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RESUMEN

Debido o lo necesidad de salisfacer cierlos copocidades de Transportacion mediante
Transporiodores de tfornillo en la industria Molinera a instolorse en la ciudod de Ibarrg,
surgio el presente frabojo. El disefio y construccion de dicho {ransporte me fue osignado,
por lo que una vez que se establecieron los foclores de disefio, construccion y cantidad

de malerial que se requiere, se procederd a lo consiruccion y su posterior inslalocion en
Mayo / 95 .

Parg alcanzar lo plonieado se 1iralarg primere, sobre los aspeclos lebricos de los
Transporladores, asi como su ¢losificacion y los paramelros principales con los que se

empieza a seleccionar éste 1ipo de maquinaria.

Luego se avanzarg con el manejo de los pardmetros seleccionados, pora de esla forma
redlizor los célculos, los cuales mosirargn los requenmientos que debe cumplir el
Transporiador, entre estos se pueden citar:

Tamafo del Transporiador, velocidad del {ransportador, polencia y el disefio en si.

Delerminado los faclores de Disefio se procederd a la seleccion de accesorios y anexos,
ésta se la hord en base a Colalogos y experiencia del autor de esta obra, de manera que
serdn (liles para poner en practica en lo Industrio, debemos considerar que se realizarg,
la forma de {razos y medidas para la construccion del Transportador, considerando para

esto los siguientes aspeclos:



Vil

Material disponible en el mercado.

L /

¢ Ahorro de material.

¢ Forma de redlizar los corles.
L /

Tipo de ensamble.

Finalmente se estableceran algunas recomendaciones para que el Mantenimiento sea el

mds acerlado posible, asi, como en su instalacion,
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ANTECEDENTES

La industria molinera de Molinos Champion con el afan de amplior y dar un mejor servicio
a nivel nacional analizo fo posibilidad de instalar una plonta nueva, lo cual tendria como
objetivo, la capacidod de abostecer de alimentos balanceados las provincias del norle del
Ecuodor, esla posibilidad fuvo muy buena acogido de porte de lo empresa, por lo cual se

procedio o ejecularla,

Para empezor esto inslolacion fue indispensable realizar estudios sobre la capacidod que
deberion tener los equipos, osizcomo sus pesos, flujo de produclo elaborado, formas de

operacion y manienimiento, control de calidod que deberia cumplir el producto, elc.

Luego se empezaria a andlizar que equipos resullarion convenientes ser construidos en

nuesiro medio y cuales serian imporlados.

Una vez redlizado esto se concluyd que los siquienies equipos serion consiruidos:
Elevadores de cangilones, cangilones, Mezcladoras verlicales, Ciclones, Tolvas, Whirly,

Transiciones y Transporiadores

De aqui resullo lo idea de realizar lo presente lesis pues es una gran oporlunidad de dar
a conocer lonlo o estudiontes como a constructores, lo forma que deben delerminarse los
pardmelros de disefio para lo redlizacion del lransportador de tornillo sinfin con una
capacidod predelerminada, a su vez se lendré cotdlogos o mano con una forma facil de

ulilizarlo.



CAPITULO 1

INTRODUCCION

Para ener uno mejor idea del {rabojo realizado en esla tesis se explicard brevemente el

funcionamiento de la industria a insialar.

Esta empresa se va a dedicarse a la elaboracion de productos balanceados, los cuales
lienen por proposilo alimenlor a los distinlas especies animales, el flujo que deben sequir
los distinlas materias primas para obiener estos alimentos balanceados consiste en forma

general en lo siguiente.

+las moterias primas que provienen de distintos lugares (haciendas) y principalmente, el
maiz, polma, mallo, trigo y soya son descargados en el drea de Recepcion en una lolva
que eslo siluada bajo tierra y bojo ello se encuentra un {ransporlador sinfin, el que se
encarga de llevar el produclo (maiz, 1rigo, elc) a la bota de un elevador de cangilones, en

este elevador se tiene lres alternativas a cumplir; -

1. Puede dejar pasar ol producto ol secador que se encargo de dar lo iemperalura

adecuada de almoacenamiento. AK
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f?. Depositarlo al producto en una folva, para que, a continuacion sea separado de
elementos exrofios medianle una zaranda (cedazo vibrador), para luego realizar el

proceso de secado y. y

(\ 3. Si los produclos no tienen inconveniente con la iemperalura ni lo basura, paso
direclomente o ser almacenado en los silos, combinondo para esto elevadores y

iransportadores. -+

SV Una vez almacenados los produclos, el proceso que deben sequir, es en el drea de
Molienda, en la cual los productos son {riiurodos en los molinos de marlillo, a distintas
medidas de polvo, segin reqéerimienios del balanceado a elobordr. estas diferenles
medidos se fogran por que en los molinos se colocan cribos de varias medidas, o su vez
eslos equipos disponen en su parte inferior uno descargo, que permile que caigo el
producto molido en los Transportadores Sinfin, los que a su vez, transporian el material o

un elevador de cangilones, que se encargan de depositarlo en un banco de tolvas,

{ Los procesos a continuacion son los de Peletizodo y Empaque, en el primero de ellos se

le do al producto molido, la calidad del batanceado y en el olro se lo empaca.

- Pora el proceso de Peletizado, ol material molido se transporia en carretos porla pesos
con medidas pre—delerminadas y se lo deposita en la bose de la Mezclodora verlical, dl
mismo liempo, se le adhiere los produclos quimicos que don los vitaminas y proleinas
necesdrios al balanceado, transcurrido un cierlo periodo de mezclodo, lo mezclodora
descarga el producto balanceado a un elevador de cangilones, en esle punto dependiendo
para que clase de animal vo destinado el balanceado, el elevador lo almacenard: ¢

)

%Direciomenie a lo Tolva de Empaque, 6, en un banco de folvas para su posterior
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pelelizado (granulado).

En el primer caso al producto bolanceado se fo empaca y se lo almacena en el area de
bodega, mientras que en el sequndo caso, el producto balanceado debe ser acondicionado
anles de realizar el proceso de pelelizado, esle acondicionomiento consla principalmente,
en suminisirarle vapor al balonceado, para que dlcance una temperatura y humedad
adecuada para que vaya o la pelelizadora, donde el producto sale granulodo a un diametro
~dado y con uno femperatura elevada, para reducir esta iemperaiura se dispone a
conlinuacion de la pelelizadora un enfriodor y un sislema de despresurizacion, una vez

"frio" el balanceado es elevado para almacenarlo en lo lolva de empaque. %

Comprendido este proceso, se debe indicar que las areas primordiales a construir e
instalor en primera instancia para obtener el balanceado son: érea de Moliendo, drea de
Peletizado y area de Empoque, quedando en sequndo plano la conslruccion del drea de

Recepcion. *

Es por lo mencionado anteriormenie que esla lesis, escoge af primer {ransporiador de

Molienda como un ejemplo representativo para ejecutar su disefio y construccion.

Para clcanzar fal objelivo, se iendrd que hablar necesariamente sobre esle equipo

industrial.
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7( 1.1. Aspectos Tedricos

Los Transportadores de tfornillo sinfin ulilizan un fornillo largo o espiral; El que
frecuentemente mueve una masa de malerial por rolacion en una cubierla
semicircular o fubo. Hay sin embargo, iransportodores de tornillo en los cuales la

cubierta o tubo giran,

La hélice o fornillo gira debido a la polencia transmitida por la banda 6 cadena 6 por
un molor coneclado directomente a ésle. Si el transportador es eslandar pueden
operar sobre un plano horizontal 6:a una inclinacion hasta 30 * respecto al piso 6

plano horizontal que esta époyodo.

Un transportador de tornillo es un aparalo capaz de {ransportar una gran variedad de
malerioles que tlienen uno buena capacidad de flur. Sin embargo ofras
caracteristicas basadas en la temperatura y conlenido de humedad del material, se

deben tomar encuenta debido al tiempo que ha sido transportado.

Una de los primeras ventajos del iransportador es el nGmero de alimentaciones
respecto a los entrodos y descargas provisios en el. Esto permile ol equipo recibir y
distribuir malerial para almacenar en planta o un nGmero de localizaciones

sefialadas. \ﬁ
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1.2. Clasificacion de Transportadores

La closificacion que se puede dar a los Transporladores puede ser:
a. Seqin el lipo de carcoza

b. Segtin el fornillo sinfin,

Por ahora nos cenlraremos a enfocar el liferal b, pues es en éste que se adguiere
mayor imporlancio en el {ransporle de malerial, pero ello no quiere decir que se
dejord de analizar los lipos de carcozo, yo que en un copilulo poslerior se referira o

ellas para su seleccion.

1 Tronsporlodor de paso eslandor

{rgnsporfadores sinfin cen el poso igual of didmelro del torrillo son corsideradus
eslondar. Ellos son disponibles para un amplio rango de malerioles en la mayoria de
las aplicaciones convencionales. El ensamble eslandar es ulilizado para malerial
{ransportandose horizomtalmenle 6 en inclinacion que no excedan los 30 * respeclo

al piso.

Figura Ta. Transportader de puso esidnded



20

2. Tronsporlador con paso lorgo

Ensamble estandar para alla capocidad, donde el material esta fluyendo libre.

12 D

i 'i
/ANYA YA
&vf“U 7

Figura 1b. Transporfador con paso largo

<

3. Transportador de paso corlo
Lste lipo de transportador es .yéodo generalmente en Alimentodores o donde el material
ho de ser iransporlodo lenlomente paro enfriomiento, calentamiento, secamiento o

cocimiento.

. | L
AL |
AN . . o

VARVARVIRVARY RV

Figura 1c. Tronsporiodor de paso corlo

4. Transportodor de poso variable

Es basicamente usodo pora alimentadores especicles.

variable

' T
=S

[\
N
\J

Figura 1d. Transportador de paso variable
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5. Tronsporladores con espirales conicas

Es basicamente usado para alimentadores especiales.

] N
T J J v

Figura 1e. Transportador con espiras conicas

6. Tronspododor de doble espira conica

Es basicomenle usado para alimentadores especiales.

Figura 1. Transporlador de doble espira conica
7. Transportodor de poso estandor de doble espira

Esle {ransporfador es usado copiosamenle en alimentadores donde da igeramenle

capacidad mas alta y un flujo de descarga de material mas uniforme.

\/\

Figura 1q. Transporiador paso stondard doble espira
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8. Tmnsporiodor de poso estondor triple espira

Es usade principalmente en alimentadores para malerial fluyendo libre.

Figuro 1h.Transporlador paso standard iriple espiro

9. Transporlador [delpgso corlo doble espira
Es usado sobre fodo en alimeniodores para descarga suove de movimienlo de maleriol

bajo o para prevenir el flujo rgpido de material fluyendo libre bojo arca.

Figura 1i. Transporlador paso corlo doble espira
10. Transporlador de espiras corlodas

Son generalmente usados para mezclar o relardar malerial.

NN
L\ﬂ R TARTART A

Figura 1. Transporiador de espiras corladas
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11. Tronsportodores de espiras corlados y plegoda

Son usados para mezcla y relordo de material.

R%%
NN
woow

Figura 1k.Transportador espiras corlados y plegadas

-

12. Transportodores de espiros corlados con conolele
Este fipo de ironsporiador que posee espiras corladas y canleles (especie de remo) se

usa para mezclado y relardo de material.

Figura 11, Transportador espiras cortadas con candlele
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1.3. Determinacion de Parametros

es transportado.

Consideraciones del disefio

La clave para cualquier disefio prospero del transportador de tornillo es. Primero, un
perfecto enlendimiento de los caracleristicas del malerial ha ser llevado. Segundo,
entender el funcionamiento de un {ransporlador de tornillo. Finalmente es importante
{ener un perfecto conocimiento y enlendimiento del camino del flujo del material y
los efeclos de variaciones en el mismo. De alli resullo la interrogante, si un materiol
{ronsportdndose que tiende a voltearse y corlar, tal operacién debe, o no debe tener

efeclos perjudiciales sobre la produccion lolal final?,

La capacidad del equipo de manejo de masa de material esld usualmente dada en
lonelodas por hora, libras por hora, o, libras por minulo. Entendiendo que lo
capacidod maxima no es siempre el promedio diorio o caoda hora de lo produccién

lolal, por que lo densidad aparenie en el material puede variar.

Para determinar la capacidad de {ransportacion del volumen correclo de entrada, la
maxima odmision de ingreso serio dividido para la densidod oparente minima

esperada en el malerial, osi mismo el {omafio y velocidod del iransportador deben

estor basados sobre el volumen maximo y la densidad aparente del materiol mieniras

Por olro lado el agrupamiento de cargas son algunas veces experimentados en lo
mayoria de los sistemas de {ronsporiacion. Este agrupamiento es dependiente sobre
el lipo de aporalo que es usado para inicializar el flujo, ni atn con lo mds
sofisticada requlacion de alimentacion, el agrupamiento ocurririo y el cuidodo seria
esencial pora asegurar que el transporlador ienga la capocidad de manejor eslos

volumenes de cargas.
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Caracieristicas del Materiol

Muchos estudios han sido hechos para definir las caracteristicas de masas de material,
La CEMA Publicacion # 350. que esludia ol transporlador de tornillo, ofrece un andlisis
mas detallado de los varios materioles que deben ser manejodos por este equipo,
resullados de diversos analisis de las caracteristicas del material se observa en lo labla #
2, 1eniendo en mente que la operacion de un {ransportador de tornillo puede cambiar las

caracleristicas del material en tronsito.

Si {uera posible que odos los maleriales sean sujetos a un ondlisis en cedazo. Esto
determinaria el porcenaje de los medidos diferentes del material dentro de un ensayo
)ﬂ dado. El material fino polvorienfb puede requerir cajetas o sellomiento, mientros otras de
homoho de parliculo més largo no lo pueden requerir. Materiales irrequlares e intercalado
pueden pegorse juniamenie y requerir especial consideracion, eslos pueden enrrollarse
alrededor de! tubo o el colgante resultando una condicion de alascamienio 6 atoramiento.
Materioles que estan empacados bajo presion también necesitan especial consideracion y

serian esludiados en detalle con respeclo a su operacion en fa iransportacion.

En la determinacion de la habilidad de fluir el malerial dos consideraciones deben ser
esludiadas. Primera es el dngulo de deslizamienlo, y lo olra es el angulo de friccion
inlerno del material. El angulo de deslizamienlo debe ser determinado por la inclinacion
del plono de tronsporle de una conlidod de material, mientras que el angulo interno de

friccion puede ser delerminado a través del corle de la unidad estructural de ensayo.

Algin cambio en lo humedad, temperalura, lamafio de- parlicula, o caracleristicas de
corrosion podria afeclar la habilidad de fluir del material, por lo cual variaria los caballos
de fuerza y olros principios de disefio, la abrasion de los maleriales es también una

contidod subjeliva y no es facilmente definido. De iqgual forma, en una seleccion de
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componentes, el servicio para el cual un transporfodor serd expueslo liene que ser
onalizado, pues operaciones de 24 horas al dia cousard més desgosie que un poco de

horas por dia.

El codigo del malerial y factor de material son basados en experiencias. En 1odo caso una
muestra de malerial seria oblenida y los parametros de disefio serion desarrollados para

cada muestra individual,

Velocidod y Tamafio del Transportador.

Para determinar lo velocidodf;j {omafio del Transporiador es necesario eslablecer la
closificacion de carga para el maleriol dodo. Luego se determina el area de corga para
una seccion transversal. Para esto la funcion propia de un transporiador de tornillo asume
que lo operacion es conlroloda con dlimentacion volumétrica y el malerial es
uniformemente alimentado dentro de la carcaza del transportador 1odo el tiempo. Después
de determinor los cargos, caracteristicas y la medida del grano, lo velocidad del
{ransportador puede ser rapidamente delerminada, dividiendo los metros3 (pies3) maximos
manejados por hora, para el valor de melros? (pie3) por revolucién mostrado en lo

{ablo # 4.

Lo medido de un transporiador de tornilo no depende Unicamente sobre una capacidad
requerida, sino del tamafio y proporcion del grano en el moterial a ser manejado. También
los caracteristicas de un grano necesariomenle son consideradas y si esle se
quebrantario 0 no mientras esta siendo transporiado. Lo medida del grano permitido en el
{ransportador de tornilo es una funcién del claro radial enire el diametro exterior del

iubo central y el radio interior de la carcaza del {ransportador sinfin,



CAPITULO 11
DISERO DEL TRANSPORTADOR
2.1. Procedimiento para %l disefio del Transportador

El siguiente capilulo presenta lo informacion de ingenieria necesaria para el disefo
apropiado y ¢l plan de disposiciones en la mayorio de los {ransportadores. La
informacion ha sido recopilodo duranle algunos afios de experiencio en disefios y

prosperas aplicaciones y de indusirias slondard.

PASO 1 Eslablecer factores conocidos

1.- Tipo de malerial a ser tronsporiodo

2.— Tamafio maximo de grano endurecido

3.- Porcenloje de grano endurecido por volumen

4.— Capacidod requerida en f13/hr (m3/hr)

5.~ Copacidad requerida en Ibs/hr (in/hr)

6.— Dislancia o ser transportado el material

7.- Algin factor adicional que puede afectar la transportacion u

operaciones.
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PASO 2  Closificacion del material,

Clasifique el material acorde con el sistema mosirado en lo labla 4 2 6 si el material es
incluido en la tablo # 1 use lo closificacion mostrada en ésto 1abla.

PASO 3 Determinacion de lo Capocidad de Disefo

PASO 4  Delerminacion del Diamelro y velocidod.

Se debe usor lo copocidod requerida conocida en ft3/hr (m3/hr), closificacion del
malerial y el porcentaje de carga en la carcaza.

Paso 5 Chequee el diamelro minimo del fornillo para la limiaciones de 1omofo de grano.
Usando el diamelro de fornillo y porcenloje de grano endurecido chequee el didmelro de
tornillo minimo, )

Paso 6 Deferminocion del {ipode cajincles

Delermine el grupo de cojinele en el colgante y exiremos para el malerial o ser
{ransportado.

Paso 7 Delerminacion de los caballos de fuerzo

Se conocerd el mélodo de lo formulo, el cuol requiere de faclores de polencio que
deberdn ser delerminodos mediante 1ablos o gréficos.

Poso 8 Chequeor la copacidad o Polencia normal Torsional y/o los coballos de fuerza de
los componenles del {ransporiados.

Usando los caballos de fuerza requerida desde el paso 7 chequee las copacidades del
lubo, ejes y pernos de acople del transporiador.

Paso 9 Seleccion de Componentes

Seleccione los componentes bésicos desde toblos en acorde con grupos de componenies
listodos paro el material o ser transportado.

Paso 10 Disposicion del Transportador

La disposicion o delalle del fransporlador se la realizora en el transcurso del desarrollo de

la {esis.
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22 Clasificacion del Material a transportar

Coracteristicos del Materiol

Para una clasificacion del material se debe lener alqunas referencias segn la
experiencia del funcionamienlo de éstos equipos, es aosi que la fabla # 1 de
caracteristicas del material, nos proporciona los siguientes dalos de disefio para

muchos materiles, siendo esla es una opcion de clasificorlos.

a. El valor del peso por pie cubica que debe ser usado para calcular la capacidad
requerida del transportador en m3/hr (ft3/hr 6 Lb/hr).

b. El codigo para codo ‘%rﬁoleriol. el que es oblenido segiin lo descripcion de la
{obla £ 2.

c. La seleccion del codigo de cojir.meies infermedios que es ulilizado para elegir
opropiadamente los cojineles de colganles desde la tabla # 1 & mediante olros
aspectos en diversos catdlogos.

d. Las series de componentes, que es empleado para determinar fos componentes
correclos ha ser ulilizados como ser medidas del 1ubo, espesor de la carcaza y
su tapa.

e. El factor del material 1.m. es usado en lo delerminacion de caballos de fuerza.

.. 1. La ullima columna indica el % apropiado de lo seccion transversal cargada a

\ usar en la determinacion del diametro y velocidad del transportador.

Es asi que se dispondra de lo tabla # 1, que lista muchos maleriales que pueden
ser efectivamente llevados por un transportador de tornillo. Si un m(ﬂeriol no €s
lislado en ésla tablo, ésle debe ser closificado de acuerdo con lo tabla # 2 o
refiriéndose al listado a un material similar en peso, tamafio de porlicula y otras

caracleristicas.



| A fin de delerminar el faomafio y lo velocidod del {ransportodor de lornillo, es
+ necesariamente primero establecer las caracleristicas del material a ser transporiado, de
{ chi que ésla tesis empieza o elaborarse de acuerdo o uno copacidad delerminada y
{eniendo un conocimiento de los productos que van a ser procesados, es por ello que se
escogid un produclo, el cual lo experiencia indica que es el que mas influye en el

funcionamiento del transportador de sinfin.

stos parametros son los siquientes:
" Capacidad de transportocion 10 Tn/hr.
.Producto a ser transporiodo  Maiz molido. 7¢

“‘ 5
Para una mejor observacion de los datos proporcionados por la tabla # 1 se ha resaliado
el nombre del producto escogido para nuestro andlisis, asi notandose los caracteristicas

que esle malerial establece para ser transportado.

De lo Tabla # 1 se observa que el codigo del material seleccionado es
B6 - 35P

el cual es inlerpretado como:

B6 : Tamafio fino con griba N* 6 e inferior

3+ Copocidod de fluir media.

5 : Ligeramente abrosiva

P : olras propiedades.

Seqtn lo tabla # 2.

Delerminacion de lo Copacidod de Disefo medionie toblo

Esto capacidad de disefio esta basada principalmente en los siguientes aspectos:
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Porcentaje de carga de lo seccion ransversal del fornillo sinfin

o O

Los R.P.M. maximas permisibles y recomendadas

£l dibmetro del 1ornillo sinfin

(o]

d Tipo de carcaza empleada
e Paso del transportador

f El peso especifico del material a {ransporiar.

Lo tabla de copacidod (lobla § 4), nos proporciona las capacidades en fi3/hr a ung
revolucion por minuto para vq_rios lomafios de {ransporlodor de lornillo para cualro
secciones iransversales corgod:as (45% - 30%A - 30%B -15%). A su vez se indica
capacidodes en ﬂ3/ hr a los R.P.M. méximas recomendados, sin embargo debe cerciorarse

medionie calculos si es aplo para {ransporiar 1al capacidad.
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2.3. Seleccion de la Velocidad y dimensionamiento del Transportador.

Velocidod del Transporiodor
Es importante determinar esta velocidod puesto que seré la que nos de la paula para
establecer el tamafio del transportador sinfin, asi como ilombién ésta serg lo

velocidad necesaria para {ransportor lo capacidad requerida.

Para transportadores sinfin con lornillo de paso helicoidal standard, lo velocidad debe

ser calculada por la formula:

Copoczdod requerida, 113/hr
fi3/br a 1 RPM.

N : RP.M. del tornillo (pero no més grande que la velocidad

maxima recomendada en la labla # 4).

Como se explico en un principio el {ransportodor a conslruir serg el que receplo el
producto molido en los molinos de marlilio, para esto se debe conocer lo capacidad
[ 4
de molienda que va ha poseer la planta indusirial y eslo es de 10 ton/hr, que

convirliendo a f13/hr resulla ser:
Capacidad = 517.65 f13/hr.,

Al escoger el material, maiz molido de lo fabla # 1 se delermin, que el porcentaje
de carga en el {ransportador es de 30 % A, el cual en unién con la copacidad de
517.65 I3/hr que se requiere, nos permite delerminar lo siguiente alternotiva de

aplicacion desde lo tabla # 4: 30 % A y la capocidad a RPM. maximos es de 545
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fi3/hr, dato Ghimo que sobrepasa nuestros requerimientos, lo cual nos favorece,
pues si se quiere manejar menos copacidod solo se manipularia el tipo de reductor
a emplear 0 lomafo de poleas, es imporianie notar que la toblo # 4 nos proporciona

ademas los siguientes datos:

o Diametro del sinfin que para nuestro caso es de 9 in.
b R.P.M. maximas a los cuales girardn los {ransporlodores, y serd de 100 R.P.M.

¢ La copacidad a 1 R.P.M. resultando ser de 5.45

Estos R.P.M. maximas mencionadas (100 RPM) son para lo capacidad de 545, pero
lo que nos inleresa, es las R.P.M. apropiadas o la que vo o girar el {ransporiador
con capacidod de 517.65 i3 /hr.

De esla manera se tiene:

Entonces la velocidad del iransportador de tornillo sinfin serd de 95 R.P.M.
Diametro minimo del tornillo

El tomafto de un tronsportador de tornillo no depende (nicamente de la capacidad
requerida, sino también del tamafio y proporcion del grano en el material o ser
transportado. E! iomafo de un grano es la dimension méaxima en éste. Muchos
malerigles tienen granos endurecidos que no se romperian cuondo ésle esié
{ransitondo en lo carcaza. Otros maleriales lienen granos que son medianamente
endurecidos, pero se degrado cuando es {ronsportado en el sinfin, asi reduciendo el

tomano del grano a ser llevado.
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Por ullimo materiles calmados tienen granos que son facilmente rolos en un tornillo
sinfin y ellos no imponen limilaciones. Tres closes de lomafos de grano son mostrados
en la labla # 3 y que a conlinuacion se los delalla:

CLASE 1

Una mezcla de grano y finos, en el cual, no mas que el 10% son granos dlineados de
{omafio maximo hasta la milad del maximo y 90% son granos mds pequefos que la mitad
del tamafio maximo.

CLASE 2

Una mezcla de grano y finos, en el cual, no mds que el 25% son granos dlineados de
{omafo maximo hasla la milod del maximo y 75% son granos mas pequefios que lo mitod
del tamafio maximo. 8

CLASE 3

Una mezcla de grano y finos, en el cual, no mds que el 95% son granos dlineados de
{omafio méximo hasto lo mitad del maximo y 5% son granos mas pequefos que la mitod

del fomofio méaximo.

Como el material o transportar es trilurado medianie el molino de marlillos enlonces, el
tomaho de los granos son facilmente rotos, por lo fanto, paro estos moterioles no es
indispensable identificarlos segin las clases explicadas, pero se considera imporianle
mencionarlas, pueslo que con eslo se comprobard si el transportador es el apropiado

cuando en el se eslé llevando maleriales en grano.

En lo que respeclo ol dimensionamiento del {ransporlador se debe iener claro que los

voladas del sinfin seran de 9" de diamelro, como se sefalado anleriormente.
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24 Seleccion de los factores de capacidad K
Para el ctlculo de la velocidod del transportador donde tipos especiales son usados,
{al como tornillo con paso corlo con vuelos cortados, con vuelos corlados y dobles,
y con fajas de vuelos, una capacidad equivalenle requerida debe ser usada, basoda

en factores de copacidad localizados en la abla # 5, donde.

El faclor CF1 esla relacionado con el paso del tornilio,
El factor CF2 esta relacionado con el tipo de los vuelos.
El factor CF3 esta relacionado con el uso de remos unidos deniro de los pasos de

vuelo.

Lo capacidad equivalenle entonces, es encontrada multiplicando la capacidad
requerida por los faclores de capacidad, asi:

Capac.Equiv. = Capac. requerida x CF1 x CF2 x CF3

Se debe sefialor que para nuestro caso estos faclores de capacidad no son
necesarios delerminarlos, debido que se considera un transportador standard, pero
son pueslos a consideracion del lector, con motivo de dar un mayor alcance al

{rabajo redlizado.

Para oblener lo polencio requerido para operar un 1ransporfador de tornillo
\ horizonlal se basa en la inslalacion apropioda, la ropidez o la razon de alimentacion
{ uniforme y reqular para el {ransporiador y otros criterios de disefios.

\Los caballos de fuerza, exigidos, es el {olal de los caballos de fuerza para vencer

lo friccion del 1ransporlador (HPf) y los caballos de fuerza para transportar el

material a la rapidez especificada (HPm) mulliplicada por el factor de sobrecarga
\\Fo y dividida por la eficiencia tolal de llevada e.
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La polencia fotal viene dada por:

v
(HPF + W) Fo.
Tolol HP = ——~-—- —— e

®\

A continuacion se definiran cado uno de los componenies de la ecuacion onlerior:

P

Polencia de Friccion /

Esla Potencio es mejor conocida como la capacidad de {ransporle del sinfin en vacio,

La longitud es uno de los focig(és que dfecla esla polencia y es proporcional, ya que si
se oumenta la fongitud o 1ron§borior lombién aumenta lo resislencia “friccion” o que el
{ransportador recorra 1al distancia:

HPf o L

Lo velocidod de operacion "RP.M." es imporlante para esle esludio y se la puede
considerar como fijas para €l caso del malerial a lransporiarse, puesio que en los ilems
anleriores se los delermino paro este caso especifico. Sin embargo se hizo un andlisis de
como influyen las R.P.M. a la polencia de friccion y se concluyo que liene una relacion
proporcional, dsea:

HP{ o R.P.M.

\Por UHimo esta polencia es afecloda por dos faclores adicionales, los cuales se refieren,
el primero ol digmetro de! sinfin (Fd) y el sequndo (Fb) en lo que respecta al lipo de
[olgonie o cojinele, cabe mencionar que eslos faclores se encuentran tobulados, por lo

cual sus valores son lomados direclamente de 1oblgs.

En conclusion se tiene que lo potencia de friccion viene dada por la siquiente expresion:
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LNFdFb”

Donde el valor de 1000000 es un factor de equivalencios de unidades
L : Longilud tolal del {ransporiador, i
N : Vielocidad de operacion, RPM
Fd: Faclor del diametro del {ransportodor, ver labla 4 6
% Fb: Faclor de cojinete, ver ablo # 6. D~

Potencia para mover el malerial
Como su nombre lo indica eslo poiéncio lomard encuenla el tipo de material o
{ronsportor, es por ello que erfg: primer lugar se onaliza la capocidod o transportarse, si
esle valor aumenta, la polencio para mover el malerial tombién oumenta, lo cual conlleva
la existencia de una relacion directo entre estos dos parametros:

HPm a Co

Esto polencio ol iguol que lo anterior también considera la longilud tolal que vo o
{ransporiarse el material y asi mismo es proporcional o ella.
HPm o L

Los {ransportadores en general son disefiados para transporiar volumenes y de alli lo
importancia de conocer la densidad, esto depende de factores adicionales tales como lo
\ humedad del cereal, el estado original del grano (por ejemplo, el irigo tiene una densidad
'\\\k{e 48 1b/f13 en su estado final, pero su densidod es de 28 Ib/f1d cuando esta como
semilla). Es por ello la consideracion del peso especifico del malerial que se {ransporia
para conocer la capacidad en unidades de peso por liempo y como es de imaginar exisle
una relocion direcla entre el peso especifico y la capacidod para mover el material;

HPm o W
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Ademas de los parémetros mencionados esla polencia considera ires faclores adicionales

los cuales se refieren:

a. Ff (faclor def fipo de vuelo), el cual considera el lipo de volado que uliliza el sinfin
y es labulado en la lablo # 7.

b. Factor de remos (fp) cuondo sea requerido, y se lo puede determinar en lo tobla § 7.

c. Foclor del materiol (Fm), el cual depende del 1ipo de material {ransportado.

Asi tenemos que lo potencia para mover el material es:

Co LW vm;r;/p( e

HPm = ————-—_-_;‘f_; _____ :

El foctor de sobrecarga Fo setd determinado medionte lo Figura 2, pora o cual se
necesila disponer del valor de la suma de las potencias (HPf + HPm), afin de localizarlo
en los abcisas e inlerceplarlo con la linea inclinada. En lo que respecta al foctor de
eficiencio se dispone de la tobla # 7 pora su delerminacion, debiéndose establecer porg

esto la forma en que va o ser transmilida la potencia.

Para continuar con nuestra resolucion se necesila conocer los siquienles parmetros:
Dotos establecidos
o= s iy L-2

La polencio se {ransmitira mediante banda

Dalos determinados

W =425 Lbs/3 fm = 05 =1,
N =95 RPM. e =088 =1
Fd = 31 fb =2

Reemplazando valores en los ecuaciones de polencio delerminadas se liene:



£

~

Py
o~

.y

L. N.Fd. Fb 22x 95x 31x 2

1000000 1000000
Co. L. W. F1. Fm. 517.65x 22x 42.5x 1x 0.5x 1
1000000 1000000

Sumando eslos dos polencigs, se tiene el valor de 0.368 y con el podemos determinar

el volor de sobrecarga Fo = 2.68, desde la figura 2.

H§URA 2. Faclor de Sobrecargo
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Lo potencia tolal serd:

Asi 1.12 caballos de fuerza es requerido para transportar 517.65 CFP de maiz molido en

un transportodor de 9" pora una distoncia de 22 fi. En conclusion un motor de 11/9 H.P.

debe ser empleado. ) O
Consideraciones Adicionales

Limite de troccion o Empuje

El limite de fraccion en un {ransporiador de fornilio es creado como una reaccion a las
fuerzos requeridas paro mover el maleriol o lo lorgo del eje de lo corcoza del
{ransportodor. Debido a esto resulla una fuerza igual pero opuesto, en la direccion del

flujo del material,

Uno fraccion del cojinete y o veces refuerzos de lo corcoza del {iransporiador es
requerida pora resistir estas fuerzas de empuje, y un mejor desempefio puede ser
esperado, si el limite de traccion del cojinete del transportador esto localizodo en un solo
lugar, asi los miembros en rofacion estan en fension, sin embargo, un limite de traccion

del cojinete seria localizado ol final de lo descorga de un tronsporiodor.

Hay varios métodos de absorber fuerzas de iraccion, los mas populares son:
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1. Montaje de arandela de traccion instaloda sobre el eje entre el final del tubo y lo
placa final de la carcaza, 6 sobre el exterior del cojinete final.
2. Tipo "E" Montaje limite de traccion, el cual es un cojinete doble rodillo y montaje de
- eje.
3. Unidod de manejo en el transportador, equipado con cojinetes de iraccion de doble

rodillo para soportar cargas radiales y de traccion.

Experiencios han establecido que la seleccion de componentes para oponerse al limite de
traccion es raramente un factor critico y la raccion no esta normalmente calculada paro

propositos de disefio.

a

- Deflexion del tronsporiodor \\
Cuando se esta usando {ransportadores de longitud standard, la deflexion es rara vez un
problema. En fodo caso, si es mas largo que lo longitud stondard y ademés no se uliliza
colgante, se debe iener més cuidado para prevenir que el tornillo sinfin haga contaclo

con la carcazo a causa de la deflexion excesiva.

La deflexion en la milad del {recho debe ser calculoda desde la formula siguiente:

384 (29000000) | |

Donde:

Do : Deflexion en lo milod de tramo, in.
W : Peso tolal del transporiador en Ibs.
Lo : Longitud del transportador, in

| : Momento de inercia del 1ubo o eje.
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Debe notarse que donde la deflexion calculada del {ransportador exceda 1/4" (6.4 mm),
el problema de deflexion puede resolverse por el uso de una seccion de iransporlodor con
un didmetro de lubo més grueso o una pared de tubo més pesada. Usualmenle, tamafos
de tubo m@s grueso lienden a reducir la deflexion mas efectivamenie que la pared del

{ubo mas pesada.

En 1odo caso para llenar los inquieludes de los lectores de esla lesis, se adhiere la abla

quia # 8, para que sea delerminado el momento de inercia del tubo 0 eje "I" cedula 40 y
cedula 80 6 si se quiere se puede emplear la lobla Nomograph # 9, como una referencia

rpida para chequear la deflexion de algunos 1ransporiadores.



CAPITULO I

Seleccion de -Accesorios y Anexos

Los {ransporladores deben ser Hisefodos para proteger el malerial que es lievado, de los
alrededores que pueden ser dafiinos 6 para proleger el medio ombienle del materiol

dafiino que se puede estar transporiando.

Esta seccion eslablecera tipos de construccion recomendadas para casos especificos que
serdn hechos para un alojamiento de {ronsportador slandard para proveer varios grodos de

proleccion.

3.1 Seleccion del Tipo de Tapa
Todas las carcazas del {ransporlodor {endrian algtn tipo de 1apa no Gnicamenle para
cuidar el material dentro de la carcaza y para proleger el malerial en la carcaza de
elementos exirafos, sino definilivamente lo carcaza seria cubierla como una medida
de sequridod, previniendo dafos a {rabojos de mantenimiento despejados de los

parles en movimienlo dentro de la carcazo del {ransporlador.



Figura 3. Clases de Tapas
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A. Tapa Plona

Estos son provistos primeromente poro lo proteccion del
personal operando o equipo, o, donde el encerromienio
consliluye uno porle infegral o funcional del {ransporiodor
o estructira y no considera coma porte crilica el polva
producido en lo operacion.

TAPA

i

CARCAZA

B. Topa con Semi — Borde »

Estos son provistas primeromente paro lo proteccion del
persongl operondo 0 equipo, 6, donde, el encerromiento
constiluye ung porle infegral o funciongt del Ironsportodor
o estruclura y no considera como porie crilica el palvo
producida en lo aperacion. B

Eslos construcciones proveen oclguna  medido  de
proteccién conlro el polvo y pora el materiol siendo
llevoda. i

Estos encerramientos son paro oplicaciones al cire libre y
bojo circunsioncios normales proviene de lg eliminacibn
de aquo desde el inlerior de lo corcozo.

TAPA

CARCAZA

€. Topa con Borde

Eslos construcciones proveen olguna  medido  de
proleccion contra el polve y poro el moleriol siendo
Hlevado.

Estos encerramientos son poro oplicaciones ol aire libre y
bojo circunstoncios normales proviene de lo elimingcion
de aqua desde el inleriar de lo carcoza.

TAPA

CARCAZA

D. Topa ton lecho a Verlienles

Eslos encerramienlos son poro oplicaciones ol aire libre y
bojo circunsioncios normales proviene de lo eliminocion
de oquo desde el inferior de lo corcozo.

TAPA

(caReaza




45

Con fodas estas caracleristicas enunciadas y el observar alqunos equipos de transportador
funcionando se eslablecio que la forma mas convenienle y que mejor resullado ha dado,
es el lipo de lopa con lecho a verlienles, debido a que este lipo de lapa como se lo
observa da una mayor resistencia a que el polvo se esparza en el medio ambienle,
ademas este lipo posee una venlajo a considerarse baslante, y esla se trala sobre lo

forma de monlaje que lendra el colgante en la union entre tramos de sinfin,

47



3.2 Seleccion de la Carcaza

Figura 4. Tipos de Carcaza
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A. Carcoza del tronsporiador Siondord

La corcazo del {ransporiador stondard fiene un cuerpo de
acero lormado en U y déngulo de hierro con borde 6
reboles formodos y guios perforados en el tope, estos
carcozos deben considerar el espacio muerto (cloro rodiof),
esle espacio es de construccion convencional excepto en
un espacio muerto mas ancho entre el exlerior del fornillo
sin fin y el inlerior de lo corcazo. Este fipo de corcoza es
usoda cuondo es deseable farmar uno copa de moteriot
transporlado en fo carcozo. £l materiol osi de esto manera
se mueve sobre el mismo, prolegiendo la corcaza del
desqoste innecesorio. Por el uso de un espocio muerto
ancho o ung sobremedido de lo corcozo, una copacidod
mos gronde puede obfenerse usondo un fronsporiodor de

sin fin slondord poro muchos motendles que vibjon como -

una mosa. Cuando un espacio muerda oncho es requerido,
es mas econsmico usor el frondportodor de sin fin
slondord proximo mas gronde de corcoza, lo cual suele ser
de 1" més grande que lo medido del sin fin.

La carcozo siondord puede ser equipoda con una bose
perforodo, y es usade como ung operacion de Zorondo
fseccion de escurrir, cuando liquidos estan presenles en el
material tronsporiado. £l tamafio de los perforaciones en lo
carcoza varioria dependienda del material y aplicacion.

Este fipo de corcozo ombién se dispone con materiol
gislonle v es usodo cuondo se tronsporfs moleriales
calientes 6 frios.

B. Carcazo Reclangulor

Esto corcozo es hecho con uno bose plong y puede ser
formado de uno simple hojo 6 con lodos y boses de piezas
seporados. Esle tipo de corcozas es usodo frecueniemente
en el fronsporle de motleriol obrosive copoz de formar uno
copa de materiol sobre lo base de lo corcoza. El malerial
de esto manero se mueve sobre si mismo, prategiendo lo
corcoze de desgosie innecesario. Es uliizado tembién en el
transporte de moterioles colientes, el materiol formario un
aislomienio interno propio con esle fipo de corcoza.
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€. Corcoza Ensonchada

los  corcozos  ensonchados  son  usodos
primeromente parg {ransportor molerigles en los
cudles no estan fluyendo libres 6 en los cudles
{ienen uno lendencio ho odherirse a o corcoza,
pero poseen ung desvenigjo vy esto es que
menora la copacidad de fransporiacian.

D. Carcozo Tubulor

tsto corcozo  es proporcionodu con ‘lg
consiruccion de tubos solidos o construccion de
lubos divididos con chaflanes paré empernar
unir las dos milodes simultineamenle. Esta
corcozo es un tubo encerrodo complelomenie y
es usodo para aplicaciones de liempo severq,
pora  corgor lo seccion  ironsversal  del
Iransportador lololmente y poro  oplicaciones
inclinados  overticales, donde se necesilo
retroceder el olojomiento pora operar o corga
folol.

Para la seleccion del tipo de carcaza o emplearse, primero se debe considerar ef lipo de
lopa que se eligio, luego se fomardn encuenla faclores lales como, condiciones en que €s

{ransporlado el material, eficiencio y porcentaje de transporiacion.



48

En primer plano se tiene las carcazas rectanqulares, esta carcoza da un resultado regular,
puesio que en la practica acumula demasiodo malerial en las esquinas inferiores,
haciéndola ineficiente, ya que el malerial deposilado se endurece, no conviniendo esto
para el mantenimiento, ademas la ulilizacion de este modelo en la actualidad resulta muy

poco prdctico.

Luego viene la carcaza ensanchada, lo cual ol conlrorio de lo anterior permie iener lo
carcaza "limpia" de malerial {ransportado, pero a costa de disminuir el volumen de
material {ransportodo que desfavorece lo que en la redlidod se quiere oblenerse de estos
equipos. ‘ ;

La carcaza Tubular es desechada por el lipo de tapa que se escogid, afiadiéndose a esto
lo copacidod de {ransporlacion excesiva que tiene, dificulondo de esto manera el

mantenimiento a efecluarse, debido a los excesivos aloramientos que sin lugar a dudos se

presentarian.

El GHimo tipo de carcoza que se analizard es lo carcaza slondard, que da muchas
venlajas con respecto a las anles mencionadas, como ser la formacion de la capa de
malerial protectora de la carcaza, el ensamble con lo tapa del transportador y ademas
permile eslablecer un espacio muerto uniforme a lo largo de la carcaza, resultando mas
eficiente el mantenimiento ya que la corcaza y el colganie no son afeclados mayormente

por el material, llegando a ser estos limpiados y engrasados con més facilidad y rapidez.

Es importante mencionor que lo carcaza slandord seleccionada serd construida de la
forma méas simple, ya que el malerial 1ransporfado no requiere de mayores

consideraciones como ser, aislamiento 6 una base perforada.
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3.3 Seleccion del Tornillo Sinfin

En el capitulo | se hablo sobre los diversos lipos de tornillos sinfin, en esla breve
clasificacion se expresd claramente el tipo de tornillo sinfin y la funcion especifica
para la cual pueden ser usados, pues bien para nuesiro objetivo de seleccionar un
lipo de tornillo sinfin se debe considerar que el ransporte sea uniforme, que el
transporle del malerial es basicamenle horizontal, y lener presente el tipo de

carcaza y lopa que se selecciono.

Esta claro que el lipo de‘fi-iornillo sinfin a emplearse seria logicamenle el de paso
standard caracterizandose este por ener el paso iqual al diamelro del tornillo sinfin,
Fallando unicamente eslablecer si el sinfin serd de mono izquierda 6 de mano
derecha, para lo cual se dard una breve explicacion, afin de establecer el sentido del

tornillo.

£l sentido del sinfin depende de la forma de la hélice, esle senlido del tornillo es
facilmenle determinado si se observa su final. De este modo el tornillo sinfin
mostrado o la izquierda de lo Figura 5 tiene la volada de lo hélice envuella alrededor
del tubo en lo direccion contrario o los manecillos del reloj 6 o su izquierda. Asi
como la rosca de lado izquierdo en un perno.‘ Esto es arbitrariamente un tornillo de

sinfin de lodo izquierdo.

En combio para el sinfin de mano derecha es lodo lo contrario de lo mencionado

arriba y su forma es como se la muestra.



lzquierdo

N

Figura 5 Sentido del Sinfin

Derecha
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34 Seleccion de Ejes ~ Motriz y Acoples

La primera consideracion en la delerminacion del tipo y famafo del acople y ejes
motrices, es que los ejes seleccionados sean los adecuados para transmitir los
caballos de fuerza requeridos, incluyendo alguna sobrecarga. Normalmente los ejes
cilindrados en frio son adecuados. Sin embargo, los ejes de aila — fension deben ser
requeridos debido o los limitaciones de torque, asi como los ejes de acero inoxidable
deben ser necesarios, cuando los maleriales en {ransporlacion son corrosivos

contaminantes.

Figura 6. Ejes en el Transportador

7¢.EJE MOTRIZ -

Es el encargado de transmilir movimiento of tornillo sin
fin y son proporcionodos como sigue:

A. Son normalmente usodos cuondo los plocas finales x
stondares son proporcionadas. Una guio perforado es
proviste pora facilidod de instalacion. Esle fipo de eje —%L
molriz se puede clasificar deacuerdo a su oplicacian:

- Eje molriz usado sin selto

— Eje molriz usado con placa 6 coida de producto fuera
del sello

~ Eje motriz usado con sello de empaguetodura

i
11
V)
Jr

A su vez cado uno de eslos ejes pueden se ulilizados
para:

/—_':':_"'—"_\
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- Cojineles antifriccion
_ Cojineles de Balos
_ Cojineles de Rodillos




B. Son usodos cuondo es preporcionode con Onico (o= sl
cojinete lipo pedestal dl final de lo corcozo. Y -t —
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C. Sen usodos cuondo es praporcionodo con dos | [——AF——=
. : € [ —
cojinetes tipa pedesiol al final de lo corcaza. N t N
Wogpndeyalling wr gt
6
P
» ¢
e
%ACOPLES - ; : A
i
A. Acoples en el transparfodor sonSempleades poro e |_l__ i —
unir longiudes individugles de lomillgs sin fin y F=- F. +
permilir lo rofacion deniro del colgonle. Acoples de A Ol :
acero dulce son normalmente provistes; Sin embargo o= T == == ="==
hay cosos en los que ocoples endurecidos deben ser D L G J
ulilizados, sobre fodo donde el material fronsporiado i
es allomenle abrosivo. _\(, ¢
B. Acoples Cerrodos ' o ———— - — - =2
Eslos son usados poro unir fornillos sin fin donde el ) | o ¥ o [
colgante no es requerido. 0 N ! 3
[ e . S S =
D | o
cC
SCRE FINAL
£l eje fingl sirve Gnicomente pora soporlor 1o seccion frmmmam= o=
final del {ronsporfador y por eso son usuolmenie ')\ by o)
. e . . L
proporcionados de ocero cilindrodo en frio. Los ejes NS T/
fingles lienen ung quio perforodo pora focilidod de
. L G
ensomble y el ojusle de foleroncio diomelral es L——>—
manienida ol igual que en los demés ejes, pare ung c
operocion eficoz de los chumacergs d\*
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Para seleccionar el tipo de eje molriz que va a emplearse se tomardn encuenta los
siquientes aspectos:

1. Forma de operacion del transportador en la planta

2. Disponibilidad de espacio

3. Costo econdmico

4, Facilidad en el montaje

5. Experiencia previa

De los tres lipos de ejes motriz expuestos en la figura 6 el que mejor conviene es el del
literal A, puesto que la experiencia nos ha demosirado su gron ulilidod tanto en el
montaje, como en el desempefio de su funcion, ademéds cumple con la mayoria de los

aspeclos anles mencionados, resaltando su gasto economico.

Para seleccionar el tipo de acoples del sinfin simplemenie se mencionara que la longitud
del {ransportador es muy larga, requiriendo para esto proporcionar colganies en la union
de tromos de transportadores, por lo cual, los acoples cerrados se descartarian de eslo

seleccion,

Y lo que respecta al eje final se seleccionard el Gnico tipo disponible.

Hosta aqui o que se ha seleccionado es los tipos de los ejes a emplearse pero atn falla
determinar sus dimensiones, debiéndose para esto onalizar, lo serie de componenle a lo
que perlenece el maleriol transportodo, los rangos ftorsionales y de Potencia del

transporiador.

Cuando se eligiv el malerial o ser ransporlado en la foblo # 1, se obluvo una serie de



componente 1, factor con el cual se puede recurrir a la {ablo # 10 (componente 1) y
observar que para un didmetro de sinfin de 9", se obliene los dibmeiros de acoplamiento
de 1 1/9" y de 2", de estos dos diametros, se debe escoger uno solo, ol seleccion
dependerd de los rangos que puedan soporlar dichos elementos-del transporiador, también
en esla tablo se obliene los espesores de las planchas de acero negro que deben ulilizar

lo carcaza y su iapa.

Rangos Torsionales de los Parles del t{randor sinfin.

Los transporladores son limilados en el disefio de trabajo por la suma de torque que
puede ser ransmitido sin peligro:‘-o {ravés de 1ubos, acoples y pernos de acoples.

La tabla # 11 combina los von'%s rangos lorsionales de pernos, acoples y ubos, asi que
esto es Olil para comprobar los rangos torsionales de todas las parles torsionadas del
{ransporiador sinfin slandard. El v-olor de rango lorsional mas bajo, para algin componente

del transportador seria el que delermina cuonto torque debe ser transmilido con sequridad.

En lo tabla # 11 se subraya el valor de torque que limila o cada uno de los diametros del
eje del sinfin, eslos torques son calculodos en base a férmulas de ingenieria y las parles

analizadas son {ubos cedula 40, acoplomientos y pernos.

Como dato adicional se do a continuacion una formula para delerminar el lorque en los

acoplamientos

63025 HP
Torque (inlbs) = ———————~——-

Reemplazando los valores calculados se liene:
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63025x 11/9 hp

! Torque = 99513 inkbs
Con esle valor nos referimos o la labla # 11 que corresponde ol rango lorsional y se
observa que el valor de torque limilanle es en los acoples y su valor es de 3070 in.lbs
en el eje de 11/2" y de 7600 inlbs en el eje de 2". Pora nuesiro irabojo boslaria

seleccionar el eje de 11/ 2", pero aln quedo analizar el rango lorsional de polencia.

Rango de Polencia de los pories’:;ael Transporiador
Los {ransportodores son también limilados en el disefo de {rabajo por lo suma de
potencia que debe ser transmitido sequramente a trovés de los lubos, acoples y acoples
de pernos. La tabla # 11 sirve para delerminar lo fuerza limitante de coda porte y esto es
indicada por el valor subrayado.

p T
La formula para determinar el valor de potencia en el acoplomiento esta dada por:

Potencia a una revolucion

HP
HP g 1 RPM = ———— - ———
RPM
15
HPg1RPM = ——————— oo~ = 0.0?
95

Observando la tabla # 11 de rango de polencia, se tiene que el limitante de potencia

tombién es en el acoplamiento y resulto ser de 0.048 HP por RPM para el eje de 11/ 2"y
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de 0.120 HP por RPM para el eje de 2", eslos valores comparandolos con el valor
obtenido de 0.02 HP por RPM, se deduce que el eje de 11/ 2" salisface las condiciones
de polencia requeridas, pero se debe lomar encuenta que el tipo de especificacion del eje
a uliizar es de norma internacional y en nueslro medio es dificil alcanzar 1ales
caracleristicas, por lo que se decidib, tomar un eje de mayor diamelro (2") pora
contrarrestor esle inconvenienle, en lo que respeclo a los demas elementos del
{ransporlador no se liene ninguna reslriccion, por lo que se ulilizard los sedalados en las
loblos para el eje de 2 ", enlonces se liene que para el {ubo cedulo 40, su diémetro es
de 21/9" y el diometro de los pernos para el acoplomiento y chumaceros es de 3/g"

quedando su fongitud para delerminarse mas adelante.

Con estos dalos encontrados y lo seleccion realizada de los ejes nos referimos a las
{ablos # 120 en donde se eslablece que para un diamelro del eje de 2 " se obliene las
dimensiones del eje molriz, ademés se dispone en ella los medidas para la construccion

de la cuo.

De iqual manera para oblener las dimensiones del acople enlre dos sinfin nos referimos a
lo fobla # 12b con el dolo de 2 " del diamelro del eje y se oblienen los medidas

complemenlarias y necesarias para su conslruccion,

Asi ol como se procedid anteriormenle se oblienen las dimensiones para el eje final del

{ornillo sinfin desde la tabla 4 12c.

Los ejes de acople son fabricados desde un AISI C1045 acero slondard frio rolado o
equivalente de composicion { 0.43 - 0.50 % C, 0.60 - 0.90 % Mn, 0.040 % P, 0.050
% S ). Paro los cojineles de hierro rigido, los ejes eston superficiolmente endurecidos de

aproximadamente 98 -60 Rockwell C.
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f 3.5 Seleccion de Colgantes

£l proposito de los colgantes es para proveer un soporle inlermedio, cuando
secciones de tornillos sinfin son usados, siendo eslos disefiados primeramente para
cargas radiales. Por lo lanto el espacio muerlo adecuado seria dado entre el cojinele
y el eje de acoplomiento, para prevenir dafios por la corga arremelida, lo cual es
{ransmitido o 1ravés del acoplamiento del 1ransporlador.£-Asi los colganies
recomendados y que son lislados en la tabla # 1, son generalmenle adecuados para

el material o ser {ransporiado.

]

LAl seleccionar los colgoni;s principalmente se debe especificar el malerial del que
esla compueslo, considerando para ello, el lipo de ralamienio que posee los ejes de
acoplamiento, por estar ellos en contacto con los colgontes. Al escoger esle material
se basa en la experiencia y caracleristicas del material {ransporiado. Ademds, hay
diversos lproducios hechos por el hombre disponibles en el mercado hoy en dig, los

cuales serian ulilizados para salisfacer muchos de los requerimientos especiales. ~/

Se liene muchos eslilos de colgantes pero los mas frecuenes son los sefialodos o

conlinuacion:



Figura 7 FEstilos de Colgantes
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Eslilo 220

Son disehados poro el monloje sobre el lope de los
ongulos de lo corcozo y debe ser usado cuendo hay
polvo severo o cuondo la operacion de prueba de moi
tiempo na es requerido. Este lipo de colgonle permite
ung obstruccion minimo del flujo de malerigl en
fronspariodares de alta copocidadSan dispanibles con
lipo de cojineles de friccitn

7L‘Eslilo 226

Son disenados pora nivelor, monlodos denlro de lo
corcozo permiliendo polvo severs o lo pruebo de mal
tiempo.Esle lipo de colgante permile una obslruccibn
minima del flujo de moteriol en transportadares de
allo copacidodSon disponibles con fipa de cojineles de
{riccion, X 5 ;

Eslilo 216

‘&

Son disehados poro oplicacianes de irobajo mecénica
pesodo. Esle colgonle eslo nivelodo, monlodo denlro
de lo corcozo permiliendo polvo severo o lo pruebo de
mal tiempo. Hierro endurecido bronce 6 cojineles de
bolos son narmalmente proporcionodos. Sin embargo
el colgonle puede ser enconlrado con olros cojineles.

Eslila 230

Son disenodos poro oplicociones de trobujo mecanica
pesodo. Donde el monlaje es requerido sobre el {ope
del ongula de lo corcozo. Cojinele de Hierra
endurecido, bronce 6 de balos son normalmenle
proporcionados. Sin emborgo olros  cojineles  son
disponibles.

Cstilo 316

Son disefados para usorse en lronsporfodares poro
frobojo mecanico pesodo donde el calor irrequlor
requiere uno exponsion desiguol enire el sin fin y lg
corcozo del 1fronsporludor. Cojineles de  hierro
endurecido o de bronce son  normaolmenie
proporcionadoes. Sin emborgo estos colgante pueden
ser_encontrados con olras cojineles.

Estila 326

Son disefiodos para permilir lo obstruccion minimo o
fljp de malerial y son usudos en tronsportadores
donde el color irregular requiere ung  exponsibn
desiguol enfre el sin fin y lo corcozo del
{ransportador, Cojinetes de hierro endurecido o de
bronce son normolmenle proporcionedos. Sin emborgu
eslos colgonle pueden ser enconlrados con olros
cojineles.
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Estilo 30

Son disefiodos paro montorse o un lodo  del
{ransportodor, en el lodo de poco tronsporfe y
permile ung minima obsiruccion del flujo de malerigl.
£s disponible con lipo de cojinele de friccibn.

Estilo 216F

Son disefiodos poro  oplicociones de  robojos
mectnicos pesodos y son montodos dentro  del
ensanchomienlo de lo corcoza. Cojinele de Hierro
endurecido bronce o de bolos son normglmente
proporcionodos. Sin emborgo olros cojineles son
disponibles,

Estilo 60
Estos colgontes son proporcionodos pora un trabajo
mecanico pesado, lubricado y sellodo

permonenlemente, y osi mismo cojinetes de balos
son alineados, fos cuales permilen {emperoluras
hosta 245 °F. Y permiliic hoslo 4 grodos de
desolineomienlo  del  eje. Eslos ‘colgonles » son
monfodos sobre la bose de los,-ngulos de fo
corcozo. Lo groso odecuado puede Ser proporcionado
si es especificoda.

Eslito 70
Eslos colganles son proporcionadss pora un frobujo
meconico pesodo,  lbricado  y  sellodo

permoneniemenle, y osi mismo cojineles de bolos
son dlineodos, las cudles permilen {emperalurus
haste 245 °F. Y permitiric hoslo 4 grodos de
desolineomienfo  del eje. Eslos colguntes son
manlgdos denlro de lo carcazo. Lo qrasa adecuada
puede ser praporciongdo si es especificode.

Eslile 188

Eslos colganles lienen farma eerodingmica conslruido
de hierro colado y el cojinele sostiene un cosquele
en ¢l lugar o lodo de un perno en U. Eslos colgantes
son regularmenle proporcionodos con cojineles de
anlifriccion, oceife penelranle solurodo en maderg,
hierro  endurecido, bronce, y olros  cosgqueles
especioles pueden ser dispuestos,

Estilo 198

[ste colgunle es similor ol eslil 18B exceplo que
ellos eslon montodos sobre lu superficie de los
angulos  de lo  corcozofstos lienen  formg
oerodingmica en el disefio y permilen el libre poso
del malerigl. Eslos colganles son  requlormenie
proporcionodos con cojineles de onlifriccion, gceile
penelronte sulurodo en maderg, hierro endurecido,
bronce, y ofros cosqueles especiales pueden ser
dispuestos.
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Cada uno de los colgantes descritos pueden ser clasificados segin el tipo de cojinetes

que deben ulilizor, en bose o lo {oblo # 13 que es la que proporciona fal informacion.

" Para lo seleccion del colgante o emplearse, la consideracion mas importante que debe
conocerse, es el tipo de desviacion que va a lener este en /e{ montaje, por que esto nos
da lo ventoja y lo sequridad que el transportador va o oper’ar con normalidad, ademds de
no exponer a que los colgantes soporien mayor esfuerzo. Otro punto, es que, nuestro
estudio debe tombién considerar la opcion de fener un stock de maleriales en bodego,
siendo necesario que los accesorios deban ser estandarizados.

Segin la experiencia oblenido en lo practica, se debe mencionar que el tipo de colganie
propicio para este lipo de irabajo es del estilo 226, pero en nuestro medio es un poco
dificil construir este colgante con‘ exactilud, por lo cual ol colganie que se construirg, se
lo acondicionard para que opere en igualdad de funciones que este estilo, estando
principalmente constituido por un bocin de material de NYLON ( VEKTON 6pog Rudder eje

cojinete), ef cual encajo en el eje de union o acople de los sinfines.
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3.6. Seleccion de Rodamientos

Al seleccionar los ejes en el Transportador no se considero el tipo de rodamientos
gue llevaran, pues es conveniente hacerlo por seporodo, las  siguientes

denominaciones son quias usadas con los diferentes tipos de cojinetes.

1.~ COJINETE ANTIFRICCION

Debe ser lubricado frecuentemente y tener una temperatura de operacion méxima de
aproximadamente 130°f. Cojinetes de Bronce, deben ser operados a iemperatura
sobre los 225°F, y el cuidado seria mayor en la ulilizacion de éslos cojineles yo que

el materiol del cojinele puede contaminarse-con el producio que ésta siendo usado.

2.~ COJINETES DE MADERA

Aceite — Impregnado : Soh hechos de arce rigido para lener una {emperatura de
operacion maxima de aproximadamente 160°F,

Bronce ~ Grafilo — Impregnado : Tienen una lemperatura de operacion maxima de
200°F,

Plastico y Fibra reforzados: No requieren grasa o lubricacion y son usualmente
corridos secos y son mejor ajusiodos para malerioles manejodos en una forma

humedecida.

3.~ COJINETES DE CARBON GRADO - COMERCIAL

Deben ser operados a temperaturas sobre los 750°F

4.~ COJINETES DE BOLAS
Son preferidos cuando el malerial manejado es granular o lipo peletizado que no

conliene aign grano fino, La lemperatura de operacion maxima esta alrededor de
205°F |
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5.~ HIERRQ RIGIDO, HIERRO BLANCO (O COJINETE Ni - DURO

Son conslantemente usodos con ejes acoplodos endurecidos y materiol abrasivo. Lo
temperatura de operacion maxima es aproximadomente 500°F. Se debe tener precaucion
cuando se esld usando cojineles de hierro duro, por que lo maxima RPM para
{ransporiadores que estan usando estos cojineles es igual a 190 dividido por el diametro

del acoplomiento.

En si los fipos de rodaomientos rvé importantes son los de bolos y los conicos
diferenciondose principalmente ¢n la conlidad de cargo radial y de empuje que pueden
sobrellevor cada uno, la ventojé de ser aulolineable el rodomiento de bolas, y ademas de

lo forma de las partes rodantes.

El conocimiento de lo capacidod de corgo de iransporle y de lo vida esperado de
rodomiento es esencial en la seleccion de los rodamientos de bolas y los rodamientos de
rodillos. Sin tal conocimiento no se puede asegurar que el rodomiento es el correcto para

un proposito dado.

Extensas investigaciones llevadas o cabo sobre un nimero considerable de aftos ha hecho
posible formular una teoria (1) lo cual permite uno delerminocion mas exacta de lo

capacidad de carga de transporte y de la vida Glil de los rodamientos.

1) Published in "Acta Pollytechnica” No 7 (1947) and No 96 (1952)
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Esta teorio ha sido generalmente justificada por investigaciones mas amplias conducidos
por varias compafias de cojinetes y han sido usadas por THE ANTI-FRICTION BEARING
MANUFACTURES ASSOCIATION AND THE AMERICAN STANDARD ASSOCIATION, con algunas
modificaciones menores, en los mélodos standares ratificados de evoluaciones de razon de

corga de los rodamientos de bolas y conicos (2)

El Término " VIDA "

7<Si un rodamiento es montado correclamente, lubricado y por otra parle {tralado
apropiadamente, foda causa de dofio es eliminado exceplo una, la fatiga del material. <
El érmino "Raling life" 6 brevemenle "vida" iguolmenle aplicado a un grupo de
rodamientos, esld definido por ASA y AFBMA y usado en esla tesis como la duracion de
vida nominal en millones de revoluciones a velocidad constonie, que son alcanzadas 6
sobrepasadas por el 90 % de Ids rodamientos, anles de que se presenlen los primeros

sintomas de faliga del material.

El promedio de vida es un buen crilerio de la calidod del producto y debe ser usado para
chlculos moderados en funcién de un gran nimero de rodamientos, en aplicaciones donde
ellos pueden ser facilmente reemplazados. Sin embargo, cuando un rodamiento debe ser
reemplazado no solo importa el precio del nuevo rodamiento, sino también el coslo del
desamble y reensomble, y el costo de la pérdida de produccion o servicio, lo cual un

disefiador debe considerar.

2) ASA B3,11-1959 “American Standadrd Method of Evaluating Lood Ratinps for Ball and Roller Beorings"
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Relacion entre corgo y vido

Un gran nimero de pruebas conducidas por SKF y olras compafias, junlomente con
investigacion teorica extensiva, ha revelodo que pora el rango ordinario de carga de
cojineles y con un grado rozonable de precision, la vida de la faligo es inversamente
proporcional o la fercera polencia de lo corga para rodamientos de bolas y la 10/3
polencia pora rodomientos conicos. Asi lo duracion de vida para rodamientos a bolos

cargados dindmicamente, es :

1= (¢/p)p
o bien
16666
1= - (C/P)p
n

Donde:

L1 [10‘i rev.] = Duracion de vida nominal en millones de revoluciones, que son akconzodas & sobrepasadas por el 90 % de uno
contidod  suficientemente grande de rodomientos  iquales, antes de que se presenten los primeros sintomas de fatigo del material.
Ly, [h} = Ouracion de vida nominal en horas de funcionamiento, en los mismas condiciones que ko definicion de L.

C [N}] = Lo copocidod de carga dindmica C es ko corga de mognitud y direccion invariables, con ko que una cantidod
suficientemente grande de rodomientos iquales akanzo una duracidn de vida nominal de un millon de revoluciones

P [N] = Carga equivalente sobre & rodamiento rodial  aviol.
p[-] = Exponente de duracidon de vida p=3 para rodomiento a bolas y p=3/10 para conicos.
n [rev/min] = Velocidad de funcionamiento.

Para un coeficiente de sequridod dindmica € / P inferior o 6, los rodomientos se considerardn fuerlemente cargados; entre 6 y 15,
somelidos a cargas medias, y por encima de 15, como poco cargados.

Para un n{imero de revoluciones n constanle y uno sequridad de corga C/P dada, lo

duracion de vida L puede determinarse mediante la figura 8.
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Figura 8 Duracion de vida de Rodamientos a bolas.

Conocida esta informacion basica y considerando las recomendaciones dadas en calalogos
para el uso de cojineles en el transportador, concluyo que los rodamientos de bolas son
los que mejor servicio prestan al lipo de rabajo que se va a desarrollar; considerando
que son oulolineables, lo cual permite un grado de desalineamiento y manejar en mejor
forma las cargas radiales que son los que mayormente afeclan at fransportador, A su vez
eslos rodomientos de bolos serion empleados en ofros equipos en los que su
funcionamiento se asemejen a los transporladores, como son elevadores, Whirlys,

Mezcladoras verlicales, elc.
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Fijandonos en la clasificacion de la tabla # 14 nos queda decir, que, todos ellos pueden
utilizorse para nuesira finalidad, pero aspeclos que resolan para seleccionar un solo
rodamiento es su constilucion 6 el nimero de piezos que componen dicho rodomiento
para hacer mas facil su montaje, tombién cuenta su rango de servicio en lo que respecta
a su diametro, faclor GHimo, que no, nos permile ulilizar el rodomienlo GAY..NPPB -
AY..NPPB (ver 1abla # 14) que o criterio del aulor de esto fesis seria el recomendable,
enlonces el rodamiento que cumple con la mayoria de las resiricciones anles
mencionadas seria el del tipo G{N)Y(E)..KRRB en el cual su rango de aplicacion es hasta
3" de diametro del eje.

Disponible el lipo de rodomien&. se necesita en el una carcaza o soporle, la cual sirve
como proleccion y como una bose poro el monlaje, eligiendo a su vez el tipo de material

del que esta compuesto dicho soporle.

‘TPoro esta eleccion se lendra presente algunas restricciones:

1. No deben permitir la salida de polvo generado en el iransporiador.

2. Deben ser los mas herméticos pora evilor lo entrada de polvo del medio ambiente ol
rodamiento.

3. Procurar en lo posible de no maltralor el rodamiento cuando se lo ensambla a fin de
conservar su periodo de vida.

4. Los soporles deben dor una estabilidod adecuada.

5. Mejor forma de acople de la chumacera al {ransporiador

6. considerar el aspecto econdmico que conllevaria esta seleccion. \ﬁ

Los tipos més comunes de soporles se pueden apreciar en la figura 9, y considerando los
puntos que deben cumplir las chumaceras (rodamiento acoplado al soporle) se establece

que los siguientes lipos de soporles pueden ser empleados:
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0. PME - RME(S) - RMEO(Y) - TME - RMEY

b. TRA..AHQ2

c. PCJ - RCJ(S) - RCJO(Y)(S) - TCJ - PCJY - RCJY

En su mayor parle, eslos soporles se corresponde con DIN 626 parles 2 y 3, asi como
con IS0 3228 - 1974.

Debe seftalarse que estos tipos de soporles escogidos (soporles de pared) son los (nicos
que pueden ensamblarse en el eje molriz seleccionado anteriormente, debido a su
longitud y forma de montaje. Con el objetivo de definir mejor el soporte escogido se
mencionord brevemenle el 1ipo de maleripl del que son construidos,

Soporle de fundicion gris

Como su nombre lo indica son de fundicion gris con una resistencia a la rotura
gorantizada de 250 N/mm, los que construidos en una sola pieza, permilen ulilizar en su
folalided lo capocidod de carga de los rodomientos autolineables incorporados.
Disponiendo de 1ol forma que lo folerancia de asiento del rodomienlo en el soporie se

adaple convenientemente, si €l eje presenta errores de alineacion.

Soporles de chapa de acero

Son de chapa de acero para embulicion profunda segtn DIN 1623, a diferencia del
soporle de fundicion gris el de chopa de acero se compone de dos pletinas enire los
cuales se aloja el rodamienlo de bolas, es asi que tolerancia de asiento del rodamiento

gorantiza la fijacion del anillo exterior solo ol alornillar las dos mitades del soporte.

Conlinuando con la seleccion se liene que expresar, que la chumacera TRA..AHO2 del

literal b, es de acero inoxidoble lo cual conlleva @ un moyor gasto innecesario



69

considerando el tipo de trabajo que se va a desempefiar en la industrio por lo que es
desechada su seleccion, cualquiera de los dos tipos restontes podrian ulifizarse y segin o
criferio propio se selecciono el fipo de chumacera del literal ¢ por observarse mas

robusta y maciza.

Luego de haber seleccionado el rodamiento y tipo de soporte que este llevara, nos
referimos a lo tabla # 15 con los siguientes dotos:

o. Rodamiento  G(N)Y(E)...KRRB

b. Soporte PCJ - RCJ(S) - RCJO(Y)(S) = 10 - PCJY - RGJY

¢. Diametro del eje 2 ".

Y nos enconiramos con 7 tipos de chumaceras que no son mas que combinaciones con
los distintos tipos de rodamientos antes mencionados, pero el que nos interesa a nosotros
es el tipo RCJY y el fipo RCJQY, los que se diferencian principalmente por las

capacidades de cargo que estas soportan y por ende varian sus dimensiones.

Paro nuestro trabojo podemos emplear cualquiera de estos dos olernativas, pero
sugerencios dadas por experlos, nos permiten establecer que para el ejes molriz y eje
final en el {ransporfador se debe emplear lo chumacera CJ 101/GYE 50KRRB con los
medidas dadas en la tablo # 15.

Para finalizar esta seleccion faltaria solo dar la longitud de los pernos de acoplamiento y
especificar los medidos del tubo cedula 40, tal informacion seria encontrada en los tablos
# 16, los cuales o su vez sirven pora lo construccion y el ensamble en si del

{ransportador.
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3.7 Seleccion de Caja de Velocidad y tipo de Motor
Para la seleccion de eslos equipos debemos iener claro lo funcion que van @
desempefiar eslos en la industria y clasificarlos ségin la informacion ingenieril dada
en calologos por los disefiodores de estos equipos, es por ello la informacion a

conlinuacion,

Motores Eiéctricos
La closificacion de molores y dimensiones estan acorde con la National Electrical
Manufaclures Associalion slandord.; NEMA @ conducido varios programos de  re-

clasificacién quedando en ‘%963 eslablecido la construccion " T,

/ NEMA Motor de disefo B. Calculado pora el 90 % de los molores de 3 fases vendidos
' y son los mas ampliomenie solicitodos. Ellos tienen bajo torque de corrienie normal
de porlida y normal deslizamienlo y son adecuados para lo mayor parle de los
E-, ventilodores, sopladores, bombas y aplicaciones de moquinas herromientas de 15 HP
y mas bajo.
NEMAV Moior de disefio C. Son los siquientes en popularidad 1eniendo bajo corriente
de porlida, oo escape torque y normal deslizamiento. Ellos son disponibles en
almacenamientos limitados con 71/9 HP a 1800 RPM y mas grande, usualmente no
necesitan ser especificados bajo los 15 HP, Son empleados para aplicaciones " duro
para poner en marcha"  1al como, bombos de émbolo, iransporladores vy
COmpresores.
NEMA Motor de disefio D. Son disponibles bajo pedido especial, tienen alo torque de
escape combinado con alto deslizamienlo y son recomendados para presion de
moquele, corle y olras mdquinos de alla inercia 6 multi-molor de manejo de

elevadores donde los motores operan igual mecanica.
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Hay que mencionar que el estilo mas popular de molor —~montado para lo indusiria es la

rigida 6 montado sobre sus palas, como se lo muestra en lo {abla # 18.

/ Una vez explicado los disefios de los molores eléctricos se concluye que el disefio B es el
/ . . . . . A 2. " 4
- apropiado, debido a sus caracleristicas y el fipo de construccion serd la " T ", ademds de

esto necesitamos los siquientes dalos:

Potencia : 11/7 HP

Velocidad del eje motriz "motor”: 1750 RPM, que son las revoluciones mas ulilizados.

b
=
a

Si se observa la tabla # 17 se p-uede nolar en ella claromente las construcciones TY U,
el tipo de disefio, faclor de servicio, elc. de los motores eléctricos, si nos dirigimos a esta
fabla con los datos establecidos antes, en la primera columna de los caballos de fuerza
(1.5 HP) y con los RPM del motor (1750 RPM), se establece que el modelo del motor es

1457, teniendo ademas el factor de servicio de 1.5 y 60 ciclos.

Para la determinacion de los dimensiones de este motor se debera observor lo iablo # 18,

en la cual se entra con el tipo de construccion " T "y el modelo 143T.

Reduclores de Velocidod / |

Hay varios lipos de reductores de velocidad entre los mas populares estan:

Reductor de velocidad Torque - Arm

Reductor Dodge Hidroil Drives
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Reduclor de velocidad D - £
Reduclor Dodge Screw Conveyor drive

Reductor Dodge Hidroil Screw Conveyor drive.

Cada uno de eslos sislemas lienen sus rangos de aplicacion y sus limilaciones, pero los
que a nosolros nos interesan son los 2 Gltimos fipos de reduclores, ya que eslos eslan
especificamenie disefados para {rabajar con {ransporiadores de sinfin, 1al como se lo

puede apreciar en lo figura 10.

Figur,_o 10. Dodge Screw Conveyor Drive

Eslos dos lipos se diferencian principalmente por el tipo de energio que emplean,
operando el primero con polencia eléclrica y el sequndo con polencia hidraulico, siendo

esla la causa principal de desechar la eleccion del reductor de velocidad hidroulica,
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Segun se pudo investigar, las ventajos que posee el reductor de velocidad Screw Conveyor
Drives sobre el reductor Torque — Arm son pocas y en base a experiencias de trabajos
onleriores, se prefiere emplear los reduclores Torque — Arm por ser eslos mas
manejobles y faciles de mantenimiento, es por ello que en esta tesis se procederd a lo

seleccion de reduclores Torque — Arm.

Tal como en lo seleccion del lipo de motor, primero hay que closificar los rangos de

irabajo del reductor de velocidad Torque — Arm, ieniendo tres closes a analizar.

Close | .

Corga constante no excede lo éﬁpocidod normal del motor y cargas de choque ligeras son
manejables durante 10 horas en un dia, Cargas de choques moderados son permitidos si
la operacion es intermitente. |

Close

Carga constanie no excede lo capacidod normal del motor por encima de los 10 horas en
un dia. Cargas de choques moderados son permitidos durante 10 horas en un dia.

Close i

Cargas de choque moderados por encimo de 10 horas ol dio. Cargos de choque pesados

son permilidas durante 10 horas al dia.

Estableciendo el tipo de rabajo que va o desempefar el tronsportodor y los parémetros
encontrados anteriormente podemos determinar el lipo de clase al que pertenece nuestro

transportador, asi:

Para un {ronsportador que 1irabojo sobre los 10 horas ol dia y no esld corgado
_ uniformemente, con rotacion del eje del tornillo sin fin 0 95 RPM y un molor de 1.5 HP

1750 RPM, se liene desde lo tabla # 19 que el tipo de corga es de chogue moderado,
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dsea designada como clase I,

Para determinar el amafio del reductor nos referimos a la 1abla # 20 con los siguientes
datos, clase Hl, 1.5 HP y 35 RPM, obteniendo de ella dos tipos de reductor de velocidades
10215 y 12, lo cual nos indica que cualquiera de ellos solventaria nuestros requerimientos,
pero el que mayor venlaja presta es el reduclor TD215, debido al tipo de transmision de
polencio que se ulilizard (banda V), lo que es empleada para allos velocidades, en cuanto
a los precios de eslos reductores, no representa una suma imporlante su diferencia, olra
caracteristica que diferencian a estos reductores y que es il mencionar es el nimero de
reducciones que poseen codq: uno, :afeclondo de diferente forma lo relacion de
velocidades, razones por las c&iles. se selecciona el reductor 10215 serie 15. Equipo que

posee una relacion de velocidades de 14.97 valor que es obtenido desde lo labla # 21.

En este reductor las revoluciones maximas son en el eje de enlrada iqual a 2096 RPM , y
en ¢l eje conducido igual a 140 RPM, pero como se quiere una velocidad de salida iqual @
95 RPM en el eje conducido, se uliliza lo relacion de velocidades para delerminar las

revoluciones a las que debe entrar en el reductor:

RPM enlrada
RPM salido

despejondo RPM entrada se tiene;

RPM entrada = ralio x RPM salida
RPM entroda = 14.97 x 95 RPM

RPM entrada = 1422 RPM.
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Asi las revoluciones por minuto a la entrada del reductor sera de 1422 RPM. Esle valor en
union con ‘las revoluciones del motor de 1750 RPM seran iomados encuenta para lo
determinacion de las bandas, que por cierfo seran las trapezoidales los analizadas en

nuestro estudio.

En lo que respecto o los medidos del reduclor, estos pueden ser determinadas en lo

misma fabla # 21.

Lo que fallario determinar es lo contidod de bandas necesarios para transmitir lo potencia
requerida, para encontrar tal valot se debe sequir Jos pasos acontinuacion:

Paso 1 Polencio de disefio

Multiplique la potencia normal reduerido o lo capacidad que do el disefiador en la placa
del motor por el faclor de servicio determinado desde la tablo # 23. Eslo operacion da la
polencia de disefto que es la bose pora lo seleccion de lo bando.

Paso 2 Seccion de correa de fransmision (bando) _

En lo tobla # 22 inferceple los RPM del eje mas rapido o su izquierdo y en el eje
horizontal lo polencia de disefio. En el area de infercepcion de estas lineas nole lo
seccion de irabajo de los bandas y el rango del diametro de poleas pequefas.

Paso 3 Determinar la velocidod conducido en lo 1ablo de velocidades.

En el {ope de la columna @ mano izquierda, note las R.P.M. del motor standard a corga
{olal {labla # 24). Siguiendo columna abajo lo velocidad conducida aproximada es
encontrada.

Paso 4 Diémelros exleriores de Poleos

Desde lo velocidod conducida enconlrada en la lobla # 24 se sique la linea hacio lo
derecha hosta la sequnda columna donde el encabezado es "Ouiside Diam. of Sheaves” y

nolerd los diémetros requeridos. Si el conductor es un motor eléclrico es imporiante
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chequear que el diametro de lo polea del molor no sea menor que el mostrado en la
labla # 25, usando para esto los HP del motor. Si es menor, elija una polea de motor
conductora con diametro més grande.

Paso 5 Seleccione una distancia entre centros

Se selecciona lo distancic mosirada en la  misma linea. Cuando esta no es sefalada,
use (D + 3d)/2 6 D, lo que sea mas grande como la distancia preferida (D y d son los
diometros de los poleas mas grande y pequefias respectivamente). Hay que determinar el
nimero de banda en el lope de lo columna desde la cual la distancia enlre ceniros fue
seleccionado, lambién se observard el foclor de correccion combinado arco—longitud (lobla
i 24).

Paso 6 Determinacion de HP por banda

Determine los HP por banda para la velocidad del motor en la tabla § 24. Multiplique esta
polencia asi enconirada por el foéior de correccion combinado arco-longitud dado en esla
misma {abla.

Paso 7 Numero de bandos

Divido la polencio de disefo para el valor enconirado en el paso 6, si lo respuesla

conliene una fraccion, use el enlero proximo mayor de nimero de bando.

A conlinuacion se procedera o seleccionar las bandas encargadas de {ransmilir la potencia
deseada, siguiendo los paso mencionados. Para eslo seleccion se debe conocer lo

siguiente informacion:

Velocidad de salido que es la misma que a la enlrada del reduclor: 1422 RPM,
Motor: 1.5 HP — 1750 Rpm Torque normal, servicio continuo Distancio entre centros debe

eslar alrededor de 20 "
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El factor de servicio dado en la fablo # 23 es de 1.3 entonces la potencia de disefio es:
DHP =15x1.3=195HP 6 2 HP

En lo tablo # 22 con 1750 RPM y con 2 HP se encuentra que la seccion 3V de banda y

rango de 2.65 a 4.5" de digmetro de polea pequefia debe ser ulilizada.

Desde la tobla # 24 se encuentra que la velocidad conducida (velocidod de salida) para un
motor con velocidad de 1750 RPM y quel es mds: cercana a 1422 RPM es de 1423 RPM,
pero se tiene cuatro oHernoﬁvdg de lus cudles una debe ser escogida y serd la primera
que se anglizard, esta velocidad tiene como didmelro exierior de polea conduclora el valor
de 3.35" y de polea conducida de 412", Chequeando en la labla # 25 se nota que 3.35"
sobreposo al diémetro minimo recomendado de lo polea del molor elécirico que es de

2.5", que nos indica que esla alernaliva servir.

Asi mismo es delerminada lo distoncia enlre cenlros de  20.6" que es la que mds se

aproxima a la del dalo dispuesto.

El numero de bondos es de 3v530 con un faclor de correccion combinado arco-longitud
de 0.96, lambién se notord que lo polencia por bondo es de 2.72 y al ser esto
muliplicada por el faclor de correccion nos do como resultado la polencia por bando

corregida igual o 2.6 HP

Redlizando la division de lo polencia de disefio para lo polencia por banda nos da como



resullado 0.77, dalo, con el cuol se concluye que una sola banda debe ser inslalada.

Finalmenle se puede observar en la figura 11 el tipo de reduclor que se selecciono.

Figura 11. Dodge Torque — Arm Speed Reducers

ToRkQUE — ARW (S\Deec\ (\QQAucers)

8



CAPITULO

Construccion e Instalacion
La construccion del Transportador se fa hara de acuerdo ol moterial que disponemos en el
mercado nacional, pegandonosen lo posible a las normas eslablecidas en calalogos, osi

como también considerando el chorro del material, el cual conllevarg a un menor costo.

Las medidas de planchas que se eleqird son de 2440 x 1220 x 3 mm por ser esto lo

mas manejable en la transporlacion y en la construccion.

4.1 Trazado-Corte-Rolado-Doblez de Carcaza y su Tapa.
Para determinar los medidos que deben ser irazadas en la ploncha, se tomard
encuenta el espesor que liene esta cuando es doblada. De este modo el trazado de
los dimensiones, tanto de lo tapa como de la corcaza en lo plancha seran las

mostradas en los esquemas siguientes:

£l lector debe percatarse que ol sumar los longitudes folales de la tapa y de lo
carcaza, el resultado final es de 1220 mm, ulilizandose una sola plancha para

oblener estos dos componentes del transportador (lapa y carcaza).
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CALCULOS

TAPA

‘Desarrollo de la Tapa (D)
D=2(a-¢e)+2(b-e)+2¢
D=2(a-¢)+2(b-e)+2( h +y )
D=2{(o-¢e)+2(b-e)+2( h +(d-b-2/3)")
D=2(21-3)+2(43-3)+2( 5" +(172 - 43 - 2))
D = 390 mm

8=arctan(h/y)

e =aorcton (51 /127 )

6=22"
Asi para el trazado en la plancha se tiene:
anqulo de doblez Tomo  Dimension (mm)
90 AB 18
22 BC 40
CARCAZA

Desarrollo de la carcaza
D=2(a-e)+2(b-e)+2(c-e)+p
D=2(a-e)+2(b-e)+2(c-e)+mr
D=2(21-3)+2(44-3)+2(159-3) + 400

D = 830 mm.
Angulo de doblez  Tramo  Dimension (mm)
90 * AB 18
90 * BC 41
———————— CD 156

Rolado 0D 400



Figura 12. 1/2 Construccion de Tapa y Carcaza
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b . Doblode a 90
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Figura 12 . 2/2 Construccion de Tapa y Carcaza

ESPOL Equipo :

TRANSPORTADOR DE 9"

FoLM Componente : Carcoza . CANT : 1 Dib. Jorge Mallo
njmero DENOMINACION DE  MECANIZADO Y CROQUIS Utilajes y tiempo
QOperario Moquina { hr}

blez
5 I Do
TR T T T T T N o =2 Flexomelro
i Ny L —_—_— - —_—— —— —— S Rayador Q.75
S Sierro
L éﬁ: Marcador
-
by == i e e i S et
b3 e — — — — — — — — —— — — ]
Doblez Corte
e=3mm
X=qg-¢e y=b-e Z=¢-~-¢
x=18 y = 4 7= 15
Trazado
Cortadora
« Oobladora
2 l_g , ll Comprobador 0.5
a. Corte
b . Doblgdo g 90
3 Dobladora 047
Roladorg

Rolado de 400 mm
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42 Construccion del Sinfin

£l materiol empleado para lo construccion del volado del Sinfin serd de plancha de
3/16 "(5 mm) de espesor, pues en la praclica boslo con esle espesor paro el

{rabajo a desempefar por el transportador,

SeqUn la determinacion en capitulos anteriores se tiene que emplear un tubo cedula

40, el que tiene una longitud de 3000 mm.,

Antes de empezar el {razado en la plancha, se debe aclarar algunas consideraciones:
— £l anillo serd estirado esta alcanzar el paso standard.

~ El anillo seré cortado con soldadura Autogena.

De ahi que para una longitud de 3000 mm de tubo, el niimero de anillos que debe

corlarse es:

Longilud del 1ubo

T ——
Paso Standard
118 pulg
# anillos = ~——————————m—m -
9 pulg.
§ anillos = 13

La dimension del diametro exterior del onillo dependerd del diametro inferior segin lo

formulg.

de = (dg" - diubo) t ¢



Y para lo medida de este  diamelro interior es necesario redlizar una plantilla {de
cartuling preferible) a fin, de eslablecer el alargamiento que tendré este en el 1ubo, hasto
alcanzar el paso deseado, culminado aquello se obliene el modelo del anillo para redlizar
los trazos en la plancha.

Para nuestro andlisis estas medidas son:

Figura 13 Medidas del Anillo

Es imporlonte mencionar que se debe observar las folografios disponibles en los
apendices para tener unag idea mas clara, de como se debe empezar, asi como finalizar
la soldada de los anillos del sinfin, lambién debe conocerse a cabalidad en que sentido va
la rolacion de este, para determinar el lado de corga de {ransportacion del material y con
ello saber en donde va o ensamblarse el eje motriz, a su vez se nolard que el GHimo
anillo en este lugar (eje motriz) no llega al final del {ubo, simplemenie por que la

descarga del producto se encuenira antes.



Figura

14 Proceso de Fabricacion del Sinfin

ESPOL Fquipo : TRANSPORTADOR DE 9 "
|:- . M Componente : Sinfin CANT . 1 Dib. Jorge Mallg
njmero DENOMINACION  DE MECANIZADG Y CROQUIS Utlajes y tiempo
Operario Moquing { hr)
a
_"”"— Compas
Punto
1 00000 | . |18
000% | §  |mm
y -~ Soldadura
; Autogena
L 2440
= >
a & depende de lo boquilla?
g. Trozado 4 g
b. Corle de anillo con Oxiacetileno
a ~Esmeril  de
: l mano
$ 104 - Soladura
2 Autogena 9.1
- Cingel
- Martillo
' & 260 l
a : depende de la boquillo
g . Esmerilado
b. Corle seccional
¢, Limpieza
Union con Soldadura Soladorg
tlectrica
3 ’ S Palillos 382
R 15 - 6013
. .
~
Tecle y
Yy Accesorios
2219
a . Union de Anillos
b . Estirgmiento
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4.3 Construccion del Colgante

En el capitulo lll se determind que el colgante a ulilizar es el estilo 226.7"poro su

construccion necesitomos el siguienle material; -4

= Plancha platina de 1/4 " de espesor
— Bocin de acero
~ Bocin de NYLON |
- Soldadura 1715 j ;
~ Pernos de 5/16 "

Su proceso de fabricacion es remodelado y reforzado pora oblener un colgante mas
sequro y compacto capaz de soporiar un mayor esfuerzo, 1al proceso es mostrado

acontinuacion; )(



Figura 15. 1/3 Proceso de Fabricacion del Colgante

ESPOL | Fauipo: TRANSPORTADOR DE 9 "

I:- l M Componente : Colgonie CANT : 1 Dib. Jorge Mallg
nfmero DENOMINACION  DE  MECANIZADO Y CROQUIS Utilajes y tiempo
QOperario Maquing {he)

54 50 54 24 16 Punlo
L I, \ Rayador 0. 47
T _E;H v _@__ ! o Flexometro
_q}q} : - l 'Q:;‘ ll '@@‘ N Sierra
o Talodro
X R
PLATINA SOLDADA A LA CARCAZA
a. Trazado "\
b. Taladrar
¢. Corle
i ) 1 Doblodoro 0.3
/4 l’//I;V////{ V//l-‘
d.
o
e
254
C
Doblada
o4
Flexometro
1 \ Sierra 0.34
] : Talodro
3 e mca
I 46| 30 \
PLATINA SOLDADA AL BOCIN
0. Trazado
b. Corte
¢. Taladrar




Figura 15. 2/3 Proceso de Fabricacién del Colgante
Q M n
ESPOL | Fuipo: TRANSPORTADOR DE 9
F- l M. Companente : Colgonte CANT : 1 Dib. Jorge Mallo
nimero DENOMINACION OE MECANIZADO Y CROQUIS Utilajes y tiempo
QOperorio Maquina {hr)
100
2 ‘ I Oobladora 03
[ - Pernos  5/16"
e
a . Doblado
b . Ensomblodo
oo 50 54
PR O o Marcador
2 + Wy + ] = Punto 0.5
Martillo
Taladro
7r" I
o
r
a . Marcado
b . Talodrar
40
1062 \ Sierrg 03
. R ———
‘D —— T — o+
QE
BOCIN DE ACERD
g . Corle de bocin por ko milad




Figura 15. 3/3 Proceso de Fabricacién del Colgante

ESPOL | Equipo: TRANSPORTADOR DE 9"

F' ' M Componene : Colgone CANT 1 1 Dib. Jorge Mallg
nimero DENOMINACION DE MECANIZADO Y CROQUIS Ulilajes y liempo
QOperario Moquing (br)

0
D
2 © Sierro 0. 42
I jv
O —_—reeE T e e Y [Ty} fre
© EEEEF:\ ot/
\ 40 \
_50 |
\ BOCIN DE NYLON
a . Corle de bocin de Nylon por g mitad
i1 1 111} 1 I
—(li)— Soldadorg
2 Soldadura ; Eléclrico 05
/\ MM
1 Pernos 5/16" | 0.25
ENSAMBLE  TQTAL
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44 Ensamble del Transportador
Para un buen ensamble del Transporlador es indispensable haber construido sus
componenies lo mas exaclo posible, como por ejemplo en sus doblez, comprobacion

con nivel sus superficies, comprobacion de anqulos reclos, elc.

Especiol alencion debe darse, al ocoplar los siguientes porles del iransporiador,
placa sujeladora, colgante, sequros, por considerar a estos los de mayor incidencia’
en lo medida exacla del claro radial a dejor enlre la base interior de lo carcoza y
los voladas del tornillo sinfin, lo que conduce a un mejor funcionamiento del equipo. ¥
Anles de proceder con el‘iénsomble. ilustraré los accesorios del {ransporiador anles
mencionados por ser eslos indispensables para osequrar el buen desempefio que el

equipo lendrd en lo industria.

Para redlizar los aqujeros para la chumacera en la placa sujeladora
(porfachumoceras) primero se emperna eslo a lo ploca soporte soldodas en la
carcaza y se 1raza en ella la forma de lo corcazo, para desde eslo curva marcar lo
distancio entre la bose de lo carcaza hasla el centro del fornillo sinfin (distancio a).
Y asi lombién se delerminaria los dislancios de los ogujeros para ensamblar lo

chumacera o lo placa sujetadora.

Al tgual que la placa sujeladora, el colganle debe ser inslalado dando la olura
(distancio a) ol fornillo sinfin onfes delerminado, y osi se procede a marcar los
agujeros en las parles laterales superiores de lo carcaza en donde ira empernado el
colgante, de esla forma se asequrarg que la alineocion del sinfin es la correcta y

como comprobacion se colocara el nivel en las voladas del sinfin,
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Realizado los aqujeros en las placas sujeladoras y en la carcaza pora el montaje del
colgante, se procede a ensamblar el {ransportador, las consideraciones especiales en esie
ensamble se darian al monlar los chumaceras y colgante en los correspondientes ejes,
debiéndose dejor los ajusles correctos y necesarios en ellos que son recomendados en

catdlogos.

El ingeniero encargado de la construccion, debe cumplir con lo alternobilided en el
ensamble, dsea la union entre carcazas no debe coincidir con el acople entre tornillos sin
fin, pues ol hacerse las fuerzas que soporta el {ransportador estarian concentrados en un
mismo lugar, lo que no goronhzo durabdidad de -los componentes del equipo, este arreglo
se lo puede verificar en los fcﬂogroﬁos disponibles en los apendices. Asi mismo para el

conocimiento de las medidas del {ransportador se debe referir al apendice respectivo. 4



Figura 16. 1/4 Accesorios del Transportador

ESPOL | tquipo: TRANSPORTADOR DE 9 "

F: ‘ M Componente Placa Soporle CANT : 1 Dib. Jorge Molla
nomero DENOMINACION DE  MECANIZADC Y CROQUIS Utilojes y tiempo
{Operario Maquing { hr)

Flexometro
1 T Compas 0.75
NN Escuadra
R 2 Pie de rey
&
2440
a. Trazado 3
Soldadora
¢_ Autogena
+ i .
2 ¢ 1 ulidora 285
N\ d?— Eb‘ Taladro
Aoy
Y
a. Corle b14
b, Esmeritor 6 Puliv
¢. Taladrar
7
Vi é Oobladora 0.3
7
/
7
é
\
Oobladora
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Figura 16. 2/4 Accesorios del Transportador

FESPOL Equipo : TRANSPORTADOR DE 9 "

F ' , M Componente : Placo  Sujeladora CANT : 1 Dib. Jorge Mallo
nimero DENOMINACION DE MECANIZADO Y CROQUIS Utilojes y liempo
Qperario Maquina {br)

Flexometro
1 Calibrado 05
IO Escuadra
‘o-c.‘ Punto
0. Trozodo ‘\
Soldadora
} Autogena
! 4 14
| Pulidorg
l +
l +
+ —lL +
g. Corte
b. Pulir
1
1 .d;. | ¢_ Taladro 04
© | ©
i
Taladrar
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Figura 16. 3/4 Accesorios del Transportador

ESPOL Equipo : TRANSPORTADOR DE § "
FooLoM Componente : Sequros CANT : 1 Dib. Jorge Mollg
nimero DENOMINACION DE  NECANIZADO Y CROQUIS Utilojes y tiempo
Qperario Maquing {hr)

1 Flexomelro
[ ; 1; ; '] ) Sierro 082
0. Trozado ¢
b. Corte =
2 Dobladora 0.38
‘Uoblodo
1 Sierra 0.83
BOCIN
Corle




Figura 16. 4/4 Accesorios del Transporlader

ESPOL Fquipo : TRANSPORTADOR DE 9"
F- Componenie : Sequros CANT : 1 Dib. Jarge Malla
njmero OENOMINACION DE MECANIZADO Y CROQUIS Ulilojes y liempo
Qperario Maquing (hr)
Soldadure

2 6013 .85
Soldadora
Eléctrico

i
'):
Union  de&Bocin  con  Plating
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Figura 17.  Ensamble del Transportador

ESPOL Equipo TRANSPORTADOR DE 9 "

F- . M. Componente : Placo Soporte CANT ;1 Dib. Jorge Mallg
nomero DENOMINACION DE MECANIZADO Y CROQUIS Utilojes y tiempo
Operario Noquing {hr)

Fiexometro
2 Llo ves 2
Martillo
Pie de rey
ENSAMBLE DE EJES Y COLGANTE EN EL SINFIN
i
Soldadora
2 Eléctrica 25
:
‘L‘m u:fj
PLACAS SOPORTE SOLDADAS A LA CARCAZA
2 Pernos  5/16" 1

ACOPLE  DE  CARCAZAS
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45 Instalacion del Transportador
Para instalor el transportador se debe conocer lo posicion exacla en que va @

funcionar, por ello se explicard brevemente este hecho.

Sobre el {ransportador a instalor, funcionard un molino de mortillo de 100 HP el que
dispondrd en la parle inferior ung descarga, la que desembocard al transportodor
disefiado en esla lesis sobre la parle conducida, la allura que se le dard segin
planos estruclurales, desde la superficie de la lierra a las placas sopories sera de
1200 mm, manteniendose con eslo una area mejor accesible para la limpieza del
polvo generado, bosicamente el {ramsporiodor funcionaré horizontalmente. Ef producto
una vez en el 1ronsporiod3i es llevado hasla descargar en olro {ransportador y esle
lo deposita a la enirado de lo bola de un elevador, el que se encarga de

almacenarlo en un banco de 1olvas.

Continuando con la instalacién, en primera inslancia se debe nivelar el piso, en el
que ya se ha redlizado una cimenlacion adecuada pora que opere lo industrig, ol
mismo liempo se realizard una estruclura melblica que tendrd 1200 mm de alurg,
lo que dispondra de uno base pora acoplarle o los placas de soporte del
transportador e ird empotrada al piso con sus respeclivos pernos de anclaje, la
distancia enlre esirucluras serd igual a lo longilud de los ogujeros de los plocas
soporte en un {ramo de {ransportador, dispuesto eslo se procede a monlar el
{ransporlador sobre eslas estrucluras, verificando principalmente que lo descarga
del produclo que cae del molino este a unos 40 — 50 cms aproximadomente del
comienzo del {ransportador (parle conducida), para evilar que se aglomere producto
y  producirse un aloscamiento, de esta manera se ajusia los pernos en la

estruclura.
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Algunas veces es convenienle desmontar el sinfin para ser mas facil el acoplomiento de
la carcoza o lo estruclurg, sin embargo se lo horia siempre y cuando no se cuente con lo
moquinario adecuada para elevar el transportador ensamblado, aiin asi mas adelante se
pone a disposicion del lector un procedimiento que es recomendado para reemplazar

componentes del transporiador,

Para completar esta instalacion se tiene que construir la base para el molor, considerando
el espacio asignado para ello, el malerio que se ulilizarg para hacerlo sera de ploncha
negra de 6 mm de espesor, en ‘cuonto @ su dimensionamiento se lo realiza en base a los
medidas del motor enconimdés antenormente, cabe resaltar, que como esta base va
soldado a la carcaza del {ransportador el recorrido poralelo o este para la alineacion entre
el eje del motor y el eje moirii del sinfin es nulo, para resolver este inconvenienle se
decide practicar en la base del motor dgujeros alargados de una longitud de 10 cms. En
cuonto al recorrido transversal del molor este es fijo, pues para {emplor lo banda se
dispone del templador del reduclor de velocidod, el que debe ser adecuodomente

instalado.

Para iener una mejor observacion de lo estruciura que se debe instalar en el area de
molienda que sirve de soporie al ransportador disefiado, se adjunta al final de esta lesis
algunos plonos estructurales que servirdn de quia para conocer la distribucion de lo plonta

industnal.
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ESPECIFICACIONES PARA REALIZAR CRONOGRAMA DE TRABAJO Y COSTO DEL EQUIPQ

Obtenido y entendido los procesos de mecanizado y planos del transporiador sin fin,

pasaré a mencionar los aspectos a considerar para su construccion.

Se necesilard :

1. Cuatro trabajadores con un horario de irabajo de 6 dias a la semana con 8 horas
dia, cada uno de ellos ganando de acuerdo a su irabajo realizado (soldador, ayudante,
efc.) , teniendo que pagar un promedio de s/. 120000 por semana a cada
trabajodor.

2. El precio del Kilogramo de material o emplear serd de s/ 2000.

&
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ANALISIS DE COSTOS DE UN TRAMO DE TRANSPORTADOR
Este onalisis consistira en oblener el peso tolal del iransporiador para luego realizar

calculos, con los cuales se delerminara el coslo lotal de la construccion.
Para esto se escogerd la densidad del acero, lo que es igual:

8 = 7854 Kg/m3
m=8xV

donde
m : masa
8: densidad del acero

V : Volumen del componente

TAPA
Kg 3175 mm x 390 mm x 2440 mm x 1 m3

m= 7804 —-x--——-—m
md 10003 mm3

m = 24 Kg

CARCAZA
Kg 3175 mm x 830 mm x 2440 mm x 1 m3

m= 78 - x -
m3 10009 mm?

m = 51 Kg
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PLACA SOPORTE

m = #de plocas ¥ 8 X V

Kg
m=2x7854 -——-xV
m3

V = (360 + 67)x344x6 - §(262x156x6) + (mx1317x6)}

V = 474360 mm?J

ms=2yx-————————————— -
10003

m = 7.46 Kg

PLACA SUJETADORA

m = {de plocas X 8 V

Kg
m=2x784 -—-xV
ma

V= Vplgca - (Vogujero de eje * Vagujero chumacera)
V = (356x6x354) - §(mx527x6) + (4xmx18x6)}

V = 680746 mm?



7854 x 680746

m = 10.8 Kg

EJE MOTRIZ
m=§8§xV
V==8x254"x334
V = 676961 mm?

7854 x 676961

m = 5.3 Kg

EJE ACOPLAMIENTO
m=8xV
V=5x254" x 292
V = 591834 mm?

7854 x 591834

113
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EJE FINAL
m=38xV

V=mx 254" x 219
V = 443876 mmJ

1854 x 443876

SINFIN
m=8xV

V = Viypo + (fonillos * Vanillos)

V= { nx(73" - 50.8" 3000 + §13cm x(260° - 104751
V = 25902683 + 11595495

V = 37498176 mm3

7854 x 57498176

m = 294.5 Kg

SEGUROS EN EL TRAMO DEL TRANSPORTADOR

m = fde sequios X 8 x V

V= Vhocin  Veje * Vplatin



V= {m(167-9°)102} + (wx97x102) + §50(20+38+64+76)3.175}
V = 113466 mm?

7854 x 113466

m = 5.4 Kg

COLGANTE

ey
<

m = 6.4 Kg (aproximadomente)

DESCARGA

m = 8.2 Kg (aproximadamente)

MASA REAL DEL TRANSPORTADOR (MR)

M R = suma de masas de componentes

115

MR=(24+5 +746+ 108+ 53 +465+35+2945+54+64+82)Kg

MR = 421.21 Kg

Mosa Tolal = 421.21 + 0.15x421.21

Mosa total = 484.4 Kg y
s/.

Costo por malerigl ; 484.4 Kg x ——— 2000 = s/. 968800
Kg
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s/.
Coslo de Mono de Qbra : 4 frab x ———- 120000 = s/ 480000
trab.

COSTO DEL TRAMO DEL TRANSPORTADOR
Malerigles s/. 968800

Complementos :

Soldadura AUBGEND ......ceeunurrvirmnnirsiesrennenseerens s/. 400000
EIECHTOB0S .t /. 95000
NI R (L —— — o s/. 450000
Desoxidanle y pintura oni"'té';)rrosivo T (o s/. 175000
Mano de 0bra de conStrUCEION ...cuercscsnrcrnce s/. 480000
Mano de Obra de Instalacion ............cccrmenncrecenees s/. 700000
Direccion TEEnICa (13%)...ccuuvrcinncrriinnnnnnnrcssennes s/. 424944

SUMAN S/, 3' 693744

Este costo no incluye el valor del motor, reductor, bandas y chumaceras.
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46 Recomendaciones para el Mantenimiento
Tal como se ve ensamblado al {ransporiador en las fologruﬁos.és {ocil deducir que -
mayor alencion para el monlenimiento de esle equipo se debe dar al molor,
reductor, colganie y las chumaceras, eslas Gllimas son las que con mayor frecuencio
se delerioran y por ello es indispensable dor al leclor una ollerncliva muy posiliva
para que lo vida tlil de ellas sea la mas largo, presenlandose para 1al fin lo forma

correcla de ensamblar eslos accesorios. -+

Fig 18. Instrucciones para el Montaje de Chumaceras

1. Deslizar la Unidad soporte en el eje.

2. Atornillar el soporte.
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4. Apretar el anillo excénlrico con buril y martilfo,
3. Tensar et anillo excénlrico a mano, en el mismo
sentido de giro del ee.

. o’
5. Apretar el piton roscado. % 6. En los rodamientos con 2 pitones roscados en el anillo
A - interior, apretar ambos.
s i T NS Tl Al R e e s e S o i

&

~ Ademas de eslo se dispondra de un manlenimiento prevenlivo, el cual consislird en lo
fubricacion de las parles moviles y revision de lo {ronsmision de polencio cado cierlo
periodo { 21 dias ).

Conforme pase ef liempo se lendrd que reemplazar algunos componentes o el sinfin en el

{ransporlador, debido o su mal eslado, los pasos a sequir son: «
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A
PROCEDIMIENTO PARA REEMPLAZAR ACCESORIOS

1. Mantener el area alrededor del transportador y del motor limpia y libre de obstaculos
para proveer 1acil acceso y evitar inferferencia con la funcion del equipo.

2. Remueva la seccion 6 secciones, usualmente se debe proceder desde el final opuesto
ol molor. Aseqlrese que el poder molriz y eléclrico sean desconeclados anles de
empezar a desamblar,

3, Remueva lo carcaza fingl, seccion de sinfin, ejes de acoplomienlo y colganles hasla
que lodas las secciones han sido removidas ¢ hasla que la seccion dafiada 6 gostado
es alcanzodo y removida. - ;

4, Para reensamblor siga los pasos de arriba en el orden inverso.

La sequridad debe ser considerada un factor basico en todo momento en la operacion de
maquinas, muchos accidentes son el resullodo de descuidos 6 negligencio. Las siguienles

instrucciones de sequridad pueden ser ulilizadas como guios.

a. Mantenga un adiestromiento, equipo de sequridod y programa de operacion
mantenimiento para todos los empleados.

b. El {ransporfador no serd operado a menos que la carcaza, elementos moviles y
el poder de transmision estén complelamente encerrados y resquardados.

c. Si VeI {ransportador debe operar con la carcaza desprolegida como una condicion
de uso y aplicacion, el transporiador entero serd resquordado por pasamanos 6 vallgs.

d. No caminar sobre la tapa, resquardos del transportador.

e. No remover ni picar material dentro del transporiodor.

f. No sobrecargor of transportador.

9. Los enfrados y salidos abiertos serian conectadas a ofros equipos para completor

el encerramiento del fransportador.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Al culminar lo presente lesis he visto lo indispensable que es poseer los conocimientos
impartidos por la ESPOL, pues-ellos ayudan muchisimo a la delerminacion acertoda y
precisa de faclores correspondienies con el disefio, ademas de lener un mejor crilerio
sobre el tipo de moteriol o emplear, especiolmente, sino se dispone en el mercado
nacional los moleriales recomendados por disefiadores exlranjeros, de esta forma
alcanzamos el principal objetivo, el cual es que poseemos constructores nacionales
capases de solventar la construccion de estos equipos, no requiriendo ser importados, lo

que resulta un ahorro econdmico.

El tema en si, ayuda sin lugor a dudas en muchos aspectos para profesionales encargados
de lo construccion de estos equipos, leniendo como mayores beneficios las siquienies

conclusiones.

1. Se obliene diversos tipos de sinfin de acuerdo a la aplicacion en que va a ser
empleado.

2. Se puede closificor y encontrar coracleristicas del malerial o transportarse con
facilidad sin {ener que recurrir @ muestras del mismo.

3. Permite un rapido y facil calculo de la polencia requerida para transporlar un materiof
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especifico.

Al calculor los RPM o los que va a girar el sinfin se do lo oporiunidad que el
transportador sea sobrecargado cuando se requiera mas produccion de molienda.

Es rapidomente verificable si los componenies del {ransportador pueden 6 no soportar
rangos de torque y potencia existentes en el, y si no se oplaria por colocar equipos de
esfuerzos.

Que en el trozado de los planchas es imporiante llevar encuento el espesor, pues
influyen en las medidas finales, asi como al ensamblar el ransportador

Dejar las medidas del agujero central en la placa sujeladora un poco mayor que el
diametro de los ejes del sinfin para evilar desgostes prematuros

Se delermina eficientementeila vida il de los chumaceras, proporcionando con ello un
mejor manlenimiento de los partes moviles

Al colocar los topas del transporiodor sobre la carcoza es necesario que eslas vayon
instolados alternodamente con respeclo a lo unign de corcozas y union de secciones
de sinfin, consiguiendo de esta manera un transportador mas hermético.

El sentido del sinfin, asi como el sentido de rolacion de este influyen grandemente las
condiciones de iransportacion, pudiendo resular un {robajo defectuoso del

{ransportador,

Finglmente se recomienda;

a.

Que ol acoplar dos secciones de sinfin se observe alenlomenie que los volados en
este acople fengon la misma {rayectoria, 6sea que conlinge la espira normalmente
evitando el transporle defectuoso y deficiente del material.

£l saber construir el lornillo sinfin, la aplicacion en la industria puede ampliarse a
olros equipos como son en las mezcladoras verticales y horizontales, alimentadores

Whirly, adicionando a ellos olros accesorios para su funcionamiento.
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c. Colocar un dispositivo que sirva pora detectar el sentido de rolacion del sinfin, poro
que lo copacidod de {ransporfocion sea la odecuoda y el malerial voyo ol lugar
destinado.

d. Instolor un sistema aulomético, el que aclGio, cuando en el transportador exista un
aloramienlo y asi evilor dafos en el sislema eléctrico como en el de transmision de
polencia,

e. Colocar una sobrecubieria en la unibn de laopas del iransporlador para oblener un

equipo mejor cerrado.
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Tabla f 1

Tabla de Moterigles

\

M
Peso codigo del Copnete Numero de | Foclor de | Cargo en
Maleriol Lbs/f3 | Moterio inlermedio | Componerite | Moteril | lo corcazo
Semillo de Altatfo | 10 - 15 | B6-15N l- 5- B 1 0.4 5%
Mezclo de Cemento 133 B6- 350 H 3 (‘;5-0/7 %A
Corbon Anirocilo
Tomgho - 1/2 9-61 | cl/y-25 L-5 2 1.0 5%
Moiz Molido 40-45 | B6-35 -S-B 1 05 0%AD
Cofe con coscoro ﬁ Bé;-QSMY L-§ 1 1.0 45 Z\
Horino de Pescado | 35-40 | C'/p-45HP | 1-S-B 1 1.0 0 XA
Cubos de Hielo 33-35 | D3-350 S 1 0.4 30%A
Horing de Mollg 36-40 | B6-25P l-S-B 1 0.4 45 %
Gronos de Aveng 26 cl/-25MN | L1-5-8 1 0.4 45 %
Arroz
(medio molido) 42 - 45 B6-35P L- S- B 1 0.4 %A
Sol secogruesa | 45 - 60 | C1/5-361U H 3 1.0 30 %8B
Areng se;U 110-130 B6-47 H 3 28 5%
Trigo 45-48 [ cl/p-25N  [1-5-8B 1 0.4 By




Tabla # 2 . INTERPRETACION DEL MATERIAL

Designacion de
Clase Mayor Caracleristicas del Malerial Incluido Codigo
Actuol
Density Bulk Densily, Loose Lbs/CF
No . 200 Sieve (0,0029") ond Under A 200
Very Fine No . 100 Sieve (0.0059") and Under A 100
No. 40 Sieve (0.010") ond Under AdD
Fine No. 6 Sieve (0.132) ond Under B6
SiZE 1/2 " ond under (6 sieve 10 1/2") €1/2
Granulor 3" ond under (1/2 10 3") D3
7" ond under (310 7" D7
) 16 " ond under (0" {0 16") D16
Lumpy - over 16" fo be Specified
Y X = Actuol Moximum Size DX
Irrequlor Stringy, Fibrous, Cylindricol.Sllobs, Eic. E
Very Free Flowing 1
FLOWABILITY Free Flowing 2
Averoge Flowobility 3
Sluggish 4
ABRASIVENESS Mildly Abrasive 5
Maderotely Abrosive 6
Exiremely Abrosive 7
Buils Up and Hordens f
Generotes Slolic Electricity G
Decomposes — Deteriorates in Storage H
Flommobility J
Becomes Plostic or Tends to Sofien K
Very Dusly L
Aerales ond Becomes o Fluid M
MISCELLANEOUS Explosiveness N
Stickiness — Adhesion 0
PROPERTIES Confominable, Affecting use P
Degrodabke, Affecting use Q
OR Gives off Hormful or Toxic Gos or Fumes R
Highly Corrosive S
HAZARDS Mildly Corrosive T
Hygroscopic ]
Inerlocks, Mols or Agglomerotes v
Qils Present L]
Pocks under Pressure X
Very Light ond Fluffy — Moy be Windswepl Y
Flevoled {emperoture l




TABLA # 3. TAMARO MAXIMO DE GRANO

DIAMT. 0.D. | CLARO CLASES | CLASE 1l CLASE i
TORNL. TUBO RADIAL 10 % LUMPS 25 % LUMPS | 95 % LUMPS
PULG. PULG. | PULG. MAX. PULG. MAX. PULG. MAX. PULG.

6 23/8 |25/18 11/4 3/4 1/9

9 23/8 33/18 21/4 11/ 3/4

9 27/8 3q/18 21/4 11/ 3/4

12 27/8 51/18 23/4 2 1

12 31/ 43/4 23/4 2 1

12 4 44/ 213/4 2 1

14 31/ 93/4 F1/4 21/9 11/4

14 4 21/ 21/ 11/ 14/4

16 4 61/9 33/4 23/4 11/

16 41/9 61/4 33/4 23/4 11/

18 4 11/ 41/4 3 13/4

18 441 T1/4 41/4 3 1 3/4

20 4 81/ 43/4 31/ 2

20 41/ 81/4 43/4 31/ 2

24 4179 10 1/4 b 33/4 21/9

30 41 | 1311 8 5 3

Claro Radial es la distancio entre lo base de la corcaze y lo bose del tubo tronsportador.




Tabla # 4 Capacidad de Transportacion

DIAM. CAPACID. PIES CUBICOS POR
CARGA EN LA CARCAZA TORNI. HORA (paso lieno) MAX.
PULG. 1 RPM A RPM MAX. RPM
4 062 114 184
6 223 38 165
9 82 1779 155
10 114 1710 150
12 194 620 145
459 14 32 43707 140
- 16 467 6060 1%
18 676 8120 120
i} 937 10300 10
2 164.0 16400 100
K 3230 2070 %
4 041 53 130
b 149 180 120
‘9 545 | 5 100
10 757 ™ 9%
12 129 1160 0
30-% ] 208 1770 85
A 16 32 72500 0
18 450 3350 75
(g) y 625 4370 0
109.0 7100 65
X)) 2160 e 12960 0 —
4 041 2 n
6 149 %0 0
9 445 300 55
10 76 418 55
12 129 645 %
0% 14 208 1040 50
B 16 32 1400 45
18 450 025 15
2 238 500 40
2 109.0 430 M IRN
)] 2160 7560 ¥
4 o 15 7
6 075 45 0
9 272 150 55
10 38 210 %
15 % 12 6.46 35 50
14 104 520 50
16 156 700 45
18 725 1010 45
20 32 1250 40
2 4.6 2180 40
0 108.0 3780 %




TABLA § 5. FACTORES DE POTENCIA

FACTOR DE CAPACIDAD DE PASO CF1

PASO DESCRIPCION CF 1
Estandard Paso = Diametro del Tornille 1
Corto Paso = 2/3 del diametro del tornillo 15
Medio Paso = 1/2 del diametro del tornillo 2.0
Lorgo Paso = 1 1/2 del diametro del tornillo 0.67

FACTOR bE CAPACIDAD DE LA VOLADA CF2

CARGA DE TRANSPORTACION
TIPO DE VOLADA
15% 0% 45 %
Voloda Cortada 1.95 1.57 143
Corte & Doblado de volada No Recomend. 375 2.54
Volada de tira 1.04 1.537 1.62

FACTOR DE CAPACIDAD DE REMQS CF3

REMOQ ESTANDARD REMOS POR  PASO

A 45 PAXO
niNguNo 1 2 3 4

Factor CF3 1.0 1.08 1.16 1.24 132




TABLA #6.

FACTORES

ADICTONALES

COMVEYOR DIAMETER FACTOR,
D?::gren FACTOR Dls:::“lyER FacToRr
INCHES Fa INCHES Fa

4 2.0 4 180

[} 18.0 16 106 @
S 3oy 18 135.0
10 370 20 | s
12 550 24 235 0
Y 30 300
T i

Ed
HANGER BEARING FACTOR Fy,
HAMNGIIR BEARING
BEARING TYPE .
FACTOR Iy

B ilBAaLL « 1.0
BABBITT V.7
ala BRONZE
*GRAPHITE BRONZE
*GATKE
‘*OIL IMPREG. BRONZE
*OIL IMPREG. WOOD 2.0
*NYLATRON :
*NYLON
*TEFLON
“ UHMW
« Yt MARD IRON 34
"HARD SURFACED 4.4
*STELLITE

*NON LUBRICATED BEARINGS, OR BEARINGS

NOT ADDITIONALLY LUBRICATED.
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TABLA § 7. FACTORES DE VUELQ, REMOS Y EFICIENCIA
Faclor de Vuelo, H

Ff Faclor por porcentaje de carga iransporiada
TIPO DE VOLADA
15% 30 % 45 % 60 %
Estandard 1.0 1.0 1.0 1.0
Volada Cortada 1.10 1.15 1.20 1.3
Corte & Doblado de Voloda No Recomend. 1.50 1.70 2.2
Voladg de Tira 1.05 1.14 1.20 -=
Faclor de Remos, Fp
Remos estandard por paso, remos puestos g 45 en el reverso del paso
Nimero de remos 0 ) 1 2 3 4
_por  paso
Foctor de Remos 1.0 1.29 1.58 1.87 2.16
Foclor de Hiciencia
Screw Drive or Shaft V-Bell 1o Helical Geor Gearmotor W/ Gearmotor W/
mount W/V belt drive. and Coupling. Coupling. Chain drive.
0.88 0.87 095 0.87
TABLA § 8. MOMENTOS DE INERCA |
Tubo de Cedula 40
Mm 2" 2 '/2" 3“ 3'/ 1) 4" 5ll 6" 8" 10"
del Tubo
I 0.666 1.53 3.02 4.79 7.23 15.2 28.1 725 161
Tubo de Cedula 80
Medido 2" 21/ 3" I 4" 5" 6" 3" 10"
del Tubo
| 0.868 192 | 389 6.28 9.61 20.7 40.5 106 212




Length of

Unsupported

Span-Feet

20
9 -
28
27—
26
25 -
24}
13 -+
221
21
20-¢-

".4-..
18 -

1R

| LA

Tabla # 9

Dummy
Scale

45 /-

The above Nomograph can be
most conveyors.

Nomograph
Dellection Total Wt.
Inches Pounds
4000';:;—
3500~
3000 f—
3 kg 5
"10.04— 2300
8-f— T
1  2000-1-
4a-— T
- +
2 1500 —}|-
T Vg
1.0‘5-: -
g o T
-+ 1000 ——
A1 7 900
'QZf .00—:;
72— -+
- -+ 700 —{—
L
hae an 600 ——
- -4
06 ot o 500 ——
~T +
.
. 400 -
.02——
01— 300 -
N
250 -
200 -

\

Pipe
Size
sch 40

”

2

W
”'—e \u:
LlliLLL\L L

~
-

q

|

1

I

— 0.67

- 1.0

- 2.0

-
~ 3.0

=

- 4.0

- 3.0

- 6.0
L

- 7.0
- 8.0

-

-9.0
- 10

- 12

- 13

-20

-25

-30

I = Moment of inertia of pipe or shaft, see table 4 £

used for a quick referance to check deflection of



TABIA § 10. SERIE DE COMPONENTE

COMPONENTE DE GRUPO 1

ESPESOR U.S. STD.
¢ DEL TORNILLO ¢ DEL ACOPLAMIENTO Gauge or Pulgadas
Pulgadas Pulgodas CARCAZA TAPA
6 11/2 16 Ga 16 Go.
9 11/2 14 Ga. 14 Go.
9 2 14 Go. 14 Ge.
12 2 12 Go. 14 Ga.
12 27/16 12 Go. 14 G
14 27/16 12 Go. 14 Ga.
16 3 12 Ga. 14 G,
18 3 10 Go. 12 Ga.
Y. 1] 3 10 Ga. 12 Ga.
2 37/16 10 Ga. 12 Go.
» 37/16 10 Go. 12_ Go.
COMPONENTE 'DE GRUPO 2
$ ESPESOR U, S. STD.
¢ DEL TORNILLO ¢ DEL ACOPLAMIENTO Gouge or Pulgados
Pulgados Pulgedos CARCAZA TAPA
6 11/2 14 Ga. 16 Go.
6 11/2 10 Go. 14 Ga.
9 2 10 Ga. 14 Go.
12 2 316 puig. 14 Go.
12 27/16 3 /16 puk. 14 G
12 3 316 puig. 14 Ge.
14 27/16 316 pulg. 14 Go.
14 3 3/16  pulg. 14 Go.
16 3 3/16  pulg. 14 Ga.
18 3 3/16 pukg. 12 G
X 3 16 g 12 Ga.
24 37/16 3/16  pulg. 12 Ga.
b1} 37/16 3/16 pulg. 12_Ge.
COMPONENTE DE GRUPQ 3
ESPESOR U. S. STD.
¢ DEL TORNILLO ¢ DEL ACOPLAMIENTO Gouge or Pulgados
Pulgadas Pulgodos CARCAZA TAPA
6 11/2 10 Ga. 16 Ga.
9 11/2 316 pukg. 14 Ga.
9 2 3/16_ puig. 14 Ga.
12 2 1/4  puig. 14 Ga.
12 27/16 1/4 pulg. 14 Ga.
12 3 1/4  pukg. 14 Ga.
14 3 1/4  pulg. 14 Ga.
16 3 1/4 pig. 14 Ga.
18 3 1/4  pulg. 12 Go.
X 3 1/4  pulg. 12 Go.
24 o /4 pulg. 12 Go.
0. { 375!&\‘} 14 pulg, 12 Go.




TABLA § 11. VALORES DE TORQUE Y POTENCIA

RANGO DE TORQUE
Acoplom. TU80 ACOPLAMENTO PERNOS
TOROUE ¢ Permo en Corle | Permos en Coincle
Cedula_ 40 . LBS Dioent. B LES. N LBS.

¢ de Eje Tamaho Torque | CEMA STD | 46v7#STD Pemo { pernos usados { permos usados
Pulg. puky. in. Lbs. 1018 C1045 Pulg, 2 3 2 3
1 11/4 3,140 89 99 3/8 1,380 200 1.9% 2955
11/2 2 7,500 10K 3 1/2 3,660 54% 5,000 7,500
2 21/2 14.250 1600 9,233 5/8 7,600 11,400 7.860 1,79
27/16 3 23,100 15,090 18,247 5/8 A0 13,900 11,640 17.460
3 31/2 32,100 28370 U477 3/ 16,400 24,600 15540 23310
3 4 43000 2.3 51,568 3/4 16.400 24,600 25,000 37,50
37/16 4 43,000 42,550 75683 -7/8 25,600 38,400 2.80 32.700

é-
++ Volues shown are for AJ07-64, Grade 2 bolls. Vlues for Grade 5 bolts are above x 2.5

+ Valves are for unheattrected shafts
LN
RANGO DE POTENCIA
|_Acoplom, TU80 ACOPLAMIENTO PERNOS
Pawo en Corle | Pemos en Cojnele
HP . POR RPM Diarnt. WP por RPM WP por RPM
& de Eje Tomoho | HP . por | CEMASID | A& STO Perno { peros usodos { permos usodos
Pulg. pulg. RPM C1018 C1045 Pulg. 2 3 2 3
1 1 1/4 019 013 016 3/8 021 0% i) 046
11/2 2 419 _048 058 1/2 058 087 7y 119
2 21/2 226 1 146 5/8 AN 10 AH 187
2 7/16 3 .J66 235 28 5/8 J47 2X 184 27
3 31/2 509 A5 546 N 260 30 246 369
3 4 .68z AN A6 3/4 0 390 .39 595
37/16 4 682 575 818 7/8 406 509 ) 518

Values Shown are for AX7-64, Grade 2 Bolls



TABLA # 12.  HJES EN EL TRANSPORTADOR
120. HE MOTRIZ

§ 1 DRVE SHAFT USED WITHOUT SEAL

BABBITT BRG. BALL  BRG.

Digm. Fje C G H Weight Diom. Eje C G H Weight
1 91/2 31/2 3 24 1 9 3 3 1.8
11/2 12 3/4 43/4 31/4 6.3 11/2 12| 31/4 31/4 5.6
2 15 5 3/4 412 13.3 2 131/8 | 37/8 41/2 115
27/16 17 3/8 7 51/2 210 27/16 151/8 | 43/4 51/2 180
3 19 1/8 81/8 6 370 3 165/8 | 55/8 6 R0
37/16 73 9 71/4 60.4 3716 205/8 | _65/8 71/4 52.5

§ 1 DRIVE SHAFT USED WITH PLATE OR PRODUCT DROP QUT SEALS +

BABBITT BRG. BALL BRG.
Diam. Eje C G H Weight Diom. Eje C G H Weight
1 10 4 3 2.1 1 91/2 31/2 3 20
11/2 131/4 | 51/4 31/4 6.6 11/2 12 3/8 43/8 | 31/4 6.2
2 1514 | 614 | 412 1.1 T2 14 434 | 41/2 | 125
27/16 | <183/8 8 54/2 243 27/16 | 157/8 51/2 | 51/2 2
3 195/8 | 85/8 & 3.0 3 17.1/2 61/2 6 %
37/16 | 241/8 | 101/8 | 71/4 61.0 37/16_ | 211/2 71/2 | 71/4 | 565
- § 1 DRME SHAFT USED WITH WASTE PACK SEAL *
BABBITT _BRG. BALL  BRG.
Digm. fje C G H Weight Digm. Eje C G H Weight
1 101/4 | 41/4 3 2.2 1 91/4 33/4 3 20
11/2 141/2 | 61/2 31/4 7.2 11/2 131/4 51/4 | 31/4 64
2 1634 | 71/2 | 412 149 7 14 7/8 55/8 | 41/2 | 130
27/16 191/8 | 83/4 51/2 233 27/16 | 167/8 61/2 | 51/2 | 205
3 27/8 97/8 6 405 3 18 3/8 73/8 6 35.5
37/16 | »1/8 | 117/8 | 71/4 66.3 37/16 | 227/8 87/8 | 71/4 | 584

DRIVE SHAFT KEYWAYS

____{ Diometro del Eje

A B
1 1/4 1/8
1 11/2 3/8 3/16
2

1/2 1/4
B 27716 5/8 5/16
3 3/ 38

3776 7/8 7/16




12 b . ACOPLAMIENTO

Diom. del Eje Al A 8 c G Weight
1 1/2 1/2 2 11/2 11/2 15
11/2 7/8 1/8 3 111/2 43/4 2 56
2 7/8 1/8 3 1M/12 | 43/ 2 9.8
27/16 15/16 15/16 3 12 3/4 47/8 3 154
3 1 1 3 13 3 238
37/16 11/2 11/4 4 1712 6 3/4 4 445
— >
12 C. HE FINAL
END SHAFT USED WITHOUT SEAL
BABBITT _BRG, BALL BRG.
Diom. Eje ¢ 6 Weight Diom. Eje C 6 Weight
1 6 1/2 31/2 20 1 9 3 18
11/2 91/4 41/4 6.3 11/2 izl 31/4 56
2 01/4 | 51/4 133 2 131/8 | 37/8 1ns
27/16 | 117/8 7 20 27/16 151/8 | 43/4 180
3 131/8 | 81/8 370 3 1658 | 558 320
37/6 | 163/8 | 95/8 ;604 | 37/t | 205/8 | 65/8 5.5
END SHAFT USED WITH PLATE OR PRODUCT DROP-OUT SEAL #+
BABBITT_BRG. BALL BRG.
Diom. Eje ¢ 6 Weight Diom. Eje ¢ 6 Weight
1 7 4 15 1 61/2 31/2 14
11/2 10 1/4 51/4 5.1 11/2 9 41/4 45
2 nia | s1/2 100 2 93/8 | 458 83
27/16 | 127/8 8 170 27/16 [ 101/8 | 51/4 131
3 58 | 85/8 28 3 ni2 | 612 20
37/%6 | 167/8 | 101/8 40 37/16 | /8 | 738 kA
END SHAFT USED WITHOUT SEAL
BABBITT _BRG. BALL BRG.
Diom. Eje ¢ 6 Weight Diom. Eje ¢ 6 Weight
1 71/4 41/4 1.6 1 6 3/4 33/4 14
11/2 1 61/4 52 11/2 10 51/4 48
2 12 81/4 104 2 1038 | 558 9.0
27/16 | 135/8 83/ 176 27/16 | 138 | 61/2 148
3 147/8 97/8 282 3 1238 | 738 240
37/16 | 18568 | 117/8 480 37/16_1 155/8 | 87/8 40.2




TABLA # 13 . RODAMIENTOS PARA COLGANTES

TIPO DE COLGANTE | AGUJERO | PARTE NUMERO WEIGHT RODAMIENTOS
216 11/2 CHB2163+ 1.6 ]
2 CHB2164+ 27 ﬁ - - q L 4
0 27/16 |  CHB216S 6.2
23 3 CHB2166+ 80 "
37/16 | CHB2167+ 137 - ==
316
+6-BABBITT +BR—BRONZE H-HARD IRON  +W-WOOD +G-GATKE
TIPO DE COLGANTE | AGUJERD | PARTE NUMERO WEIGHT RODAMIENTOS
220 t1/2 CHB2203¢ 1.0
2 CHB220M b 20 - m
226 f.\
27/16 | CHBZROS 40 R u
326
3 CHB2206+ 50
30 37/16 | CHB22OT+ 9.0
+B-BABBITT  +BR—DRONZE sH-HARD IRON W-W00D +G-GATKE N-NYLATRON
TIPO DE COLGANTE | AGUJERO | PARTE NUMERQ WEIGHT RODAMIENTOS
20 11/2 CHBBO3 35
.
2 CHB6M4 5.6
70 Ball
bearing | 27/1s CHBBOS 90
80
3 CHB606 180
S00A 37/16 | cHBEBO7 200
NOTE: NEW STYLE BEARINGS ARE AVAILABLE WTIH SUNGER SHIELD ONE SIDE
TIPQ DE COLGANTE | AGUJERO | PARTE NUMERO WEIGHT RODAMIENTOS
18R 11/2 CHBBB3 10 ~
2 CHB18B4+ 18
27/16 | CHB18AS 37
19B 3 CHB1686+ 4 N
37/16 |  CHBIBEM 67
+B-BABBITT H-W00D +G-GATKE +H-HARD IRON +N-NYLATRON




TABLA # 14 . RODAMIENTOS A BOLAS AUTOLINEABLES

GAY ... NPPB

AY ... NPPB

GE..KRRB CC

GSH ... RRB

GAY ... NPPB

AY .., NPPB

¢ 12 - 80, 1/2° - 115/16

Aniflo interior glrgodo por un extremo.

fijocibn con dos prisioneros del anillo inlerior.

Oblurgeidn @ P

Pgara GAY .. NPPH exisle lo posibifidod de reengrase o
lravés de dos agqujeros del onillo exlerior

Pora ahorior espacio, se ha montado en el fipo AT ..
NPPR, ¢ 30, una obturackn de una sok pieza, con kibip
oblurador previomenle vukanizado,

G{NIY(E) ... KRRB

¢ 1290, 1/2* - 3

Anillo interior alorgado per ambos exiremos.

Fijocion con dos prisionerps del gnillo inlerior,

Obturgeion @ R

Para condiciones de uso exlremas, ks rodamientos pueden
reengrosarse a través de dos aquieros del onillo exterior,
GE ... KRRB CC

¢20-%

Anillp inlerior alorgodo por ambos extremos

fijocibn con gnillo tensor excéntrico.

Obluracion R, con lapas proleccloros odicionales {zincodas).
Paia condiciones de uso exremgs, los redomientos pueden
reengrosorse o través de dos agujeros del anillo exlerior

£l gnillo interior estd olalmente zincado.

GSH ... RRB

¢ 20-%

Fijocibn con manguilo lensor incorporade,

Obluracion vukconzoda de uno pieza prelensode

Poig condiciones de vso exlremos, s redamientos pueden
reengrasorse o lravés de dos agujeros del anillo exlerior,
Tener gncuento el momenio de gpriele.

GLE ... KRRB

$20-1

Anillp interior glargodo por ambos extremps.

Honura de anigstre en el anillo inferior (ojuste del eje h7).
QOblurogion : R

Juege radiol C4 segin DN 620,

Lubricocion ¢ pora temperaluras de rodamienios desde -40
°C hoslo #150°° € . Jovk de plostico pora olos
lemperolurgs -40 ° € o +180 ° C.

Parg rodamientos con anily fensor excéntrico, pueden
utiizarse bs rodamientos de fo serie GE ... KRR con sufijo
AR T

Porg temperoluras superores a +100 © € es necesario sy
reRngrose,

Lubricacion © qrasa-gel con base de esterol seqin
MILL.2576) A

£1 anitk esto totalmenle zincado hasla d = 60
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TABLA {15 . SOPORTE - BRIDA CON CUATRO AGUJERQS — FUNDICION GRIS

PCJ
RCJ(S)
RCJO(S)
TCJ
iy
RCJOY
Peso | Capac. de corgo REFERNCIA
d A [ K L M P Rmax 1 U v L] din.  estat.
Kg | C(N) Co (W) unkdad soporie/rodomiento
500 1431130 ] 180 | 437 | 1110 | 280 600 | 390 | 807 | 125 | 230 | 35000/ 23X | PC) S0 CJI0I/GRAE 50 NPPD
143 1 130§ 180 | 627 | 1110 { 280 | 690 661 | 125 | 253 | 3500/ 23200 | RCJ 501 CHOL/GE 50 KRRB
1431130 | WO [ 627 | 1110 | 280 {690 | 390 | B6.1 | 125 | 253 | 35000/ 23200 | ICJ 500 CHOI/GE 50 KPPB 3
1430 130 | 180 | 430 | 110 | 28D | --- | 30 | 600 | 125 | 2715 | 35000/ 23200 PCX 50 CJI0I/GAY 50 NPPG
143|130 | 180 { 516 | 1110 | 280 -—- | 390 | 606 | 125 | 233 ) 300/ 230 | RCIY 500 CJI0H GYE 50 KRRO
175 | 19.0 | 230 | 667 | 1320 | 280 | 758 | 425 | 700 | 144 | 490 | 62000/ 38000 | RCJO 50 CJOTO/GNE 50 KRRE
175 | 190 § 230 { 610 | 1320 | 280 | ~-- {425 | 670 | 144 | 463 | 62000/ 23200 | RCIOY 50 CJOI0/GNYES) KRRE
5 | 162 | 150 | 180 | 484 11300 | 310 | 760 | 435 | 674 | 140 | 291 | 43500/ 20000 [ PCJ 55 CJ 11/GRAE 55 NPPY
162 1 150 | 180 | 714 | 1300 | 310 [ 760 | 435 | 746 | 140 | 352 | 43500/ 22000 |RCJ 55 CJ 1/GE 55 KARB
162 1 150 | 180 | 714 {1300 | 110 [ 780 | 435 [ 4.6 | 140 | 357 | 43500/ 20000 | ¢ 55 CJ 11/GL 55 KPPH 3
162 1150 | 180 | 506 13300 | 310 | --- [ 435 ] 644 | 140 | 320 | 43500/ 29000 [ RCXY 55 CJ 11/GYE 55 KRRE
B0 175 | 160 | 180 | 531 | W50 | 40 | 840 | 460 | 736 [ 150 | 430 | 52000/ 36000 | PCJ €0 CJ 12/GRAL 60 NPPE
175 | 160 | 180 | 778 | 1430 | M0 | 840 | 460 | BOS { 150 | 454 | 52000/ 36000 RCJ 80 CJ12/GL 6O KRR@
175 1 160 ] 180 { 778 | 1430 | 340 | 840 | 460 | 808 | 150 | 454 | 5X000/ 36000 [ 7C) 60 CJ12/6L 60 KPPB 3
1751 160 | 180 { 470 | 1430 | M0 | --- | 460 | 680 | 150 | 402 | 52000/ 36000 PCIY B0 CJ 12/CAY 60 NPPE
1751 160 | 180 | 651 | 1430 | 340 | --- | 460 | 737 | 150 | 422 | 52000/ 36000 RCJY 80 €J 12/GYD 60 KRRD
1951 220 | 230 1 684 | 1500 | 350 | B0 | 485 ) 784 | 170 | 680 | 82000/ 52000 | RCJO 0 CJOI2/GME €O KRRE
195 1220 | 2300 N0 | 1500 [ 330 [ --- {495 | 780 | 170 | 587 | 8200/ 52000 | RCKY 60  CJO12/GNYEBOKRRE
85 | 187 | 220 | 100 | 651 | 1490 | W0 [ --- {415 [ 607 [ 150 | 540 | 57000/ 40000 | RCJYG5-213 CH3/GYE BSKARE-213
148 1 180 | 18U {661 | 1500 | 380 | 960 | 520 | B26 | 165 | 611 | 62000/ 44000 | RCJ 655 CJ 14/GE 65 KHRB S
188 | 180 1 180 | 661 | 1500 | 380 | 960 | 520 | B26 | 165 | 611 | 62000/ 44000 TCJ) 65 CJ 4/GE B5KPPE 3
188 ] 180 | 180 { 746 | 1500 | 30 | -~ | 520 | 824 {165 | 565 | 62000/ 44000 | RCSY 65 C4 1/GYE 65 KRAG
70| 188 1180 | 180 | 661 | 1500 | 380 | 960 | 520 | 26 | 165 | 5B85| 62000/ 44000 | RCJ TS CJ 14/GL O KRR S
188 | 180 | 180 | 661 11500 | 380 | 960 | 520 | 826 | 165 | 585 62000/ 44000 | IC) 70 CJ 14/GE 70 KPPO 3
185 | 180 | 180 | 746 | 1500 | 30 | --- | 520 | 824 | 165 | 535| 62000/ 44000 | RCJ)Y 70 CJ W/GYE 70 KRRG
226 | 250 ¢ 250 | 754 | 1780 | 360 | 1020 | 545 | 854 | 196 | 10,00 | 104000/ 68000 | RCJO T CJOM4/GNE 70 KRRE
75 | 197 | 200 | 230 | 671 | 1530 | 413 | 1000 | 558 | 869 | 170 | 650 | 62000/ 44500 | RCJ  T5S CJ 15/GE 75 KRRE S
197 | 200 | 230 | 671 | 1530 | 413 | 1000 | 558 | 868 | 170 | 650 | 62000/ 44500 [ 1C 75 CJ 15/GE 75 KPPE 3
197 1 200 ] 230 | 778 | 1530 | 493 | --- | 558 | B58 { 170 | G{4 | 62000/44500 RCJY 75 CJ 15/GYE 75 KRRY
B0 1107 1 2001 230 | 710 {1530 | 413 {1080 | 558 | 889 | 180 | 685 | 72000/ M0 | RC B0 CJ16/GL 80 KRR
197 1 200 | 230 | 710 [ 1530 | 413 | 1080 | 558 | 889 { 180 | 685 | 720/ M000 (T4 B0 CJ1G/GE BO KPPG 3
197 | 200} 230 | 826 | 1530 | 413 | --- | 55B | %16 | 180 | 682 | 72000/ 000 | RC)Y BD CJ 16/GYE €0 KRRE
|| 250 [ 250 | 280 | 937 | 1960 | 500 | 1180 | 800 | 1007 | 210 | 1715 | 123000/ &0 | RCIO 8IS CJO16/GNE 80 KRRE S
o0 | 235 | 220 | 230 | 695 | 1870 { 238 | 1180 | 398 | 703 | 200 | 900 | 10200/ 7000 [ RS 90 CJ 18/GE 90 KRRQ
235 | 220 [ 230 | 960 | 1870 | 238 | --- | 38 | B0 | 200 | 948 | 102000/ 79000 RCIY 90 CJ 1B/GYD 90 KRR
760 | 285 | 280 | 1014 | 2160 | 485 | 1320 | 850 | 114.0 | 230 | 2060 | 143HX)/107000 | RCJO 905 CJ 1B/GNE 90 KRRE S
100|265 | 250 | 270 | 750 | 2100 | 280 | 1320 | 460 | 775 | 2% [ 1225 | 220K/ 93K | RC) 100 CJ 20/GE 100 KRR@
30 | 320 | 320 | 1095 | 2420 | 5580 | 1450 | 970 | 1250 | 268 | 3360 | 173000/141000 | RCJO 100S CJO ZU/ENE 100 KRRES
20| %05 | 280 | %0 | 810 2400 | 310 | 1520 | 510 | 830 | 270 | 1800 | 155000/131000  j RCJ 120 €J 24/6C 120 KRRG




TABLA # 16. PERNOS DE ACOPLAMIENTQ

DWMCTRO DE DUMETRO  EXTERIOR MEDIDAS  DEL WEIGHT  EACH
ACOPLAMIENTO DEL _TuBo PERNG LBS.
t 15/8 3/8 X _21/16 13
11/2 23/8 1/2 X 3 32
2 27/8 5/8 X _35/8 .96
2 7/16 31/2 5/8 X 4.3/8 63
3 L 34 X 5 1.09
3 41/2 34 X 51/2 1.1
37/i6 41/2 7/8 X 5172 1.59
+ 4
X
iy
3
=Y
TABLA .17 . ASIGNACION DE MODELO DE MOTORES
T and U NEMA Frame Assignments
- T Frames, Design B, 1.15 Service Factora U Frames, Design B & C, 1,15 Service Facloia
60 Cycles, Ciass B Insulation 60 Cycles, Class A Insulation
Speed, IPM Speed, RPM
ne - o S .- HP | e e B —]
3450 ¢ 1750 D 1160 870" 3450 1750 1160 870
el 1131 % . 182°
) 14371 14571 Ya . 182° 184°
1 1431 1451 1821 1 o 182° 184° 212
1Y% 1431 1451 » 1821 18471 14 182° 184* 184 212
FAST + . IfST 4 1{141 213!_ 2 184.’ ?8{' gl{!' R _2!?‘_”
3 1451 1821 2137 2157 3 1R4* . 213 215¢ 254Ut
] 18271 1841 &= 2151 25471 213 , 219! 2541 2561)
I 1647 — 213 2541 25671 % 215 254 250111 284U
10 2131 2157 256T 2841 10 2540U* * 256Ut 289114 ZBGUI
15 2157 2541 2847 2867 15 256U° 284U ZfZAUI Zj?{ou—-*
20 25471 256T 28GT 3247 20 284u° 286U 32611 641
25 2461 2841 3247 3267 25 286u° 3240t 364U} 365UI
30 28475 2867 3267 3647 30 3245 32611t 365U 4041
40 28G1S 3241 36471 3651 40 3268° 364U4 404U 4050
50 32415 az6r 3657 4041 50 ?GAUS' 365U1.365US4 405U 4}_40!
60 32618 36415° 4047 4057 60 365US* | 404U1.404US8 44411f 445Ut
75 36418 365T15* 4057 4441 75 404US* | 405V1,405USé 44501
100 36518 40415° 4447 4457 100 405118 . .
125 404718 40518 4157 . 125 44418
150 40518 44415° 150 44508°
200 44415 44575° . .
250 445TS .

* fdos( manufacturers’

u;ndavd motors are drip-proof al.

thnugh they are commanly referred to as “open”.

a Muttiptying the rated HP by the service faclor yields the
maximum permissible HP loading, if the molor is applied
under the service condilions specitied"by NEMA and if volt.
age and frequency values, A% specified on nameplales, are

maintained.

- e

omitted.

Applies to design A and B motors only.
Applies to design B molors only.

Applies to design B snd C motors onfy.
Norynal HP range, Consult Manutacturer.
When motors are 1o be used with V belt or chaln drives, {
correct frame size is Lhe one shown wilh the suffix *§
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TBLA 418 -/ DIENSIONES D WOTORES

\\

ENGINEERING INFORMATION )‘*)— c

NEMA Electric Motor v
Dimensions
(Continued) _t

Ll
[

-Standard Dimensions of Electric Motors

bone |Frame! A feMax) ¢ | o | E] F o {wnw| o |ufv] as |Ba [ShaftKeyseat|
nation | No- | Max.) 4 § ' 3 § Min.| § Width | Depth qué,
e A Sty St o “/” T
‘‘oid” | 48 5%§l 3%§110% 3 2% | 1% Ya ISlot} 115 16 | 12 110581 ... 2% | Flat Yo
Frames| 56 6%§ 4%4§|11% 3% 2% 12 | Yo W | 1% {66 | % |1%§ N 2% Yie Ya 1%
Slot
182 9 6Y2 {12% 4% | 3% 1 2% | YWl 2% 1 9 T2 7% 1 2% | % Yu 1%
184 9 7% 1134% aYy | 3% | 2% | e "% 12U | 9 Tat2 7% | 2% | % Y 13%
213 10% | 72 [16%s | 5% 4l (2% | % |'¥ |3 102 | 1% | 2% | 8% | 3% Y% % 2
215 11021 9 (16% | S|4 |3% | % | |3 |10% (1% 2% | 8% |3% | % | % |2
2540 | 12%: | 10% | 20% 6% | 5 A% | % | 3% |12% [1% [ 3% 110% | 4% { Y i 2%
256U | 12V 1 12% |22Ys 6% |5 5 % 1 | 3% 112% 1% | 3% | 10% 4'a Y Yo 2%
284U | 14 12% | 23% 7 Bl | 4% | 7a '7 (4% |14 1% | 4% | 101¥s | 4% % s 3%
286U (14 |14 [25%s| 7 ' ) 14 1% L»A% 10 | A% k) Y 3% _
324y [ 16 I 14 rZG% 8
s 3245 16 14 24Ys 8
£ 326U | 16 16% |277% 8
s 3265 |16 [ 15 |25, | 8 |64 1 it
L 136aU |18 {15% [29% 1 9 |7 {5% (1% |l 6%
5 364U8| 18 15% |26% 9 7 5% (1% (Y | 3%
T 3650 | 18 16% §3Q3 9 7 6l |14 1114 | 6%
365US| 18 16'% |23% 9 |7 |64 |14 || 3%
404U | 20 16% 138% | 10 8 6% (1% [ 7%
404US1 20 16l | 2 10 8 6% | 1% (¥ | 444
405U [ 20 17% |33% | 10 8 6% 1 1% |He | 7%
405051 20 | 17% |31 ] 10 |8 | 6?514,1’,/9 | His § 4%
444y 122 118% {37% 111 19 |74 | 1% | ‘%) 8%
444US8)| 22 1815 |33%¢ | 11 9 7% (1% [ | 4%
445U | 22 20% {39% | 11 9 84 | 1% [ %6 | 8%
445U81 22 20Y; | 35% 1 9 84 (1% |We i 4%
14317 7 6 12% 3% 1 2% 3 || 2%
14574 7 el 3% 2% | 2% | 38 (1 | 214
18271 9 6% [12% 4) 3% | 2% Yo [V | 2%
847 | 9 7% 113% 4| 3% | 2% Yo | e | 2%
2137 (10| 7% {15 SW ] 4Ui2% | % |1%: | 3%
2157 102 9 17%s 5| 44| 3% | % || 3%
2547 12/4 1 10% | 20% 6l 4% %hoi¥e| a4
|2s6T | 1214} 125 |22% | 6i4|5 |5 | % e A
2847 14 1215 123%¢ 7 5Y2 | 4% B |12 | 4%
28415114 | 1294 (22 7 |5%i4% ] % |1 |3k
2867 14 4 24% 7 S¥% | 5% 7 |V | 4%
w |286TS |14 114 |23% | 7 |[5%|S% | % ' |3%
£ 3247 [16 {14 |26 |78 [6w |5% [1 14l su
s 32475 | 16 14 24% 8 6% (5% {1 24 1 3%
. 3267 16 15% [27% 8 6l | 6 1 4y 5l
Lo |326Ts |16 |15 |o6 | B |64 |6 |1 |4 |3%
: 364T 18 15% |28% 9 7 5% | 1% {2V | 5%
364TS | 18 154 {26%s 9 7 5% [ 1% [2% | 3%
2657 18 164 129% 9 7 6l [ 1% (2 | 5%
|365TS {18 {1614 127%¢ | 9 17 [ 6% | Uk |2V | 3%
404T 120 [16% [32% | 10 (8 (6% |1% |V Tm
404TS | 20 162 129% [ 10 |8 6% 114 [ Y | 4%
405T | 20 17% 134% | 10 8 6% | 1% | e | 714
405TS {20 | 17% I31% 110 |8 | 6% | 1%’_)»'%! 4% 5%
4447 122 18% 137% | 11 9 7V (1% | % | B |2 7
4447S | 22 18% 134% | 11 9 7% (1% (‘% | 4% | 22 2% | 4% [ 19% 7% He
4457 122 120% |39% 111 |9 |84 |1W |'%|8k|22 |3%|8U|19% 7% % e | 6%
4451522 | 20% 36% |11 |9 8% |1% |[Hs|4%}22 [2%j4k]19% 7% | % He
Note: Suffix ''S” indicates short shaft for direct coupled tacturer for accurate dimensions.
service only. A Not necessarily on same centerline as F dimension,
§ These dimensions are not NEMA standard—they are average & Dimension will never be |arger, but may be less, requiring.
dimensions that are common to a number of manufacturers. shims for coupled service.

Certified drawings should be requested from Matar Manu-



TABLA # 19,

APLICACIONES DE LOS REDUCTORES

t Class No. t Class No. % Class No.
Application Type| 10 | Over Application Type| 10 | Over Application Type| 10 | Over
of |Hour{10 Hrs| of |Hour|10 Hrs of Hour |10 Hrs
Load | Day | a Day Load | Day | a Day Load | Day | a Day
AGITATORS CRANES & HOISTS PAPER MILLS
Pure Liquids Uni. } 1 1 Bridge Drive MS | 11 11 Agitators (Mixers) MS 1 11
Semi-Liquids, Trolley Drive MS I I Bleacher Uni, 1 11
Variable Densit MS | I I |{CUTTER HEAD DRIVES * * Calenders HS |... I
BREWING & DISTILL- DRYERS & COOLERS, Cylinders MS|....] I
ING ROTARY MS | 1l et Felt Stretcher MS |... 1
Bottling Machinery Uni. 1 Ih ELEVATORS Winders Uni. }....} 1T
Brew Kettles, Con- Bucket, Uniform PEBBLE MILLS MS | I bils
tinuous Duty Uni. 1 Load Uni. | I I ||PUMPS
Cookers, Continuous Bucket, Heavy Load | MS I 11 Proportioning * *
t‘_ Uni 1 Freight MS | I 1 Reciprocating
Mash Tubs, Continu- FOOD INDUSTRY Open Discharge Uni. 1 11
ous Duty Uni 11 Beet Slicer MS | I 1 Double Acting
Scale Hopper, Fre- Cereal Cooker Unl. 1 1 Multi-Cylinder MS 11 1t
quent Starts MS )i I Dough Mixer MS Il I Single Cylinder * *
CANFILLING MA- Meat Grinders Ms II I Rotary, Gear Type
CHINES Uni. | I I [|LAUNDRY WASHERS Constant Density | Uni. | | -
CAR DUMPERS HS uy.... Reversing * * Variable Density MS i b1
CAR PULLERS * [ .... [LAUNDRY TUMBLERS | MS | II Il ||RUBBER INDUSTRY
CLARIFIERS Uni. { I II || LINE SHAFTS Tire Building Ma-
CLASSIFIERS MS I I Uniform Load Uni. 1 II chines 11 1
CLAY WORKING Heavy Load MS | II I Tire & Tube Press
MACHINERY MACHINE TOOLS Openers I I
Brick Press HS § 11 in Auxiliary Drives Uni. 1 II || SCREENS
Briquette Machine HS I 1l Main Drive, Uniform Air Washing Uni. 1 In
Extruders & Mixers MS 1I Jits ad MS 11 i) Rolary, Stone or
CONVEYORS, UNI- Main Drive, Heavy Gravel MS I 1
FORMLY LOADED Load HS 1 i Traveling Water
OR FED B METAL MILLS . Intake Uni.| I 1l
Apron Uni. | I H Table Conveyors Shaker MS | I il
Assembly Uni. | I- II Non-Reversing MS | I I || SKIP HOISTS MS | Ml |....
Bell Uni. | &k il Reversing * * STOKERS Uni. {....| 1I
Flight Uni. ‘g 1l Wire Drawing & Flat- TEXTILE INDUSTRY
Oven Uni, | * i tening Machine MS I il Batchers MS I 11
Live Roll (Package) Uni. | 1 1 ERS Calenders MS 1 1
Screw Uni. | 1 I Concrete Mixers, Card Machines HS | 1I {11
CONVEYORS, HEAVY Continuous MS | I I Dry Cans MS 11 i
DUTY NOT UNI- Concrete Mixers, Dyeing Machinery MS I bl
FORMLY FED Intermittent MS | I | .... Looms [ *
Apron MS | II 11T Constant Density Uni. { -1 )i Mangles MS n 1
Assembly MS -t u Variable Density MS 11 o Nappers MS I 11
elt MS | I 1 Liquid Uni. | I 11 Soapers MS | I i}
Bucket or Pan MS | I i Semi-Liquid MS | I it Spinners MS | I I
Flight MS I 1 Tenler Frames MS 11 11
Live Roll * * TUMBLING BARRELS | HS | III | IiI
Oven MS | I iy WINDLASS MS | I m
Reciprocating HS 11 I
Screw MS | II i

*Consult Dodge.

tUni.—Uniform; MS—Moderate Shock; HS—Heavy Shock




TABLA #

20 .

CLASE

DE REDUCTORES

Class II Applications—Selection of Torque-Arm Reducer Size
ceeds this amount, it should be divided by 2.8 and

Use the table below for applications listed as Class
Il on page 40-8. For Class II Applications the maxi-
mumn value of slarting and momentary peak loads
should not exceed 2.8 X Motor HP Rating. If it ex-

the result used in the table below instead of the

Motor HP Rating.

Example—See page 40-8.

{e1:}:] Ppiicaions—oelecon o educer oize -
Cl II Applicati Selecti f Red: Si
Qutput Size Quiput Size Qutput T Size Qutput ngreiw Qutput Size Qutput Si
RPM No. RPM No. No. RPM No. RPM No. RPM Ner
i 50 HP Motor (Cont.)
% HP Motor ! HP Motor 3 HP Motor (Cont.) 10 HP Motor 25 HP Motor o
i T0.15 | TD1225 %0116 | g
D725 10 D525 —_— ]
1011 0215 D515 20.33 IDS25 | 1013 TD1024 16-22 TD1125 117.191 | 19
D135 117 | 10435 TDS1S | - TDIOLS 2334 | IDI024 | T192.400 | 18
1225 | D128 D415 357 | 1D425 TD926 D105
T5035 620 | 10375 TDA1S 1419 | 7pois 355 | D926 60 HP
2685 | 19928 0315 soss | 1D325 T OIS f—
e D235 5 TD315 2027
86. 3056 TD225 RN S, fhte TD81S 56.75 TD825
__ 8683 | - D215 86-89 | 15| D725 TD815
90140 ores | 10125 | o097 | TD3I5 |_ %845 | 10715 7686 | TDBIS TD1225
141300 TD1LS 13 w680 | TD625 8765 | TO715 [ TD1125
141300 | 10 ""858e | TOUS || jomiie | TD315 J|_ %80 | Tpeis | TB715 . TD1024
301 400 o100 | OIS 17| 12 8l6d S04 4 g 1415
it _%“ ] 120040 | TD215 g To7IS _1Di0IS
% HP Motor no1so | T s i | o104 S
— 41174 | 11 300900 | 11 ~— 240400 19
wae | 1228 W30 0 105125 19
TO125 || 301-400 |1 126233 30 HP Motor 18
1733 | D18 £ 5 HP Motor 51900
Too25 b2 1011 | 1D1325 5 HP Motor
34.85 1% HP Motor
_ o) _Thois | 10-13 %S%g 1218 TD1225 14.20 TD1425
8689 [ 1DOIS TD525 15 HP Motor 1927 | 1DI125 21.30 | TD1325
1016 ; T 2
D015 D515 14.21 D725
90140 1 g D435 - D715 2842 | IDI024 3145 [ TDI23S
141300 |10 1726 | Tp4i5 2233 | 1D625 1013 | TDI125 Dese—|| 4977 | D125
TD61S * TD1024 43.71 2 {i__78116 | TDIOIS
361400 | 11 o745 | ID3s 1420 | TDio2d TDOI5 fi_ 78116 |
3 TD315 34.62 TDS525 174400 | 19
TD225 D515 2120 | ID926 7275 | Ibeis
% HP Motor 4685 | 215 || p3gs | ID425 TD9LS e85 T To615 100 HP Motor
6.8 D215 10413 3043 | D828
— 89 | T 3685 T TDils TD815 2127 | TD1425_
1014 | I3 o apge | TD2I5 D415 {18 Tagar | D135
e R 12 90199 | |y 4 715 || 250 | To1225
1525 | T5388 || wooaso | TOMS {—mm gy 7677 | TDI15 ] ig 5167 | TD1225*
2656 | IDI25 1411791702 ;“ - 7890 | Th6LS 7| _6875 | bii5*
015 5550 111 31140 | 10315 o1.425 | TD6I5
TD025 . 3 16
5785 | 1ois | 141262 13 126178 | 16 40 HP Motor
8689 %gig 2 HP Motor 263400 | 12 179400 | 15 ) TDI455 5334 | TD1a3s
90-140 | 5 lo12 | ID625 1116 | TDI325 35-54 TD‘”;
T4T300 | 10 ngs 7% HP Motor 20 HP Motor 1724 | 1DI225 5575 | TD122
301400 11 1322 | 1psis e 2537 Igi égi 150 HP Motor
2330 | 104B 1014 | qpeis |l__10d1 | TD1225 3859 | tpiols 2841 | 1D1425
% HP Motor 1520 | IDB28 12:18 | TOURS 4= " 71 10926 4255 | 1DI325
35.66 TD325 i TD815 19 TDI024 - ID91S a7 | TDIZIE*
[ TDazs D313 D725 27 | OIS | e 1oy | Toets | —svar 1 Torae
1013 : : 213 - 68.75 1
¥33;2 6785 | TRa%E ? igg;g 30 | 1D926 TicETie | To8is* — =
. 14.21 D315 86-89 TD215 33-57 D615 w008 D825 éggi(l)g ;g 200 HP Motor
3 | TD225 90140 | 1D215 sego | 1D525 10815 - 3851 | 1D1425
= D215 12 D515 6575 | 10738 53.50 | 1D1425%
Jogs | iDizs (1431249 ) 12 I"TgI 83 | TDGIS D715 50 HP Motor 6067 | TDi325%.
115 7380400 | 1 ooy | TO515 7689 | TD715 T T s
- 15 TD715 - 250 HP Motor
DTS 901101 |7 1420 | 1Di325
108133 ] 15 i1z | 10615 2130 | Tbizos || 4851 | TD1425
: 17 - 5275 | TDI4
3aid0 | 10415 3148 | TDii2s
- 14 126154 | 17 101024 .
41279 | 14 155299 | 16 4977 | 1DI10IS 300 otor
286700 |13 300400 | 15 7683 | D15 59.75 | TDi425%




TABLA 4 21.

DIMENSIONES - DE REDUCTORES

Dodge Torque-Arm Double Reduction Speed Reducers

U. 8. Patent Noa, 2,338,259 and 2,853,318

A
J= r——CC—-"

@

ﬂ"?\:-”f "1J

B e A A

LJ{/—/:;I{ j__‘

END OF
BEARING

ORIVEN
SHAFT |

GG
i

BKEEP AS CLOSE AS POSSIBLE.

REQUCER WILL QPERATE SHNISFACTORILY
AT 90° OR 180° FROM NORM@L POSITION
SHOWN IN RIGHT HAND VIEW B RELOCATING
BREATHER AND DRAIN PLUGS.

Q THE V-BELT DRIVE MAY BE LOCATED 1N
ANY CONVENIENT POSITION. IF THE
TORQUE ARM 1S TO BE USED TO TIGHTEN
THE BELTS, THE DRIVE SHOULD BE AT
ABOUT 90° TO A LINE BETWEEN THE
INPUT AND OUTPUT SHAFTS.

:gPRIAIONAL LOCATIONS FOR ATTACHING TORQUE

1 THE IDEAL POSITION FOR THE TORQUE ARM

IS AT RIGHT ANGLES TO A LINE BETWEEN THE
POINT OF ATTACHMENT OF THE TORQUE ARM TO
THE REDUCER ANO THE QUTPUT SHAFT, THIS
MAY VARY UP TO 30" EITHER WAY,

Torque-Arm Double Reduction Speed Reducers Price List A4001
Reduct:léize— N . Max. RPM } Extra B
Dodgs No, | AGMA Cods | oot Rete | 1 Shai [Driven Shatt Price wt|for | A |Max i ol g wd laln
- . 1q
Series | Series { Series | Series {SeriesiSeries|Series|SeriesiSeries{Series| & Z?CSk Ze Keyseat *

15 | 25 15 | 25 | 15 |°25 {15 | 25 | 15 | 25 i D
TDOI54{TD0Z88| ... ..~ 1538 124789 | 215312115 140 | 85 { Tincax] S5{152%4
TDLIS ITDI25 HUTDI5I107125]15.35.125.64 | 2149 | 2179} 14D | 85 $90.00) 85 [gxtnx2 |3 |22
1D215 |TD228 [115D15|115D25/14.97 |24.92 | 2095 | 2118 | 140 108.00] Mixlax2)414 3
TD315 [TD325 |203D15(203D25(15.26 [25.34 | 2136 | 2155 | 140 | 85 108.00! IixbeadTad (35¢
TD4)S |TD425 1207D15|207D25(15.30 124.64 | 2142 | 2094 | 140 | 85 00| 981140.00) ixdiexdigld 641
TDS15 {ID525 [215D15/215D25/15.38 (25.54 | 1919 | 2043 | 125 | 80 { 716.00{151{140.00) 1exl4x41515.4/515
TD615 {TD625307D15|307D25(15.16 [24.81 [ 1895 ; 1985 | 125 | 80 |1020.00[215(182.00} 14x 1ix414/5.615%4
TD715 |ID725|315D151315025|15. 23 19459 17677 1844 {1167~ 75 711480.001380/224.00 1o |Faxbioxd 5.6
1D815 [TD825 [407D15/407D25(15.08 24.62 | 1749 | 1847 [ 116 | 75 [2100.00[600330.C0 i5 | gx35x534(7 6%
TD9IS |TD926 1415D15(415D26[15.12 125.66 | 1754 { 1925 | 116 | 75 13125.00|650330.00 5 1814 Saxdinx53519 1614
TD1015{TD1024/507D15|507D24/15.16 124.30 | 1759 | 1823 | 116 | 75 14750.00/850/360.001123¢ | 5%s |7034/B1546i21vis S4xex77419 (834
tlxjeiMinlojriolrisiT" fulviwlx|yjzlaalss|ccipp HH

Rad. Bolt Min. [ Max. ] Rad.
AA 713 88g| 34 2121231512904 1614 { 334 | 21y 8| 2200l Bl ... [, .. | 4lg (71l @l 14
(a1 145 8 133o 33 2151237412905 | The| 334 gt 90 334 (18 .. | ... | 412 TG %
1 834 [4)5] 34 [20612375 (2974 | 835 415 3% |11V 435 2261 45| 9 | 4% [7'Me | 2%
11 13p s U 3 127 |33 {914 | 44y 43411278 | 4342 | 2 1034 | 5% 814 %
134 11155141 76 13 |27 133 (1034 515 423g]1514 | 5% 234 |13 |13 64 |84 %
15 1334 16%% %6‘4 29%{ 351% |13bg | 64 | 5118345 | 6% 13445 1 14151 635 [834 7{6
o {1745 1507501 34 14 129371383 I8l | 700 | 6% 2154 | T2 jaLe | Wi 1575 | T%: 1885 %
235 8% B3| 54 494 | 2005 | 3515 [18%4 | 935 | B3 (25565 9% (546 |134 |1B%4| 834 |9 I
54 (234 i [21 1754 B4 |434 (2915 | 3515|2014 (1014 | 914 2814|1134 6ig| 0 *2135| 9049 1

5iLGla 5512235 0141 37 17 13077 136" 12254 |11 1014310451234 16195 O 2355 O %459 1%

15451635 14 s 12500 8% 34 7 [30 {36 [253411237 1215135 11414 16%s | O [25%5 103419 14

Other positions of reducer ar(d torque arm, page 40-17,

Ordering instructions— page 40-17.
Tri-Matic Overload Release—pages 40-20 and 40-21.
Recommended V-Belt Drives, pages 40-60 to 40-82.

u Permits 6" adjustment to tighten V-Belts. By cutting off
threaded ends of rods, T may be reduced up to 5° on Nos. TDO,
TDI and TD2; 614" on Nos. TD3 and TD4; 834" on Nos. TD5
to TD1Q. For overload release see page 40-21 ?cr dimensions.

* Pitch diameter of driven sheave should not be less than a Price does not include bushings when required to gdapl to
G dimensions lo prevent overloading bearings in reducer. customer's shaft. See page 40-16 for bushing information.

A See page 40-16 for bore and keyseat information.

A1
4 Specify TDOIS-134" or TD025-134" for 134" bore—no bush-
ing required.

ENUERCTURING L ORPOIS]




TABLA

{22

RANGO DE BANDAS Y POLEAS

-Belt Seclion and Smauall Sheave Dlam. Range
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IABLA {

25.

DESIGN HORSEPOWER

200 300 800

FACTOR DE SERVICIO DE BANDAS

Selection of Dodge Dyﬁa -V Drives

‘Service Factors _

Driven Machine

Driver

The lypes liste ] below are representative
samplua puly. Select the group listed boluw
whaose load charactenistics most closety ap-
proviniate those of the machine buing con-
sidered,

It idlers are used, add the following to the
service factor,

AC Motars:

Enginess:

DC Motars: Shunt Wound.

“Yac Motors;
tlorimal Torque, Squirrel Cage,
Synchronous, Spht Phase.

Englnesk:

Line Shaits
Clutches

Multipla Cylinder iaternal
“ombustion,

DC Motors:

High Torque. Thgh Ship,
Repulsicn-nduction, Single
hass, Serivs Wound, Ship Ring.
Sories Wound, Compannd
Wound,
Single Cylinder lulornal
Combustion.

. IHor on slack side {insido the belts)
Itlor on slack stde (utside tha bolts} .
I1dler on hyght aido naide thie balis) 0 |
Lidler on ight ks (oulside the taslts) .

. .Nune
0.1

Aqllalou Ior l muul:
Blowurs and Exhausters
Cuoutntugal Punpy and Compirsssore
Fans up lo 1) ll?

l.lth ﬁmy (,omu,urx

Balt Convu.yurn For Sand Gram “ote.

Dough Mixers

Fans Qver 10 11P

Guneralors

Line Shalis

Laundry Machinery

Machine Touls

Punches Presses-Shears

Printing Machinery

Posilive Displacement Rolary Pumps
| i V|bralmq Screens

Inlermitient
Service

J1u 5 Hours
Bally or
Seazonal

10

Intertnittont

Continuous rvice

Sorvice

16 10 24 Lo
Daily

Normal
i vice
Hio 1U Hours
Daily

I b 5 Hours
nall)‘ or
Suasunal

[ B b2 1.1

Bucket Elevalors

Exciters

Piston Compressors
Conveyors (Drag-Pan-Screw)
Hanuner Mills

Paper Mill Bealers

Piston Pumps

Positive Displacement Blowers
Pulverizers

Saw Mill and Woodworking Machinery
Texlle Machmer/

Normal
Service
816 10 Hours
Daly

Conlinuous
Sorvice
1610 24 lHonrs
Dasly

Crashers ( aIer Jaw-Rall)
Mills (Ball kod Tubx)

Hoists

Rubber Calenders Extruders Mills

1.3

b4

(‘holable Equipmenta
Fire Hazaid Coaditionsa

20

* Amlly indicated servica lactor to conlinudus service engine
valing. Deduet 0.2 (with a mininum service laclor of 1.0} when

applying to meximum engine raling.

20 20

apply.

1.8

20 20

4 Where Dire huzards are prevalent and bire prevenhon laws
Wi recommendud Whal drives be designed using o

sorvice lacior of 2.0 on the HP rating of the molor.
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TABLA 4 25. DIAMETRO MINIMO RECOMENDADO DE POLEA
PARA  MOTORES ELECTRICOS

-‘Minimum Recommended Sheave Diameters for
Electnc Motoxs

Molor Mulur HP

RM TS Ty i 2 T3 [ 5 | 23] 1075 [0 725 156 [ 70 [ 50 |50 75 |100]125150[200]250] 360
33 [ lan a5 le Teyleiia” o taa I lia 20 {22 {22 122727
3 |3 |aqlarifati|sicte (e fsi] 9 o luo i [i3|isqie|2022 |22 |27
2403 13" |asi|nilai|sicle {orilesjanc o [T liofiats fiefaz).. |
A ER R R R G CACRE) LTFﬂm' gl
23 {2vglassta {3 {ay s e jansisile e lma) ofiong...f...].
a1 20| 2|2 |3 |3 [asif e 5 .

7 !he 219239 g e ara from HEMA Snndanl (omerv.:llve am! upuuln. metors .mnl l>ennnq> nmy purmll the
164, Data 1o the right of the Line are eonr- use of a smaller motor sheave. Consult the motor inanulaclurer.
al Hu((\r Manutacturers data, They sre generastly

woatbe ol E et

LG R N RENDA BRI PP OWER-THANS MIF T¢I NV LTV I AR B ErRONe)

g



TABLA § 26. MEDIDAS DEL SINFIN
]
AN,
I/AAVEAVERVAIN

Z
Length
Seclional Conveyor Screw Flight
A ] PPL_SUE r H ATRAGE WEKGHT
] FLGHT COuPLING sTo. APPROX.
SCREW | CPLNG. | WNSHE QUISOE | THCKNESS | BEARING LENGTH S10 . PER FLIGHT FUGHTS
DI, DA, LENGTH Mm-N LENGTH . EACH PIR M1
11/2 2 23/8 12 6 2 9-10 62 6.2 10 20
6 11/2 2 23/8 |, 10 GA 2 9-10 85 85 13 20
11/2 2 238 | i3/ 2 9-10 7 15 17 20
11/2 2 23/8 1/4 2 9-10 % 8.0 22 20
11/2 2 23/8 12 GA 2 9-10 73 75 25 133
11/2 2 23/8 10 GA 2 8- 10 B0 80 33 133
11/2 2 23/8 3/16 2 9-10) 95 95 43 133
11/2 2 23/8 1/4 2 9-10 130 130 55 133
9 11/2 2 23/8 3/8 7 160 16.0 79 1.33
2 21/? 27/8 12 GA 2 9-10 % 90 25 133
2 21/2 217/8 10 GA 2 9-10 100 100 33 133
? 21/2 27/8 3/18 ? 9-10 M| 1S 43 133
2 2'1/2 27/8 1/4 ? 9-10 130 130 55 133
2 21/2 27/8 3/8 2 160 16.0 19 1.33
11/2 ? 23/8 10 GA ? 9-10 85 85 39 12
11/2 2 23/8 316 2 9-10 120 120 50 1.2
11/2 2 23/8 1/4 2 9-10 135 135 6.7 12
11/2 2 23/8 3/8 2 95~ 10 165 16.5 817 12
10 2 21/2 27/8 10 GA ? 9-10 107 10 39 12
2 21/2 27/8 3/16 2 9-10 10 120 50 12
2 21/2 27/8 1/4 2 3-10 135 135 67 12
2 21/2 27/8 /8 2 9-10 165 16.5 87 1.2
? 21/2 27/8 10 GA 2 10-1 140 120 57 10
2 21/2 27/8 3/16 2 10-1 158 130 72 10
2 21/2 27/8 1/4 2 10 -1 204 170 97 10
2 21/2 27/8 3/8 ? 10-1 268 223 127 10
12 27/16 3 31/2 10 6A 3 1-9 160 140 57 10
21/16 3 31/2 36 3 1-9 178 148 12 10
27/18 3 31/2 1/4 3 n-9 210 175 9.7 10
2 1/16 3 312 3/8 3 1-9 274 225 12.7 1.0
3 31/2 4 3/16 3 n-9 198 165 7.2 10
3 312 4 1/4 3 -9 216 180 97 10
3 31/2 4 3/8 3 1-9 280 20 127 10




TABLA § 27 . MEDIDAS DE LA CARCAZA

¥
L LGTH. 8__ \ A I
L
= —_— -
A X% D A
2 2
FORMED FLANCGE
ANGE FLANGED TROUH FORVED FLANGE THAOUOH
0 L1t NEIGHT MIGHT WIGT
CONV, TROUGH 10 5 17 [ 10 5 17 & A a c E F
L THICK, LGH eH | oM [14]]] LCH 1CH LM LGTH
+16 GA 53 n -— - a 23 - - 71/8 71/4
4 14 GA &0 kA -— -— 9 i} - — 5 1 35/8 | 7316 | 71/4
12 GA 78 42 ~— _— 70 38 —— — 71/4 71/4
+16 GA 67 44 — — 5 2. - -— 95/8 9 11/16
14 6o 78 ) -, . 67 » — -— 211/16 { 911/16
6 12 A 101 60 -y - 9N 50 - — 7 11/4 | 41/2 9 3/4
10 123 73 - — 17 B4 ——- - 93/4
3/16 164 % — i 150 79 — o 97/8
16 GA 13 86 -— — 83 51 —— - 131/8 1 131/4
4 A 127 73 — -— 2 59 -— -— 131/18
9 12 A 15 87 -— —— 132 7% ——— -— 10 11/2 | 61/8 | 131/4
16 176 173 - -— 164 9 — -— 13 5/16
3/16 2% 12 — — 214 116 ——- —- 13 /8
1/4 286 152 - — 276 147 o — 131/2
16 6A 118 6 -— — 88 54 -— — wifal 11/
+14 A 133 7 — -— 105 62 —- -— 14 3/16
126 164 /] - -— 140 )] - - il 11/2 1 63/8 11/
10 10 178 102 — -— 167 9 ——— — 145/16
316 213 13 -— -— n7 123 -— — 14 3/8
1/4 306 163 -—= - 26 158 - -— 1412
12 CA 197 13 236 135 164 % 197 14 171/4 § 171/2
12 10 234 133 281 ® 187 17 boL] 140 13 2 734 | 175/
3/16 204 164 33 197 2 150 32 180 17 3/8
1/4 3n 203 446 244 357 194 428 233 17 1/2
2 A 214 121 257 145 183 102 219 122 191/a | 193/8
14 10 28 143 n 172 27 127 248 152 15 2 91/2 | 195/18
38 ] 100 3 276 R 168 35 202 19 3/8
1/4 118 224 501 269 403 215 483 28 19 1/2
"2 G 23 133 265 180 205 107 247 128 n1/4 | 213/8
16 10 il 19 M5 191 M 144 281 173 17 2 105/8 | 215/16
3/16 363 200 442 20 35 183 414 26 213/8
174 an 2143 %5 91 455 17 546 73 212
"2 A 252 19 302 191 240 133 268 160 11/a | M1/2
18 10 3 170 a3 204 269 185 3 198 19 21/2 | 121/8 | 245/16
3/16 444 243 533 bl 394 n? 473 260 24 3/8
1/4 559 298 (24} ¥8 520 275 624 3% 24112
+10 GA 383 8 450 274 29% 19 3% 8 %5/16 | 261/2
20 3/16 484 m 581 35 s 247 521 296 n 21/2 | 1312 | 2%3/8
1/4 612 3 73 an 573 315 687 378 2% 1/2




TABLA # 28 . AGUJERQS EN LAS PLACAS SOPQORTE Y SUJETADORA
PARA LA CARCAZA U

Biom, PERNGS A | o8 £ Pl e | J X L

Tomilo { Diom, PULG.
4 6 /8 7 35/8 11/8 31/8 31/8 31/8 X X X
3 8 3/8 87/8 41/2 11/32 41/8 4116 | 4116 X X X
9 8 3/8 121/2 61/8 1.3/16 41/8 3 3/4 51/8 41/8 X X
10 8 38 13 1/4 6 3/8 21/4 31/2 4316 | 51/16 41/8 X X
12 8 1/2 157/8 73/4 11/2 5 5/16 41/16 | 73/4 53/16 X X
1 8 1/? 177/8 9 1/4 217/ | 5548 5 15/18 6 5 15/16 X X
16 8 5/8 20 10 5/8 25/8 6 3/8 6 5/8 71/2 6 5/8 X X
18 10 5/8 2 12 1/8 223/% 1515/ | 57/8 57/8 57/8 57/8 X
p.i] 10 5/8 2438 | 131/2 225/32 | B1/4 611/16 | 611/16 | 611/16 | 611/16 X
24 12 5/8 281/2 | 1612 225/32 | 61/8 65/8 | 658 6 5/8 658 | 65/8

A— "
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Vista de Planta
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Planos de  Conslruccion y  Asignaciones



Comprobacion de medidas en los ejes del sinfin



Comprobacion de medidas en los ejes del sinfin



Ensamble del Sinfin a la carcaza medionte chumoceras de pared

Monlaje de Colgante
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Ensamble del Sinfin o la carcaza medionte chumaceras de pared



Fspacio entre las voladas del sinfin y 1o lapa soporte en el eje motriz



Aineacion del Sinfin dentro de lo carcazo
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Memabilidad del ensamble del Transportador
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