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INTRODUCCION

El presente proyecto trata de abarcar, ¥ poner en practica los conocimientos tecnolégicos

adquiridos durante el transcurso de nuestros estudios tecnologicos en la ESPOL.

Previaasurealizaciénﬁzepresentadounanteproyectodespuésderealizarlmarduotabajo
mvwﬁgaﬁmmelqnelﬁdmmﬁnmdialqmtommmsmcomidmdénﬁléhsmsidades que
presentaba el taller de tecnologia en Mec4nica (Area de fundicién ).

Una de las necesidades imperiosas que pudimos notar por intermedio de consultas fué Ia falta de
maquhadapammﬁwtabajosenmdem,especialmmhenlomwmspechamodelosde
fundicién ante lo cual propusimos a nuestro Director de Proyecto Tecnélogo Miguel Pisco la

Estaméquinareinelospu‘incipiosbésicosde]aMecanica,yensudiseﬁoyconstucciénﬁxeron
tomados factores primordiales para facﬂitarsumantenimientoylecambiodepartes desgastadas
por el uso, dando como resultado una maquina de ficil opéracion.



DESARROLLO TECNOLOGICO DE LAS SIERRAS CIRCULARES

mmunmgdqnobmthdmpﬁmpammm&mmmmmm afios
1805y 1808 . En el aio 1824 fu obtenida una patente a favor de la sierra circular por Robert
Eastman, que consistia en una pesada bancadaconfeociomdaporhsmejmmadems duras
sélidammteensambladayempemadm

Eltablemdehmesaesmbacmsmndoconmgostasﬁmsmhdasdemdemslmidascm
listonestmnsvwsalespmaeﬁtarquesetlmaoﬁsme.

En el afio 1960, losfabricantesdeesteﬁpodemﬁquinaslasmemplazamnporlasde
hsﬁdau,cmbamdehimoﬁnﬁdoypimsmbvﬂm,desdem&nomsehmvmidofahimdo
ymejormdolmaextemalineadesimscimxlm.




DESCRIPCION DE LA MAQUINA DE TRABAJOS MULTIPLES PARA MADERA

Dentro de ella podemos observar las siguientes partes principales :

A) BASTIDOR.- Constituye la base de la armadura, construido de angulos de hierro.En el se
montan las chumaceras de pie, asi como otros dispositivos méviles e inméviles. (VER PLANO
DE CONJUNTO).

B) LA MESA.- La cual suele ir fijada a la armadura por medio de dispositivos que faciliten su
desmontaje ( bisagras).

Esta puede elevarse por medio del accionamiento del tornillo regulador de altura fig. 4 conel

proposito de esconder el disco disminuyendo su altura de corte y asi poder realizar ranuras en la
madera.

C) EL ARBOL DE LA SIERRA CIRCULAR Y SUS ACCESORIOS.- Consiste en un eje con
una polea de hierro fundido para bandas trapezoidales.

Este eje gira sobre dos chumaceras, con un extremo roscado a la izquierda .La rosca del extremo
del 4rbol tiene que ser realizado a izquierda porque el disco de sierra gira hacia la derecha, de
esta forma el disco tiende a apretar la tuerca mas bien que a aflojarla.

D) LOS DISCOS DE SIERRA Y FRESA.- Los primeros en diferentes didmetros y diferentes
numeros de dientes permiten el corte de 1a madera (no sirven para realizar cortes circulares).
El disco lijador constituido por un disco de madera en cuyas caras laterales se pega una lija.
Permite trabajar angulos de salida en las piezas de madera.
Lasﬁesasmsusdﬂ&mtmfonmspeunitmelmbajoenlamadm de diferentes formas mediante
su fijacion en el portabroca.



E) LA CONTRAGUIA DE CORTES AL HILO.- Esta situada en posicion vertical a la mesa.
Esta se mueve lateralmente para permitir variar el espesor de corte de la madera.

F) LA MESA DE TALADRAR.- Compuesia por una gerie de mecanismos de
deslizamiento(colas de milano) y mecanismos de accionamiento (articulaciones pivoteadas)
permiten el movimiento en sus tres ejes de coordenadas X, Y, Z mediante los cuales se puede
ejecutar labores de mecanizado de formas en la madera.

G) LA SOBREMESA.- Accesorio mediante el cual se puede ejecutar labores con el disco
lijador.

E 7 A
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PLANIFICACION Y CONTROL DEL PROYECTO

PROYECTO

Una idea que se tiene de algo y como ejecutarlo puede definirse como proyecto asf tambien como
el conjunto de escritos planos, cdlculos asi como los pardmefros que se han tenido en
consideracién para realizarlos y al final para poder plasmarloé en la construccién de una obra

cualquiera tambien puede ser definido como proyecto.

Se puede decir : Un proyecto son actividades interrelacionadas entre si, que deben ejecutarse
o hacerce, considerando cierto orden a afecto de cumplir con el objeto o fin, para el cual se

concibio dicho proyecto.



Todo proyecto consta de tres partes principales:

La planeacién.-

Es larelacién y seleccién de hechos es como la formulacién y uso de suposiciones con respecto
al fubwro, se visualiza las actividades  propuestas que se creen necesarias para alcanzar los
resultados deseados.

En esta primera fase se ponen de manifiesto todas las actividades que lo componen poniendo

especial énfiasis en lo que refiere aredes o diagramas y su respectiva representacién gréifica.

La programacién.-

Esel efecto o accién de programar, de preparar los datos previos e indispensables para obtener
lasolucién de un problema y organizar cualquier actividad. La programacién consiste en definir
y establecer la duracién de cada una de las actividades que componen un proyecto

Habiendo definido la duracién de las actividades estaremos en condiciones de establecer la

duracién total de un proyecto.




Contrel.-

Es la evaluacién y medicién de la ejecucién de los planes con el fin de detectar y preveer

desviaciones para establecer las medidas correctivas necesarias.

IMPORTANCIA DEL CONTROL

1. Establece medidas cualtitativas v cualitativas.

2. Se aplica a todas las cosas personas y los actos.

3. El control determina y analiza rapidamente las causas que pueden provocar las desviaciones.

4. Localiza los sectores responsables de la administracién desde el momento que se realizan
las medidas correctivas.

5. Proporciona informacién acerca de la situacion de la ejecucién de los planes lo que servira
como base para reiniciar el proceso de planificacién.
6. Reduce costos y ahorra tiempos.
7. La aplicacién del control inside directamente en el logro de la productividad de todos los
recursos de una empresa.
Es importante que el control se lo realice con anticipacién puesto que el tiempo que se necesite

para ejecutar las correcciones puede tornarse largo.



CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES.

Contiene el desarrollo teérico prictico del proyecto semana a semana en los cuales se pone de
manifiesto las actividades a realizar por los ftres integrantes del proyecto.
6 de Junio al 1 de Agosto de 1995
Este lapso comprende siete semanas en el ctal se ejecuté la planificacién, estudio, correcceién
del anteproyecto presentada al Director del proyecto.
En este tiempo se analizaron problemas en calculos tecnolégicos aplicados, problemas en el
dimensionamiento en base a la planificacién y trabajo ejecutado por la méquina y sus posibles
soluciones.

1 de Agosto al 4 de Agosto de 1995
Actividades realizadas:

Compra de materiales para la estructura.

Corte de dngulos en la sierra alternativa

Fabricacién de la estructura.

7 de Agosto al 4 de Septiembre de 1995

Actividades realizadas.

Compra y corte de placas de hierro dulce para la fabricacién de la mesa de taladrado, compra
de ejes para bisagras, ejes de acero 705 para la fabricacién del eje principal, ejes de acero de

transmisién en diferentes medidas.



Cepillado de planchas mecanizado de las colas de milano y sus respectivas regletas.

Magquinado de articulaciones pivoteadas y torneado de platos, sujetador de madera

Del 9 de Septiembre al 18 de Septiembre
Taladrado y roscado de agujeros para pemos en la mesa de taladrado.

Mecanizado de bujes separadores, para las articulaciones, bocines para la contra gufa.

18 de Septiembre al 2 de Octubre de 1995

En este lapso se ejecutaron las siguientes actividades.

Fabricacién del eje principal de la méquina, tornillos de accionamiento principal de la mesa de

taladrado y mesa superior tuercas de los tornillos, rétula y tapas de apriete de la sierra.
2 de Octubre al 6 de Octubre de 1995

Corte de nervios de la mesa de taladrar.

Tomeado de manivelas, bujes separadores, para los tornillos de accionamiento vertical, tornillos
templadores del motor bisagras para el motor y para la mesa superior.

13 de Noviembre al 27 de Noviembre de 1995

Torneado de ejes de apriete para madera, eje principal de deslizamiento de la mesa de
Corte de la plancha para la mesa superior y su posterior mecanizado.

Fabricacién del agujero chino para permitir la salida dei disco de sierra, montaje de la plancha
en la armadura, posterior soldado de sus bisagﬁs.

Montaje de la placa base del motor y de este por medio de la sujeccién de perno.



27 de Noviembre al 26 de Diciembre de 1995

Las actividades realizadas fueron las signientes:

Soldados en piezas necesarias en la mesa de taladro, esmerilado de estos montajes de losg
componentes en la mesa de taladrar y sujeccién de estd al armazén, montaje del eje en lag

chumaceras, comprobaci6n del ajuste en las colas de milano, montaje del disco de sierra en el eje
principal. CONTROL.

26 de Diciembre al 5 de Enero de 1995

Las actividades realizadas en este lapso fieron las siguientes:

Fabricacién de aceiteros para la lubricacién de las partes moéviles de la mesa de taladrar,
mecanizado de canales para permitir una mejor lubricacién de estas y el mecanizado de
placas de respaldo para evitar un deterioro répido en las partes rectificadas de la contragufa.

5 de Enero al 19 de Enero de 1995

En estas dos (ltimas semanas las actividades ejecutadas fueron:

Montaje general, fabricacién de mesas para accesorios del disco lijado, comprobaciones de los
ajustes en las partes méviles, pruebas de mecanizado en madera y confrol.
Realizacién de las instalaciones eléch'fcas, anclaje de la maquina. CONTROL.

10



ACTIVIDADES PLANIFICADAS DEL PROYECTO.

A. Planificaci6n del proyecto comprende

- Estudio de las necesidades bédsicas del PROTMEC

- Disefio de la mAquina (planos , diagramas, etc)

- Andlisis de fallas en la méquina y sus respectivas correcciones.

- Elaboracién de un plan de trabajo

- Organizacién del plan de trabajo.

B. Compra de materiales (4ngulos , soldadura , disco de pulir)

C. Corte de dngulos.

D. Fabricacién del armazén (soldado y pulido de este)

11



E.Compra y corte de placas de acero de transmisién para mesa de taladro, compra de ejes.
F.Cepillado de planchas, fabricacién de colas de milano, y sus respectivas regletas.
G.Mecanizacién de articulaciones pivoteadas, torneado de plato sujetador de madera
H.Taladrado y roscado de agujeros para pemos en la mesa de taladrado.
I Mecanizado de bujes separadores y bujes deslizantes.

J. Fabricacién de eje principal, tornillo de accionamiento vertical de mesa de taladrado y mesa

superior.
K.Torneado de manivelas, bujes separadores para tornillos de accionamiento vertical tornillos

L.templadores del motor, bisagras de el motor y para la plancha del motor.

M.Corte de plancha superior para la mesa de mecanizado de agujeros chinos para la salida de
la sierra , montaje de este , soldado y pulido.

N.Soldado en piezas necesarias en la mesa de taladrar,esmerilado,montaje de los componentes

de lamesa de taladrar en el armazén, comprobacién de juegos entre las colas de milano, montaje

del disco de sierra , pruebas. CONTROL

O.Fabricacién de aceiteros canales para aceite en la mesa de taladrar, mecanizado de respaldo
en placas de bronce.

P.Montaje general, fabricacién de mesa para accesorio del disco lijador, control de calidad
CONTROL .

Q. Instalacién eléctrica, anclaje de la méquina.

12
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RECOMENDACIONES

Las recomendaciones dadas a continuacitn, tiene como base las complicaciones que se
presentaron en el proceso de fabricacién de la maquina de trabajos multiples para madera.

1.Realizar la adquisicion de herramental basico para realizar el mecanizado de las colas de
milano ( fresas angulares).

2. Los trabajos de rectificado plano tuvieron que realizarselos en un taller particular , por lo que
se hace imprescindible la habilitacion de la rectificadora plana.

3. Con el fin de abaratar costos los componentes del taladro debieron de realizarselos de hierro
fundido, loquesevioimposibiﬁtadodebidcanoe:dstinmhomodeﬁmdiciéndehiermpara
poder fabricarlo, esto hace imprescindible su pronta fabricacién, no solamente para uso estudiantil
sino también para que a través de este se pueda generar ingresos economicos a los estudiantes y
a la institucién.
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CONCLUSIONES.

Las conclusiones presentadas a continuacién son el resultado de los aspectos que desde el
principio hasta el final de la elaboracién de este proyecto afectaron a este. Dichas conclusiones
de aspecto técnico son:

1. Las caracteristicas fisicas y mecénicas de la miquina de trabajos maltiples para madera
permiten trabajos con discos desde 10plg y 14 plg de didametro.

2. El armazén metélico de la mesa fue redisefiado con el objeto con el objeto de que se lo

suficientemente robusto a fin de eliminar vibraciones causantes de sobrecalentamiento de las
chumaceras.

3. El 90% de los elementos mecénicos son desmontables con el fin de que sean facilmente
reemplazables debido a su desgaste lo que representa una ventaja en su mantenimiento.

4. Al fabricarse los mecanismos de accionamiento de la mesa de taladro, con articulaciones

pivoteadas se facilita el control de las operaciones de taladrado.

5. El sistema de movimiento de 1a mesa de taladrado, esto es a través de colas de milano permite
eliminar errores debido al juego entre sus partes en el mecanizado de la madera.

Esto es importante porque estd eliminacién de errores reduce tiempos y fallas en el mecanizado
de la madera.

17



ANEXO 1

PLANOS Y HOJAS DE PROCESOS.
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MANUAL DE OPERACION Y MANTENIMIENTO

2.1 OBJETIVQ.
El objetivo de este manual es el de dotar al usuario de la maquina de trabajos multiples de un
manual en el que se explique de manera sencilla la operacién y mantenimiento de esta maquina

con el objeto de prolongar su tiempo de vida mediante la aplicacion de las normas de
mantenimiento descritas en este manual, asi como las operaciones ejecutadas en esta

2.2 CARACTERISTICAS TECNICAS

Longuitud de la mesa de trabajo..................................... 9600 mmn

Al b lendiing ..« ho s 7100mm
Alchomtimodesone, ... 0 00 e 300 mm \i
Profundidad maxima de taladrado.................._.._._._.__ 100mm f[
Diametro maximo de Broca.........................ocoooeeroooereeroros. 25mm ]
Max. revoluciones por minuto....................ocooooooooo 2660 RPM /
L SO e SR 22Kw
Revoluciones max. del motor................................... 1740 RPM /
Altura max. de la mesa de taladrado. ..........................__. 180mm
Altura max. de corte del disco.........................._... 100 mm {

2.3 TIPOS DE OPERACIONES DE LA MAQUINA DE TRABAJOS MULTIPLES

1) Cortes sin defensa Se utilizara el palo de empujar fig 1.
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2) Cortes al hilo de

fraccionamiento

3) Corte de piezas delgadas

4) Reaserrado de piezas

5) Corte de biseles o chaflanes

6) Corte de rebajos

7) Corte de ranuras

8) Corte de mortajas

9) Taladrado de agujeros

10) Fabricacién de agujeros
chinos.

Cepillado previo de la pieza
fig2

Se colocard discos dde sierra

para cortes finos fig 3
Cepillado previo de la pieza fig 4
Se montar4 una contraguia en la
mesa fig 5.

Se hard un reajuste de la altura
del disco fig 6.

Se hara con el disco de menor

diametro fig 7

Con el mismo disco standard
fig 8

rectos e inclinados.

Perforaciones anteriores con la

misma broca.
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2.4 MANTENIMIENTO PREVENTIVOQO.

En general el mantenimiento tiene como objetivo principal, el conseguir una condicién éptima de
las mAquinas y de las instalaciones donde esias se encuentran con el méaximo de seguridad para
el personal que realiza el mantenimiento asi como para el personal que realiza las operaciones
de la maquina .

TABLA DE LUBRICACION
ELEMENTO PRODUCTO RECOMENDADO FRECUENCIAS
CHUMACERAS | GRASA TIPO MULTIFAK 2 1 VEZ SEMANAL
uso intermitente
&t 1 VEZ MENSUAL
uso continuo
TORNILLOS SAE 40 1 VEZ MENSUAL
REGULADORES
DE ALTURA -
COLAS DE SAE 40 1 VEZ SEMANAL
MILANO
TORNILLO SAE 40 3 VECES AL ANO
TEMPL. 7
DEL MOTOR

NOTA: LIMPIEZA GENERAL DE LA MAQUINA ANTES DE APLICAR CUALQUIER
PRODUCTO LUBRICANTE.
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2.6 MANTENIMIENTO DE LAS BANDAS

Las bandsas consideramos que deben ser un punto aparte debido a que es el elemento que sufre més
desgaste debido a la abracién producida por el aserrin .

Los fabricantes recomiendan que las bandas A - 50 utilizadas para esta méquina deben ser
cambiadas cada dos afios y medio tengan o no un uso continuo.

Esto se debe a que el clima predominante en Guayaquil es un clima hiimedo lo que provoca en las
bandas en V un desgaste y cambios en el material del cual estdn fabricadas.

Es recomendable cambiar ambas bandas y no solamente una.

En cuanto se refiere a la tensién estas deben ser bien templadaé ya que si las bandas no lo estén
van a permifir un ingreso mayor del aserrin lo que ocasionara un desgaste mayor por la abrasi6n.

Un templado excesivo en las bandas ocasionard un sobrecalentamiento en el sistema de
transmigi6n de potencia lo que es facilmente detectable.

TENSION EN LAS BANDAS.

Fnuna banda nieva debe vigilarse su tensién durante las primeras 24 horﬁs de operacién. Durante
este periodo es cuando ocurre el asentamiento y estiramiento inicial.

La tensién de la correa es revisada frecuentemente flexionando un lado con unna balanza de
resorte.

Midiendo 1a flexién a un determinado tirén en kilogramos se obtiene la tensién normal en la
correa.

En las bandas en V la unica consideracién especial es que toda correa debe ser flexionada
uniformemente. Esto puede lograrse colocando una barra rigida extendida a través del ancho de
la correa, entre el probador de tensién y la correa (ver figura 1).
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2.7 LOS DISCOS DE SIERRA.

SELECCION DE LA SIERRA APROPIADA.

La sierra correcta depende del caballaje disponible, que a su vez regiré las RPM a las que la
gierra podrd operar eficientemente.

Para lograr la mayor produccién de la sierra y potencia:

1. La velocidad de la sierra no debe ser mayor que la que pueda mantenerse en corte.
a)La velocidad de sierra mds eficiente es aquella que pueda mantenerse continuamente en corte.
b)La produccién no puede ser aumentada por el simple expediente de aumentar la velocidad de
la sierra, sin tener suficiente caballeje disponible para mantener la sierra a cualquier velocidad
dada en el corte.

2. Aproveche todo el caballaje dispomble por:
a) El uso de una sierra con ndmero standard de dientes o menos si se opera con potencia ligera
a baja alimentacién.

b) Si se opera con bastante potencia y répida alimentacién use una sierra con la mayor cantidad
posible de dientes .
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2.8 NORMAS DE SEGURIDAD OPERATIVAS Y PERSONALES.

Antes operar en una sierra circular se tienen que conocer los riesgos que esta representa. No se

pueden pasar por alto los principios generales de la buena prictica.

1. Nuncase debe intentar cortar al hilo, o fraccionamiento una pieza con los bordes disparejos o

gin cepillar.

?; No corte piezas a mano alzada sin utilizar la contraguia esto puede ocasionar lesiones o graves

accidentes.

3. Cuando fraccione piezas angostas, no debe poner la mano entre el disco de sierra y.la

contraguia , debe sostener la pieza mediante el palo de empujar.

4. Cuando lapieza de madera sea sumamente angosta se retirard la defensa de sierra para realizar
esta fase operativa.

5. Para eliminar en lo posible la lesién o accidente antes de iniciar una operacién o fase de esta

en la preparaci6n de piezas, se observard las siguientes normas:

- Verifique el ajuste del disco de corte.

-Ver gi la mdquina estd en perfectas condiciones de operar antes de ponerla en marcha.

- Procure que la mesa este libre de desperdicios y herramientas.

- Mantenga el piso alrededor de la maquina libre y limpio de desperdicios de madera y aserrin.
- Durante ¢l proceso operativo de corte, no permita que nadie se para a la derecha de la médquina.
- Mantenga el disco de sierra bien afilado y tniscado correctamente.

- No pretenda cortar curvas con un disco de sierra circular.
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2.9 CONTROL DE CALIDAD EN LA MAQUINA DE TRABAJOS MULTIPLES PARA
MADERA

Durante el uso de la maquina esta sufre desgaste y descalibraciones que afectarén la calidad de
las piezas producidas.

Para asegnmmos de que la calidad de las piezas es aceptable, es conveniente realizar un control
de la mAquina periodicamente hemos elegido cinco pruebas basicas con las cuales comprobamos
que los rangos medidos estn dentro de los establecidos por la industria Manufacturera de
Inglaterra Suecia y EE.UU.

PROCEDIMIENTO.

1.CONTROL DE NIVI;ILACION DE LA MESA DE TRABAJO

Limpiar la mesa con diesel Posteriormente utilizar el nivel de burbuja de alta sensibilidad y
ejecutar el control de planitud cada 200mm ( ver grafico 1).

2. CONTROL DE PERPENDICULARIDAD EN LA MESA DE TALADRADO.

Utilizando el reloj comparador montado en la base magnética y sujetando este una parte fija de
la maquina hacerlo deslizar a lo largo de la cola de milano vertical,mediante el accionamiento del
tornillo regulador de altura.

3. CENTRICIDAD DEL EJE PRINCIPAL.

Situar el reloj comparador en la posicién mostrada en la fig.3 rote el eje y anotar la excentricidad
méaxima.( hacerlo en dos posiciones y sacar un promedio).

4. DESLIZAMIENTO AXIAL DEL EJE PRINCIPAL.

Aplicar el procedimento descrito para la tercera prueba pero desplazando el palpador en sentido
axial al eje. Fig 4.

5 PARALELISMO DEL EJE CON RESPECTO A LA MESA.

Monte el reloj comparador como muestra la fig.5 y anofe lecturas en cuatro punio,saque un
promedio de estas.
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CONTROL DE CALIDAD

ERROR ERROR ERROR APRO|
DIRBRUJO PRUEBA PERMISIBLE PROM. REAL BADO
Planitud de 0.2mm/1000mm|0.31 mm 0.25% mm
NO
la mesa de por cada por cada
traba jo 1000mm 800mm
Perpendicula 0.036 mm 0.0144mm
ey PEihe i 0.2mm/1000mm |por cada |por cada Bl
1 ‘—- ‘ 1
iQiiﬂﬁ ot e 1000mm 1000mm
LA &, |drado.
PR 1 ) _4,_,,]; )_.‘__.
b—— -~ —
Centricidad
del eje 0.02mm - 0.015mm SI
principal
Deslizamientg
axial del ejgqg 0.05 mm 0.014 mm ST
principal
S
{528 b _
rﬂ&ﬂi1 Paralelismo
i ‘
i Peloie oSt D oo /To0m |0.05mm/100 0. 16mm/109  |SI
—| [ [respecto a ‘ ’
I la mesa
LS .




MONTAJE Y NIVELACION DE LA MAQUINA

MONTAJE .- Este punto trata sobre la forma como se llevd a cabo el montaje de los

componentes y parte de la mﬂquma de trabajos multiples para madera la cuél se la llevo a efecto
de la siguiente manera:

1. Primeramente se llev6 a cabo la construccién de la armadura de angulos de acero una vez
realizada esta y puesta a punto se armé los constituyentes de la mesa de taladrado para cuyo efecto
se tomaron en cuenta todos los parametros que pudieran afectar a futuro el funcionamiento del
sisterna de movimiento de las partes moviles de la mesa de taladrar .

2. Posterior al armaje de esta mesa se procedi¢ a el montaje de esta en la armura de hierro dulce
montaje del motor, en la placa base, montaje del eje principal, colocacién de las bandas y su
respectivo alineamiento y tensién, alineamiento y balanceo de las cargas estiticas del eje
principal, comprobacion con el motor encendido del calentamiento de las chumaceras, montaje
de mesa superior, y de los demas componentes constituyentes de la maquina.

NIVELACION .- La nivelacion es un factor importante en cualquier equipo o maquina ya que de
esta dependerd que la maquina rinda dentro los parametros recomendables, a pesar de que en el
montaje ya se ha ido realizando nivelaciones previas las nivelaciones que frataremos es con
respecto a la nivelacién de la maquina previa al anclaje:

Est4 se la realiza colocando niveles de precisién sobre la mesa en los ejes de simetria X, yYcon
el objeto de que el peso de la maquina este estaticamente balanceada.
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ANEXO 3

APLICACION TECNOLOGICA



3.1 CALCULOS DE ELEMENTOS DE LA MAQUINA

Los calculos efectuados para-el disefio de la maquina de trabajos multiples para madera tienen
que ver sobre todo con aquellas piezas, en las que son necesarias dar a conocer como se
obtuvieron valores te¢ricos para parametros de frabajo maximos de la maquina.

Entre estos tenemos:

1. Célculos para seleccionar la banda tapezoidai correcta.

2. Calculos del torque en el 4rbol portadisco.

3. Céleulos para el dimensionamiento del eje principal.

4. Célculos de tornillos reguladores de altura.

3.1.1 CALCULOS PARA SELECCIONAR LA BANDA TRAPEZOIDAL CORRECTA

PROBLEMA.

Motor eléctrico jaula de ardilla de 2.2 KW de potencia girando a 1740 RPMLEl motor acciona
un disco de sierra a 2660RPM.
Distancia entre centros 45 cm.

Se pide:
1) Especificacion de bandas

2) Especificacion de poleas
3) Nuimero de bandas requeridas
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PASO1 DETERMINACION DE FACTOR DE SERVICIO

Por tablas Fs = 1.1 para un factor intermitente en maquinas herramientas Ver Pag47

PASO 2 DETERMINACION DE LA POTENCIA CORREGIDA

Pnxfs = 23Kwxll = 253Kw

PASO3 DETERMINAR LA RAZON DE VELOCIDAD

N = 1740/2660 = 0.83

PASO 5 VER TIPO DE BANDA  Ver pag 47

TIPO DE BANDA A - 50

PASO 6 DETERMINACION DE VELOCIDAD DE BANDAS

V=wxr = 1740RPM x 2x3.1416 x 1min/60 seg x 0.08 m

I

13.6 m/seg

PASO7 ENCONTRAR EL NUMERO DE BANDAS REQUERIDAS
1.83 bandas = 2 bandas ver pag 48
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A. Encontrar la razén de potencia = 2.10

( ver tablas para seleccién de bandas en anexo 3) ver pag 49
Encontrar la razén adicional de potencia = 0.28

La razén de potencia por bandaes 2.10 + 0.28 = 238HP

B. El factor de correcci6n del arco de contacto es obtenido por la tabla 4

El factor de correccién de potencia = factor de correccién del arco de contacto x factor de

correccion de longuitud

= 099 x 0.9 = 0.891 = factor de correccién de

potencia
C. Potencia por banda = Razén de potencia por banda x factor de correccién de potencia

= 0.891 x 1.8Kw = 1.6 Kw

3.2.2 CALCULO DEL TORQUE EN EL ARBOL PORTA DISCO
DATOS
N2 = 2660 RPM
FORMULA
P=wxT
T= Piw
= 2200 watts x 60 seg/ 2260 RPM x 2. 3.1416

=71.3N.m

32



3.1.2 CALCULOS PARA TORNILLOS REGULADORES DE ALTURA

Tipo de rosca trapezoidal
paso de la rosca Smm

DATOS
Difmetro exterior del tornillo = 22 mm
h3 para el paso = 0.25 mm
FORMULAS
h= 0.50P +h3
DiT=De-p
DeT =DiT + 2h
DESARROLLO
H=05.P +h3
= 05x525mm
=-2.625mm

Dit=De - P

=( 22 - 5\mm

= 17 mm
DeT =DiT + 2h

= 17 ;om + 5.25 mm
= 22.25 mm

NOMENCLATURA
h= Altura del filete
DiT = Diameiro interior de la tuerca

DeT = Diametro exterior de la tuerca
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3.1.3 CALCULOS PARA EL DIMENSIONAMIENTO DEL EJE PRINCIPAL

PASO 1 \ AL
Fl= wx cos 20 Ta\\ POLEA CONDUCTORA
Fl1= 10N. COS20 = 94N y :

FORMULA

T1 -T2 = 33.000 ( HP/V)
DONDE:

HP = POTENCIA DEL MOTOR
V =VELOCIDAD LINEAL, EN PIE/MINUTOS , ) ) faks
V=wxr = 1740 rev/minx 0.27 pies = V=2960 f/ min
T1-T2=33.000x3HP/V= 33431LB =13.6 Kg-f

MOTOR BHP 47340 RPM

T1=41.250 ( HP/GV)
G=FACTOR DE CORRECCION DE ARCO DE CONTACTO { VER ANEXO 3 TABLAS)
T1=41.250 (HP/G.V) = 41.250x 3 HP /0.99 x 2960 fi/min) = 42.21Lb =16.6 Kg-f

DIAGRAMA DE FUERZA
DETERMINAR EL MOMENTO CON RESPECTO AR1Y R2

O.4m | 043 m 0A3m

¥ 5N o L

R1 = 142.6(0.13) + 5(0.4) /0.26 ™ tre
R1=788N
M = - R2(0.26m)+ -142.6 N(0.13m ) - 5 ( 0.14m)
R2=  (18.53-0.7)N

0.26
R2= 59N
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DESARROLLO
S=F/A
S=465N/ 3.1416 ( I/ 4)
S=16Mpa = Esfuerzo maximo de la madera
R Rl M 10 Bad SR
3.1416.D7/16 = 4510°
3 -5
D= (22X10)n

D= 27mm

CALCULO DEL ESFUERZO DEL EJE ¢ 25 mm

3.1416 ( 0.025 mm) /16 = 72N.m /S max

Smax = 23.5MPa
F2

R4 Fi
Ko
R2= 0.1778 m
R1=0.0125m
Ti=F1xR1
Fl= 72N.m / 0.0125m
F1=5760N
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F1/F2 =R1/R2

F2=F1xR2/RI1
F2=405N

NOTA : De acuerdo alos cdlculos efectuados se tomard en consideracion un factor de seguridad
de 1a maquina para determinar un valor méximo de corte de la madera y se lo obtiene de la

siguiente forma:

Altura méxima de corte del disco es 125 mm que representa a una filerza méxima disponible en
disco de sierra de 405 N y un 100% de eficiencia .

El factor de seguridad que se tomé en consideracién representa el 80% de la eficiencia y nos da
un valor de 100 mm que representa el valor méximo de altura que se puede cortar.

Maximo torque disponible en el disco de sierra ....... A, e 72N.m
Mximo torque disponible en el hugillo........ccovrinnriciniinniicninen 72N.m
Méxima altura de corte recomendado en el disco de sierra................. 100 mm
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3.2 ESTIMACION DE COSTOS

Es un punto importante en la ejecucion de todo trabajo planificado saber el costo del proyecto.
Aqui vamos a ver los diferentes gastos efectuados para la fabricacién de la maquina. Estos los
hemos dividido en :

Costos directos.- Que comprenden costos de materia prima y costos de mano de obra directa.
Gastos generales.- Que comprenden, costos de mano de obra indirecta, costos de materia

indirecta, costo por utilizacion de maquinas, costo por herramental, costo por asesoria, varios,
costo del informe escrito.

COSTOS DIRECTOS
COSTOS DE MATERIA PRIMA

Este rubro comresponde a los gastos efectuados para la adquisicion de la materia prima necesaria
para la construccién de la maquina, estos gastos representan unrubro significativo dentro de la
ejecucién del proyecto y lo hemos dispuesto de una manera tal que su adquisicién represente el
total de material que se necesitara para la conclusion del proyecto.

MATERIALES DIMENSIONES $ UNITARIO PESO STOTAL
$/Kg Kg
BRONCE
FOSFORICO 40 x 100 16.500 13 18.650
1/2" x 200 16.500 0.22 4.630
ALUMINIO 150 x 200 35.000 1.5 52.500
50 x 300 37.000 0.7 25.900
PLANCHAS 1/4" X 90 X 80 2.500 35 7.500
1/4" x 240 x 270 2.500 39 8.750
1-4"x35x 45 2.500 177 4.500
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EJES DE ACERO
DE TRANSMISION

EJE DE ACERO
SAE 705

PLATINA DE
ACERO INOX.

ANGULOS

PLACAS DE
HIERRO

PLACAS DE
BRONCE

1/2" x 1000
3/4"x 500
1" x 2000
11/4"x 350
11/2"x40
2 1/4" x 200
33/4"x 50
5" x 100

40X 50

3/8"x 1/2" x 1000

2"x 1/4" x 6000
1"x1/8"x 0.5m

30 X 250 X 400
15X 50X 55
14X 55X 120
10 X 22 X 500
45X 45X 610
25X 180 X 300
12X 45X 130

6X 10X 200

3.800

3800
3.800
3.800
3.800
3.800
3.800
3.800

9.700

24.000

2.200
2.200

2.200
2.200
2.200
2.200
2.200
2.200
2.200

16.500

0.9
1.12
7.94
237
0.45

14.50
28
2.9

3.5

67.8
0.8

23
03
0.8

0.9
9.7
10.6
0.6

0.35

3.800
4.256
30.172
8.260
1.798
17.100
11.178
39.740

34.576

24.000

87.000
1.760

58.500
1.000
2.000

24.250

26.500
1.500

5.000



OTROS CANT. DIMENSIONES 3
BANDAS 2 A 50 18.000
PASADORES CON. 3 6X 40 300
ARANDELAS 10 1.500
PERNOS 30.000
SOLDADURA 5Kg 30.000
MOTOR 3 HP 1740 RPFM 450.000
POLEAS 2 100 mm y 160 mm 150.000
DISCODE

DESBASTE 1 8.000
SIERRAS 2 14" y 10" 170.000
FRESAS 5 15.000
COSTO DE MATERIA PRIMA $ 1.260.371 00

2. COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA

Este pardmetro es uno de los mas variables, en el cual el facior base de referencia fué el nimero
de participantes en este proyecto (3 personas), ademas de que a partir del 13 de Nov. de 1995
trabajaron las tres personas un promedio de 4 horas diarias hasta el 15 de Dic de 1995 a partir
de esta fecha se trabajo 6 horas diarias hasta la culminacién del proyecto esto es 19 de Enero de
1995.

Tomando en cuenta los cortes de energia debido a los razionamientos eléctricos tenemos un
establecimiento mensual esto es:

MES TIEMPO LABORADO  $/H $ TOTAL
H/MES

AGOSTO 96 3125 300.000
SEPTIEMBRE 100 3125 312.500
OCTUBRE 160 3125 500.000
NOVIEMBRE 144 3125 450.000
DICIEMBRE 192 3125 600.000
ENERO 80 3125 250.000

COSTO TOTAL DE MANO DE OBRA DIRECTA $ . 2:412.500
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NOTA: Se considera un salario promedio de 500.000 sucres mensuales con o que nos da un valor
de 3125 sucres/hora.

TOTAL DE COSTOS DIRECTOS
LCOSTOSDEMATERIAPIIMA. ... g 1.260.371 oo
2. COSTOS DE MANO DE OBRA DIRECTA. ... 2.412.500 oo

$.3.672.871 00
GASTOS GENERALES

3.- COSTOS DE MANO DE OBRA INDIRECTA

Este valor comresponde a la participacién de personal externo que colabor6 en la ejecucién de el

proyecto, por ejemplo personal de supervision, personal contratado para realizar las instalaciones

eléctricas, soldador, etc.

Por este concecto corresponde el 25% del costo de mano de obra directa y nos da un valor de:
$2.412.500x0.25 = $603.125 00

4.- COSTO DE MATERIAL INDIRECTO

Este rubro se lo detalla a continuacién:

PARA PINTURA

Nibomimdddee. ... 0 9.000

Jlioleimasille piatien . L paen
D e R SR S T L G 5.000
et o SRS ol 7.000
RS BRI, e 6.500
R deesmallewnde.i .. 32.000
e e W A SR B SO N 120.000

COSTO TOTAL DE MATERIAL INDIRECTO $. 188.500



5.- COSTO POR UTILIZACION DE MAQUINAS.
Utilizaremos factores de tiempos maquinas debido a la gran cantidad de piezas mecanizadas asi
lo hemos calculado del siguiente modo:

CUADRO DE TIEMPOS Y VALORES DE COSTOS POR MAQUINAS.
MAQUINA TIEMPO(H) COSTO(SUCRES/H) | COSTO TOTAL
TORNO 60 20.000 1.200.000
LIMADORA 40 15.000 600.000
FRESADORA 40 20.000 800.000

TALADRO 20 10.000 200.000

SIERRA ALT. 5 10.000 50.000
SOLDADORA E. 20 5.000 100.000
AUTOGENA 172.000
PULIDORA 10 3.000 30.000
RECTIFICADORA 7 10.000 70.000
ESMERIL 5 5.000 50.000

COSTO POR USO DE MAQUINARIA $§ 3.272.000 oo

Para determinar el tiempo por uso de maquinaria se tomaron como valores bases los tiempos
estimados en los hojas de proceso de mecanizado unitario. ( ver ANEXO 1).

41



6.- COSTO POR HERRAMENTAL.

Este rubro corresponde a los gastos realizados en la adquisicion del herramental para mAquinas
herramientas, incluiremos también aqui el valor correspondiente al alquiler de estas.

HERRAMIENTA CANT. VALOR §
CUCHILLAS DE ACERO 4 68.000
RAP. 3/8" x 4"
FRESA ANGULAR 30mm 1 50.000
SIERRA ALTERNATIVA 1 35.000
SIERRAS MANUALES 4 : 16.000
COSTO TOTAL DEL HERRAMENTAL $. 169.000 o0

7.- COSTO DE ASESORIA.

Este valor corresponde a la asesoria técnica prestada por el director de la materia Tlg Miguel
Pisco valor que corresponde a el salario percibido por este durante el transcurso de la materia
de Proyectos Tecnolégicos por indagaciones realizadas para la elaboracion de este proyecto fué
de aproximadamente 10.000 sucres/hora lo que multiplicado por el tiempo de realizacion del
proyecto nos da un costo total de $ 630.000 sucres.

8.- VARIOS.
Este valor corresponde a los pastos efectuados por concepto de transporte de materiales
movilizacién de personal, comida, administracién, instalaciones, electricidad, efe.

Para nuestro caso ese valor asciende a el 50% del costo de materia prima lo que nos da un valor
de:

VARIOS = 1.260.371 x50% / 100% = 630.43500
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9.- COSTOS DEL INFORME ESCRITO.

Este valor va incluido dentro del costo total de fabricacién de la maquina ya que constituye un
valor dentro de la presentacion del proyecto, ya que a través de este se describe lo que representa
en si la maquina.Su contenido incluye planos técnicos para la construccién de la maquina asi
tambien como un manual de operacién, etc.

Tiene un costo aproximado de 300.000 sucres.

TOTAL DE GASTOS GENERALES

3. Costo de mano de obra directa 603.125 o0
4. Costo de materia indirecta 188.500 oo
5. Costo por utilizacién de maquinas 3.272.000 oo
6. Costo por herramental 169.000 oo

7. Costo por asesoria 630.000 oo

8. Varios 630.435 00
9 Costo del informe escrito 300.000 oo

$ 5.986.560 oo

COSTO TOTAL DE PRODUCCION DEL PROTOTIFPO

La suma total de los siguientes valores dard un valor que representara el costo total de fabricacion
del prototipo: |

COSTO TOTAL DEL PROTOTIPO = TOTAL DE COSTOS DIRECTOS + TOTAL DE GASTOS
GENERALES.

=3.672.871 + 5.986.560
= §9.659.431 o0
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Table 10 “‘B’’ Section V-belts and Banded V-belts (Premium Grade)

[

Belt speed above 30m/sec., special sheave may be necessary.
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ROSCA METRICA

Sty _[‘_ ST 0

SR

NN
oS, S \ \

S O - Ralaciones -~
‘\ N \\\ X
. AN T h = 0,866 p
hy = 0,608 p, (hy=hy)
hg= 0,630 p
hy ~ 0,045 p
r = 0,083 p
(Concuerda con la norma DIN I3 y 14)
_ TORNILLO Rosce | Rodio TUERCA Didmetro
Seccion d8i| Diémeto | pgsp | Alura |pertante | medio | Diameiro de | Didmetro de de ko rosc
nuzleo medio rosea resLo nucieo
om# dg P hy hg r d d’ d
\ \0,682 0,0033 0,858 028 | o174 | 0,182 | 0,02 1,024 0,876 1
L2 0,802 0,0087 1,088 0,2% | 0,74 | 0,182 0,02 1,224 0,876 L2
L4 0,984 0,0076 | 1,20% 0,3 0,208 | 0,198 | 0,02 1,426 L0110 1,4
1,7 1,214 0,0118 ,4T3 03 | 0,243| 0,227 | 0,02 I, 732 1,248 1,7
2 1,944 0,0184 1,740 oA o278 | 0,280 | 0,03 2,088 1,480 2
2.3 1,744 0,0239| 2,040 0,4 0,272 | 0,280 | 0,03 2,338 1,720 2,3
L N 1,974 0,0308 2,308 048 | 0,313 | 0,202 0,08 2,642 2,018 2,8
3 2,308 0,018 2,875 | 0,5 | 0,347 | 0,323 | 0,03 3,049 2,380 3
3,8 2,686 0,0858 3110 0,8 0,417 | 0,320 | 0,04 3,850 2,720 3,0
4 3,028 0,072 5,895 0,7 0,988 | 0,488 0,04 4,082 3,009 9
(EN. ] 3,488 0,084 4,018 0,78 | 0,821 | o487 | 0,08 4,568 3,628 (4,8)
8 3,820 0,119 4,480 0,8 0,886 | 0,620 | 0,08 8,072 3,980 8
(8,8) 4,280 0,142 4,015 o9 | 0,828 | 0,885 | 0,08 8,880 4,380 (8,5)
] 4,810 0,187 | 8,280 | o,ess | 0,880 | 0,08 8,020 4,700 -]
(7) 5,810 0,247 8,380 ! 0,895 | 0,680 0,08 7,080 8,700 (7)
8 8,264 0,308 7,188 1,28 | 0,863 | 0,812 | 0,08 8,112 8,576 8
(9) 7,264 0,414 | 9,08 | 1,28 | o,8€3| 0,32 | 0,08 9,112 7,876 | (9)
10 7,918 0,492 8,028 1,5 1,042 | 0,974 | 0,09 10,138 8, 052 10
un 8,018 0,824 0,026 | 1,5 | 1,042 | 0,874 | 0,02 11,136 g,082 | (11)
12 9,870 0,718 10,863 1,75 1,218 | 1,137 | 0,11 12,188 9,728 12
4 1, 2e2 0,889 12,701 2 1,382 | 1,289 | 0,18 14,180 11,402 14
18 13,222 1,378 14,701 2 1,389 | 1,209 | 0,13 18, 180 18, 402 16
1] 14,628 1,887 18,376 2,5 4 1,738 | 1,824 0,18 12,224 14,782 ie
20 18,528 2,148 18, 378 2,% | 1,738 | 1,824 | ©,i6 20,224 18,762 20
22 18,828 2,896 | 20,378 2,8 1,736 | 1,829 | 0,18 22, 224 I8, 75% 22
24 19,832 1,089 22,081 .} 2,084 | 1,249 | 0,19 24, 270 20,102 24
27 22,832 4,094 | 285,03) 3 2,004 | 1,249 | 0,l9 27,270 25,102 27
30 28,130 4,963 27,727 2,8 2,43\ | 2,273 | 0,22 30,210 28,484 a0
33 28,138 8,218 30,727 3,5 2,431 | 2,273 | 0,22 38,818 £8, 464 33
36 30, 444 7,270 33,402 4 2,778 | 2,898 | 0,28 38,380 20,809 1)
1) | B3, 444 8, 788 38,402 | 4 2,778 | 2,808 | 0,28 3¢,360 23,604 30
42 36,7060 10,04 39,077 4,8 3,125 | 2,923 | 0,28 az, 409 28,164 42
48 38,750 1,79 42, 077 4,5 3,128 | 2,923 | 0,28 48, 404 an, 184 48
48 41,084 13,23 44,782 8 3,473 | 3,298 | 0,32 19, 480 a1, 08049 49
e 48,0084 I8, 94 48,782 ] 3,473 | 3,248 | 0,32 82,480 45,804 a2
[T 48, 380 18,37 82,428 5,9 3,820 | 3,572 | 0,38 86,498 48,238 80
e0 Be2, 380 21,63 56, 428 8,9 3,820 | 3872 | 0,38 80, 488 52,086 80
X ) 55,668 24,4 60,103 G 4,187 | 3,897 | 0,38 84, Ba 88,208 L2
] 89,668 27,96 €4,103 8 4,187 | 3,897 | 0,38 @8, D4 60,2006 en
72 63,668 31,83 @8,103 5 4,187 | 3,897 | 0,38 72,04 64,208 72
76 67,088 39,98 72,103 e 4,187 | 3,897 | 0,38 78,84 e8, 208 ;)
80 71,886 40,34 78,103 [ 4,187 | 3,897 | 0,38 20, 14 72,208 a0
84 75,68 44,98 80,103 8 4,187} 3,897 | 0,32 a4, 84 76,206 a4
89 80,868 61,10 - | ©5,103 8 4,187 | 8,827 | 0,38 R, 84 81,208 89
94 85,886 87,84 £0,103 | & 4,187 | 3,897 | 0,38 94,84 86, 2008 24
2% 90,668 64,88 28,103 8 4,167 | 3,897 | 0,38 29,54 31, 208 86
104 98, 668 71,88 100,103 8 4,187 | 3,897 | 0,38 104,84 26, 208 104
109 100, 668 79,59 105,103 8 4,167 | 3,897 | 0,28 109,84 101,206 109
114 108,668 e7,69 110,103 8 4,087 | 3,807 | 0,28 114,04 108,208 114
119 110,888 o€, 18 115,103 8 4,187 | 3,897 | o,38 | 11e,Be 111,208 1e
C 124 118,868 108,07 120,103 6 4,187 | 3,297 | 0,32 | 124,82 118, 208 124
g9 120,266 114,38 125,108 ) 4,187 | 3,897 | 0,38 129, B4 121, 208 129
134 |28, 688 124,04 120,103 € 4,187 | 3,807 | 0, 38 134,84 128, 200 134
. 159 130, 863 134,00 135,103 e 4,167 | ®,887 | 0,38 136,89 13}, 208 132
| 144 138, 868 144,10 140,103 € 4,187 | 3,897 | 0,38 144 84 138, 208 194
[ 139 140, ees 138,40 146,103 8 4,167 | 3,897 | 0,38 149,84 141, pog 149
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DESIGN MANUALS FOR MAIN
POWER TRANSMISSION BELTS

For your reference, lollowing

rele . Contents Piijsc
Panes are application design manual 1. Classical Multiple V-Belts ... ... ... .. St
lor essential Power 'l’runsmiss@n (A, B, C,D, & E Cross Scetions) : i
I.lclls. I’Igusc sohlictour salcs 9“'““ 2. Narrow V-Belts (Maxstar Wedge Bellsy il gt
for (Icl.u‘nlcd d-{s;gn manuals of each GV SV URIBY Criss Sccli(;nxs)
Power Transmission Belts. 3. Synchronous Belts (Timing Belts) . ... ... . 47 ~ 50
(MXL, XL, L, I, XIl, & XXI1 Pitches)
s it 4. Flat Cord Belts (Flexstar Belts). .. ... ... S 50
(FL, 'M, IF11 Cross Sections)
<l ot dind R R B 55 <56

L YL EC T CORREC T MITE UB Qg Nl

Comments
EIIT] Find The Design Horsepower B Find the Number of Belts Required
Design Horsepower = rated horsepower x A Find the rated horsepower from §able
service factor (See Table 1 on page 32): 7~ 15 on page 35 ~ 43,
pag
] : For example, small pulley  pitch dia-
Step 2 ?‘elect"ll"he l:{?p?r V-Bf{l} S‘T‘mo" e meter 95 mm, and 1950 r.pan. with A
Lo o Fig, Lol pdee 30 0'a section, you can find from Table 7 o
drive with 7 design horsepower and 1,750 : ol .
G G Cler sttt e K i page 35  the basic horsepower ol
pom. ¢ faster she 2 3 3¢ .
Vl-hcl(ﬁ SIS A sketion Standard V-blet is 2.32 11, and (he -
LIRS Find The Speed Ratio ; dilvlunu)l horse power for speed ratio s
. RPM of Faster Shaft 0.28H1P.
N Speed Ratio = RPM SfCloe i The  rated  horsepowe 2 belt g
M of Slower Shaft : MWD ORE D 15

2.32 +0.28 = 2.60HP.
CIETEY Choose The Sheave Diameters
Minimum and Standard sheave diameters

( B Arc of Contact Correction Factor iy
arc given in ‘Table 3 on page 33. Standard

obtained from Table 4 on DRRG 33
sheave diamceter gives longer bell life Length Correction Factor s obtained
: from Table 5 on page 33.
KT Determine The V-Belt Length Lk
! The Horsepower Correction Factor -
Pitch Length = : il : : .
(D)8 Are of Contact Correction Factoy X
2C+1.57 (D +d) + e Length Correction Faclor
Lol i
Where : C Horsepower per belt = Rated Horse
- B i: Moo A rooieh oy \
D= l;uh (lf.nnulu nl. large sheave power per belt x Horsepower Correction
d = Pitch diameter of small sheave Factor
C = Cenler distance
Then, oblain the belt number from Table § D Number of Belts = Design Horsepowey
on page 33,

+ Horsepower per Belt,



J
RECOMMENDABLE SHEAVE DIAMETER

The smaller the sheave diameter,

the less the belt life because not
only the belt receives excess stresses
when bending, but also decreases

lransmitting power.

mum

for

It is essential
that the belt shall not be run on
sheaves which are below the mini-
diameter

cach

section.

Table 2.

Recommendable Sheave Diameter

Bell Cross Section

A

Standard Diamelter

9% mim

145 mm
225 mim

350 mm

550 mm

Minimum Diamete
65 mm
115 mn
175 nun
) l?d(')l;llll

71!)()“1“1

DESIGN FACTORS

Table 3. Length Diffarence by Measuring Position

Table 4.
Arc of Contact Correction Factors
. = Arc ol Cantact g
Belt Section A 8 & 2 E b 4 on Small Sheave ot
o (mm) | (mm) (mm) (mm) (njur\) (e {Ivnreas) Factor
Prich length = Inside lengith | 33 a6 14 H4 114 000 1830 1 00
; 010 7 174 099 !
0.20 169 Y,
030 163 096
0.40 157 09
050 151 093
L 0.60 145 091
Arc of Contact (degrees) =180— '(D d('.)-’. 60‘ 0.70 139 (O 89
0.80 133 an/
Where 0.90 127 014
{2 D= Pitch diameter of large sheave (nm) 1.00 170 0 4
it d = Pitch diameter of small sheave (mm) LAl L sk
C = Center distance (mm) : 2}:: 'f::: :; :/‘
1.40 g1 070
150 83 0.65
Table 5. Length Correction Factors
Std. Lengih s Cross Section Std. Length Skt G oss Sec it T et
Designation A B Dasignation A 8 € D E
: 26 0.81 A e T W siepew s e 097 | 086
Dar 31 0.84 128 4 1.08 0.98 087
35 087 081 144 2 Tiia 1.00 0.90
38 088 083 104 113 102 09?7
42 0.90 085 173 100 1 04 093
46 092 087 180 i 1.16 104 0 YA 001
51 0.94 0.89 0.80 195 1,18 107 0.96 04
56 0.96 0.90 o 210 = 1.19 1.08 0.98 094
60 0.98 0.92 0.82 240 - 1.22 111 1.00 0 O
68 1.00 095 085 270 - V25 1.14 1.03 () 99
75 1.02 0.97 087 300 " 1.27 116 105 1
80 1.04 = i 330 - o 119 107 103
81 « 0.98 0.89 360 2 121 109 106
85 1.05 0.99 0.90 390 - - 123 101 10/
90 1.06 1.00 0.91 420 & ! 124 112 1y
96 1 08 o 092 480 . 1.16 Ik
97 = 102 . 540 o L o 118 10
105 1.10 1.04 0.94 600 » 120 11/
112 15 1.05 0 95 600 1.23 1y




SERVICE FACTORS

The selection ol a V-belt drive
Tor any application should be based
on the nature ol the load and the
type ol driving unit. Service Factors
for different kinds of driven ma-
chines  combined  with  different

Table 1.

Suggested Service Factors for V-belt Drives

TYPES OF DRIVEN
MACHINES

Cylinder Inter

TYPE OF_DHIVING UMIS

AC Motars; Normal Torque. Squinel
Caae, Synchtonous and Split Phase
DC Motors; Shunt Wound. Multiple
al Combustion Engines

AC Matins, Hiah Toraue High Sy
Repatsion docetion, Sinagle fhaeoee
Seves Wound and Slip fing
DC Mators, Series Wound and

Compoond Wournid Sinale ¢y linde

Tnternal Combustion Fogmes
Line Shafts Clutches

<G00 Z

N /

q 4an /

: Inteomittent Honmal Continuons Itenmittent Moninal
SOes ving its are i Service (35 | Serviee (R Sevice (16| Service (35 | Service (A | Serviee (16
l\ e ol dl I.VIIIL ll.Illlh dny ‘\h‘”w“ nm Hovies Daily 10 loms 24 Nours Hours Darly 1O M oms 4 24 o
Fable 1. The driven machines are e ! or Seasonal) Daily) Daily) or Seasonal) | Danly) Danly)
; v Agitators for Uiguids
representative samples only. Select Blowers and Exhausters
B o 2 AL Centrifugal Pumps and Compressors 10 120 ) 3 ) 12 ! |t}
a machine whose load characteristics Fans up 10 10 1P l
4 g R . y = 3 e Light Duty Conveyors
most closely approximate those ol Rl onveycus For Sand, Grai, a1c
. vaigs by h g . Lg% PRy Dough Mixers
the machine being considered. AR
Generators |
Line Shalis i
Laundry Machinery (B 12 ] 12 113 14
Machine Tanls
Punches Presses Shears
Printing Machinery !
Pasitive Displaceiment Hotaty Pumps
_Revolving and Vilxating Screens 4
Brick Machinery e
Bucket Elevators
Exciters
Piston Compressors
Conveyors (Draqg Pan Screw) .
Hammer Mills U b3 14 44 19 I
Paper Mill Beatert,
Piston Pumps
Pasitive Displacement Blowers
Pulverizers
Saw Mill and Woodwor king Machinery
Taxtile Machinery
Crushers (GyratoryJaw Roll| ™~~~
:\:‘l'lil;:ﬁall Rod Tule) 11 14 5 N 6 R
Rubber Calenders Extuders Mills ‘1 }
Fig. 1
7,000
65,000
5,000 SN S S S S S S -~ - - — | -
4,000 A 5 M e S & 24 i
3.500
3,000 AT L AR 2
2.500 7 ; L
2.000 / ’ = e = o
LR SRR e i ==~ |1 // ‘B . /
1.500 —
1,200 Pl Vit s b ] BnfAS R BOT ] Wil SREARR (IR0 A s
e 1,000 o i LY C
".l‘ ag) A A 1S
! D
o 800 ,/ //
B A

300

200 1 /

7

100

7

% s

| 2 Jd a4 50

78910

20 30

40 H060708090100

200

300200500 600700

[NRIRIR)
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Grnipbelt Drive Engineering Data

“he Correction Factors shown. on this. page are incorporated in the pre-engineered Drive Selection Tables on Pages

5. - 105 to A-274. This and the other information on this page is included for technical support in figuring non-stan-
dard drives. . o i R T ‘ ; :

Correction Factor for Belt Length " ° g

TezbleNo. T v * Correction Factor for Loss in . * .
L_onger belts hove greater Horsepower ratings because of less L 27 Are of Contact

Fraquent Rexure arcund shoaves. i LS i bl Byttt

AAultiply H.P. ratings by appropriate factor from toble: below SR8 N0
To get final corrected Horsepower. ; .

'
'

iR Arc of Contact BETWEEN BELTS and Small Sheaves

MUY Gripbelts Ll g The loss in are of contact from 180° for differeni drives can be
. s ' ‘ i delermined In the following mannan ‘ 2 e

Nomiad [0 | (| o] Newins ] latla |08 S ket iy (b —d) 57 2

Leagth men ' Loss In Arc of Contact (in degrees) = i R e
28 .g} e gg 1.08 }gt‘) N - | - ; ‘ Ay
31 . ] e i —_ - |- H i i rees are;
32 85| — | — 96 108l102] a2l = | = The Correction Factors for loss in arc of contoct in deg

’a 88| - | — 97 1.02| — | — | —

48| — iz 9 i 1901 <4 B [l A Loss in Arc # . Correction. Lows la Arc Cosrestion
- sl iql 100 Al et e i ) L of Contact Factor - of Cominet Factor
38 87| - | - 103 — 1103} — | = —
37 8] — | — ~105 5 | 110|104 98| — | — .
28 88| 83| — 108 1.08| — | — | —
g2 \| en| 88| — 100 | eV B I
43 wol — | — 110 U A G O
48 02| 87| — 12 101 {1 95| — | —
48 93| 88| — 115 - = 98| — | —
80 — | | = 118 — 108 — | — | —
81 84| 89| 80 120 1.43|v.07| 97| 86| —
82 il ened 124 aitaly oyl itggitoe
€3 95| 80| — 128 116108 | 98| — | —
84 95| 80| — 133 =l = | — }—
55 98| 80| — 136 116 (108| 99| — | —
86 89| 80| — 144 1.16 [1.11 [ 1.00| .90| .88
68 07| | — 150 — |1a2)101| — | —
59 sl {1 (e 158 147113102 92| —
60 98| 92| .82 162 — |1.13|1.03| 82| —
61 = |.92| = 173 1.18 | 1.15 | 1.08| 93| —
82 99| 88| — 180 1.19 | 1.16 [ 1.05.| 84| .91
63 — | 93| — 195 — | 118107 96| .92
64 99! 93| — 210 — |18 |1.08| 96| .94
85 — | 94} — 225 — |1.20]1.08| 98| .95
66 1.00| 98| — 240 — |1:22]| .11 | 1.00| .96
67 — | 94f — 255 - | 123|112 100 | —
68 1.00| .85|..8% 270 — |12s|1aa}1.03| 99
70 1.001| 86| — | 285 — |128|1a5]1.06| —
n 1.01| 95| — 300 — |1.22]1.16]1.05 | 1.00
. 11.02| 97} .87 315, — |t1.28|1a7|1.06| —
N — | 98] — |.. 330 — | = |19 107 |1.03
78 1.03| 88| — 348 - | — |1.20|1.08| —
79 - | 88| = 360 ~— |13 {121 |1.098] .08
80 1.04| 98| — 390 — | = |123)191 |07 - i
3‘12 — | .28} .89 :2 L= | —_|1.2¢ :.12 \.u; : gl wh F ND (N bn ;éc .
ol s — | -l =106 1 ! = Num roOV:
83 — | 99| — 540 R I VIS BT W T Ve L e it gl
85 1.06| 99| .90 600 | — | — | — |120]1a7
L — |hQO| — | 5 ’ . - -
Table No. 4 . v
Table Ne. 2 - . :
— 5 ; i B e A:‘Dn Mislasm
Bokt Section okt Section : Section e ‘e 90t fanh A .
Longth - Longth . 0.D. Diowsrey
3v se v v v v ;
: 2 : A Vax %" 28" 3.00" »* W
25.0 .83 — —_ 112.0 1.1 .98 .28 8 3%y x 4, -38 5.40 Ve »
28.5 L — — 118.0° 1.2 99 .89 c Y x ‘Aa 40 9.00 e 1

20,0 : e — 125.0 1.3 | 1.00 1 D Wa x M 64 13.00 . % 1%e
g.g e — - 1‘3“2).: 114 | 100 91 E vz x %, A2 21.00 1% 136
s3s | o ol b b ) A B 3v ¥ x He 08 280 Ma il

- 388 | 8| — | — | w0 | — | 108 | lea 2¥ Y x Ao o : .
378 ol = — |- 17000 — | vos | 85 8v 1 2% -0 12.80 » %
40.0 92 — — 1800 .| — 1.06 .95
&: 3 - |- '*wo.gj - 1.07 g : . ‘ '

o e i el e BT *The Minimum Rocommended Pch Diemerers Buved” shove e MM
50,0 96 | .88 o 224.0 L 09 .98 MPYA with. Same
53.0 97 - 88 e 236.0 L 1.10 ‘99 mdm“vh:- O‘holo rumon‘“uhﬂ ore mude and weed, It a retiogp

~ 68,0 98 | .87 = 250.0 e 1.11 1.00 lor @ shoove is publishod e the- cclousion
60.0 99 .58 = 265.0 - 1.12 | .oy tebies and the drive b y inatailed, -&::_ru-lb o
63.0 1.00 |, .89 - .0 2 1.13 | 1.02 theeretical iife as @ drive using shesve dlemeters 1o or grewtor
7.0 1.01 |' .90 — 300.0. P 1.14 | 1.03 than the. .
n.o 1. 91 -— 315.0 — 1.16_| 1.03
78.0 1. 92 - 335.0 s 1.16° | 1.04
80.0 1. - .93 — 355.0 - 117 | 1.05
83.0 1.08 o4 | - 375.0 - —_ 1.06 &

.0 1.07 | 967 — 400. - 2 1.07
95,0 1.08 | .98 —_ 425.0 - - 1.08 i
100.0 1.00 .96 .87 460.0 o — 1.09 A
1080 1.10 | .97 88
B|"~_0WNING MFG. DIVISION—EMERSON ELECTRIC CO.—MAYSVILLE, KY. . A-84
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