONDICIONES Y FUGAS DE
LUBRICANTE

Explicacion de mal Funcionamiento por Atascamiento de
Mecanismos

En las primeras pruebas de trabajo (puesta en marcha) el
mecanismo reacciond con un abrupto frenado, el mismo que genero
una parada violenta del sistema obligando a des-energizar la
maguina como medida de seguridad, este fallo se acrecienta durante
la laminacién ya que el mecanismo en su totalidad estd conformado
por engranes helicoidales. Engranes que como bien es conocido, se
caracterizan por presentar una superficie mayor de contacto entre
sSus caras, es mas seguro que genere truncamiento mas facilmente

gue en los de engranes rectos.

1.2 Despiece en 3D
Se realiz6 un grafico detallado en 3D de la maquina laminadora
artesanal, asi de esta manera se visualiza de una mejor manera

todas las partes que constituyen y forman la maquina en cuestion.




FIGURA 1.6 DESPIECE DE LAMINADORA
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FIGURA 1.7 LISTA DE MATERIALES DE LAMINADORA
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FIGURA 1.8 SECUENCIA DE LISTA DE MATERIALES
1.3 Falencias en el Diseiio Artesanal

Las diferentes falencias que presenté la laminadora para uso
artesanal se deben a varios factores que influenciaron en su

desempefio y que se anotan a continuacion:

Disefio para Seguridad del Operador
Una de las falencias mas resaltante de la maquina artesanal es la

falta de seguridad que ofrece al operador. Al maniobrarla el personal



encargado de la operacion se ve expuesto a un accidente de
gravedad, debido a que los rodillos al encontrarse al descubierto
pueden arrastrar alguna extremidad causando una discapacidad

permanente.

Elementos de cubierta mal disefiados, puestos que causan
complejidad en su remocion, debido a su excesivo peso y dificil

acceso.

Sobredimensionamiento Estructural de la Base

Si bien una maquina herramienta se caracteriza por su robustez, es
necesario decir que la maquina en cuestién presenta falencias en el
disefio estructural, puesto que estd conformada por una base
excesivamente desproporcionada. El sobredimensionamiento hace
dificil la reubicacion o el traslado de un sitio a otro por motivos de
mantenimiento, generando molestias y cierto margen de peligrosidad

al operador.

Disefio del Sistema de Lubricacion
Tuberias expuestas al exterior y con diversas maneras de
estropearse. Carencia de filtros en la bomba de lubricante para que

evite asi la contaminacion del mismo.



Mala eleccion del material con los que fueron elaborados los
multiples de admision, eran propensos a sufrir deformaciones en su

estructura, como por ejemplo la pérdida de los hilos en las roscas.

Disefio y Mantenimiento

Como la estructura es robusta y con acceso al mismo muy limitados,
hace que no sea facil su mantenimiento, dedicAndole mayor tiempo a
su reparacion del que esta estipulado. Puesto que el espacio era
restringido, la remocion de los elementos de transmisién y sujecion

no eran ergonémicos para el personal de mantenimiento.

Ubicacion del motor con acceso confinado, lo que dificultaba su
traslado para su reparacion si fuese el caso, del mismo modo
sustituir la bandas era dificultoso ya que habia que levantar el motor
de gran peso por medio de artimafas; como palancas, cabo y la
utilizacion de un tecle, Pernos de anclaje del castillete con respecto
a la base requerian de un ajuste forzado, no se lo garantizaba debido
al limitado espacio para generar palanca. De igual forma el desajuste

se transformaba en una operacién complicada.

Elementos de Transmision de Poder
Los engranes helicoidales presentaron picaduras en su constitucion

debido a un mal proceso de fundicion, haciendo visible su deterioro.



Se presume que en la fundicién, al rellenar el molde para la
elaboracion de los engranes no se lo efectu6 de manera adecuado
por lo cual existia vacancia en su estructura, dicho resultado se

debe a un mal disefo o falta de la mazarota en el mismo.

Conjunto de Elementos de Mecanismo de Ajuste del Porcentaje
de Reduccion

El disefio de reduccién carece de criterio, ya que el porcentaje
dependia de valores empiricos dados por un cierto nimero de
vueltas realizadas mediante una practica previa, excesiva fuerza se
aplicaba en el volante que acoplado a los engranes de dientes
rectos transmitian el movimiento a los tornillos que gobernaban la
altura del rodillo superior laminador y a su vez controlaban el
porcentaje de reduccion.

1.4 Requerimiento de Prototipo Semi- industrial

Debido a que el director general de servicio nacional de aduana del
Ecuador, considerando que mediante decreto ejecutivo N.- 66
publicado en el registro oficial 405, el mismo que en su articulo 6
establece la prohibicion de exportar chatarra junto con el
consentimiento del presidente de Estado y sus delegados, acordaron

esta disposicién para evitar fugas de divisas en el mercado del metal.



Todo este analisis economico se realizé para que nuestro pais logre
una autosuficiencia de dicho metal, proyectando un crecimiento
econdmico, intelectual y tecnoldgico de las empresas, esta accion fue
una pauta para poner en marcha una idea que tenia como fin sacarle
el maximo provecho a la disposicion del decreto y asi desarrollar la
tecnologia necesaria por medio de los conocimientos adquiridos. La
iniciativa naci6 a raiz de la necesidad de laminar metales no ferrosos,
como son: aluminio, cobre y sus diferentes aleaciones que a su vez
son demandados en el mercado para diferentes espesores, para
lograr dichos objetivos fue necesario analizar a fondo el proceso de
laminacion en frio y a su vez conocer las necesidades que presentan
los consumidores, las cuales se contemplan en especificas areas de
la produccion con su mayor exponente que es la construcciéon ya que
son indispensables en la disefio de estructuras para darle mayor
rigidez con material mas liviano lo que permite que se abarate costos

y no depender de los manufacturados de acero.

Se consider6 como prototipo laminar hasta 300 mm de ancho en

cualquiera de las aleaciones de Cobre y de Aluminio.



CAPITULO 2



2. DISENO,CALCULO Y SELECCION DE MATERIALES

PARA ELEMENTOS MECANICOS

2.1 Célculo de Castillete y Rodillo de Laminacion
Calculo de la Carga y Potencia necesaria para la Laminacion
Plana
El proceso basico ilustrado en la figura 2.1 es el laminado plano, que
se usa para reducir el espesor de una seccion transversal

rectangular.

FIGURA 2.1.PROCESO DE LAMINACION PLANA
En el laminado plano se presiona el trabajo entre dos rodillos de

manera que su espesor se reduce a una cantidad llamada draft, en

donde t, es el espesor inicial y t; el espesor final.
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FIGURA 2.2. LAMINACION PLANA, DIMENSIONES Y VARIABLES.

El draft en algunas veces se expresa como una fraccién del espesor
del material inicial llamada reduccion. Cuando se usa una serie de
operaciones de laminado, la reduccidon se toma como la suma de

adelgazamientos dividida entre el espesor original.

d

Te = a
La friccién se presenta en el laminado con un cierto coeficiente de
friccion, la fuerza de compresién de los rodillos multiplicada por dicho
coeficiente da como resultado una fuerza de friccion entre los rodillos
y el trabajo, en el lado de entrada del punto neutro la fuerza de
friccion tiene una direccion, en el otro lado tiene la direccion opuesta,

sin embargo, las dos fuerzas no son iguales, la fuerza de friccion es

mayor en la entrada, de manera que la fuerza neta jala el trabajo a



través de los rodillos, el laminado no seria posible sin estas
diferencias. Hay un limite para el maximo draft posible que puede

alcanzar el laminado plano con un coeficiente de friccion, dado por:

Amax = .ulz * Rp

Si la friccion fuese cero el adelgazamiento podria ser cero y esto
haria imposible la operacién del laminado, el coeficiente de friccion
depende de varios factores como lubricacién, material de trabajo y
temperatura de trabajo. En el laminado en frio el valor es de
alrededor de 0.1, en el trabajo tibio un valor tipico es alrededor de 0.2
y en caliente es alrededor de 0.4, el esfuerzo real experimentado por
el trabajo laminado se basa en el espesor del material antes y

después del laminado. En forma de ecuacion:

t
€= In <—0>
tr

Se puede usar el esfuerzo real de deformacion para determinar el
esfuerzo de fluencia promedio Y; aplicado al material de trabajo en el
laminado plano:

v K xem
F T n+1

Donde los valores de K y n son propios de cada material y se los
puede observar en tablas.

TABLA 1



VALORES DE COEFICIENTE DE RESISTENCIA (K)y DEL

EXPONENTE DE ENDURECIMIENTO POR DEFORMACION (n)

Coeficiente de resistencia K

Exponente
endurecimiento

de
por

autentico, recocido

Material lb/pulg? deformacion, n
(MPa)
Aluminio puro
. 25000 175 0.10
cocido
Aluminio puro
. 35000 240 0.15
recocido
Aluminio aleado
endurecido por 60000 400 0.10
tratamiento térmico
Cobre puro
. 45000 300 0.50
recocido
Cobre aleado:
100000 700 0.35
Bronce
Acero bajo carbono
. 75000 500 0.25
recocido
Acero alto carbono
. 125000 850 0.15
recocido
Acero aleado
. 100000 700 0.15
recocido
Acero inoxidable,
175000 1200 0.40

La fuerza con base al

experimenta el material de trabajo en la brecha entre los rodillos es:

F=Yf*W*L

La longitud de contacto se puede aproximar mediante:

L= /RR(tO —tr)

esfuerzo de fluencia promedio que




El momento de torsion en el laminado se puede estimar suponiendo
gue la fuerza ejercida por los rodillos se centra en el trabajo,
conforme pasa entre ellos y actda con un brazo de palanca de la
mitad de la longitud de contacto L'. Entonces, el momento de torsion
para cada rodillo es:
T=05*F=x*L

La potencia requerida para mover cada rodillo es el producto del
momento de torsidon y la velocidad angular. La velocidad angular es
2nN, donde N es la velocidad de rotacién de los rodillos, Asi la

potencia para cada rodillo es 2rNT. Al sustituir la ecuacion

P=2m*xNx*xF %[

Célculos para el Aluminio

d=ty—tr =20-19.7 =03 mm
d 03

== == =002
e =1, T 20

Amax = W2 * R = 0.12(103) = 1.03 mm

e=1 (20>—002
~M197) ="

_Kx€™ 175+ 0.0202

Y, = - = 66.69 MP
| 12 66.69 MPa




F=YxwxL=(66.69 * 10%)(0.2)(0.00556) = 74159.28 N

Torque para un rodillo

T = 0.5 % F « L = 0.5(74159.28)(0.00556) = 206.16 N * m

Potencia para los dos rodillos

P =2+ N=xFxL=2m(25)(74159.28)(0.00556) = 64767.95 W

P =86.82 HP

Calculos para el Cobre

d=ty—tr =20-19.7=03mm

_4_0 = 0.02
=, " 20

Amax = W2 * R = 0.12(103) = 1.03 mm

e=1 (20)—002
- M197) 7"

v K =€™ 300 * 0.02°°
F " n+1 1.5

F =Y *wxL = (2828 *10°)(0.2)(0.00556) = 31447.36 N

= 28.28 MPa




Torque para un rodillo

T =0.5*F L = 0.5(31447.36)(0.00556) = 87.42 N * m

Potencia para los dos rodillos

P=2m+Nx*FxL=2m(25)(31447.36)(0.00556) = 27464.95 W
P =36.82HP

El valor maximo y el que se tomé en cuenta para los célculos de

engranes y lubricacién son los del aluminio.

Célculo del Castillete

Analisis A (columnas)

Este analisis se lo realiza para determinar cuanta carga para a poder
soportar sin flexarse ya que por disefio se comporta como una
columna corta, para lo cual se debe determinar la razén de esbeltez,
la cual depende del radio del elemento, como es una figura
rectangular se aplica la férmula de area equivalente obtenida del libro
de Disefio de Maquinas de “Robert L Norton” pag. 377 para solidos
rectangulares no rotativos.

Ags = 0.05bh
Ags = 0.05(131)(153.85) = 1007.72 mm?

Con el resultado obtenido proseguimos en el andlisis del diametro

equivalente.



i = Ags
equi ™ 10,0766

1007.72
dequi = W = 114.7 mm

Ahora podemos determinar el radio que se aplicara en la razon de

esbeltez.
_ dequi
2
114.7
r=———=5735mm
2
Le

Le 2L  2(103)

r r 57.35 =359

Ahora se debe hacer una comparacion de la razén de esbeltez con

un c. que también es denominado razén de esbeltez.

2m2E
Cc. =
c Tpe

J2n2(100x1o9)
C. = =

252x106 88.5

C. > —
‘" r



Como el valor conseguido con el ¢, es mayor que de la razén de
esbeltez se aplica la formula parabdlica para determinar el esfuerzo
tangencial.

Le Ley?
s 3(3) (§)

FS ==+
3 8c. 8c.3

5 3(3.59) (3.59)3

FS = > — — 1.68
37 8(885) 8(88.5)°
Le
o =|1— (T) Opc
t 2c.2 | FS

= 149965622.91 Pa — 149.97 MPa

_ (3.59) 1252x10°
te 2(88.5)2| 1.68

El esfuerzo obtenido nos permitird saber cuanta carga podra soportar

la columna corta.

F
0= = F = 0uA = 149965622.91 (131x107%)(153.85x10%)

= 3022459.64 N
Como la carga aplicada en la base es de 74159.28 N queda
perfectamente demostrado que soportara dicha carga con facilidad

ya que la obtenida fue de 3022459.64 N

Andlisis B (elongacion)



Para este andlisis tendremos en cuenta que la elongacion aplicada
deber ser muchisimo menor a 1mm debido al proceso de laminacion,

por ende el valor mas adecuado es el de 0.0118 mm.

_PL
" AE

¢
Donde: P equivale a la mitad de la carga aplicada por los rodillos, la L
es la distancia que existe en el interior del castillete donde se van a
alojar los cojinetes y donde experimentara la carga axial por el
proceso, A es el area de la seccién transversal y E es mddulo de
elasticidad del material.

Este proceso se lo realiza para determinar el ancho de castillete el

cual ser vera a continuacion.

741592 (515x1079)

A(100x10°)

0.0118x1073 =

A = 16183.05 mm?
A =131x1073X
16183.05 = 131x1073X - X = 123.53 mm
El ancho obtenido es de 123.53 mm que sera de utilidad para
determinar el ancho total que sera de unos 400 mm.
Célculo de Rodillo

TABLA 2
DATOS FiSICOS DEL RODILLO.



Datos Fisicos del Rodillo

Densidad () | 0.01 g/mm?

Masa (m) 14780713 g

Volumen (V) | 18709763 .8
mm=
Sut 380 MPa

Diagrama de Reacciones:
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FIGURA 2.3. RODILLO DE LAMINACION CON DIMENSIONES
YMc=0
—74159.28(200 + 76) + R»(76 + 200 + 200+ 76) = 0
—20467961.28 + R,(552) = 0

R, = 37079.64 [N] = 37.08 KN

FUERZA

76 . 200 200 76




FIGURA 2.4. DIAGRAMA DE FUERZAS DEL RODILLO

Ry + 37079.64 — 74159.28 = 0
R, = 37079.64 [N] = 37.08 KN

Diagrama de Cortante:

700 ¥n

788 M

FIGURA 2.5. DIAGRAMA DE CORTANTE
Diagrama de Momento
Max = 37.08(276x107%) = 10.23KN * m

M_ritico = 37.08(76x1073) = 2.82KN * m




FIGURA 2.6. DIAGRAMA DE MOMENTO

Andlisis de Factor de Seguridad n

Sut
n=—--

Se
Se = kakbkckdkeSe'
ka (factor de superficie)
Debido a que la superficie del rodillo para hacer laminada se aplica

los siguientes factores de andlisis:

TABLA 3
PROPIEDADES DE LOS ACABADOS SUPERFICIALES
Factor a
Acabado Superficial Exponente b
Sut [kpsi] | Sut [MPa]
Esmerilado 1.34 1.58 -0.085
Maquinado o laminado en
2.7 4.51 -0.265
frio
Laminado en Caliente 14.4 57.7 -0.718
Como sale de la forja 39.9 272 -0.995

k, = a(Sut)® = 4.45(380)7°2%% = 0.92

kp (factor de tamario)
Ya que el didmetro del rodillo se encuentra entre los valores de

51 < d < 254 mm se aplica la siguiente formula:

ky, = 1.5d7%157 = 1.5(131)7%0157 = 0,70



K. (factor de carga)

Ya que el analisis es en flexion pura la constante va a hacer igual a
1.

Kc=1

Kg(factor de temperatura)

Ya que se va operar a temperatura ambiente la contante va a hacer
igual a 1.

Kd:].

Ke(factor de efectos varios)
Se busca este factor ya que en el analisis se va a encontrar

concentradores de esfuerzo.

Para determinar el valor de la constante  se revisa la tabla de la

figura 6-20 del capitulo 6 pag. 287 del libro de Disefio de Ingenieria

Mecéanica de Shirley, donde los datos son los siguientes:

Radio de la muesca [mm] 15
Sut [Mpa] 380

Por ende la q que se va a obtener sera de 0.70



Para determinar el K; se lo encuentra en la Tabla A-15 figura A-15-9
pag. 1009 del libro de Disefio de Ingenieria Mecanica de Shirley

cuyos datos a remplazar son los siguientes.

Didmetro mayor del rodillo D [mm] 206
Diametro de concentracion d [mm] 131
Radio de la muesca r [mm] 15
D 206 157

d 131

r 15 0.11

d 131

Con los datos obtenidos se pueden determinar el k; cuyo valor es de
1.62

kf=1+4+0.70(1.62—-1) =1.43

1
ke = 52=0.70
Se’ = 0.504(Sut) = 0.504(380) = 191.52 MPa

Se = (0.92)(0.70)1(0.7)(191.52) = 86.34 MPa

Analizando con Torsién

Con los datos hallados anteriormente se realizan variaciones para
determinar un factor de seguridad mas real. El diametro y el

momento a aplicar son aquellos obtenidos en la zona critica.



131x1073
Mc ~ 2818 (T)

O, = T T(131x10-3)" = 12768127.40 [Pa] = 12768.13 KPa
64
-3
T 206.16 (—131"210 )
Ty = T = T(131x10-3)" = 467047.04 [Pa] = 467.05 KPa
32
ke=1+q(K,—1)
TABLA 4
CONSTANTES DE NEUBER PARA ACEROS
5 ‘JE
i Carga axial v flexion Torsicn

illsi) IFa) {in" ) {mm ) fim") (mm' )
5 345 0130 0.66 0.093 0.47
55 380 0118 .59 0.087 .44
&0 415 0108 0.54 0.080 040
T 485 0.093 .47 0.070 .35
a0 550 0.080 0.40 0.0462 031
o0 G20 007 0.35 0.055 028
100 G0 0.0a2 0.31 0048 0.5
110 760 0055 0.28 0044 0.22
120 825 0049 0.25 0.03% 020
130 g9 0044 0.22 0035 018
140 045 0.039 0.20 0.031 0.14
160 11000 0031 0.16 0.024 12
180 1240 0.024 0.12 0018 .04
200 1380 0018 0.0% 0.013 n.n7
220 1515 0013 0.07 0. e 0.05
240 1655 .004 0.05

Los valores o2 |a constante de Neuber para torsion eguivalen a los de esfusrzos nomales,
cuando se toma un valor de 2, que sea 20 ksi {138 MPa) mayor que el del material.

-1 ! =0.95
1= L0859
W+ 7 V131
Diametro mayor del rodillo D [mm] 206
Diametro de concentracién d [mm] 131

Radio de la muesca r [mm] 15



525_157
ro 15 —0.11
d 131

Para determinar el kt se va a utilizar las tablas del Apéndice E de la

pag. 1006 y 1007 del liboro de de Disefio de Maquina Robert L.

Norton.
Flexion:
r b
D/d A b
2 0.90879 )
0.28598
157 0.93422 '
0.26156
15 0.93836 )
0.25759
A:
X — 0.93836 15715 oo
= - = (.
0.90879 — 093836 2—15
b:
X + 0.25759 15715 o
= e = —0U.
—028598 + 025759 2 —15
K, = 0.93422(0.11)~926156 — 1,66
Kee = 1+ 0.95(1.66 — 1) = 1.63
Torsién:



D/d A b

2 0.86331 -0.23865
1.57 0.85411 -0.23413
1.33 0.84897 -0.23161
A:
X —0.84897 1.57 — 133 X = 0.85411
= - =
0.86331 — 0.84897 2—1.33 '
b:

X + 0.23161 _ 157 -133
—0.23865 + 0.23161 2 —1.33

- X=-0.23413

Kk, = 0.85411(0.11)7°23413 = 1.43
Ky =1+095(1.43 —1) = 1.41
6 = kifo,) = 1.63(12768.13) = 20812.05 KPa
T = kyqr,) = 1.41(467.05) = 658.54 KPa

o, = 20812.05KPac,, =0
T, = 01, = 658.54 KPa

G, = /0,2 + 37,2 = 4/20812.05 2 + 3(0)2 = 20812.05[KPa]
= 20.81 MPa

O = v Om? + 3Tm2 = 1/(0)2 + 3(658.54)2 = 1140.62[KPa]
=1.14 MPa
Se aplicara Goodman para determinar el factor de seguridad cuyo
valor debera ser mayor a 1.2
1 oy O,

n Sut Se

Se = kakbkckdkeSe'



ka (factor de superficie)
Debido a que la superficie del rodillo para hacer laminada se aplica
los siguientes factores de analisis:

TABLA 5

FACTORES DE ANALISIS PARA ACABADOS SUPERFICIALES

Acabado Factor a Exponente

Superficial Sut Sut b
[kpsi] [MPa]

Esmerilado 1.34 1.58 -0.085

Maquinado

o laminado 2.7 451 -0.265

en frio

Lamlnado 14.4 57.7 -0.718

en Caliente

Como s_,ale 39.9 272 -0.995

de la forja

k, = a(Sut)® = 4.45(380)7°2¢% = 0.92
kp (factor de tamafio)
Ya que el didmetro del rodillo se encuentra entre los valores de

51 < d < 254 mm se aplica la siguiente formula:

Ky, = 1.5d7%157 = 1.5(131)7%9157 = 0.70

K¢ (factor de carga)



Ya que el analisis es en torsion la constante a elegir va a hacer la
mas conservadora ya que existe flexion por tal motivo el valor a

emplear es Kc=1.

Kq(factor de temperatura), y como se va operar a temperatura

ambiente la contante va a hacer Ky4=1

Ke(factor de efectos varios), se busca este factor ya que en el andlisis

se va a encontrar concentradores de esfuerzo.

Para determinar el valor de la constante g se revisa la tabla de la
figura 6-20 del capitulo 6 pag. 287 del libro de Disefio de Ingenieria

Mecanica de Shirley, donde los datos a analisis son los siguientes:

Radio de la muesca [mm] 15
Sut [Mpa] 380
Por ende e la que se va a obtener sera de 0.70.
Para determinar el K; se lo encuentra en la Tabla A-15 figura A-15-9

pag. 1009 del libro de Disefio de Ingenieria Mecanica de Shirley

cuyos datos a remplazar son los siguientes.



D_206_157
d 131
r_ 15 =0.11
d 131

Con los datos obtenidos se pueden determinar el k; cuyo valor es de
1.62
ki =1+0.70(1.62—-1) = 1.43

1
Ke=—-=0.7
¢ 143 0.70

Se = 0.504(Sut) = 0.504(380) = 191.52 MPa

Se = (0.92)(0.70)1(0.7)(191.52) = 86.34 MPa

1 o, O,

n_Sut+Se

1 114 20.81

7 380 8634
1 -3
;= 3x107° +024

n =41

2.2 Célculo de Elementos Mecéanicos de Transmision de Potencia
Célculo del numero de Dientes de Engranaje — Pifidn

Numero minimo de dientes del pifién



Tg a Tg 20
=T‘1< >=T‘1( )=21.61°C
* g g Cos 25

_ 2% hg*(Cos B')?

Zmin -

Sen?a,

_ 2% (1) *(Cos 25)° 17
min T Sen2(21.31)

Total de dientes de la rueda conjugada ZX
ZE =Zpin@+1)

_ 140 RPM _
"~ 25RPM

ZY =17(5.6 + 1) = 112 Dientes
Z, = 17 Dientes del pifion
Z. = 95 Dientes del engrane

mx*Z  7x%17
Cos 8’ Cos(25)

dpiﬁén = = 131.30 mm

mx*Z 7 % 95

Cos ' = Cos(25) = 733.75 mm

dengrane -

Esfuerzo de Contacto
Para la determinacion del esfuerzo de contacto se tiene que tomar en
cuenta muchos factores y calcularlo mediante la formula que esta a

continuacion:



o)

O'=Cp<Wt*KO*K * K % *
Cc 4 S dp*F l

Carga Transmitida

. 33000 H
v
mxd+w 3.14(2.39)(m *x 2 * 25 t m
V= = ( ) ) = 98.28 f—_=0.50 —
12 12 min S
t 33000 (86.82) 29152.011b LN 127803.64 N
= = . ¥ — = .
98.28 f 0.2281 lbf

Momento Torsor de la Corona
Mt = W' * Teorona
Mt = 127803.64 x 0.37 = 47287.35 N *m
Coeficiente Elastico (Cp)
C, = 2300 VPsi
Factor de Sobrecarga (Ky)

Fuente de potencia=uniforme

Maquina Impulsada= Impacto pesado

Factor Dindmico (K,)
B
A+V
K, = )

Q, — Es el nivel de exactitud de la transmisién y es igual a 7



B =0.25(12 — Q,)?*/®* = 0.73
A=50+56(1-B)=65.12

o _(6512+V9BZB\"" _
- 65.12 T

Factor de Tamafio (Kj)
AGMA identificd y proporcioné un valor de tamafio 6ptimo y sugiere
se lo tome en cuenta K,=1, pero si no se lo desea se lo puede

calcular con la formula que se facilita.

0.0535

F+\V
KS=1.191< *P )

Ky
Factor de Distribucién de Carga (K,,)

K = 14 Cpe[Cpp * Cpm + Cing * C]

f

Cpr = 75— 0-0375 +0.0125f = 0.04

TABLA 6

VALORES PARA CONSTANTES EMPIRICAS

Condicidn A B C

Engranajes abiertos 0.247 0.0167 '0765(10_4)

Unidades comerciales, 0.127 0.0158 | -0.930(10~%)

cerradas.

Unidades de precision, | ¢ pg75 | 0.0128 | -0.926(10~%)

cerradas.

Unidades de precision 0.00360 0.0102 |-0.822(107%)




extrema, cerradas

Constantes Empiricas: A, B, C
f— Es el ancho de la cara del diente que es 12 cm. y que es lo
mismo 4.72 in.

Cna =A+Bf +Cf?

Cma = 0.247 + (0.0167)(4.72) + (—0.765 * 1071%)(4.72)%? = 0.32

K,, =1+ 1[(0.04)(1) + (0.3233)(0.8)] = 1.30

Factor de la condicion Superficial

Factor Geométrico (1)

= Cos a; * Sena; . me
2my me+1

P 95
Razon de carga — m; = o= 5.6

mN:].

Cos (21.31) * Sen(21.31) 5.6
L= *

2(1) so+1 Ot
Remplazo Valores:
1
o = Cp (W o+ Ky v 2o ST



1

1.30 1 \2
*
(28.68)(4.72) 0.14

Ocengrane = 2300 <(29152.01)(1.75)(1.11)(1)

Ocengrane = 142809.65Psi = 983.96 MPa

Pifién
1
K Cf\2
Ocpifion = Cp<Wt >|‘KO *Kv *Ks *dp;nF*T>
mxd+w 3.14(0.48)(m * 2 * 140) ft m
V= = =110.54 — = 0.56 —
12 12 min S
t 33000 (86.82) 25918.76 Ib —1 N 113628.95 N
ol = . % = .
110.54 f 0.2281 lbf
0.73
K = 65.12 ++110.54 112
v 65.12 o
C,r = L —0.0375 4+ 0.0125f = 0.11
Pf 7 10d

K, =1+ 1[(0.11)(1) + (0.3233)(0.8)] = 1.37

= 23001 (25918.763)(1.75)(1.12)(1 57 =)
Ocpifién = <( 763)(1.75)(1.12)( )(5.17)(4.72)*0.12>

Oepinion = 354581.76 Psi = 2444.73 MPa

Distancia entre Centros

Mgy * ky x kg
Yby * px (0Hy)?

Ay 2 kq(u + 1)3\/

Wb, = 0.3 Es el ancho relativo por ser dientes de dureza> 350HB



M, engrane = 47287.35 N *m

Mt engrane
ng * U

Mt piion —

Trenes de engranes grado 7 trabajan con una eficiencia de 0.96

47287.53

M, oo = ——— 2" _ 8796.01 N
tpinn = 098y (5.6) O/ oL N xm

ky — Es el coeficiente de concentracion de carga

Ybgq
ESQ

Donde yb,, es el ancho relativo al diametro del pifién
El factor ESQ se puede obtener segun el criterio de las disposiciones
de las ruedas con respecto a los apoyos sean simétricas, como el

caso que ocupa se puede asumir ESQ= 6

(u+1)*yb
Phay = —————
(5.6 + 1) 0.3
Wby, = > = 0.99

Por lo que el coeficiente de concentracion es:
0.99
kB = 1+1.45+T= 2.62

Esfuerzo admisible de contacto para el pifién [cH],

__oH; xlim

Donde:



SH,=SH,=SH=1.2 Es el minimo coeficiente de seguridad a esfuerzos

de contacto, ese valor es por un diente rectificado y de acero con

6 NHb1
KHL, = NHE
1

Ciclos para una dureza HB=550

endurecimiento superficial.

NHb; = 30 * HB%* = 30 * 550%* = 113237875
Millones de ciclos de vida efectivos de carga para el pifién

NHE; =60 xn; *T; * C = 1.68 = 108
KHL. = 113237875 0.94
1™ ] 1.68%108

oH,lim 2444.73 MPa
[oH,] = * kHL = —————+0.94 = 1915.04 MPa

Sustituyendo

Comprobacién a Contacto para el Pifién:

2M,, * Ky * Kp + K,(u + 1)
2
(dp)" = fxu

oH = Z,Z,

1
Z, = 275MPaz Para contacto acero — acero.

Zy — Factor de zona



2cosf
sin 2a;

7. 2 cos 25
B lsin2(21.61)

ZH=

K, — Factor de aplicacién de carga;K, = 1, ya que tanto la maquina
motriz como la maquina movida presentan cargas uniformes.

Kz — Coeficiente de concentracion de carga igual a (1.23).

dpinon — Diametro de paso del pifion.

~(@(a)
dpiﬁon - i +1
(2)(440 mm)
dpinon = 56 +1

dpinon = 131.06 mm

K,, — Factor de carga dinamica para dientes helicoidales

K, = 1.11

1
oH = 275MPaz2 * 1.63

2% (8796.01N —m) = (1) * (1.23) * 1.11 * (5.6 + 1)
*
0.017m? x 0.12m % 5.6

oH = 1649.56 MPa



Este esfuerzo se lo compara con el del pifion:
oH < oH,

Queda comprobada la resistencia al contacto del pifion.

Engrane
Esfuerzo admisible de contacto por el engrane, SH, = 1.2

oH, x lim
[O'HZ] = S—I‘Iz * kHLZ

Factor de duracion de contacto para la rueda

¢ |NHb,
KHL, = NHE.
2

NHb, —Es el numero basico de ciclos para fatiga por contacto para
una dureza de HB=450

NHb, = 30 * HB** = 69957018
NHE, —Ciclos para un tiempo de vida de 20000 horas

NHE, =60 xn, =T, « C = 3 * 107

6169957018
KHLZ - W - 115

oH, * lim 983.96 MPa
[cH,]| = ———* kHL, = ———— % 1.15 = 942.96 MPa
SH, 1.2

Sustituyendo



My * kg * kp
Yb, * o x (0H,)?

a, =k,(u+ 1)3\/

8796.01 x 1 x 2.62
0.3 % 5.6 * (1915.04 * 106)2

a,, = (43 * 106)MPa1/3(5.6 + 1)3\/

> 440 mm

Comprobacion distancia entre centros

Zpiﬁ()n + Zengrane . m 17 + 95 7

- = 432.52
2 Cosp’ 2 Cos25 mm

a, =

Célculo del Factor de Seguridad I] en Base al Limite de Fatiga

por Flexién del Diente

_ Sut

1%
S.: = 380MPa (Resistencia a la tension).

S, = 210MPa(Resistencia a la fluencia).
Se = kakbkckdkeSe'
Sc(Limite de fatiga del diente)
ka (factor de superficie)
Dicho factor se lo elige, segun la tabla proporcionada para acabados
superficiales:
TABLA 7

VALORES DE SUT Y EXPONENTE B, DEPENDIENDO DEL
ACABADO SUPERFICIAL



Factor a
Acabado Exponente b
Superficial Sut Sut P
[kpsi] [MPa]

Esmerilado 1.34 1.58 -0.085
s fllialeg s e 2.7 451 -0.265
laminado en frio
Laminado en 14.4 57.7 0.718
Caliente
como sale de la 39.9 272 10.995
orja

k, = a(Sut)® = 4.45(380)7 0268 = 0.92
kp (factor de tamafio)
Debido a que el andlisis se realizé en una cara plana, que es la
superficie de contacto del diente, se hallara k, en funcién de la
superficie Aqgs
Ags = 0.05*b*h = 7mm
Ags = 0.076d?

d=10mm
kp = 1.189d7°%997 = 1.189(10)7%%97 = 0.78

K¢ (factor de carga)

Ya que el analisis es en flexion pura la constante va a hacer igual a

Kg(factor de temperatura)



Ya que se va operar a temperatura ambiente, entonces la contante

va a hacerigual a 1.

Kd:1

Ke(factor de efectos varios)

Se busca este factor ya que en el andlisis se va a encontrar

concentradores de esfuerzo.

Para determinar el valor de la constante g se revisa la tabla de la
figura 6-20 del capitulo 6 pag. 287 del libro de Disefio de Ingenieria

Mecanica de Shirley, donde los datos a andlisis son los siguientes:

Radio de la muesca [mm] 2.8
Sut [Mpa] 380
Por ende el valor de q que se va a obtener sera de 0.70
k. =1+0.70(1.62—-1) = 1.43
K¢ (Factor de confiabilidad)
K; = 0.89
Este factor se lo determina por medio de la siguiente tabla:

TABLA 8

FACTOR DE CONFIABILIDAD



Confiabilidad % Variacion de Factor de
transformacion confiabilidad

(K¢)

50 0 1.00

90 1.288 0.897

95 1.646 0.868

99 2.326 0.814

99.9 3.091 0.753

99.99 3.719 0.702

99.999 4.265 0659

Se’ = 0.504(Sut) = 0.504(380) = 191.52 MPa

Se =(0.92)(0.78)(1)(1)(1.33)(0.89)(191.52) = 162.67 MPa

oc=W'%K, K, * K,.— *

Py KmKp

F ]

Factor de sobrecarga (K,)

K, =175

TABLA 9

VALOR DE ko DEPENDIENDO DE LA FUENTE DE POTENCIA

Maquina impulsada

Fuente de potencia

Uniforme

Impacto ligero

Impacto medio

Uniforme | impacto moderado |Impacto pesado
1.00 1.25 1.75
1.25 1.50 2.00
1.50 1.75 2.25

Factor Dinamico (K,)




A+
©=(47)

Q, — Es el nivel de exactitud de la transmisién y es igual a 7
B =0.25(12 — Q,)%/3 = 0.73
A=50+56(1—-B)=65.12

o _ (651249828
v 65.12 -

Factor de Tamafo (Kj)
AGMA identifico y proporcion6 un valor de tamafio 6ptimo y sugiere se

lo tome en cuenta K;=1, pero si no se lo desea se lo puede calcular con

la férmula que se facilita.

0.0535
F x\V
K, = 1.191< B )

P,y (Paso diametral)

Z
Pd:d_
14

z= numero de dientes; d,,= diametro de paso

P;= 0.12dientes/milimetros; 3.04dientes/pulgadas

Factor de Distribucion de Carga (K,,)
K = 14 Coe[Cof * Cpm + Copg * Ce]
K,, =1+ 1[(0.04)(1) + (0.3233)(0.8)] = 1.30

c f

= _ _0.0375+ 0.0125f = 0.04
P 7 10d + /



Los Valores de las Constantes A, By Y C se los encuentra en la
tabla del Libro de Norton
f — Es el ancho de la cara del diente que es 12 cm y que es lo

mismo 4.72 in.

Cpg =A+Bf +Cf?
Cna = 0.247 + (0.0167)(4.72) + (—0.765 * 10‘14)(4.72)2 = 0.32

Kg(Factor de espesor de aro).

tr

mb=h_
t

t, = espesor del aro debajo del diente

h; = altura total del diente.

24

= 1575~ 02

my

Simg = 1.2 entonces Kz =1

J (factor geométrico)
De acuerdo a la figura 2.7, por medio de los numeros de diente vs
carga aplicada en el punto mas alto de contacto, se obtiene el factor

(J) = 0.45y se remplaza:




FIGURA 2.7.0BTENCIC')N,DEL FACTOR GEOMETRICO , DISENO
MECANICO DE SHIGLEY

3 13=%1

0 =25918.76 * 1.75 1.1 * 1 =473 MPa

*
4.72 0.54

FIGURA 2.8. ESPECIFICACIONES DE LOS ENGRANES




FIGURA 2.9. VARIABLES PARA EL CALCpLO DE LOS DIENTES
DE LOS ENGRANES Y PINONES
D, — Diametro de circulo de la cabeza

_ 1
De pisisn = Apinon T 21 pisien

!
De engrane dengrane + Zh engrane

D; — Diametro de circulo de pie

D; pinon = dpinen — 21" pisen
Di engrane — dengrane - 2h”engrane
fo— Coeficiente de altura y es igual a 1
co,— Coeficiente de juego radial y es igual a 0.25
h=fysm=1%x7=7mm
h" = (fo +co)m =(1+0.25) «7 =8.75 mm
t=mxm=mnx*x7=21.9mm
1, =04m=04+7=28mm
D, pinon = Apion + 20" = 131.3 + 2(7) = 145.30 mm
D; engrane = Aengrane + 20" = 733.35 + 2(7) = 747.35 mm
D; pinen = Apison — 20" = 131.3 — 2(8.75) = 113.6 mm
D; engrane = dengrane + 2h"" = 733.35 — 2(8.75) = 715.85 mm
di =1.6*dgjo = 1.6 122 =195.2mm
Dy =D, — (10 *m) = 927.04 — (10 * 7) = 857.04 mm



h=08+d,;, =08%*122 =97.6 mm
hy =08*h =0.8%*97.6 =78.08 mm

c=02xh=02%97.6=19.52mm
e=0.2=x deje =02%122 =244 mm

R'=05xh =488mm

Cadenas de Rodillos (Seleccién en Base a Catalogos)

Para la transmisiéon de torque de una maquina motriz a una maquina
conducida existen al menos tres métodos muy utilizados:
Transmisién con engranajes, correas flexibles de caucho reforzado y
cadenas de rodillos.

Dependiendo de la potencia, posicion de los ejes, relaciébn de
transmision, sincronia, distancia entre ejes y costo; se seleccionara el

método a utilizar.

. Potencia requerida en la maquina conducida [HP]
. Tipo de maquina motora y maquina conducida

. Velocidad de la maquina motora [rpm]

. Velocidad de la maquina conducida [rpm]

. Distancia tentativa entre ejes

Calculo de la Potencia de Disefio:



Debido a que las maquinas conducidas tienen formas particulares de
funcionamiento, se deben prevenir fallas debidas a los golpes,
vibraciones o tirones, de forma similar, las maquinas motoras tienen
formas particulares de funcionamiento, algunas son mas suaves que
otras, o tienen un impulso inicial o un giro a tirones, estas situaciones
se consideran a través de un factor de servicio (C;) que aumenta la
potencia a transmitir para obtener la potencia de disefio que

considera las caracteristicas de la maquina y el motor utilizado.

En la tabla 10, se elige el motor utilizado y la maquina que mas se

asemeje al disefio. Se obtiene asi el factor C;, el cual se multiplica

por la potencia a transmitir, para obtener la potencia de disefio.
TABLA 10

OBTENCION DEL FACTOR C1

Motores de Motores de Motores de
‘ funcionamiento  funcionamiento funcionamiento
Factor de servicio C1 para  gyave medio impulsivo  impulsivo
cadenas de norma BS R o,
Motores eléctnicos  combustion combustion
multiclindricos monocilindricos

Méaquinas de funcionamiento disparejo
Abermadores y peneradores de soldadorss
Compronores de uno 0 dos clindros
JExcavadons
TrRuradores
175 2.00 2.25

Almentsdorss vbralonas

Sierras croulores y incales

Loinos de mandos y de mandbuls
Wnqunara minerd




Relacion de transmision
La razon entre la velocidad del eje mas rapido dividido por la
velocidad del eje mas lento es la relacion de transmision "i". Con
este valor se obtiene el tamafio de las catalinas a utilizar, la relacion
"{" debe corresponder a la razén entre la cantidad de dientes de la
catalina grande (la del eje mas lento) denominada corona dividida por

la cantidad de dientes de la catalina pequefia (la del eje mas rapido)

denominada pifién.

Z. : Cantidad de dientes de la corona

Z, . Cantidad de dientes del pifion

Para el pifidn se recomienda una cantidad minima de 15 dientes
para un giro mas suave de la corona. Para esta seleccién se

consideraran 19 dientes en el pifion. De ésta forma:



Como este valor de "i" no va a coincidir con el calculado, entonces

se escoge Z.lo mas cercano al ideal.

Seleccion del tamafio y cantidad de cadenas en paralelo.

Para una vida util adecuada se recomiendan las siguientes distancias

entre centros (C):

TABLA 11
SELECCION DEL TAMANO PARA LAS CADENAS
[in] | 3/8 | 1/2 | 5/8 3/4 1 1% 1%, | 1%, 2
Paso 9,52 | 12,7 | 15,87

[mm] 5 0 5 19,05 | 25,40 | 31,75 | 38,10 | 44,45 | 50,80

C [mm] | 450 | 600 | 750 900 1000 | 1200 | 1350 | 1500 | 1700

El largo de una cadena se expresa en cantidad de pasos, los cuales
deben ser una cifra par con objeto de unir los extremos usando un

eslabon desmontable llamado "candado".

TABLA 12
VELOCIDADES MAXIMAS RECOMENDABLES

Nee Y IMILES N €N €1 PINON
Paso de la Paso de la Nrre Mium
cadena [mm| cadena [rpm] [rpm]
[pulgadas]
8 - 3000 6000
9 52 3/8 2500 5000
127 Y2 1250 3100
15 875 5/8 1000 2300
19.05 Ya 900 1800
254 1 800 1200
31.75 1% 630 1000
381 372 500 800
44 45 1% 400 600
508 2 300 450
63.5 1372 200 300
781 - 150 210




Para el requerimiento del Disefio de la laminadora Semi-

Industrial:
Potencia de disefio = C; * potenciarequerida

Potencia de disefio = 1.25 x 64.74 = 80.92 KW

Pifidn gira a 240 rpm.
o Usar cadena doble de P=44.5mm (segun la tabla)

Calculos:
velocidad de entrada _ 240 RPM _

velocidad de salida ~ 140 RPM L7

Relacion =

Numero de Dientes de Rueda Dentada Pequeiia:
N; = 19 dientes
Paso de la Cadena
Paso de la cadena = 43 mm

Numero de Dientes de la Rueda Dentada Grande:
N, = N; * Relacién = 19 x 1.71 = 32.48 =~ 33 dientes

Velocidad Real de Salida:

= 1N1 =138
n, =n N, rpm

Didmetros de Paso de las Ruedas Dentadas:

3 p L7500 "
D, = ; (@) = ; 80\ ~ 10.93" = 277.6 mm
en (- en|4g



D, = p180 = 1'71580 = 18.42" = 467.9 mm
Sen (N_z) Sen (ﬁ)

Distancia Central:

C =150 cm = 1500 mm
Por la tabla # 11
Longitud de Cadena:

(Np) + (Ny) | (N — Ny)?

L=2C+ . + 0

(33) +(19) (33— 19)2
2 (4)m2(59.05)

L =2%59.05+

L =144.18" = 3662.2 mm
Disefio del Eje Principal Trasmisor.

Torque en el eje:

84HP
= 6300 *x ———— = 37800 Lbf * pulg.

T'=6300 140RPM

Weje
Material Seleccionado para Disefar el Eje
Acero AISI 1144
Propiedades Mecanicas:
sy = 83000Psi; S, = 118000Psi Elongacion porcentual 19%.
En base al libro de Disefo en ingenieria mecanica de “Shigley” el
valor de S,, = 42000Psi
También se estima un factor de tamafio C; = 0.80

Factor de confiabilidad para 0.99; C; = 0.81



S, =8, * Cs % Cx = 27200Psi.
Estimo un factor de seguridad de 3 para realizar un disefio que

satisfaga parametros aceptables.

FIGURA 2.10. EJE TRANSMISOR PRINCIPAL

Andlisis para el Pifidn:
Wifon = 113628.85 N.
M, is0n = 8796.01 N —m.
Fuerza tangencial:

M, 8796.01N —m

FT = - 0131 m = 67145.115N.

Fuerza axial:

FA =FT xtanf = 67145.115 * tan 25 = 31310.28N.

Fuerza radial:



FR = FT xtana = 67145.115N = tan 20 = 24438.82N.

Andlisis parala Cadena:

F = = 18539.64N

Vcadena

FY - FT = Fsen6 = 14202.18N.
FX - FR = Fcos8 = 11917.05N.

ANALISIS DE FUERZAS TANGENCIALES.

L.l
SR

4812568 N

1130

)
]

I. 14202 18 N

1901946 N |

6714526 N

S

2322106 N

5088 S3N-m

| 2235 62 N-m

213032 N-m

10071,80 N-m




FIGURA 2.11. ANALISIS DE FUERZAS TANGENCIALES, FUERZA
CORTANTE Y MOMENTO FLECTOR
ANALISIS DE FUERZAS RADIALES.

Reacciones: Rp = 33416N ; Rp = —5858.10N; Rg =
33235.83N
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1437 43 N-m

ZE6582 N-m

FIGURA 2.12. ANALISIS DE FUERZAS RADIALES, FUERZA
CORTANTE Y MOMENTO FLECTOR



Puesto que en el punto A hay un anillo de sujecion, no existen
fuerzas, momentos ni torque, y debido a que es el extremo libre del

eje no habrd momento de flexion.

Esfuerzo de corte - 1, = 0.577%

83000Psi _
- 7q = 0577 ———— = 15960Psi.

Coeficiente de seccion polar - Z,

_ @@

Z
P 16

T 37800Lbf — pulg
- = = 2.3684pulg?
T 15960Psi 3684pulg

D, = 3\/(16)(2’”) = 3\/(16);2'36) =229 =5.72cm

T

p

Diametro en el Punto C:

M. = \/(Mtangz) + (Mradialz)

M, = /(1437.432) + (5088,532)

M, = 5287.65N — m = 52043.2Lbf — pulg

EDm (KOG 3 | T
SRR *](T) 5]

n




D — *1(32)(3) , (1.5)(52043.2Lbf — plg)\° +§* l378000J2
¢ T 27200Psi 4 183000

D, =439 = 10cm

Analisis en el Punto D:

Mp = \/(Mtangz) + (Mradialz)

M, = /(996.59N — m)2 + (2235.62N — m)?

M, = 2447.69N —m = 21655.18Lbf — plg.

EDm (e 3 | T
SR *j(T) 5]

n

31(32)(3) (4)(21655.18)\*> 3 l37800 2
D, = * + — %
T 27200 4 (83000

D. =4.61plg = 11.52cm

2.3 Célculo de sistema de lubricacion y ajuste de porcentaje de
reduccion
Cuando un elemento de maquina estd soportado por un segundo
elemento, y hay un movimiento relativo entre ellos de manera que las
superficies en contacto se deslizan una sobre la otra, todo este
conjunto constituye un cojinete, pero comunmente y en la presente
tesis se le dio el nombre de cojinete al elemento que soporta o sobre

el cual se mueve el otro elemento, el cual se llamé mufion.



Tipos de Cojinetes

Los cojinetes se clasifican segun el tipo de rozamiento y el tipo de
carga que soportan. Segun el tipo de rozamiento se tienen los
cojinetes de friccion o deslizamiento y los antifriccién o de rodadura,
entre los primeros se tienen los cojinetes completos o parciales y
entre los segundos los de bolas o rodillos. Segun la carga que

soportan se tienen cojinetes radiales, cojinetes de empuje y cojinetes

de guias.
. @ l
de casqudlo o /
completo o buje de casqullo parndo
de bolas de roddios
Copmnetes de fnccadn o de deshzamuento cdindncos
Rodamsentos o copnetes de antifnccyén o rodadura
! Cojinets %p
: é [ Patin é; ;ﬂ? é
Z Z 7 |
8j8 O gon%n Ej¢ o pivote !

Cojinete radial Cojinete axal o de empuje Patines de deslizandento

FIGURA 2.13. TIPOS DE COJINETES

El estudio de la lubricacion, la friccion y el desgaste se conoce como
tribologia. Los cojinetes de rodadura tienen muy buen rendimiento
debido al contacto rodante entre sus elementos, sin embargo,
presentan algunos inconvenientes respecto a los de deslizamiento:

son mas caros, su montaje es mas complicado, tienen tolerancias



muy pequefias, tienen mayor tamafo, trabajan peor a altas

velocidades, y no trabajan bien a temperaturas elevadas. Asi, existen

dos campos fundamentales para los cojinetes de deslizamiento:

e Las operaciones a altas temperaturas y condiciones de carga
variables.

e Las operaciones con cargas ligeras o, en general, servicios poco
criticos, en los que el rendimiento no es fundamental y prevalece
su menor coste, su mayor facilidad de instalaciébn y su menor
requerimiento de espacio.

Cuando los cojinetes de deslizamiento se emplean en operaciones

con cargas ligeras, pueden incluso no ir lubricados. Se suele utilizar

en estos casos un material de bajo coeficiente de friccibn con el
acero Yy suficiente resistencia, como el nylon, cuando se lubrican, se

emplea aceite o, con mas frecuencia, grasa, para operaciones a

temperaturas muy altas, los aceites pierden gran parte de sus

propiedades, y pueden emplearse revestimientos de aleacion, uno de
cuyos componentes funde a la temperatura de trabajo y actia como

lubricante.

Tipos de Lubricacion

El propdsito de la lubricacion consiste en reducir la friccion, el
desgaste y el calentamiento de elementos de maquinas, que se

mueven uno con respecto al otro. Existen cinco tipos de lubricacion:



Hidrodinamica: La lubricacion hidrodinamica significa que las
superficies de soporte de carga del cojinete se encuentran separadas
por una pelicula de lubricante relativamente gruesa, para prevenir el
contacto metal con metal y que la estabilidad que se obtiene de esta
manera puede explicarse mediante las leyes de la mecéanica de

fluidos.

La lubricacion no depende de la introduccion del lubricante a presion,
la presion de la pelicula es creada por la propia superficie en
movimiento al jalar el lubricante hacia una zona cuneiforme a una
velocidad lo suficientemente alta como para crear la presion
necesaria, a fin de separarlas superficies contra la carga en el

cojinete.

Hidrostatica: Se obtiene al introducir el lubricante, que puede ser
aire 0 agua también, en el area de soporte de carga a una presion
suficientemente alta para separar las superficies con una pelicula de
lubricante relativamente gruesa. Esta no requiere movimiento de una

superficie en relacion con otra.

Elastohidrodindmica: El concepto de lubricacion
elastohidrodinamica es poco conocido, en términos simples es
cuando las superficies en contacto se deforman en forma elastica o

gue vuelven a su posicion inicial y la pelicula lubricante atrapada



entre las superficies provee una lubricacion hidrodinamica

microscopica.

Limite: Cuando existe una disminucibn de la viscosidad del
lubricante debido a un aumento de carga, aumento de temperatura
del lubricante, reduccién de la cantidad de lubricante suministrada al
cojinete, area de contacto insuficiente, las asperezas mas
superficiales quiza queden separadas por peliculas de lubricante de
solo varias dimensiones moleculares de espesor.

El cambio de lubricacién hidrodinamica a limite no ocurre de manera
repentina o brusca. Tal vez primero ocurra lubricacion hidrodinamica
mezclada o de tipo limite y, a medida que las superficies se acercan,
la lubricacion de tipo limite predomina. La viscosidad del lubricante
no tiene tanta importancia en la lubricacion limite como en la

composicion quimica.

De Pelicula Sélida: Se utiliza cuando los cojinetes necesitan trabajar
a temperaturas extremas, tal como grafito o bisulfuro de molibdeno,
porque los aceites minerales ordinarios no resultan adecuados.
Actualmente se realizan estudios e investigaciones como un esfuerzo
para encontrar materiales compuestos para cojinetes con indices

bajos de desgaste, asi como coeficientes de friccion pequefios.



Debido a las caracteristicas de la laminadora se escogi6 el sistema
de lubricacién hidrostatica para poder suplir los requerimientos y
exigencias de la maquina en cuestion y asi evitar el desgaste y mal
funcionamiento por una lubricacibn no adecuada. Para un Optimo

funcionamiento se escogio un lubricante ideal para dicho sistema.

Seleccion de Lubricante

La funcién de los lubricantes es disminuir las pérdidas por rozamiento
y el desgaste de las superficies de los elementos en movimiento que
componen el cojinete, el lubricante es también importante para
disipar el calor que se produce durante el funcionamiento, trasladar
los productos del desgaste, y proteger las piezas contra la corrosion.

Los lubricantes més conocidos son los aceites y las grasas.
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FIGURA 2.14. TIPOS DE LUBRICANTES



Los aceites son lubricantes liquidos, que sustituyen el rozamiento
exterior de los cuerpos solidos por el rozamiento entre las capas
interiores del fluido y son capaces de evacuar grandes cantidades de
calor. Comunmente se emplean aceites derivados del petréleo,
aunque para la lubricacion de los cojinetes pueden emplearse otros
liquidos en los cuales es necesario que trabaje, como es el caso de
los aceites lubricantes sintéticos. Los principales constituyentes de
un lubricante son los denominados aceites base, los cuales se
clasifican en tres grupos segun su origen: minerales, sintéticos y

vegetales.

Los aceites base sintéticos son obtenidos a partir de diferentes
fluidos de sintesis organica que se mezclan para obtener aceites
lubricantes de prestaciones superiores a las bases minerales
tradicionales. Los principales compuestos empleados en la

formulacion de aceites sintéticos son los siguientes:

Hidrocarburos sintéticos: Son compuestos organicos obtenidos a
partir de mono6xido de carbono e hidrégeno mediante el proceso
Fisher-Tropsch, por lo tanto no proceden del petréleo, al ser
compuestos totalmente sintéticos contienen rangos de cadenas de

hidrocarburos perfectamente definidos.



Polialfaolefinas (PAO):Son hidrocarburos puros de parafinas
ramificadas, con nulo contenido de azufre, fésforo, ceras o metales,
la viscosidad viene determinada por las ramificaciones, las
principales desventajas son su bajo poder solvente de aditivos,
limitada resistencia a la oxidacion, ademas de tender a disolver sellos

y manguitos de goma.

Diésteres: Proceden de la reaccion de di-acidos organicos con
alcoholes, presentan una excelente fluidez a bajas temperaturas y
bajos puntos de congelamiento, alto indice de viscosidad, excelente
resistencia al corte y elevada estabilidad térmica, la principal
desventaja es su alto poder disolvente, alterando sellos, pinturas y
recubrimientos de los elementos lubricados. Se tornan inestables con

la presencia de agua dando lugar a compuestos acidos.

Poliol-ésteres: Son generados a partir de la reaccion de mono-
acidos de cadenas de 5 a 10 carbonos con poli-alcoholes como los
glicoles. Sus prestaciones mejoran las de los diésteres, ademas
algunas variedades son biodegradables, la principal desventaja es el
alto poder disolvente, tendiendo a alterar sellos, pinturas y acabados

con mayor intensidad que los diésteres.



Esteres fosfatados: Son obtenidos a partir de reacciones de fenoles
sustituidos con acido fosforico. Tienen una excelente estabilidad
térmica y resistencia fuego. Dado que su densidad es superior a la
del agua, ante una posible contaminacion, ésta flotaria sobre el
lubricante. Son incompatibles con aceites minerales, tienen un bajo
indice de viscosidad, estan siendo sustituidos por otros compuestos

dada su elevada toxicidad.

Poliglicoles (PG): Son sintetizados a partir de la adicién de éxido de
etileno a iniciadores que contienen oxigeno como serian un alcohol,
un glicol o un éter. Su naturaleza polar les confiere buenas
propiedades lubricantes. Tienen una baja generacién de lodos, ya
gue sus productos de descomposicién por altas temperaturas, son
gaseosos, son biodegradables. Actualmente son los principales

componentes de los liquidos de frenos de los automaviles.

Siliconas: Son fluidos especificos formados por cadenas de atomos
de silicio y oxigeno con cadenas ramificadas. Tienen un elevado
indice de viscosidad, superior a 300, son quimicamente inertes y no
toxicos. Presentan una buena fluidez a bajas temperaturas, baja
volatilidad, resistencia elevada al fuego y reducida afinidad al agua.

No suelen ser miscibles con otros fluidos derivados del petroleo.



El aceite lubricante sintético escogido para el presente proyecto fue
el Polialfaolefinas (PAO) debido a los requerimientos de trabajo tales

como.

* Fluidez a Muy Bajas Temperaturas (Pour Point: - 70 / - 50 °C)

« Alto indice de Viscosidad (VI: 130 / 160)

* Baja Volatilidad (Aun con Bajas Viscosidades)

» Buenas Caracteristicas de Friccion.

» Buenas Propiedades de separacion de aire y agua y estabilidad
hidrologica.

« Compatibilidad con Aceites Minerales y Esteres (Miscibilidad
llimitada)

* Baja toxicidad (Food Grade): No Contiene Aromaticos.

» Compatible con las Pinturas Resistentes a los Aceites Minerales.

* Disponibles en un Amplio Rango de Viscosidades.

» Alta Estabilidad Térmica y a la Oxidacion (Con Aditivos Inhibidores)

* Econdmicos.

Materiales de cojinetes
Los materiales para cojinetes deben ser seleccionados debido a las
condiciones de trabajo, el tipo de lubricacion, el lubricante que se

emplea y los materiales del eje de transmisiébn que se apoya en él.



Estos por lo general son mas caros y complejos de elaborar, por eso

se fabrican de materiales mas resistentes que los cojinetes.

Los ejes de transmision, para garantizar un buen funcionamiento del
cojinete, deben tener alta dureza y buen acabado superficial. Los
aceros de medio carbono, con un adecuado tratamiento térmico,
garantizan esas propiedades y son muy usados en la construccion de
ejes (pueden tener una dureza de 40 a 50 HRC), para algunas
aplicaciones puede emplearse hierro fundido de alta resistencia,
cuando se necesitan ejes de menor didmetro posible, pueden
emplearse aceros aleados, que con tratamiento térmico o
termoquimico, puede alcanzar una dureza superficial de 55 a 60

HRC.

Para completar el par de friccion, proporcionando buenas
condiciones de trabajo el material del cojinete debe cumplir con la

mayoria de las siguientes condiciones:

- Elevado poder antifriccion (Bajo coeficiente de rozamiento en el
material del muiidn para evitar grandes pérdidas de potencia y
elevacion de temperatura en el cojinete).

- Alta resistencia al desgaste.

- Alta resistencia a la fatiga.



- Buena adaptabilidad funcional (esto permite reducir las presiones
locales debido a las deformaciones elasticas y errores de
fabricacion).

- Alta conductividad térmica (posibilita la disipacion de mayor
cantidad de calor al exterior del cojinete).

- Bajo coeficiente de dilatacion térmica (garantiza menores
variaciones de las holguras durante el funcionamiento).

- Bajo modulo de elasticidad.

- Buena maquinabilidad.

- Capacidad de fundirse con facilidad.

- Alta resistencia a la corrosion.

- Capacidad de formar y restituir peliculas de lubricante en su
superficie.

Ademas es muy importante tener en cuenta el costo del cojinete que

comprende fundamentalmente dos aspectos, los gastos en la

fabricacion del elemento y los del material.

Principales Materiales para la Fabricacion de Cojinetes

El material fue escogido debido a las caracteristicas de trabajo de los
cojinetes, este fue de Bronce al estafio con norma ASTM Centrifugal
Casting B271 10 Sn, 10 Pb. Los siguientes son materiales que se

usan para la fabricacion de los cojinetes.



Bronce:

Aleacion de cobre, que puede contener elementos aleantes como el
estafno, el plomo, y en pequefias cantidades el fosforo y niquel. Es
tipico para los cojinetes de deslizamiento una aleacion de un 12% a
15% de estafio en caso de aplicaciones con presiones y velocidades

medias.

En aplicaciones de altas presiones a velocidades medias es usual el

empleo de una aleacion de plomo (bronce al plomo).

Las propiedades fundamentales del bronce son:

* Alta resistencia a la fatiga

* Punto de fusion relativamente alto

* Mayor dureza que los babbitt (aleaciones con base de estafio y
plomo, también llamadas metal blanco) y menor adaptabilidad
funcional

* Requieren buena lubricacion

Sus pocas posibilidades de adaptacion funcional, en comparacién
con otros materiales para cojinetes, hacen que sea peligrosa la
aparicion de particulas de desgaste duras en el lubricante que
pueden provocar desgaste adhesivo.

Pueden fabricarse casquillos de bronce al estafio, para cargas altas y

velocidades medias, o al bronce se le puede adicionar plomo para



disminuir el desgaste en los arboles, aunque esto hace a la aleacion

menos resistente a la corrosion.

También son usados cojinetes de bronce sinterizado y auto
lubricados impregnados en aceite, con un 20 o 30% de aceite. Estos
materiales hacen al cojinete silencioso, fiable y con pocos
requerimientos de mantenimiento, pero a sSu vez son

extremadamente fragiles.

Babbitt

Aleaciones con base estafio y plomo, también llamadas metal blanco.
Se emplean como revestimiento debido a su poca rigidez.
Propiedades:

. Baja dureza

. Gran plasticidad

. Buena susceptibilidad funcional

. Baja resistencia a la fatiga

. Bajo punto de fusion

. Buena conductividad térmica

. Buena capacidad para retener peliculas de lubricantes

Se considera el babbitt B83 (GOST), que contiene 81-84 % de

estafio, 11% de antimonio, 6% de cobre, un excelente metal



antifriccion y resistente a las cargas de choque. Las particulas de

desecho de los cojinetes de babbitt son blandas.

Para lograr buena resistencia a la compresion en cojinetes de babbitt
es necesario disminuir el espesor de la capa depositada, por ejemplo
para babbitt base estafio la resistencia a la compresion en cojinetes
con un capa de 0.5 mm de espesor es de 8.3 MPa y para 0.1 mm de
29.4 MPa. En cojinetes para motores se recomiendan espesores de

0.25 a 0.4 mm para babbitt con base plomo o estafio.

Aleaciones de Aluminio

Pueden emplearse como elementos de aleacion, estafio, niquel,
cobre, silicio y cadmio. Requiere de arboles extremadamente pulidos.
Propiedades:

. Alta resistencia a la fatiga

. Alto coeficiente de expansion térmica (Debe trabajar at<150°C)

. Alta conductividad térmica

Hierro Fundido

Se emplean en cojinetes lentos (1 a 2 m/s) y poco cargados, los
arboles deben tener una dureza superior a los cojinetes y buen
acabado superficial, deben trabajar con lubricacion abundante. En
este material, las inclusiones de grafito le proporcionan un lubricante

complementario.



Propiedades:
- Poca adaptacion funcional
- Alta dureza superficial

- Alta fragilidad (poca resistencia a cargas de choque)

Materiales no Metélicos

Estos tipos de materiales se emplean por su buena adaptabilidad.
Los desechos del desgaste son blandos, tienen la posibilidad de ser
lubricados con una gran diversidad de fluidos, no tienen afinidad
guimica con los materiales de los arboles, en muchas ocasiones
tienen pequefio moédulo de elasticidad, y su termo conductividad es

baja.

Entre los materiales no metalicos puede ser mencionado el teflon

(politetrafluoretileno), cuyas principales caracteristicas son:

- Bajo coeficiente de dilatacion térmica

- Poco desgaste

- Bajo coeficiente de friccion

- Amplia gama de temperaturas de servicio (-200 a 280 °C)

- No reacciona con agentes quimicos ni con el agua

Deterioros de los Cojinetes de Deslizamiento



Los cojinetes de deslizamiento pueden sufrir varios deterioros como
son las ralladuras, desgaste acelerado, deposicion del metal

antifriccion en el arbol, producto de las siguientes causas:

* Fatiga.

* Corrosion.

* Particulas en el lubricante.

* Falta de lubricante o viscosidad insuficiente.
* Des-alineamientos.

* Altas presiones.

* Combinaciones inadmisibles de cargas y velocidades.

Si se quiere evitar el deterioro prematuro del cojinete este debe ser
disefiado cuidadosamente. Para esto es importante analizar las
condiciones de trabajo y con ello decidir qué criterio emplear para

disefiar el mismo.

Tipo y Disefio del Sistema de Lubricacién empleada en los
Cojinetes.

Lubricacién Hidrostatica

Se escogi6 debido a que es muy apropiada para velocidades
relativas de deslizamiento bajas o, incluso, para los momentos de

arranque en las diferentes maquinas o mecanismos. Debido aqui la



carga aplicada al cojinete es muy considerable se recomienda este
tipo de lubricacion, su nivel de rozamiento es muy bajo.

Existen dos tipos de cojinetes hidrostaticos como lo son los de
caudal constante y los de presidon constante, en la presente tesis se
escogieron los cojinetes de mayor uso los cuales son los de presion

constante. Son mas pequefos y necesitan solo una bomba.

Consideraciones de Disefio

e Las dimensiones del cojinete deben de ser tales que soporten la
carga aplicada sin colapsar la pelicula hidrostatica.

e Seleccion de las dimensiones de los resistores capilares para
asegurar que se tenga una adecuada rigidez de los cojinetes
para la carga aplicada.

e Abastecer con la suficiente cantidad de lubricante y con la
presion adecuada.

Razon de la presion de disefio f = 0.5, se escogié esta constante

debido a que es el valor 6ptimo para cojinetes hidrostaticos con

control capilar.
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FIGURA 2.15. CAPACIDAD DE CARGA DE UN COJINETE
HIDROSTATICO

Las diferentes dimensiones de los cojinetes se establecieron a
consecuencia de los diametros de los mufiones, para un Optimo
desempefio de los cojinetes de deslizamiento es recomendable que
la relacién longitud — diametro (L/D) sea 1.

L'=131 mm

D=131.15 mm

pf = 10x10° Pa

B =05
_n
ﬁ_pf

po = B * pf = (0.05)(10 * 10°) = 5 * 10°




FIGURA 2.16. DIMENSIONES TIPICAS DE UN COJINETE
HIDROSTATICO

Carga que Soportan los Cojinetes
W =pfxAexW"~
W~ =03a0.6

Es el rango en que varia normalmente este coeficiente.

_L'_131_3275
a=,=—"=3275mm

b_n*D_n*131.15
C4xn 4 x4

= 25.75mm

TABLA 13
RIGIDEZ ADIMENSIONAL PARA COJINETES CON N AGUJEROS,

Capilar Orificio Flujo Constante
,.38280-p) | . _ 7658(1—§) 382
S 1+y(1-p) C2-B+2y(1-P) “1+y
! 4128(1 - B) 1= 8.256(1 - pB) _ 4258
1+ 069(1-B) 2-pB+1.38y(1-8) 1+ 0.69




A
8.608(1 - B) 4.308

6 4.308(1 — 1= P
1+ of;(,(l _'8[);) 2=p+y(1=p) 1+ 0.5y

_nxa(l’—a)  4(32.75)(131 — 32.75) _ 12870.75 _

= = =1.21
m*Dxb m(131.15)(25.75) 10609.51

_3.82*ﬁ(1—,8)_3.82*(0.5)(1—0.5)_06
- 1+y(1-p) 1+121(1-05)

Ae = D(L" —a) = 131.15(131 — 32.75) = 0.013 m?
Rigidez Concéntrica de un Cojinete

_>=pf*Ae*/1

s

__(12%10°) * 0.013

0.6 =1.24 % 10° N
*x (0.6 =1. * —
0.000075 m

A
Carga Maxima que Soporta un Cojinete
W =pf*xAexW~
W = (12 % 109)(0.013)(0.3) = 46800 NTebrico
Las formulas usadas anteriormente aseguran una capacidad de

sobrecarga del 70%, por lo que el W,,,, se lo calcula de la siguiente

manera:

Woae = 1.7 * W = 1.7(46800) = 79560 N

Razon de Flujo




De la siguiente tabla 14 se obtiene la viscosidad cinematica y la
densidad relativa del lubricante datos importantes para determinar la
razon de flujo para un cojinete disefiado con n numero de agujeros.

TABLA 14

VALORES DE VISCOSIDAD Y DENSIDAD DE LOS DIFERENTES
LUBRICANTES SINTETICOS Y MINERALES

Do decompeete | Vicdeds | Demden | focrde | 2D, | corpinln
<) )
Polialfsslefina 1812 057 12 m 70
g Diester 190 095 170 P73 -51
i Poliol éster 150 0975 135 22 .51
g Poligicol £ 10 150 177 -55
Ester foatbeico &7 L ® 0 -80
'z Fabrcante 1 78 050 s 150 .15
f Fabrscante 2 s 0500 108 200 15
£ | Fadnoamses 2 057 105 208 9

Profundidad del Receso
p= 20*C=20*(0.075) = 1.5 mm

Excentricidad Permisible

e=02%xC, =0.2%0.15=0.03mm
Se procedera a determinar la viscosidad dinamica (n)

_ Psustancia

-
PH20

Kg
Psustancia = 0.87(1000) = 870 F

viscosidad dindmica
p

Viscosidad cinemitica =



viscosidad dindmica =n = 18.12* 107« 870 = 0.158 Pa * s

Caudal para Necesario para Abastecer un Cojinete.
pf *C® .
Qrequerl’do = T *n*f*B
g~ — nxD  mw(131.15)
“6xaxn  6(32.75)(4)

(12 = 106)(0.0000753)
Qrequerido = 0.158

0.52

3
+ (4)(0.5)(0.52) = 3.33 * 10-5mT

Resistores Capilares
Los resistores capilares uno para cada agujero deberia bajar la

presion a la mitad de la presién suministrada cuando el cojinete no
soporta ninguna carga externa. Estos seran introducidos como
injertos en el cojinete.

Existen distintas medidas de didmetros interiores de los capilares las
cuales se pueden ver en tablas, el tubo se corta hasta la longitud
deseada por el disefio.

d=1mm

[=30mm

_pf=po

v _ 12871 128+0.03
T Txd* 7+ (0.000)"

1
=1.22 10" —
m

~ (12%10°) — (6 + 10°)
07 (1.22 ¥ 1012) ¥ 0.158

3
m
=3.11%107° - Por cada agujero del cojinete



Qorotar =M *Qp =4*3.11 107>

3
m
=1.24x107* re Por los 4 agujeros del cojinete

Un cojinete requiere un flujo de lubricante de Qrequeriao = 3-33 *

3
10‘5"% y los resistores disefiados por cada agujero proveen un
3
caudal de 3.11 * 10‘5mT y COmMO son cuatro agujeros en un cojinete,

3
el valor del caudal Qqroeq = 4 *3.11 %1075 = 1.24 = 10‘47”? , por lo

gue se puede concluir que los resistores cumplieron con el caudal
requerido para cada cojinete.

El caudal total requerido para abastecer a los cuatro cojinetes es:

3
m
Qo Requerido Totar = 4 * 1.24 * 107* = 4.96 10_4?

Temperatura promedio de Trabajo del Lubricante en la Maquina

Laminadora
AT .
Tprom=T1+7=25+30=55 C

Densidad del lubricante sintético Poli alfa olefinas a la temperatura de
trabajo

Kg
Pa20°c = 870 3
pessec = 870 — (Tyrom — 15) * 0.0007

K
passec = 870 — (55 — 15) * 0.0007 = 869.97 m_i

Calor Especifico



4.19

C, = (0.402 + 0.00081 = Tprom) *

P@ssec
Kg .
pen W' Tprom en°C
C (0.402 + 0.00081 = 55) 419 2.15 K 2153.1 /
= (0. . * * =215——= d —
v 0.869 Kg K Kg K

Para optimizar el disefio de cojinetes hidrostaticos el maximo
aumento de temperatura cuando el lubricante pasa por el cojinete
debe ser calculado con la siguiente férmula:

¢ = 0.424 Constantede disefio

2xpf 2(12 * 10%)
(xp*C, (0.424)(869.97)(2153.1)

AT = = 30.22°C

Diametro de las Tuberias de Entrega de Fluido
Por tabla que esta en Anexo se escogi6 una tuberia de cobre de
didmetro exterior 3/8” y de diametro interior 1/4", estas tuberias

soportan la presién entregada por la bomba.

Velocidad de Fluido en la Tuberia de Entrega

7(0.006352
ap = 029935

=3.17 * 107 5m?2
4 avom

Q =Atx*v

Qo Requerido Total 496 x 107* m
= = = 15.64 —
v At 317+ 105 s

_p*v*Dt  869.97(14.3)(0.00635)
) B 0.158

Re = 547.07



Re < 1000 Cumple con los requerimientos de las formulas a emplear.
Re < 2000 Es un flujo laminar.
Célculos para Obtener las Dimensiones de la Tuberia de Succién

Velocidad Promedio de Succidon

m
Vs =15 —
s
ds = \/4 * Qo Requerido Total — 205« 10-2m
mT*Vs
Pérdidas de Presion en las Tuberias
y 32xn*Vsx*l
Succion » P, = ————— =9023.2 Pa
d2
32xn*xvx*l
Entrega — P, = — @ 1793063.43Pa

Pérdidas= succién +entrega= 1802086.63 Pa
Presion de entrega real= Presion tedrica — Pérdidas= 12 * 10° — 1.8 =
10° = 10.19 % 10° Pa

W = (10.19 = 106)(0.013)(0.3) = 39741 NReal

La carga de laminacion que debe soportar cada cojinete es de
37079.64 N y la carga total que soportan ya con las caidas de
presién es de 39741 N. Este valor es mayor al que deben soportar

por lo que el disefio esta bien y comprobado.



Seleccion de Bomba

Bombas de Desplazamiento Dispositivo

Caracteristicas Principales

Las bombas hidrostaticas de desplazamiento positivo son los
elementos destinados a transformar la energia mecanica en
hidraulica. Estas bombas son aquellas que suministran la misma
cantidad de liquido en cada ciclo o revolucién del elemento de
bombeo, independiente de la presion que encuentre el liquido a su

salida.

Estas bombas guian al fluido que se desplaza a lo largo de toda su
trayectoria, el cual siempre esta contenido entre el elemento
impulsor, que puede ser un embolo, un diente de engranaje, un aspa,
un tornillo, etc., y la carcasa o el cilindro. “El movimiento del
desplazamiento positivo” consiste en el movimiento de un fluido
causado por la disminucion del volumen de una cémara. Por
consiguiente, en una maquina de desplazamiento positivo, el
elemento que origina el intercambio de energia no tiene
necesariamente movimiento alternativo (émbolo), sino que puede

tener movimiento rotatorio (rotor).

Sin embargo, en las maquinas de desplazamiento positivo, tanto

reciprocantes como rotatorias, siempre hay una camara que aumenta



de volumen (succion) y disminuye volumen (impulsion), por esto a

éstas maquinas también se les denomina Volumétricas.

Ventaja de las Bombas Positivas

Las bombas positivas tienen la ventaja de que para poder trabajar no
necesitan "cebarse”, es decir, no es necesario llenar previamente el
tubo de succién y el cuerpo de la bomba para que ésta pueda iniciar

su funcionamiento, tal como acontece en las bombas centrifugas.

En las bombas positivas, a medida que la bomba por si misma va
llenandose de liquido, éste va desalojando el aire contenida en la
tuberia de succion, iniciAndose el escurrimiento a traves del sistema
cuando ha acabado de ser desalojado el aire. La homogeneidad de
caudal en cada ciclo se consigue gracias a unas tolerancias muy
ajustadas entre el elemento de bombeo y la carcasa de la bomba.
Asi, la cantidad de liquido que fuga interiormente en la bomba de
desplazamiento positivo es minima, y despreciable comparada con el
maximo caudal de la misma. Cuando estas bombas presentan fugas
internas considerables deben ser reparadas o sustituidas ya que no
trabajan correctamente, Orientativamente el rendimiento volumétrico
de las bombas de desplazamiento positivo, aunque varia de un tipo a

otro no debe ser inferior al 85%.



La comparacion entre las graficas de rendimiento para cada tipo
hace comprender el porqué todas las bombas de los sistemas
hidraulicos de aviacidon son de desplazamiento positivo. Las tres

razones mas importantes son:

o En la bomba de desplazamiento no positivo, cuando el esfuerzo
a vencer por el sistema alcance un valor determinado, la bomba

dejara de dar caudal y el equipo se detendra.

. En el caso anterior, y aun antes de alcanzar este valor concreto
de presidn, el caudal va disminuyendo notablemente, por lo que
no se dispone de un control preciso de la velocidad de
movimiento del sistema.

. Las fugas internas en este tipo de bombas implican un elevado
consumo de energia mecanica que se desaprovecha al no

convertirse en energia hidraulica.

Las bombas hidrostéticas se agrupan segun el tipo de elemento de
bombeo y se dividen en dos grupos principales: Bombas de caudal

fijo y bombas de caudal variable.

El desplazamiento de fluido en cada cilindrada de una bomba de
caudal fijo se mantiene constante en cada ciclo o revolucion, pues el

caudal es constante a una velocidad de trabajo determinada; por el



contrario, el caudal de salida de una bomba de caudal variable puede
cambiarse y alterar la geometria del elemento de bombeo o la

cilindrada del mismo.

Al seleccionar una bomba esta debe cumplir con los requerimientos
del sistema de 120 bar de potencia y un caudal que esté en el rango
de caudal total requerido. Del catalogo de Continental Hydrualics se

eligié una bomba de paletas, la cual cumple con los requerimientos.

Esta bomba escogida es la PVR-15 (15B20).

Recommended Operating Range
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FIGURA 2.17. RANGO DE OPERACION DE LAS BOMBAS

El caudal de una bomba esta determinado por la siguiente relacién:

Qtesrico . = Cilindrada * velocidad

3

mL mL _,m
Qtesrico . = 748.57 v 1750 rpm = 1310000 e 2.18 ¥ 10 e



El caudal asi obtenido es llamado caudal tedrico, que es
simplemente superior al caudal real en funcién del rendimiento

volumétrico de la bomba, es decir de las fugas internas de la misma.

Se define el rendimiento volumétrico como la relacion entre el caudal

real y el caudal tedrico:

_ Qreal B.
v =7—""

Qteérico B.

Este rendimiento volumétrico oscila entre el 80 y el 99% segun el tipo
de bomba, su construccidén, sus tolerancias internas, y segun las
condiciones especificas de velocidad, presion, viscosidad del fluido,

temperatura, etc.

El rendimiento volumétrico es un factor de la bomba muy importante,
pues a partir de €l se puede analizar la capacidad de disefio y el
estado de desgaste en que se encuentra una bomba, asi si el
rendimiento volumétrico disminuye con una alta tasa de cambio, el

desgaste de sus elementos ya es demasiado.

El rendimiento volumétrico se ve afectado también por la presion del
fluido hidraulico que se transporta y también por la temperatura del

mismo.



La eficiencia o rendimiento volumétrico de la bomba se la obtiene

mediante la tabla, donde por la presién se tiene una eficiencia del

3

79%.
100

g ———jrvisa8l [
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2 80 o O e, A 4
= PVR15-1
:
e

o

-

psi 0 250 500 750 1000 1250 1500 1750 2000

o 8

bar 0 10 20 30 40 50 60 70 B0 90100 120 140
PRESSURE

FIGURA 2.18.EFICIENCIA VS PRESION
El caudal real que suministra la bomba al sistema se lo calcula con la

formula de rendimiento volumétrico

3
m
QrearB. = NMv * Qtesrico . = 0.79 * (2-18 * 10_2) = 1.72 % 10_2?

Este caudal cumple con el requerido o el que se necesita para

lubricar los 4 cojinetes hidrostaticos.

La potencia hidraulica requerida para satisfacer la demanda de los

restrictores y cojinetes es calculada de la siguiente manera:

Pot = pf * Qo Requerido Total = (12 * 106) * (4‘-96 * 10_4)

= 5952 W



La potencia al freno es la necesaria para eleccion de una bomba.

_ pf * Qtesrico b. _ (12 % 10°) * (4.96 * 107%)

POthenO - r’V 0-79
= 7534.18 W
1HP =746 W
7534.18 W LHp 10.09 HP
. * = .
746 W

Esta es la potencia necesaria para que la bomba supla los cojinetes

es de 10.09 HP a una presién de 120 bar y un caudal de 29.76 Ipm.
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FIGURA 2.19.VOLUMEN, PRESION Y POTENCIA DE ENTRADA

Divisores de Flujo

Usar mas de una bomba hidraulica para alimentar los diferentes
orificios de los cojinetes hidrostaticos no es practico. Una solucion
simple a este problema son los restrictores de presién y de flujo
constante. Sin embargo los restrictores de flujo incrementan las
pérdidas de potencia del sistema.

Por lo tanto este sistema debe ser aplicado solo para maquinas
pequefias 0 maquinas que operan bajo cortos periodos de tiempo,
otra solucién es la de los divisores de flujo, estos son usados para
distribuir pequefias cantidades de flujo de lubricante hacia los
cojinetes a una taza constante, es disefiado para distribuir el flujo de

la bomba hidraulica en algunos mas pequefios.

La ventaja de los divisores de flujo es que solo se necesita una
bomba hidraulica para suministrar el lubricante a la “n” cantidad de

orificios en los diferentes cojinetes.

El concepto del disefio de los divisores de flujo es el de usar el poder
hidraulico de la bomba principal para activar algunos pistones

pequefios que actian como bombas de desplazamiento positivo lo



gue serian bombas de razon de flujo constante y asi de esta manera

el flujo de una bomba hidraulica es dividida en unos mas pequefios.

Lubricacion de Engranes

Cuando los engranajes transmiten potencia, los esfuerzos sobre sus
dientes se concentran en una region muy pequefia y ocurre en un
tiempo muy corto. Las fuerzas que actian en esa regién son muy
elevadas, si los dientes de los engranajes entran en contacto directo,
los efectos de la friccibn y el desgaste destruirAdn rapidamente los

engranajes.

La principal funcidon de un lubricante para engranajes es reducir la
friccion entre los dientes del engranaje y de esta forma disminuir
cualquier desgaste resultante. ldealmente, esto se logra por la
formacion de una pelicula delgada de fluido la cual mantiene

separadas las superficies de trabajo.

Los engranes deben lubricarse, a fin de evitar fallas prematuras
debido a desgaste adhesivo o abrasivo. Es importante controlar la
temperatura de la interfaz de acoplamiento, para reducir ralladuras y
raspaduras en los dientes. Los lubricantes también eliminan calor,
ademas de separar las superficies de metal, reduciendo friccion y

desgaste, debe suministrarse suficiente lubricante para transmitir el



calor de friccion hacia el entorno, y no permitir temperaturas

excesivas en el acoplamiento.

El procedimiento usual y el que se escogio para el proyecto es de
proveer con un bafio de lubricante al encerrar los engranes en una
caja a prueba de aceite, la cual se llama la caja de engranes, esta
caja debe de estar parcialmente llena con un lubricante apropiado, de
manera que por lo menos uno de los miembros de cada engranaje
guede parcialmente sumergido, la caja de engranes no se debe
nunca llenar totalmente de aceite. La rotacion de los engranes
transportara el lubricante hacia los acoplamientos, manteniendo
aceitados los engranes no sumergidos. El aceite debe mantenerse
limpio y Ilibre de contaminantes, y debe ser cambiado

periddicamente.

Sistema de Control del Porcentaje de Reduccion

La reduccion porcentual de espesor que se logra al laminar la placa
esta en funcion de varios mecanismos que en conjunto proporcionan
la exactitud del diferencial de espesor calculado.

_de_452_,
M=, T 113

t=(m)(m) = (4)(r) =12.55mm
Diametro Exterior:

=dp+2*m:100+8=108mm.

€pifion



=d,+2*m =452+ 8 = 460 mm.

€engranaje
Diametro de pie:
=d, —2.5+m =100 —-10 = 90 mm.

lpifion

=dp—2.5*m=452—10=442 mm.

€pifion

Grosor del diente engrane: 30 mm.

Distancia entre centros

o _ () + (@) _ (100) +(452)
2 2
Relaciéon de transmision

=276 mm.

Avance del Perno:

Este valor quedd definido en los calculos realizados para el

porcentaje de reduccidn versus la potencia requerida para laminar.

El valor de reduccion que se calculo por pasada fue de 0.3, lo que

limita al valor de avance del perno a dicha cantidad.

A = (numerodevuelta)(paso)
A = Wengrane * tperno
Numero de vueltas del engrane
A=03mm

tperno = 3.5 mm Paso de un perno M33 tomado de tabla



A . 1
Wengrane s 35 0.085 17 Vuelta

Numero de vueltas del engrane
Numero de vueltas que el operador debe aplicar al volante para

obtener una reduccién de 0.3 mm.

2.4 Seleccion de Equipo de Registro de Datos de Laminacién
Los strain gages se basan en el cambio de la resistencia eléctrica de
un conductor cuando este esta sujeto a una deformacion mecanica,
este tipo de elementos son ampliamente utilizados en mediciones de
cualquier parametro que produzca deformacién de un elemento
elastico como por ejemplo fuerza, presion, caudal, nivel, temperatura

y deméas mediciones.

Existen en el mercado una gran variedad de extensdmetros (Strain
Gages) que permiten determinar deformaciones en todos los

sentidos: Axial, transversal, torsional.

El método consiste en determinar el cambio en la resistencia para asi

determinar la deformacién unitaria.



La resistencia de un conductor esta dada por:
L: longitud

A: area

pr: resistividad

R L
= 01y —

P
Si durante el proceso de deformacion, la resistividad se mantiene
constante (temperatura y presion constante), se pudd medir el
cambio en la resistencia en funcion del cambio en la longitud:

Cambio en la resistencia (resistencia unitaria):

Cambio en la deformacion (deformacion unitaria):

AL
)

Si se realiza un gréfico de deformacién unitaria vs cambio en la

resistencia , donde F es el factor de carga.
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FIGURA 2.20.STRAIN GAGES Y GRAFICO DE DEFORMACION
UNITARIA VS CAMBIO EN LA RESISTENCIA

El método para colocar los strain gages donde se quiera obtener
datos de las deformaciones consiste en adherir estos pequefios
dispositivos en un material elastico, de tal manera que al deformarse

éste, deforma también al extensiémetro.

Si se conoce la deformacién unitaria del strain gage, es posible
conocer la deformacion unitaria de la barra. Esto es aplicable
siempre y cuando el material sea homogéneo, y geométricamente

uniforme.

Los extensibmetros escogidos son los de tipo laminar, estos son
laminas adheridas en una pelicula epoxy o baquelita. Se los

conforma a través de un proceso de fotograbado.



FIGURA 2.21. TIPOS DE STRAINGAGES

Proceso de Colocacion de los Strain Gages

Se limpia la superficie de tal forma que quede totalmente libre de
impurezas y de cualquier suciedad. Se trazan los ejes de referencia
para ayudar a una exacta orientacion en todos los lugares donde
sean colocados los strain gages. En cuanto a los adhesivos, existen
diferentes tipos que estan en funcion de la elasticidad y
caracteristicas del extensémetro como el porcentaje de elasticidad,
fatiga, etc. Después de colocados se les debe aplicar una capa de
una adecuada proteccion. Generalmente a los extensémetros se los
coloca formando un puente de Wheatstone.

El puente de Wheatstone es el circuito mas sensitivo que existe para
medir una resistencia, es un circuito muy interesante y se utiliza para
medir el valor de componentes pasivos como las resistencias. El

circuito puede conectarse a cualquier voltaje en corriente directa,

recomendable no mas de 12 voltios). El circuito escogido es de

puente completo.


http://www.unicrom.com/Tut_resistencia.asp
http://www.unicrom.com/Tut_voltaje.asp
http://www.unicrom.com/Tut_corrientecontinua.asp

Gavandmelro [—

FIGURA 2.22.PUENTE DE WHEATSTONE, CIRCUITO COMPLETO

=

FIGURA 2.23.COLOCACION DE STRAINGAGES EN EL
CASTILLETE

Sistema de Adquisicion de Datos



Para la presente tesis se escogié un sistema de adquisicion de datos
el cual facilita la obtencion de resultados deseados en tiempo real.
Anteriormente dichos sistemas de analisis no eran lo suficientemente
efectivos ya que dependian de acciéon humana en la toma de datos,
se realizaban varias pruebas, cuyo valor final se obtendria por una
media matematica, y este proceso se repetia tantos puntos eran
necesarios, haciéndolo largo para el analista, por tal motivo con los
avances de la tecnologia en los diferentes sistemas permiten obtener
la informacién de manera mas rapida y exacta, por esta razén, se
eligié un sistema de la empresa National Instruments especializada
en instrumentos de adquisicion de datos, el modelo escogido y que
se recomienda es el N19219, es un médulo universal de la Serie C de
4 canales diseflado para pruebas de usos mdultiples en cualquier
chasis NI Compact DAQ o Compact RIO. Con el NI 9219 se puede
medir varias sefiales desde sensores como galgas extensiométricas,

RTDs, termopares, celdas de carga y otros sensores.

Los canales son seleccionados individualmente, asi se puede realizar
un tipo de medida diferente en cada uno de los cuatro canales. Los
rangos de medida difieren para cada tipo de medida e incluyen hasta
+60 V para voltaje y £25 mA para corriente. Debido al disefio del
controlador, el NI 9219 no limita la velocidad total de un sistema NI

CompactDAQ cuando se usa con moédulos de muestreo mas rapidos.
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FIGURA 2.24.SISTEMA DE ADQUISICION DE DATOS
2.5 Seleccion de materiales para la construccion

Rodillos de Laminacion

El acero SAE 1020 es un acero clasificado en el grupo de los aceros
bajo carbono. Su composicion quimica le permite entregar un mejor
desempefio en sus propiedades mecanicas, soldabilidad vy
magquinabilidad que otros aceros del mismo grupo, tiene un rango de
maquinabilidad de alrededor del 76%, facil de ser soldado por los
procedimientos més comunes entregando resultados de una
excelente calidad, el tipo de soldadura a usar depende del servicio,

disefio y medidas requeridas.



FIGURA2.25PROCESO DE OBTENCION DEL ACERO SAE 1020 Y
MICRO ESTRUCTURA
Castillete

El hierro gris es uno de los materiales ferrosos mas empleados y su
nombre se debe a la apariencia de su superficie al romperse. Esta
aleacion ferrosa contiene en general mas de 2% de carbono y mas

de 1% de silicio, ademas de manganeso, fésforo y azufre. Una

caracteristica distintiva del hierro gris es que el carbono se encuentra
en general como grafito, adoptando formas irregulares descritas
como “hojuelas”. Este grafito es el que da la coloracién gris a las

superficies de ruptura de las piezas elaboradas con este material.

La composicion tipica para obtener una microestructura grafitica es

de 2.5 a 4% de carbonoy de 1 a 3% de silicio, el silicio juega un
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papel importante en diferenciar a la fundicion gris de la fundicion
blanca, esto es debido a que el silicio es un estabilizador de grafito,
esto significa que ayuda a precipitar el grafito desde los carburos de
hierro. Otro factor importante que ayuda a la formacién de grafito es
la velocidad de solidificacion de la colada, una velocidad lenta
tendera a producir mas grafito y una matriz ferritica, una velocidad
moderada tendera a producir una mayor matriz perlitica, para lograr
una matriz 100% ferritica, se debe someter la fundicion a un

tratamiento térmico de recocido.

Un enfriamiento veloz suprimira parcial o totalmente la formacién
de grafito y en cambio propiciara la formacion de cementita, lo cual

se conoce como Fundiciéon Blanca.

TABLA 15

PROPIEDADES SEGUN NORMA ASTM A48

Resistenciaa  Resistenciaa Modulo de traccion

Clsse), traccion [kelllla compresionisil] (B [10° psd
1 2 EY 10
03 109 14
0 |57 140 18

B0 525 1875 21
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FIGURA 2.26.PROCI§SO DE OBTENCION DE ACERO ASTM A48
(FUNDICION GRIS) Y MICROESTRUCTURA
Cojinetes de Friccion

Bronce al Estafio y Plomo

Proceso de Obtencion del Bronce ASTM Centrifugal Casting
B271
Bronce al estafio y plomo cuya norma es ASTM B271 10% Sn 10%

Pb, siendo su principal caracteristica la resistencia al desgaste.

Para la fabricacién de cojinetes y otras piezas sometidas a friccion
suelen utilizarse aleaciones de bronce con hasta un 10% de plomo,

gue le otorga propiedades auto lubricantes.


http://es.wikipedia.org/wiki/Plomo

La caracteristica distintiva del plomo es que no forma aleacion con el
cobre; de alli que queda distribuido de acuerdo a la técnica de

fundido en la masa de la aleacién, sin mezclarse intimamente.

Por este motivo, el calentamiento excesivo de una pieza de
magquinaria construida con este material puede llevar a la "exudacion”

de plomo que queda aparente como barro o lodo.

El reciclaje de estas piezas es también dificultoso, porque el plomo
se funde y separa de la aleacion mucho antes que el cobre llegue a

punto de fusion.

FIGURA 2.27.PROCESO DE OBTENCION DEL BRONCE B271 Y
MICROESTRUCTURA



Engranes

Acero SAE 3215

El acero estructural SAE 3215 se produce bajo la especificacion SAE
3215. Abrigando los perfiles moldeados en acero al carbono, placas y
barras de calidad estructural para clavados, atornillados, o soldados
de la construccion de puentes, edificios, y estructuras de diferente
propositos. El acero estructural SAE 3215 o acero estructural con
carbono, es hasta hace poco tiempo, el acero estructural basico
utiizado mas comunmente en construcciones de edificios y
puentes. Las aplicaciones comunes del acero estructural A36 es en
la construccion, y es moldeado en perfiles y laminas, usadas en

edificios e instalaciones industriales.



CAPITULO 3

EVALUACION DEL DISENO Y COSTO

Aplicacion de Programa de Computacion para Revision del Disefio

Simulacién de Castillete

Informacion de Modelo

Nombre de | Configuracion Ruta al documento Fecha de

documento modificacién

castillete Predeterminado C:\Users\SolidWorks\proyecto | SunJan 15
nueva 12:48:52 2012
laminadora\castillete. SLDPRT

Propiedades del Estudio

Nombre de estudio Estudio 1

Tipo de andlisis Estético

Tipo de malla: Malla sélida

Tipo de solver Solver tipo FFEPIus
Efecto de rigidizacion por tensién Desactivar

(Inplane):

Muelle blando (Soft Spring): Desactivar

Desahogo inercial: Desactivar

Efecto térmico: Introducir temperatura




Temperatura a tension cero

298.000000

Unidades Kelvin
Incluir los efectos de la presion de Desactivar
fluidos desde

SolidWorksFlowSimulation

Friccion: Desactivar
Ignorar distancia para contacto Desactivar
superficial

Utilizar método adaptativo: Desactivar
Unidades

Sistema de unidades: Si
Longitud/Desplazamiento mm
Temperatura Kelvin
Velocidad angular rad/s

Tensiéon/Presion

N/mm*2 (MPa)

Propiedades de Material

Ne Nombre de Material Masa Volumen
sélido

1 Sdélido 1(Cortar- | [SW]Acero 274.906 kg 0.0376584 m"3
Extruirl) aleado fundido

Nombre de material:

[SW]Acero aleado fundido

Descripcion:

Origen del material:

Tipo de modelo del material:

Isotrépico elastico lineal

Criterio de error predeterminado:

Desconocido

Datos de aplicacion:

Nombre de Valor Unidades Tipo de valor
propiedad

Modulo elastico 1.9e+011 N/m”2 Constante
Coeficiente de 0.26 NA Constante
Poisson

Modulo cortante 7.8e+010 N/m”2 Constante
Densidad 7300 kg/m”3 Constante
Limite de traccién 4.4808e+008 N/m”2 Constante
Limite elastico 2.4128e+008 N/m”2 Constante
Coeficiente de 1.5e-005 /Kelvin Constante
dilatacion térmica

Conductividad 38 W/(m.K) Constante




térmica

Calor especifico 440 JI(kg.K) Constante
Cargas y Restricciones
Sujecion
Nombre de Conjunto de selecciones Descripcién
restriccion
Fijo-1 <castillete> activar 1 Cara(s) fijo.
Carga
Nombre de Conjunto de Tipo de carga Descripcién
carga selecciones
Fuerza-1 activar 1 Cara(s) Carga secuencial
<castillete> aplicar fuerza normal
37080 N utilizando
distribucién uniforme
Informacion de Malla
Tipo de malla: Malla sélida
Mallador utilizado: Malla estandar
Transicién automatica: Desactivar
Superficie suave: Activar
Verificacién jacobiana: 4 Points
Tamafo de elementos: 33.522 mm
Tolerancia: 1.6761 mm
Calidad: Alta
NuUmero de elementos: 7639
Numero de nodos: 12437
Tiempo para completar la malla 00:00:02
(hh;mm;ss):
Nombre de computadora: MAJISA-PC
Fuerzas de Reaccion
Conjunto de | Unidades Suma X SumayY SumaZ Resultante
selecciones
Todo el N -2.35203 37082.5 -0.415558 37082.5




[‘sélido | | | | |

Fuerzas de Cuerpo Libre

Conjunto de | Unidades | Suma X SumaY Suma Z Resultante
selecciones
Todo el N - 0.007188 0.000708533 | 0.0072255
sélido 0.000196086
Momentos de Cuerpo Libre
Conjunto Unidades Suma X SumayY SumaZz Resultante
de
selecciones
Todo el N-m 0 0 1e-033
sélido
Resultados del Estudio
Resultados Predeterminados
Nombre Tipo Min. Ubicacion | Max. Ubicacion
(170.364 (46.1549
0.00096440 | mm, illsr:g?é mm,
Tensiones | VON: Tension 3 N/mm”"2 443.117 -360.501
. (MPa)
1 de von Mises (MPa) mm, Nodo: mm,
Nodo: 3386 | 37.3726 ' 65.5002
184
mm) mm)
(-1.58804e-
URES: (200 mm, 0.000946 | 006 mm,
Desplaza . 0 mm 516 mm -360.501
) Desplazamient -463.5 mm,
mientos1 o resultante Nodo: 63 65.5 mm) Nodo: mm,
' 9187 -65.5002
mm)
(-167.809 (-0.796642
Deformaci ESTRN: 3.75611e- mm, 7.49688e- | mm,
Deformacion 009 447.957 006 -403.763
ones L
unitariasi unitaria Elemento: mm, Elemento: | mm,
equivalente 4811 -16.601 1368 48.0241
mm) mm)
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FIGURA 3.1.CASTILLETE-TENSIONES

FIGURA 3.2 CASTILLETE-DESPLAZAMIENTOS
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FIGURA 3.3.CASTILLETE-DEFORMACIONES UNITARIAS

3.2 Valoracion de Costos de Fabricacién
El andlisis de cotizacién de las partes que conforman la méaquina
laminadora se lo ha realizado de acuerdo a normas estandarizadas
de los diferentes materiales versus los costos en el mercado nacional

del mismo.

Ya habiendo dimensionado por disefio las partes que integran la
maguina se procedié a calcular costos de material de acuerdo a la
masa (Kg) que representé cada elemento por medio de un analisis
realizado en base al uso del programa grafico SolidWorks.

Castillete del Tren de Laminacioén

Costo de Namero Costo de
Material Operacion
Material (Kg) de elementos operacion

Acero $8 por (Kg) 2 Maquinado $5




fundido
ASTM

A48

Peso de una seccion del castillete = 274.91 Kg

$8
27491 Kg +— = $ 2199.2
g* Kg $ 8

Costo Unitario = 2199.28 + 5 = $ 2204.28

Costo Total para el castillete

Costo total= 2 * 2204.28 = $ 4408.56

Rodillos de Laminacién:

. Costo de Ntmero - Costo de
Material : de Operacion g
Material (Kg) operacion
elementos
Acero $10 por 2 Maquinado $800
SAE1020 (Kg) Rectificado $600

Peso de 1 rodillo= 138.45 Kg

138.45 Kg *

$10
= $ 1384.
Kg $1384.5

Costo Unitario = 1384.5 + 800 + 600 = $ 2784.5

Costo Total para los 2 rodillos
Costo total= 2 x 2784.5 = $ 5569

Cojinetes de Friccion:

Material Costo de NOmera Operacion
Material (Kg) de elementos

Bronce al

estafio $30 por (Kg) 4 Fundicién

ASTM B271




Peso de 1 cojinete = 12.46 Kg

$30

Costo Unitario = 12.46 Kg * %o $373.8

Costo Total para los 4 cojinetes

Costo total= 4 * 373.8 = $ 1495.2

Engranes de Transmision:

Material Cos_to de Namero Operacion Costo _d,e
Material (Kg) | de elementos operacion
Maquinado $10
Acero
$7 por (Kg) 2 Temple $10
SAE 3215
Revenido $5

Peso de 1 engrane = 214.2 Kg

$7
2142 Kg * — = $1499.4
9* kg $

95 dientes *

diente

= $950

Costo Unitario = 1384.5 + 950 + 10 + 5 = $ 2464.4

Costo Total para los 2 engranes

Costo total= 2 * 2464.4 = $ 4928.8

Pifiones de Transmisioén:

Material Costo de Numero Operacién Costo de

ateria Material (Kg) | de elementos P operacioén

Maquinado $10

Acero $7 por (Kg) 3 Temple $10
SAE 3215 .

Revenido $5

Peso de 1 pifion = 5.38 Kg




538K ill $37.66
. * — = .

=$170

17 dientes * —
diente

Costo Unitario = 37.66 + 170 + 10 + 5 = $ 222.66
Costo Total para los 3 piflones
Costo total= 3 x 222.66 = $ 667.98

Sistema de Adquisicién de Datos

Equipo Costo
Strain Gages $10

NI 9219 modulo $1130
SgaBsis CompactDAQ 8 puertos $1210
Accesorios del sistema $275
Software LabVIEW $2970

Costo total del sistema= $5585
Costo de la Bomba Escogida Modelo PVR-15 (15B20) de
Continental Hydraulics

Bomba= $1500



CAPITULO 4



4. Conclusiones y Recomendaciones

Después de establecer los objetivos generales y especificos de la
presente tesis y encontrar valores de disefio de la maquina laminadora

requerida, se obtienen las siguientes.
Conclusiones:

Conclusion 1

Con relacion al objetivo principal se logré disefiar una maquina
laminadora semi-industrial con la capacidad de realizar dicho proceso
para placas de mayor dimension para metales no ferrosos vy
transformarlos en materia prima para que asi por medio de otros

procesos se obtenga un determinado producto final.

Conclusion 2

Mediante el método de Goodman el cual es el mas usado para
cargas fluctuantes, se logré determinar el esfuerzo de fatiga que iban
a sufrir los rodillos de laminacién, cuyo factor de seguridad obtenido
fue de 4.4. Aseverando el 6ptimo desempefio y descartando asi
cualquier falla debido a las cargas aplicadas en el mismo. El material
escogido ASTM Ab32, se selecciond en base a un analisis

metalografico previo, que se le realiz6 a un rodillo de la maquina



laminadora artesanal, cuyos resultados demostraron que su
composicion consta de 20% Cr-Mb, dicha composicion minimiza la
formacion de grafito, aportando al material una excelente resistencia
al desgaste y a la abrasion. Este material junto con las dimensiones
del disefio semi — industrial, aceptan una carga maxima de 74159.28
N necesaria para el proceso de laminacion sin riesgo a que esta falle

por flexion y torsion.

Conclusion 3

El disefio de los cojinetes de friccion se definid bajo el criterio de
lubricacion hidrostética, este sistema es Optimo para altas cargas y
bajas revoluciones. Se efectia aportando el liquido lubricante a alta
presion, lo que hace que literalmente levite el mufién unos cuantos
umm y evite el rozamiento metal con metal. Se efectuaron los

calculos de un cojinete de 4 orificios con restrictores capilares que

m3

aportaban un caudal de 1.04 *10~*—, lo que satisface el caudal

s
requerido por el cojinete que es de 2.77 x 1075 m; La carga que
soporta un cojinete es de 39000 N, las férmulas aplicadas para los
diferentes célculos aportan una capacidad de sobrecarga del 70%, lo
gue permite una carga maxima de 66300 N. EIl materia elegido fue

bronce al estafio cuya norma es ASTM B271 10% Sn 10% Pb,

siendo su principal caracteristica la resistencia al desgaste.



Conclusion 4
El sistema de transmision esta conformado por un tren de engranajes

que fue disefiado partiendo de la potencia requerida de laminacion.

La principal caracteristica del disefio es la adaptacion de ruedas
helicoidales que debido a su caracteristica principal de transmitir
mayor potencia y menor Vvibracion proporcionaban un mayor
desempefio al sistema de transmision. Debido a las caracteristicas
fisicas que implico el disefio de los dientes, fue necesario la
aplicacién de la teoria falla por fatiga al contacto, ya que el diente es
mas susceptible a la picadura de la superficie que a la fractura por
flexion. Analisis previos realizados a los dientes de los engranes
garantizd por medio de la teoria de Goodman que el elemento no iba
a sufrir fractura, ya que el factor de seguridad 2 es mayor que el

admitido minimo de 1.3.

Consultando al director de tesis se hizo factible la seleccion del
material éptimo capaz de resistir la carga de contacto entre engrane
— pifidn, usando un acero especial de cementacion SAE-3215 el cual
adquiere una excelente dureza superficial al temple, buena tenacidad

y resistencia en el nucleo.

Conclusion 5



Dado los estudios realizados se determino que los costos de
fabricacion bordean los US$25000, costo total en el cual estan
contemplado los procesos de manufacturado y mano de obra,
Mmismos que representan un porcentaje bajo con relacion a

considerar una importacion.

Recomendaciones:

Es importante establecer que es viable la idea de construir la
méaquina gracias al diseflo de esta tesis, mas aun con las
oportunidades que se presentan para emprender en el area de
desarrollo de tecnologia a nivel metallrgico por el impulso que ofrece
la condicién de prohibicién de exportar chatarra, por ende se crea la
necesidad de desarrollar empresas en los diferentes procesos de
manufactura tales como la laminacién de metales no ferroso se
vuelve un tema de mucha importancia a futuro y por tanto se hacen

las siguientes recomendaciones:

Recomendacion 1

1.-Se recomienda que la Escuela Superior Politécnica del Litoral
apoye esta propuesta que tiene relacién directa con la produccién
metallrgica de la region y del Pais.

Recomendacién 2



2.-La fabricacion y puesta en operacion de la laminadora promovera
el interés del desarrollo de productos No Ferrosos como aluminio,
cobre y sus aleaciones, las cuales pueden ser usadas en areas
como: domestico, construccion, naval, minera, industria y de esta
manera atender una demanda del mercado local, sustituyendo

parte de la importacion.
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APENDICE B: TABLAS DE CADENAS
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APENDICE C: TABLA PARA LA SELECCION DE EJE Y
NUMERO DE DIENTES PARA LA
CATALINA
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APENDICE D: TABLA DE CATALOGO REINIKE
PERNOS ESPECIALES



PERNO (AJUSTE 6g) TUERCA (AJUSTE 6H)
: g | OMETOBTRGRS DAVETROMEDO @ nva:mo AFEAE owgm DAVETROMEDODR  DMVETROINTERICR DY
| max | owm | owax | ww Mo | AME gy o[ omax | o | o
w15 | 7am | 77 7160 | 7042 | 6519 | 366 | soo | 7188 | 748 | s847 | 8912
M0 10 | o963 | o7 | swes | sss2 | s34 | sso0 | 10000 | ames | 9208 | s83ms | sens
M2 L8 | q1085 | 11701 | 0209 | 10679 | 10g72 | 843 | 12000 | 10863 | 11,083 | 10105 | 1044t
Mg 200 | 13000 | 13gse | 12683 | 12503 | 11797 | 115 | 12000 | 12701 | 12013 | 11835 | 12210
MIE 200 | 15%2 | 15682 | 14663 | 14503 | 13797 | 157 | 15000 | 14701 | 14913 | 1385 | 14210
M8 290 | q7oss | 723 | w33 | seed | 15252 | 132 | 18000 | 1637 | sse00 | 15204 | 1574
280 | 19053 | 10623 | 1833 | 18484 | 17252 | 245 | 20000 | 1837 | 18600 | 17294 | 17744
250 | 21958 | 21623 | 03¢ | 2054 | 19252 | 303 | 22000 | 2037 | 20600 | 19208 | 1974
M2t 300 | 22050 | 2357 | 2003 | 21803 | 20704 | 353 [ 24000 | 2051 | 2318 | 20752 | 2125
Mz 800 | occed | 2982 | 25003 | 24903 | 23704 | 4ss | 27o00 | 25081 | 25316 | 2372 | 2428
M0 380 | o | ps» | e | 27452 | 458 | ss1 | 3no00 | 27727 | 2007 | 26211 | 26771
oM 88 | a7 | aaess | 0e7e | 30sm | 20158 | gad | 33000 | 3727 | 31007 | 28211 | 2877
ase A0 | 3o | 3eass | 133w | a3qee | 1ew0 |87 | 3000 | 34w | B | 31em | 322m
M33 A0 | e | 41437 | 3w | 6118 | Ms0 | o6 | w000 | wame | wome | 4em | 3527
M AR | atay | aaw | mou | same | sose | 1120 | 42000 | 3om | Baw | 37429 | 3770
WS A4S0 | a7 | a3 | 42014 | 41778 | 40066 | 1306 | 45000 | @07 | 230 | 20429 | 1079
s SO0 | gpopg | o130 | aaeet | aag | a5t | 1a73 | 4000 | a7 | ssoer | a2sr | s2wm
s 500 | siop0 | ssaes | anest | a3 | seste | 7S | sam00 | sa7ed | soEr | agser | 477
M56 550 | ssops | oso3ss | 2353 | s2088 | do9m | 2030 | 55000 | S2428 | 2783 | 50045 | 50795
oM S0 | sacs | e | seas | saoms | ssami | o | 60 | seds | sres | sapus | s47os
et €00 | e3co0 | gron) | e0m3 | soze3 | sraxs | oeve | 64000 | 348 | 47 | s7s0s | 58305
M8 600 | 5700 | 320000 | 64023 | 637e2 | 61425 | 3055 | 63000 | 84103 | sa478 | 51,505 | 52.305
oM G0 | 7o | 730 | oeam3 | 67743 | eSacs | 3450 | 72000 | 68103 | 68,478 | 65505 | 66,305
Me 600 | 7o | 7san | 03 | 7i7as | gaacs | 3sag ) 76000 | 72aem| 74478 | 6asns | 7030
M0 600 | 7ocoo | vodm | 7emo3 | 75743 | 73acs | ses | srooo | 7sems | 7547 | 72s0s | 74305
oMEs 600 | ascon | a3 | sm3 | e07a3 | 7azs | 45 | 85000 | 81103 | 81478 | 7ES05 | 75305
M0 600 | saco | sazon | 623 | es7ay | g3acs | ss3s | onpoo | 8543 | 85478 | 83s05 | 84305
M0 600 | socon | e | seoxs | ss7a3 | wazs | sas | 100000 | %5906 | %47 | 93505 | 24305




APENDICE E:TABLA DE TUBOS CAPILARES DE
ACERO INOXIDABLE TUBCA
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APENDICE F:TABLA DE TUBERIAS DE COBRE KME



KME

LA EVOLUCION DEL COBRE
Dimensiones Presion max. de Rollos Largos
‘mm] funcionamiento [bar] (150 [5 mu otras
30 m] dimensiones]
6,35x0,71 123 X X
7,94 x 0,91 123 X X
9,52 x 1,02 123 X X
12,7 x 1,42 123 X X
15,88 x 123 X

1,83



APENDICE G:TABLA PARA OBTENCION DEL FACTOR
KC PARA DIFERENTES DIAMETROS DE
CAPILARES
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APENDICE H:CATALOGO DE LA BOMBA
RECOMENDADA



PVR-15 SERIES VANE PUMPS
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APENDICE I:NORMAS UTILIZADAS EN MATERIALES
PARA LAS DIFERENTES PARTES DEL DISENO

e NORMA A36 PARA EL MATERIAL DE LOS
PINONES Y ENGRANES

e NORMA A48 PARA EL MATERIAL DEL
CASTILLETE
e NORMA A532 PARA RODILLOS DE LAMINACION

e NORMA B271 PARA EL MATERIAL DE LOS
COJINETES



qmb Designation: A 36/A 36M — 01

Standard Specification for
Carbon Structural Steel’

iz manderd » smed aader the $22d doagaanon A WA MM, he runber issradistsly following 1he Soegraton iadicaes P yesr
of onginal sdopten o, = fhe case of Jvimen, o year of lest sevimon. A reavber & purestheacs indhostas the year of hue mapprowl
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| cange srec i lat mvimon o reapprovel

Air mandand hax boan spprovet for wm by ageecios of Se Deparswe of [gfous

1. Scope

1.1 This specificaticn” covers carbon steel shapes, plates,
and bars of stuctural quality for use in rivesd, bolted or
walded conscuction of bridees and building:, and for general
sewctunl

12 ¢ roquireznsats are provided for wie whare
additiona] testing or additiems] resTictions are required by e
purchaser. Such requiremeats apply caly whea specifisd in &6

ordes

13 Whea the steel is to be welded 2 welding procedurs
vaitbls for the grads of stesl and nwnded wie or service i to
bo utnlized Ses Appendix X3 of Specification A /A &M for
mformation on waldability:

1.4 For Group 4 and 5 wide flangs shapes for wie In teasice,
it 5 recommcndod that the purchaser consider specifying
seppleznsntary requiremants, such as fine ausxaitic graim size
and Venotch impact testing.

1.5 The values stated in either & units o7 ST mmits
are to be rezarded separately as standard Widkin the text Do
SI wnits are shown i bracken. The values stated in each
SYtem are oot exact equivalants; tharefors, cach system is to
be wzed indopendsatly of the other, without combiung valuss
I any way.

1.6 The textof this ica containg noses or foomotes,
cr both, that provide explamatory material Swmch zotes and
foomotes, sxciuding thow o tables and Sxares, 4o not contain
any mandatory requremants.

1.7 For souctwral products cut fom coiled product, &s
additional requiremseats, c add:Sonal wsting requTs-
ment: and the reporting of additicmal %4t results, of A 6/A &M
apply.

2. Referezced Document:

2.1 ASTM Seandards:

AGASM Specificonon for Gemsral Requiramenss for

' mwumamuummmnm
Sauxioss Sioel st Mteted Alloys, snd i B5e doonet reep e S

Rolled Stuctural Steel Bars, Plites, Shapes, and Shoet

A2TAQITM Specificaticn for Swel Castimgs, Carbon, for
Gemaral Applicatioa®

A 307 Specification for Carbom Swel Bolt: 22d Smds,
60 00C pai Tensde Strength’

A3125 Spoczﬁa:nn for High-Streagth Bolts for Stactanal
Steal Jotmes®

A325M Specification for High-Stangth Bolts for Strac-
tural Steel Joints [Motric]*

A 500 fication for Cold-Formed Wolded and Seamless
Carbon Steal Stuctural Tubizg = Rounds and Shapes®
A 50! Specification for Hot-Formed Welded and Seamless

Carbon Steal Stuctural Tubing®
A 502 Specification for Steel Stucrural Rivets®
A 563 Specification for Carboa and Alloy Steel Nuts®
ASGBMS,M&BM@MM@ Steel Num

A STOVA STOM for Steel, Sheet and Strip,
Carbon, Hot-Rolled, Stractzal Quabty”

A 668/A 668M Specificatica for Swel Formings, Carbon
and Alloy, for Genseal Induserial Use®

F 568M Specification for Carbon and Alloy Stes! Externally
Tareaded Motric Fastemars®

3. Appurtenast Materiak

3.1 Whea componsars of a stes] stucture ave identified with
thiz ASTM designation but the product form i 2ot Ested in the
scope of &uis ificaticn, ®e material shall cooform to cze of
the standards listed im Tabls 1 unless otherwie specified by the
purckaser

4. General Requirements for Delivery

4.1 Maternl fumisked under dis specification shall con-
forz to the of the cuzreat editiom of Specification
A §/A M, for the ordered matrial, waless 2 conflict exish in
which case this specification shall provail

A ! Bk of ASIM Sxawtards, Vol U11M

AT oo Stosstorsl Stcel for lindges, Shaddings, Rallng Siock, and Shpe
Currest afrann sppeoved Sept 02, 2011 Mublished Seporher 2000 Ongrally
pebluhod as A M- 40 T Last pevwsous admas A A 16 - e
* Yor ASMU Doder svd Jrowar Vemcd (ode Apphoatiorn, we misted Specid-
satioem SA- 3 in Socton U of dut Code

Copygte © ATV 100 By taaror Drive. Ve Conmcdooies 54 1A 2500 LUnted Sudes

* dvcssd Bonk of ASIM Ssastard, Vol 01002
* Armal Bock of ASTM Rxadands, Vel 14008
* Aumnes) Book of ASIM Sadarnds, Vel 01010
" A Book of ASTAS Ssandiard, Vol 0101
¥ o ook of ASIM Sxekeds, Vol (1104



ik A 36iA 36M

TABLE 1 Appurtenant Material Speotfications

Nom T—The specifier Sould be wesdicd of the witility of thee
msecridds for e imended spplictine. Clevicad a anbor
melanical repertios nowy be s Gun qpecifisd in A J6/A 36M

Naterw ALTN Desgrmsos
Denl rtowen ASCZ Graoe
Bots AXY, Goade Aor ¥ 955M Clam 45
Hgh-trerg Sots AXRS or AW
Dhawl s ASED o AN
Tt whan! ATTATIN, Qoace B85 H50-040)
fzpage febor e ASY Cams O
tobrbet shwe e dop ASTUA SOV Qrace 22
Co-rmed uneg A S0, Omce &
Mobrrec ey A0
Ancher dobts I

4.1.1 Coiled prodoct is sxclnded fom qualification to this
specification until deccaled, lenslied, and cut to kogd Struc-
tamal products produced from coil moams stuctural products
that havs been cut to indnvidual lemgths from a coiled product
and are fomizhed withowt heat toatmemt The processor
docaals, lewels, cums to length and mawks the product The
mw:zwmxbkﬁtpuﬁmngﬂmfmaﬂm
examinations, TOpars, INspections, o operatons not tended
wn&a&omo‘&lmmlfwmm
produced fom codls, two test results shall be reported for cach

qualifying col Ses Notws 1

Now | —Addsorsd ropuesenents sepseding encaund producty lrom
ol are describod s Spaclicsion A /A 6M

5. Bearing Plates
5.1 Unless otherwise specified, plams used as bearing plates

for bridges shall be subjcred 0 mechamical teses and shall
comforzs to the tensie requiremesats of Secton 8.

5.2 Unles: otharwise specifed, machamical %sts shall not be
required for plates over 1Y in [40 mm] = thickmess wied as
bearing pla%s In scuctues other than bridges, subject o e
Tequiramant that they shall conrain 0.20 20 0.33 %: carbon by
hoat analysis, that the chenxical compesitica skall conform to
the roquiremants of Table 2 m phesphorus and sulfur conrent,
and St 2 suSciant discard skall be mads to secure sound
piates,

6. Marterial: and Manufacture

6.1 The stecl for plates aad bams over ' in I2.5 mmj m
thickno:s and shapes other than Group 1 shall bo semi-killed or
kiled

7. Chemical Compozition

7.1 The baat anmalysiz shall conform to the roquremsats
prescrbed m Table 2, sxcopt 25 specified m 5.2.

7.2 The s%el shall coxform on amalyis to the
requirements prescribed in Table 2, subject to the product
mbsnmhmmepoaﬁcmnA&b\GM

8. Temsiom Test

8.1 The matemal as reproscated by the st spoczmen, sxcopt
2 spacifed m 52 and §.2, skall conform to the requiemaents a3
to the teaile ies prescribed in Tabls 3.

8.2 Shapes lees than I & (645 mam ] i cross section and
bars, other than flats, Jess than Vs I [12.5 mm] m thickness or
daametar 2sed 20t be subjectkd to texcon tests by 26 mamu-
facturer, provided that the chemical composition wied i
appropriate for obtining S mnstke properties m Tabls 3.

TABLE 2 Chemicai Requirementc
Now 1—Whee = " sppeas o (las tible, e 14 20 soguesessl The lest aoslys for nspgeecse shall be desersuned and mponad s descnbod

n (e hest sealdysis section of Spocfication A &/4 &M

Poduct g Maews® Bars
=wn Ower %% Over 14 Owver 24 = Dwer % Owee 12

LA B3N =4 Cwer 4 1 w4 Ot 4
P o T mea wes e o M mea pm =)

nd = re ol —~ e
Carton max % om o= 223 0x e 0x o= oy o= o=
Margarmes % O80-120 O0N-' (08120 o812 RS o) 00w om0
Mosstorns, o % oo« o4 oo4 o 004 o ocs nos oo Qo4
Sute mwme % o o0s oD o oo o= aos oos oo o
Scon, % DO mes J Cdlmax O wox D15-040 OQIST40 DI |00 v 040 T Q40 max 040 max
Coppar, min, % whan oop- 0x (<> QX 0 a2x o oo 030 o eXx

P stawl in spwcties

mwdna-l 2% and aticon cortard of O 15-0.40 % s regaired for stmpes over 408 R 504 kp'my)
* Far sash redcsion of Q01 percertage poird below Tw spectled Seton s en Dowess o U 08 pecosrtage port mangarees sbow e spectied meserur

ol te perrntind D © Be manmen of 1E S

~



filk A 36/ 36M
TABLE 3 Tencle Requiremenic®

Mame N—'wh-

Tente srengh kw N S8-20 (4005501
MMnﬂ\‘u[M b -
PMates wod Sern”
Elocgston n 8 & (200 rere|, mn % x
Closgston n 2 & [50 em] ran, % -
Lo
Elongsten n 8 £ [200 reref, min, % =]

Llorgston n 2 &[S0 mm] mn % n*

4 Ges the Otreadion sctascton e Terson Tess section of Sgecfioston
ARA M
® Tor wide Serge stmpes over O 2% DM i B 50 ke S50 M)
IR Serute sbengi® Joss ret spply e & MM slongeson n 2 e (%)
m)dl"l.ﬂ-
anuﬂﬁhﬁ—mla [0 ) I ko
¥ Uorgeion s regeted 1o be demiriined b for ples
FVor clatan wwr Pan 24 51 00 mer]. B slongeion securement & edusee
o pweeriage purds Ses Me Longetion Necuremwnt ASustrmts sutascton
wder e Tersdor Tex ot of Speaicortion A SA BN

9. Keyword:

9.1 bars; boked comstruction: bndges; budldings: carbon:
plates; mweted comstuctiom opes: steel: structaral steel:
welded coastuction

SUPPLEMENTARY REQUIREMENTS

These roquiremsnts shall not 2pply unless specified = Se order.

Standardized supplemsentyry requements for use at the opticn of the purchaser are listed =
Specification A 6/A 6M. Thoss that are considersd suitable for wse with ths specification are listed by
ttle:

55, Charpy V-Noech Impact Tast

$30. Charpy V-Notch Impact Test for Strucoural Shapes:
Alnmate Core Locatica

In additicn, the following optomal supplezoeatary
Toquireznant 3 alto wutable for mie with thas specification:

S97. Lemitation on Rimmed or Capped Sceel
§97.1 The steal shall be other than mxamed or capped.

Thw Ameccan Socwly for Testing mnd Mueterisle e 70 postion: respectng tw ity of sy patery ngits sesscted! I convmeton
with any Bem mertoned i this stescierd Uy of Bux sianchrd srw saprsend sdvired the! Selscmineton of B weliy of sy ueh
Fuiart nphin wrxd fhw vk of Rfvpement of SUCh gt A antrely e own reponabEty

Th soarchend 0 a2 pece 1 (evtnon o wryy Srow by Bw Ssporetes Dectracs’ cormmiee a0 mmumt be seviewns soery Bos s e
¥ ref revtewd, afher resppeoved o wiharmen Tour corerwets sow Yot o 8her for revencn of B stendatd or for addtone sbeercy
are! stodd be addwened 10 AN TN Mewogumrtey. Your commants wW mosive Sty commidenstion o & mesiing of Bw maponebie
ool commifes, otich you may s I you feed el your commersy Aewe sof reoebed & I Seeeng you should neke jour
v kooen 0 e ASTM Commmties on Sndersy. of e actvess sfown Selow

Thve standerd & copyrphied by ASTIM 100 Ser Mevdhor Ot IO fox C000, et Commimbocken. P8 15400 250 Uniied Sieies
e’ oo Jergie or muple coplen) of e strsiend’ ey e cdlered by contactiog ASTM o Ye stow sdoree o ot
S0 (o | STOSIU-0MAE (e o seevosgdastry org (wmal), o Srouget fw ASTM sebate feww e ogl
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slemsats oaly when specified in the purchxe order

7. Mechamical Propertiez

7.1 Machanical properties shall bo detsrmuined from test bar
castngs cat in accordance with Practics B 206 and <kall moet
the requirezsents shown in Tabls 2.

8. Weld Repair
£1 Ths castings shall not be weld repured without cus-
tomer approval.

9. ASME Requremeat:

9.1 When specified @m $e purchase order 1o mest ASWE
Roder and Pressure Vessel Code roqumemeats castags o
CwAIloyUNSNm C95200 and C93400 skall consply
with the

911 Certificatica reguiremsnts of Specificaticn B §24.

9.12 Foundy st ropont requiremants of Specificaton
B84

9.13 Castizgs sall be marked with the zeafactuorer’s
nams, the Copper Alley UNS No, and the casting quality
factor. Iz addition, beat mumbsrs or senzal numbers that are

saral oumber that will ideatify &6 caszng 25 to the month in
which it was powred Marking shall be m such a position az to
zot Injure the wefalness of the castxng,

10. General Requirement:

10.1 Tis following sectioms of Specafication B 8§24 form
m«mmhunndammm
spacification and Specification B §24, the roquiremants of this
specification wkall ko precedance.

10.1.1 Termmolegzy (Secticn 3),

10.1 2 Orher Requirsmsats {Section &),

10.13 Dimensicas, Mass, and Permissible Vamatioms (Sec-

don
10.7%.4 Werkmanakip, Fixnab, and Appearance (Sectiom 8),
10.1.5 Samplmg (Sectica ),
10.1.6 Number of Tests and Rstests (Section 10),
10.1.7 Speczmea Preparation (Secten 11),
10.1.8 Test Methods (Secsion 12).
10.1 9 Sigmificance of Numaerical Limits (Section 13),
10.1.10 Inspectiom (Sectica 14),
10.1.11 Rsjection and Rebsaring (Section 15),
10.1.12 Cartfication (Secticn 16),
10.1.13 Test Repor (Secten 17),
10.1.14 Packaging and Package Masking (Section 19), md
10.1.15 Supplmentary Roquireznant.
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TABLE 3 Zuggecind Heat Treatmenis

Aty Schtin Twatrrect Acrmaing Twstrect

UNS N Ot wea ttan ' h et s e 2 0
folowwd by waler cusnctt]  lowes by mr cood |
CEX0 15 1180- 128
P800 ST
COB400
40 L5 TR Sy
CEe00 -G (DT
CONA00 2= biowad ty Ly
weber qUER) (A8
1004 YOS
EID-g=0)
11. Sampling
il.1 Scparate centrifugally cast test bars s2all be mads in
accordance with Practice B 208.

11.2 Ar the mamafacrurer’s optiom test bars may bs ramoved
froe: the casting instead of fom 2 separately cast cowpon.

11.3 Separamely cast test bars ropresentmg catings i Cop-
par Alloy UNS No:. C95300HT, C95400HT, C95410HT,
C95500HT, CI5520EIT, CO5800 smzper axmaalod, and C93900
annealed shall be Zeat weated with the castmgs.

12 Test Mechod:

I2.1 Analyscal chemnical mathods are given in Specification
B B24.

121.1 Test mathods to be followed for the determination of
cloments rosultng from contractmal or purchase order agree-
meat wkall b 25 agreed upon betwesn the mxsmfacturer or
wapplier and the purchaer

12.2 Brinsll hardngss readings shall be raken on the grip ead
of the tension et bar and shall bs made m accerdance with

Test Mothed E 10, with ©e excepton that a 3000 kg load shall
be wed.
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13. Product Marking TABLE 6 ZTum of All Named Elements Analyzad
Cogper Mus Capper M
13.1 Whea specified i the purchase ordar the castings sball COmW AT e e TSN e Darets
be mwked with “mqm" % mn “nn
) w3 ez 03
e w3 Cazam s
U Key G0 :g Caeon :i
141 cenmifugal castings: copper alloy castings; coppar-base a&mm ot :; mm :g
alloy castzgs cesrn Y oo %3
G ™o caen w00
s ™o oo 0
CAsAn 0 oS0 wo
Cstan @™o Cos4n 0s
casrn ®o Cose0 05
carsm Fo Comson Y
caren ™32 Cosen 20s
carsa E Casenn ms
s we oo we
a0 wd Carsm o
s =7 o w
Coren e
SUMMARY OF CHANGES

This section idemtifies the principlo changes to this specdfication iunce the last issue.

(1) Comeced ®s zinc mamge of Copper Alloy UNS No.
C86400.

The Avwocan Socety br Testrg and Matwomk bebes 10 2onS0n mapecing he vty of ary pefend 2ty sesaried 11 conrecion
W vy Sam coartoned o B sfarcten! Uvees of B stencied aow oy sctvised hur' dedacmemtion of e weiaity of ety noh
padecy ity wd M sk of efEpemet of Bt AP0 e scfimy S cen mepord ity

The stancauns x sutyect S0 mvauon o7 ATy o Oy e cporabie morvrcel comuniiee AT Tt be revieenc! avery e reey and
£ ol wvind. sithwr repproved or wEhconen Four cormmiarts e eited e v seveion of S stencierd o e actiions’ stercteray
- ot be stwarad 10 ASTM Mesdgumters Yoor comments wi receive Sereild corsaderstion af B meedng of e roporedle
Ichrrce’ corrntime. Wit Jou Ty stend ¥ jou el Sl your coovowers heve rod mosived @ M hantng jou shouls ke your
Ve knowe 1o e AS TN Corvretes on Sterchacts, 100 S Merbor Orve. Vit Constonockes M3 150



‘dw Designation: A 4/A 48M — 03

TERRA TN

Standard Specification for
Gray Iron Castings'

Th dtuderd o bauad der fe ol Swgaton A A TV, e sater (ool Dllmiag Be gty kicaw e yeu
of wgieat adogrdon s B i of veviaiin, D yeur of st rerlsbon A mssber o panctis s Ba yeu of Laet mappeoval
A S Pt apadon V) badicas & sluewl dunge Goos S Lt nviaios o teaporosal

T mandond Aoe Siwn ampowvad for i by apencsns of S Daparrwes of Defoss. Thes guciioson walice Fadocl Sucfieom

Qe

1. Scope

11 This specificaton covers gray ron catngs teteaded for
ol crgineceing wse where lensde strergth o & stmor
consderstion. Catamgy are clasaified on the basi of fhe tenle

of the iron @ soparstely it tovl Dars.

111 Thes specilication subiengtes chesmics] compomtan
10 enalle seengih

12 Castirgs peoducad W his gpecilication are gradsd oo e
Taes of minimen eanle strengh olesioed = specasl =l
cowpue: dexgned v stmdendize couling rite The tengpde
wenglh developed in cortatn castieg saclions may vy from
=t coupon values (e X1.2)

13 The valics sested in cdher units or S units
are 10 be regandod scparaicly sy standanl Wilkin Be wet the
Sl usex mo dhown i Beacheta The valuss suted 6 cach
sysien are ot exsct equivalanty, therefure, cach ryatens aball
b used undependently of he other Combunieg valoes from the
et wyalems ey rowll i soscoafiemace with the spocifi-
cstion

1 Eesfewrenced Documents

21 ANTM Standerds.

A 644 Temamology Relsting w fron Castings

E 1 Toxt Methods for Tenoon Teding of Metalic Matersaly

22 Mimery Sandird

MIL-STD-129 Markieg for Shipment and Seenge’

23 Federal Samband

Federal Stmdard No 123 Maksg for Shipment (Civil
Agencies)’

3. Terminolegy
31 Defiminons.

f T e Bcnios & nde B St of ASTM Camautien ADA s Tnm
Cutag wal & e Bna rapoaedilty of Sucocaime AIAOL o Oow S

Curne otos spprosad The 4, 2000 Piowd hosary N4 Origaly
appooned ba 1000 Last provioss o800 appeoad i 000 4 A 4 - 00

* Araiadia froe R oadon Docwnanss Oviar D, DSy 4 Seaion T 00
Fobiios Ave, Phlaiiphiy, P4 10115004, Am NNODS.

311 Definitioss for mmy lows common 0 gy roe
ceenys we ool & Terminology A 645
4. Clanificacisz

41 Costings codered and produced in sccondance with Sis
spocification e classified (et 5 saunber of grades baod on the
propertes of scpaesich cest e by (Tahle 1, Table 2) Each
e s desgnatal by o menber Sallowad by 3 letier The
musniber indicates the muminnen mosde strength of e sops-
ratsly cagt tot bar, and the lemer sndicales e size of the 1osl
bar Esassples of proper devgnations are s follows.

Geay bus Castings, ASTM Specificston A 4K, Clasy 308

Geey [rus Castings, ASTM Specificstcon A 48, Clasy 30T
5. Ocdering Information

3.0 Ordens for material 20 this specificaton dhall ssolude (he
following informuton

511 ASTM devgnation sunber el yer of oo,

5.1.2 Clas of tron tequend (voe &1, Table 1, and Table 2),

513 The sz of the scparsicly ¢t tost b (loliex
dasdication—A, B C, or St that bavt reprasents e Gickaca
of the coutrolling secton of the casting {see Table 3),

314 The lestoon ou (8 o C) to e mackned
Bty oot Ber C (se= 133, Table 4, ad Fig 1),

S5 The e fest spocamon (10 be machisod fian el
bar § (vee 13.4, Table 4 =d Fig 1),

516 Lot size (poe Sectan 10),

517 Spocial requirenents (a2 Secbon 6),

518 Saving towed gocunsns or ushroken ol buy (sos
151), end

319 Special pesparation lir delivery (see Section 19)
0. Special Reguirvmens

61 When agrend upon in wirsting betwoen e sasslaciure
md e purchases, il may be socomary for the castiegs 10 meet
spodial reguremenis M 0 bardoca, chemcsl Sompotition,
mifoainctise, jeestwre Lghmes raliogrphic sundaes
dimesous, serfiace laoh, and so forth

CROPATE C ATV rSematons. TR T facice Dtve PO RS UG WA LIeiotocies. SR SO R Lnia Seies

Qingdao Casting Quaity industral Co., Limited

HitnJiwwa.castingquaity.com
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2,300

2,50

@206

RITY

R19

D122

o™
QS

126

400

SINO SE INDICA LO CONTRARIO: | ACABADO:
LAS COTAS SE EXPRESAN EN MM

ACABADO SUPERFICIAL:

TOLERANCIAS:
LINEAL:
ANGULAR:

DIBUJ.
VERIF.
APROB.
FABR.
CALID.

NOMBRE

FIRMA

FECHA
23-01-12

MATERIAL:

PESO:

A

@ 206

@ 201

D 169

D131

D122 ’
C
D

REBARBAR Y p
ROMPER ARISTAS NO CAMBIE LA ESCALA REVISION

Plano 1

TITULO:

Diseno y Construccion de Castillete
para plano (no ferroso)

N.° DE DIBUJO A3

AISI 1020 Rodillo de laminacion

149.83 kg ESCALA1:5 HOJA 1 DE 11
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HOJA2DE 11

ESCALA:1:2

8.02 kg

PESO:



146
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L ] 53,850 | £4
— — SECCION C-C 146
ESCALA 1:1
N\
I 130 )
R
— L
o™ —
LAS COTAS SE EXPRESAN BN | O ROMPER ARSTAS NO CAMBIE LA ESCALA REVISION
ACABADO SU!’ERFICIAL: VIVAS
Plano 3
K / ANGULAR:
NOMBRE FIRMA FECHA TTULO:
1B L DIBUJ. 23-01-12 . - ., .
B =N s Disefio y Construccién de Castillete
0 APROS, para plano (no ferroso)
FABR.
] 63,850 CALD. MATERIAL: N.° DE DIBUJO X . . 3
- - Bronce al Estafio Seccion Conijete Superior
1 2 4 PESO: 6.75 kg ESCALA12 HOJA3DE 11
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HOJA 4DE 11

Anillo Cojinete

N.° DE DIBUJO
ESCALA:1:2

Bronce al Estano
1.27 kg

MATERIAL:
PESO:

CALID.

® 141,500

W 005708 J
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(sp)
9
SECCION D-D ‘
ESCALA 1 1 ‘ g
97
/
/
141 ‘s
- 7)) s

™
o
- |

|

|

|
‘o caunEL BcAs
ACABADO SUPERFICIAL: VIVAS
TOLERANCIAS:

LINEAL: Plano 5
ANGULAR:
NOMBRE FIRMA FECHA TITULO:
DIBUJ. 23-0.1-12 . - ., .
VERF. Diseno y Construccion de Castillete
APROS, para plano (no ferroso)
FABR.
CALD. MATERIAL: N.° DE DIBUJO . 7 .
R Seccion de Cojinete A3
Bronce al Estano
PESO: 3.38 kg ESCALA12 HOJA 5 DE 11



R20

® 50

153,850

515

E

————

123,075

153,850

123,075

65,500

400

—

180

927

A
o~
o
™
B
C
L
Lo
D
™
o
SECCION E-E
ESCALA1:5
131
LAS COTAS SEDGRESAN EN MM | ROMPER ARISTAS NO CAMBIE LA ESCALA REVISION
ACABADO SUF’ERFICIAL: VIVAS
Plano 6
ANGULAR:
NOMBRE FIRMA FECHA TITULO:
DIBUJ. 23-01-12 . ~ .7 .
VERE. Diseno y Construccion de Casfillete
APROS, para plano (no ferroso)
FABR.
CALD. MATERIAL: N.° DE DIBUJO COS'I'” |e‘|‘e A3

Acero Fundido

PESO: 274.1 kg ESCALA:1:10 HOJA 6 DE 11
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@122

vavavs

173,018

679,690

757,905

=

i VAVAVAN

786,388

5 6 7 8
. 5184 Angulo de Helice 25
@00 =
I
200N/ \w
20,520
\ DETALLE F
% ESCALA 1 : 1
=
—
| 107,640
Plano 7
e o Disefio y Construccion de Castillete
APROS, para plano (no ferroso)
oA S WY Engrane Helicoidal A3
SAES215 de 95 dientes
PESO: 173.6 kg ESCALA:1:10 HOJA 7 DE 11



</

——
N

® 80

®103,791

113,114

@ 145,100

Y

~
»
o~

\
/

108,800

SINO SE INDICA LO CONTRARIO: | ACABADO:
LAS COTAS SE EXPRESAN EN MM
ACABADO SUPERFICIAL:
TOLERANCIAS:
LINEAL:
ANGULAR:

NOMBRE FIRMA FECHA
DIBUJ. 23-01-12
VERIF.
APROB.

FABR.
CALID. MATERIAL:

4 PESO:

DETALLE G
ESCALA2:1

REBARBAR Y

ROMPER ARISTAS NO CAMBIE LA ESCALA REVISION
VIVAS
Plano 8
TITULO:
Diseno y Construccion de Castillete
para plano (no ferroso)
NPDEE.)IEEJJO . . . 3
SAE 3215 Pinon Helicoidal de 17 dientes

5.38 kg ESCALA:12 HOJA 8 DE 11
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SECCION H-H

83,490

5J822 !4 J 80,178

W
§ |
N

I
%{/)ﬂ "

DETALLE |
ESCALA 1 :1

® 60

® 250

D 416,980

478

SINO SE INDICA LO CONTRARIO: | ACABADO: REBARBAR Y

LAS COTAS SE EXPRESAN EN MM ROMPER ARISTAS NO CAMBIE LA ESCALA REVISION
ACABADO SUPERFICIAL: VIVAS
TOLERANCIAS:
Plano 9
NOMBRE FIRMA FECHA TITULO:
DIBUJ. 23-01-12 . ., .
veRE Diseno y Construccion de Castillete
APROS, para plano (no ferroso)
FABR.
CALID. MATERIAL: N.° DE DIBUJO A3
SAE 3215 Engrane Recto de 144 dientes

2 3 4 PESO: 28.08 kg ESCALAI1'S HOJA 9 DE 11
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@110 -

| 3
D72 .

S

(IRRRAIER §
D60 =

® 675

/5

®75

40

SECCION J-J
ESCALA 1:5

® 90
D 126,016
3.\
o

18,025

SECCION K-K
ESCALA 1:2

SINO SE INDICA LO CONTRARIO: | ACABADO:
LAS COTAS SE EXPRESAN EN MM
ACABADO SUPERFICIAL:
TOLERANCIAS:
LINEAL:
ANGULAR:

NOMBRE FIRMA FECHA
DIBUJ. 23-01-12
VERIF.
APROB.
FABR.
CALID.

MATERIAL:

PESO:

DETALLE L
ESCALA T : 1

REBARBAR Y

ROMPER ARISTAS NO CAMBIE LA ESCALA REVISION
VIVAS
Plano 10
TITULO:
Diseno y Construccion de Castillete
para plano (no ferroso)
N.° DE DIBUJO . 3
SAE 3215 Volante con 25 dientes rectos

88.64 kg ESCALA:1:10 HOJA 10 DE 11



2 3 4 5 6 7 8

N.° DE ELEMENTO N.° DE PIEZA CANTIDAD

1 castillete 2 g

2 Cojinetes con rodillo 1

3 castillete rigidizadores 2

4 Engrane 2

5 reductor 2

6 engrane 140 2

7/ volante25 ]

8 placa para engranes 1

9 pinon 3

10 eje-pinon 1 B

11 eje-loco 1

12 sistema pinon 1

13 base 1

14 tapa reservorio izq 1

15 tapa reservorio 1
C
D

SINO SE INDICA LO CONTRARIO: | ACABADO: REBARBAR Y

LAS COTAS SE EXPRESAN EN MM ROMPER ARISTAS NO CAMBIE LA ESCALA REVISION
TAgLAEzﬁa(C:)lilé!’ERFICIAL: VIVAS
UNEAL Plano 11
NOMBRE FIRMA FECHA TITULO:
DIBUJ. 23-01-12
veRE Diseno y Construccion de Castillete
APROR. para palnos (no ferroso)
FABR.
caLe. YA VeEE B espiece de Laminadora A3
Industrial

2 3 4 PESO: ESCALA:1:10 HOJA 11 DE 11



2 3 4 5 6 7 8

N.° DE ELEMENTO N.° DE PIEZA CANTIDAD

castillete
Cojinetes con rodillo

castillete rigidizadores
Engrane

reductor

engrane 140
volante25

placa para engranes
pinon

eje-pinon

eje-loco

sistema pinon

base

tapa reservorio izg
tapa reservorio

Gl =SS =l Sl o] oo~ o] ] wo| No|—

DETALLE M
ESCALA T :20

SINO SE INDICA LO CONTRARIO: | ACABADO: REBARBAR Y
LAS COTAS SE EXPRESAN EN MM ROMPER ARISTAS
ACABADO SUPERFICIAL: VIVAS
TOLERANCIAS:

LINEAL:

ANGULAR:

NO CAMBIE LA ESCALA REVISION

NOMBRE FIRMA FECHA TITULO:

VERF. Diseno y Construccion de Castillete
APROR. para palnos (no ferroso)

FABR.
CALID. MATERIAL:

DIBUJ. 23-01-12

VeEE B espiece de Laminadora A3
Industrial

2 3 4 PESO: ESCALA:1:10 HOJA 11 DE 11
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