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B-PFC-1609A — RESUMEN EJECUTIVO - AGRADECIMIENTOS Rev.01

Resumen Ejecutivo (Abstract).

El proyecto se centra en el disefio, célculo y construccién de una maquina prototipo
descascaradora de nuez del tipo Pecén. Partiendo de la problematica de los altos costes
que conlleva la adquisicion de una maquina de este tipo importada para un pequefio
productor.

The project focuses on the design, calculation and construction of a pecan nuts peeler
prototype machine. On the basis of the problem of the high costs involved with the obtaining
of an imported machine of this type for a small producer.
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1. Situacion Problematica

Un pequefio productor de nuez del tipo Pecéan, de la ciudad de Gualeguaychu (Entre Rios —
Argentina), esta interesado en adquirir una maquina descascaradora para pelar su
produccion, y asi poder comercializar agregandole valor.

La situacion se da en el establecimiento “La Argentina”, cuenta con ciento cuatro arboles de
distintas variedades de esta especie.
En las siguientes imagenes se podra observar el establecimiento.

Toma aérea establecimiento “La Argentina”.
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Detalle pecanes.

Adquirir una maquina en la region no es posible, ya que, no cuenta con ninguna maquinaria
de este tipo que se produzca en los alrededores, ni tampoco en el pais. Por lo tanto debe
importar una maquina, lo que le conlleva una inversibn monetaria que no esté a su alcance.

La incertidumbre del productor entonces, es ver si alguien puede crear una maquinaria de
este tipo, que se adapte a sus limitaciones econdmicas y a la de sus colegas de la region.

Segun el Cluster de la Nuez Pecéan, en el caso de equipamiento para procesado, no se
dispone de maquinas nacionales de crackeado y descascarado de eficiencia para alto
volumen de nueces. Los pocos establecimientos nacionales que realizan estas tareas en
forma mecanica utilizan maquinas importadas. Las empresas de mayor desarrollo son
Savage y Thompson. La mayor parte de los productores argentinos que comercializan nuez
pelada, contratan el pelado a personas que lo hacen en forma manual.
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2. Introduccion ala Nuez Pecan

2.1. Cluster de la Nuez Pecan

En primer lugar se debe definir y mencionar al Cluster de la Nuez Pecéan, el organismo que
proporciona toda la informacion que se detallara a continuacion.

El Cluster de la Nuez Pecan de Entre Rios es una aglomeraciéon geografica de actores
productivos e institucionales, privados y publicos, insertos o vinculados a la cadena de valor
de la nuez Pecéan. La parte privada la componen productores, viveristas, elaboradores,
prestadores de servicios, otros proveedores de insumos vinculados a la actividad,
agrupados en cooperativas y asociaciones. La contraparte publica estd compuesta por
instituciones publicas de alcance nacional, provincial y municipal relacionadas en forma
directa al desarrollo de la actividad en la region.

2.2. Antecedentes histéricos de la actividad en la Argentina.

El Pecan lleg6 a nuestro pais en el siglo XIX a través de semillas introducidas por Domingo
Faustino Sarmiento, cuando regresaba a nuestro pais, luego de finalizar su periodo de
embajador en EE.UU. Es factible que éste sea posiblemente el origen de algunos arboles
mas antiguos y aislados que se encuentran en estancias de la provincia de Buenos Aires.
Si bien el Pecéan se halla distribuido en distintas provincias del pais, su habitat ideal
corresponde a la zona del Delta del Parand, en la region Pampeana. Asi las principales
areas de plantacion se localizan en Entre Rios, Buenos Aires, Delta del Parana, y Misiones,
existiendo también plantaciones menores en otras provincias.

2.3. Datos generales del sector

El Pecan es un fruto seco parecido a la nuez de nogal, pero su forma es mas alargada,
posee una cdscara mas lisa y mayor proporcion de almendra.

Se las comercializa con cascara o pelada. Se la utiliza en la elaboracién de productos de
panaderia, confiteria, heladeria, chocolateria y se puede extraer su aceite. A su vez, se
puede obtener harina que es utilizable para la elaboracion de panificados aptos para
celiacos.

El arbol de Pecén es nativo de los Estados Unidos. Hoy en dia, se convirtié en un
importante cultivo comercial en México, Australia, Sudafrica, Israel, Egipto, Brasil, Pera y
Argentina. Se trata de un arbol longevo, rustico y con gran capacidad de adaptacion, lo que
le permite vivir tanto en suelos de buena calidad, como en suelos mas pobres con menores
rendimientos. Alcanza una altura de 30 metros y puede vivir mas de 100 afios.

En plena produccién, con un correcto manejo, se obtienen mas de 20 kilogramos de nueces
por planta. Comienza a brindar frutos a los cinco afios de plantado pero la primera cosecha
econdémicamente significativa se obtiene a partir de los 6 afios. Es esperable que la
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productividad aumente afio tras afio, pudiendo alcanzar una produccion de 1.000 Kg por
hectarea a los 10 afios de edad y 2.000 Kg por hectarea a los 20 afios.

Su productividad depende de la variedad genética utilizada, de las condiciones
agroecoldgicas donde se localiza la plantacion (temperaturas, presencia de heladas,
distribucién de precipitaciones, condiciones fisicas y quimicas del suelo) y de las técnicas de
cuidado del cultivo. Este ultimo factor contempla, el correcto uso del riego, el control de
plagas y enfermedades, una fertilizacion adecuada, la realizacion de podas y raleos.
Teniendo en cuenta estos parametros, se puede afirmar que la produccion actual en
Argentina esta por debajo de su potencialidad y requiere de asistencia para que la evolucion
de las plantaciones jovenes mejore sus futuros rendimientos y las nuevas a implantarse
mejoren los estandares generales actuales en rendimiento y produccién.

Una caracteristica de la produccién de Pecan es la alternancia productiva, esto quiere decir
que el arbol alterna afio con picos de produccion y afios de baja produccion. A modo de

ejemplo, en el cuadro a continuacién se muestra la serie de produccién de Estados Unidos,
principal productor mundial.

Grafico N°1 — Alternancia productiva en Estados Unidos, produccién de pecan con cdscara
en toneladas.
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Produccion de pecan con cédscara

Fuente: Elaboracion propia del clister en base a USDA

En la Argentina se producen un promedio 500 Tn/afio2 de nuez de Pecan con cascara, lo
gue representa una participacion insignificante si consideramos que los dos maximos
productores a nivel mundial son Estados Unidos y México con una produccién de 140y 90
mil toneladas, respectivamente, en 2011. Las regiones de mayor produccién son Entre Rios,

Preparo: Reviso: Aprobé: Pagina 6 de 13
Dening, Pablo — Peralta, Alberto




C-PFC-1609A - INTRODUCCION Y SITUACION PROBLEMATICA Rev.02

excluida la Region Delta, (42%), Buenos Aires (25%) y Delta del Parana (18%). Entre las
Provincias de Entre Rios, Buenos Aires y Santa Fe se concentra el 85% de la producciéon
total del pais.

La calidad de la nuez Pecan se define en diferentes etapas del proceso productivo. En
primer lugar, cada variedad posee diferentes cualidades, genéticamente establecidas. Si
éstas fueron planteadas en un sitio adecuado (donde se cumpla con los requisitos
ambientales para que sus cualidades se expresen). En segundo lugar, la calidad alcanzada
depende de las précticas realizadas durante del cultivo, lo que se llama cominmente el
“‘manejo”, y aqui intervienen: una correcta plantacion, un sistema de riego especificamente
disefiado y adecuado uso del mismo, una fertilizacion ajustada, la realizacién de podas
correspondientes, control de enfermedades, etc. Sitodas las necesidades fisiolégicas de la
planta son cubiertas durante el cultivo, se espera alcanzar una cantidad satisfactoria de
frutos de buena calidad (cuyo tamafio y composicion quimica sean los correspondientes a la
variedad plantada). Propecan considera que el factor mas determinante de una buena
calidad es el correcto uso del riego.

Una vez producido el fruto en el campo, es importante el método de cosecha implementado.
La técnica ideal requiere que el fruto se colecte sin que toque el suelo o lo haga por el
minimo tiempo posible para evitar la contaminacién por hongos y/o bacterias y la absorcion
de humedad.

Para que la “calidad de campo” sea alcanzada es necesario contar con las técnicas de
producciéon necesarias y que éstas lleguen a todos los productores (o a la mayor cantidad
posible). Para que esto sea logrado es necesario: contar con profesionales especializados
(y Universidades que ofrezcan esta formacion), extension de la tecnologia por parte del
INTA a productores y técnicos, generacion de conocimientos especificos para diversas
condiciones agroecoldgicas (adecuacién de sistemas de riego a diferentes condiciones,
eleccion de variedades, tratamiento de deficiencias nutricionales, control de plagas
especificas, etc.).

Es ideal contar con un manual de manejo o idealmente con un Protocolo de Buenas
Practicas Agricolas. Este no existe actualmente en nuestro pais para el cultivo de Pecan.
Una vez cosechada una nuez de buena calidad, comienza un nuevo proceso, que pasa a
estar en manos del “procesador” y consiste en transformar la nuez cosechada en un fruto
seco de alta calidad. Para ello es necesario limitar su ritmo fisiolégico tendiente a la
germinacion, mediante el secado rapido y eficiente. Para lograr esto es necesaria una
buena tecnologia de secado, capaz de secar un alto volumen de nueces en poco tiempo y
en forma uniforme (la totalidad del fruto).

Una vez lograda la nuez seca, contamos con una materia prima de alta calidad. La misma
pude guardarse en frio para ser comercializada durante todo el afio, ya sea en forma entera
o pelada.

Durante el procesamiento de la nuez Pecdan, luego de cosechada es importante controlar los
siguientes factores: Luz, Temperatura y Humedad. La humedad del fruto debe alcanzar el
4% de humedad para impedir los procesos asociados a la germinacién y mantener las
condiciones de calidad. La humedad ambiente del &rea de trabajo debe ser de entre 55 y
65% para lograr la estabilizacion de los nutrientes. A su vez, segun la temperatura de
almacenamiento, varia la vida Gtil del Pecan.

Cuadro N°1: Vida util de a diferentes temperaturas, en meses.

Temperatura (°C) Nuez pelada Nuez con cascara

20 6 9
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12 19 12

Freezer 24 24

Fuente: Elaboracién propia en base a datos presentados por productores del Grupo
Impulsor.

2.4. Cadena de Valor técnica del Pecan

Prestadores de Servicios

Laboreos Culturales

1

1

1

1

Asesoramiento Agronémico 1
i

Insumos |_>| Produccidn Primaria |.>| Procesamiento %'I Elaboracion I-; Comercializacion

! Casos integrados a PP ’ Industria Alimenticia ‘ Mercado Interno
Insumos ’ 0 (secado, pelado, lavado, empaquet. > Dietéticas
, Productorde nuez pecah—‘w ————————————————————————— s > Supermercados
Agricolas — — Cosmética »HORECA
Limpieza- Clasificacién > Chocolaterfas

’ Quimica ‘
Viveros secado ’ ‘ ’ Mercado Externo

Servicio de pelado Subproductos

i .I Distribucién I

v

Maquinariay Equipo

Intermediarios
Externosy Regionales

Acopiadores
regionales

Instituciones Cientifico Tecnolégicas
INTA, UNER, UTN, INTI; UCU

Instituciones de Apoyo

Gobiernos Provinciales, Asociaciones de Productores

Instituciones Regulatorias
SENASA, INASE, ICAB, Gobiernos Provinciales y Nacionales

2.4.1. Genética

Es el punto de partida de la cadena de valor del Pecan, aqui la investigacion y el desarrollo
(1+D) determinan las futuras variedades de las distintas especies a producir por el sector.
Los requerimientos en cuanto a el sabor, color, resistencia, cosecha mecanizada,
condiciones agrondémicas de produccién, mercado de destino, vida atil del producto son
algunas de las cualidades que los especialistas en I+D toman a la hora de cruzar y/o
desarrollar nuevas variedades que cumplan con los requerimientos especificados.

El material genético de las plantas del Cluster provienen del Banco de Germoplasma del
INTA ProPecan, organismo oficial que dispone de 36 cultivares, la mayoria de ellos
provenientes del “Centro Nacional de Mejoramiento Genético de Pecan” perteneciente al
“Agricultural Research Service” del Departamento de Agricultura de Estados Unidos.

Estos cultivares fueron importados oficialmente y permanecieron en cuarentena en la
E.E.A. Delta del Parana del INTA. Una vez comprobada la inexistencia de plagas y
enfermedades de las mismas, el Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria — SENASA

Preparo: Reviso: Aprobé: Pagina 8 de 13
Dening, Pablo — Peralta, Alberto




C-PFC-1609A - INTRODUCCION Y SITUACION PROBLEMATICA Rev.02

aprobd mediante el Expediente Nro. EX014.671/2002 la liberacién de los mismos para su
multiplicacion.

La produccion comercial se desarrolla a partir de variedades injertadas, siendo Stuart 'y
Deslrable. De todos modos, en la actualidad se encuentra un abanico mas amplio de
variedades que se detalla a continuacion.

Inscriptos en el RNC del INASE: Stuart - Desirable - Kernodle - Success - Harris Super -
Mahan - Starking Hardy Giant - Shoshoni - Mahan Stuart — Inta Delta | - Inta Delta Il

En proceso de inscripcion Cape Fear — Sumner — Gloria Grande — Kiowa — Pawnee —
Oconee — Forkert — Elliott

2.4.2. Los Viveros

Alli se reproducen las distintas variedades de cada especie a nivel comercial. Los
requerimientos de sanidad reproductiva son los factores limitantes de este eslabon. La
reproduccion de las variedades puede ser in vitro o a campo, las plantas producidas pueden
ser libres o bajo patente, en este Ultimo caso teniendo que pagar un royalty al duefio de la
patente por la reproduccion y comercializacion de esa variedad.

Si bien en Argentina existe un Sistema de fiscalizacion de plantas de viveros de especies
fruticolas, éste no esta reglamentado para Pecan. Sin embargo el SENASA esta trabajando
en su realizacién con la finalidad de asegurar al usuario la identidad y calidad de la planta
gue adquiere y proteger la propiedad de las creaciones fitogenéticas mediante los registros
y propiedad de cultivares. De esta forma se establecera un protocolo de control para la
obtencion de material viable, sano y con garantia varietal, verificado con métodos de
diagnostico y trazabilidad seguros, con un sistema de propagacion que otorgue maximas
garantias de no contaminacién compatibles con un marco de costos accesible.

2.4.3. Produccién primaria

Es donde se origina la produccion en si misma y su complejidad depende de diversos
factores en funcion de su escala, como de la tecnologia utilizada tanto para el cultivo, como
para la cosecha y la poscosecha. Con un correcto manejo, es esperable que la produccion
aumente afio tras afio, pudiendo alcanzar una produccién de 1.000Kg por ha a los 10 afios
de edad y 2.000Kg a los 20 afios. Su productividad depende de la variedad genética
utilizada, de las condiciones agroecoldgicas donde se localiza (temperaturas, presencia de
heladas, distribucion de precipitaciones, condiciones fisicas y quimicas del suelo) y de las
técnicas de cuidado del cultivo. Este ultimo factor contempla, el correcto uso del riego, el
control de plagas y enfermedades, una fertilizacion adecuada, la realizacion de podas y
raleos y una cosecha y manejo postcosecha eficientes. Teniendo en cuenta estos
parametros, se puede afirmar que la produccion actual en Argentina es deficiente y poco
tecnificado.
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2.4.4. Maquinariay Equipo

A continuacion se presenta un listado general de las maquinarias mas cominmente
utilizadas en el cultivo de Pecan y en la postcosecha y cuando caracterizamos el cluster
vamos a revisar brevemente cudl es su situacion de disponibilidad para el productor,
destacando aquellas que requieren un desarrollo tecnolégico en Argentina.

La maquinaria utilizada durante el proceso productivo se distingue en tres etapas. En primer
lugar, aquella usada en el campo para la cosecha, luego la que se utiliza para el proceso de
limpieza y acondicionamiento del fruto y finalmente, aquella destinada a la etapa de
procesamiento.

Dentro del primer grupo, encontramos: hoyadora, pulverizador, equipo para poda alta,
sacudidores para cosecha, recolectores. Para el acondicionamiento se utilizan: zarandas
rotativas, clorinadores, tamafiadoras y secaderos. Finalmente, durante el procesado:
crackeadoras, descascaradoras, clasificadores de nuez pelada, envasadoras,
humedimetros y balanzas.

2.45. Elaboracién

En algunos casos, la nuez Pecan, se comercializa incorporada a algun producto elaborado,
como el caso de reposteria, para budines pan dulce, asimismo es un complemento ideal
para chocolaterias, industria poco desarrollada en Argentina pero fuertemente asociada al
turismo y a los productos regionales. De todos modos, en los paises donde la nuez de
Pecan tiene un consumo mas difundido se ha determinado que es un producto con una alta
potencialidad de industrializacion y s por ello que alli se elabora un amplia gama de
productos derivados que se complementan con la industria tales como, snacks salados y
dulces, mix de frutas secas, variedad de panificados, golosinas y helados.

2.4.6. Distribucion y comercializacion

La nuez Pecén, luego de ser recolectadas pueden ser llevadas a desgranadoras o vendidos
a mayoristas, acopiadores, corredores y compradores locales. Los compradores locales se
ubican en las zonas de produccion y compran directamente a los productores, sin
discriminar la escala productiva.

Existen fundamentalmente dos canales de comercializacién, por un lado el minorista y por el
otro el mayorista, donde la figura mas tradicional es la del bréker que actia como
intermediario entre el productor primario y el elaborador o la demanda directa. A su vez se
distingues dos segmentos muy bien diferenciados en el mercado global: las nhueces con
cascara y las nueces sin cascara, los cuales acceden a diferentes mercados en funcion de
la tecnologia de procesamiento y empaque.
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Supermercados

Mercado Nacional === Fruto

Verdulerias

Elaboradores Artesanales
Verdulerias

Minorista Sin Céscara Dietéticas
Regionales
Gastronomia/Reposteria

Con Cascara Dietéticas
Regionales
Supermercados
Mayorista Sin C4scara === Distribuidor

ConCéscara === pistribuidor

Elaboradores Artesanales
Verdulerias

Alimenticia === Sin C4scara Dietéticas
Regionales
Gastronomia/Reposteria
Supermercados
Alimentos

Mercado === |ndustrial Cosmeética

Farmacéuticas=Jp SinCascara

2.4.7. Usos de la nuez Pecan

Con el objeto de analizar potenciales mercados para la nuez pecan, hemos realizado un
relevamiento de los usos que se le ha dado al fruto a lo largo del mundo. Los primeros
cuatro de la siguiente lista son los mas difundidos dentro del clister y en nuestro pais.
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>

Industria Alimenticia

Nuez con cascara
Nuez entera descascarada
Nuez mariposa
Nuez partida
Nuez molida
Nuez salada
Nuez recubierta
o Azlcar (praliné)
o Miel
o Chocolate
o Etc.
Ingrediente de productos para panaderia y confiteria
= Budines
= Tortas
= Galletitas
= Golosinas
Pecan Pie
Aceite
Harina
Infusion

Cosmeética

Aceite para cremas y jabones
Cascara procesada como exfoliante

Quimica
Subproductos

Briquetas

Carbon activado

Compostaje (asociado a hojas)
Madera para muebles

Preparo:
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2.5. Produccién segun el Cluster

El cluster de Pecan de Entre Rios congrega cerca de 200 productores con una produccion
actual de 180tn. Si bien los datos estimados por el programa del INTA pro Pecén
manifiestan una superficie total plantada con Pecan aproximada de 3850Ha, al entrevistar a
diversos referentes del sector como, promotores de grupos Cambio Rural, Agencias de
Extension de INTA, técnicos asesores y productores, se identificaron en la provincia de
Entre Rios un total de 193 productores, con una superficie total plantada de 1957Ha y una
produccion actual estimada de 180Tn.

Dening, Pablo — Peralta, Alberto

CORRIENTES «
Total:
2 Productores FELICIANO
197 Productores (8 Ha) 1.000Kg
1.961 Ha. v
961 Ha SANTA FE FEDERACIONY S productores
182,5 Toneladas e FEDERAL | (35 Ha) 3500Kg
2 Productores
32 Productores (8Ha) 1000Kg P CONCORDIA
(169Ha) 11.000 25 productores 13 productores
(192Ha) 24.000Kg . (210Ha) 7.900 Kg
. PARANA P |viLLaGuay vAD 1 productor.
4Ha) 500K,
7Productores COLON (ata) =
(56Ha) 7.000
DIAMAN NOGOY; 22 productores
3 Productores ALAI (203Ha) 55.000Kg
(12Ha) 1.500Kg 3 Productores URUGUAY
30Ha) 3.750K URLGUAY
13 productores
VICTORIA (97Ha) 12.125Kg
GUALEGUAY
GUALEGUAYCHU
4 Productores 11 productores
(16Ha) 2.000Kg (51Ha) 6.375Kg
> ISLAS DEL
27 Productores IBICUY 23 productores
(153 Ha) 40.000Kg (717Ha) 5.000Kg.
rreovmerroeooENOS AIRES
PLATA
Fuente: Elaboracién propia del Cluster.
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1. Obijetivos, alcances y plan de trabajos.
1.1. Objetivos

e Disefiar y construir maquina prototipo descascaradora de nueces del tipo pecan.
e Analizar la capacidad de descascarado.
e Estudiar econdmicamente la maquina prototipo a creada.

1.2. Alcances

e Disefio, calculo y fabricacion de maquina descascaradora o crackeadora de nueces.
e El proyecto no incluye separacion final de residuos (cascara) mecanicamente.
e Se desarrollara para el descascarado de nueces del tipo pecéan.

1.3. Plan de trabajo

o Estudio sobre las tecnologias vigentes.

e Estudio de consumos/volimenes actuales y futuros.
e Disefio

e Seleccion de materiales a utilizar.

¢ Ingenieria de detalle de la maquina prototipo.

e Fabricacion de prototipo.

e Estudio de capacidad de produccién.

¢ Ingenieria econémica.

Preparo: Reviso: Aprobo: Pagina 3 de 3
Dening, Pablo — Peralta, Alberto




E-PFC-1609A — INGENIERIA BASICA

Rev.02

Ingenieria

Basica

Preparo:
Dening, Pablo — Peralta, Alberto

Revisé:

Aprobo:

Pagina 1 de 33




E-PFC-1609A — INGENIERIA BASICA Rev.02

Dening, Pablo — Peralta, Alberto

indice
1. Introduccion y diagrama de flujo d€ PrOCESOS. ...uuuiiiieeiiiiiiiieee e 4
2. Innovacion de un nuevo método de deSCaSCAratO .........cccuvieiireerieeeiire e 5
N T B 1= T o To R [T 1T - | SRR PPRPPR 5
2. 1.1, PlAN0 AlZAUO ..ot 7
2.1.2. PlAN0 PIANTA....coiiiiiiiieie e 8
2.1.3. PlAN0 LAEral...c..eeeiiiiiiiiee e 9
214, ViStA ISOMEIIICA .. .eveiieiiiiiie ettt s et e e s st e e s e e e e nnbneeeeane 10
2.2. Explicacion del método ULIIZAAO ..........ooouiiiiiiiiiiicee e e e 10
G TR - V1 (= 1] Nt 11
2.3.1.  ESIrUCtUra PriNCIPAL ...t e e a e 12
R B O - VPSP PUPPPRPPPPPPIN 13
2.3.3.  TOIB U8 CAIGA. .ouereiieiiiiie ettt s e e e e e s e e e e e e e e e e 14
2.3.4.  Derivador deSCarga. ........ccccceeeee i 15
2.3.5.  RecCipientes de dESCANQA. ...uuuiiieiiiiiiiiiiei e e e a e e e e e e e e e e s eaaes 16
S = - U (= 1210 1V PSPPSR 17
2.4.1. Rolo con estrias 1ongitudinaleS ¥ €. ....ciieeiiiiiiiiiieiee e 18
2,42, PlAaCA MOVIL ...eiiiiiieiiie e e 19
2.4.3.  Bisagras placa MOVIl. ..........eeiiiiiiiiiiiiee e 20
244, ROUAMIENTOS. ..eiiiiiiiiieiitiie ettt e e e e e e et et e s abb e e e s anbb e e e e eanbreeeeann 21
S T I - 1 K1 0 1151 ] O T PSP T PP PPR TR 22
2.5.1.  MOLOF EIECIIICO. ...eiiiiiieiiie et 23
2.5.2. Instalacion eléctrica motor. Comando ON/Off. ........ccveiiiiiiiiieiiiie e 24
2.5.3.  POIEA CONUUCTONA. ...eiiiiiiiiiieiiiei ettt e e s e e e eeeane 25
2.5.4.  POlEa CONUUCIUA. ....oeiiiiiiiiiiiie ettt e e 26
255,  COITBA. ciiiiiiiiiiieeeit e e e 27
P TS T=To 1] [ =T B OSSP PPPPPPRPPPPRPN 28
2.6.1. CuUbre COIea Y POIEAS. ......uiiiieieee ittt e e e e e e e e e e e 28
2.6.2. ReJllatolVa......cccoiriiii 30
2.7. ACCESOrIOS, DUIONEIA Y OrOS. ...t e s e e e e s e e e e eaeeas 30
G T O Yo [ o7 Tox (o] o S PP SUPRRSOPPRR 31
Preparo: Reviso: Aprobo6: Pagina 2 de 33




E-PFC-1609A — INGENIERIA BASICA Rev.02

700 I I oo o [T o= 2= LSS

3.2, TIPO A€ MAEETIAL ... eeeeeeiiieee ettt e e s st e e e e annr e e e e e enrne e e e e

3.3, TabIAS gENEIAIES ... a e e e aae s

O €1 [0 1Y (o T
Preparo: Reviso: Aprobo: Pagina 3 de 33

Dening, Pablo — Peralta, Alberto




E-PFC-1609A — INGENIERIA BASICA Rev.02

1. Introduccién y diagrama de flujo de procesos.

El planteamiento se centrara en la parte del descascarado, es decir, en la creacion de la
maquina crackeadora, y el nuevo método a utilizar.

N
C Inmcio )

Se toman las
nueces del '\ #
5 /

almaceén

luego del Se

secado seleccionan
( las nueces
\___/segun su

vanedad y

tamano

Descascarado
en Maquina
Descascaradora

Separacion Descarte de
manual de la | ," {> cascara
cascara
Almacén de
\ /,/ productos pelados
\
(//#;
\k‘_./
Figura 3.1
Preparo: Reviso: Aprobo: Pagina 4 de 33
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2. Innovacién de un nuevo método de descascarado
2.1. Disefio general

VISTA EXPLOSIONADA
DETALLE

L pTT o T P
]O\" e 9 \6' / \]7’ \]' \,5 v

\

i
| f .
| ' /
|
|

o

r‘"‘-.\'
(27) \?_1“,-'

Figura 3.1
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N.® DE

ELEMENTO |

N.° DE PIEZA DESCRIPCION

Cajal

Caja2

[Cajad

Cajod

SKF - 6204 -
10.SLNC.10_é8

CANTIDAD

Rolo Estriado y Eje

Polea Conducida

Bisagra pare 1

Bisagra pare 2

Placa Curva
Estructura General

moteur WFP4-0 5524 B3T

DIN 479 - M10 % 30-35 |
Polea Conductora

[Eie Motor
Corred

Tolva
Derivador
Placa Derivador

Rejilla Segundad

Recipiente Descarga

N[ —=| Dfvote ~on nftofo[—of C| F[H[| 1 |

SO 4018 - M10 x 25-WS |
Hexagon Nut KO 4034 -

23 IMI10-S
24 [HFBOLT 0.3125-24x1x1-S
25 HNUT 0.3125-18-D-S
26 Cubre Cadena
27 Tapa Cubre Cadena
Tabla 3.1
Preparo: Reviso: Aprobo: Pagina 6 de 33
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2.1.1. Plano Alzado

Figura 3.2

Preparo:
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2.1.2. Plano Planta

‘

-
C

Figura 3.3
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2.1.3. Plano Lateral

Figura 3.4
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2.1.4. Vistalsométrica

2.2. Explicacion del método utilizado

Figura 3.5

La rotura de la cascara se produce por la friccion entre un rodillo y una placa.
El producto a procesar sera introducido a granel en una tolva en la parte superior de la
magquina. Desde alli entra en un cuadrante que se encuentra el rodillo y la placa.

Preparo:
Dening, Pablo — Peralta, Alberto
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El rodillo se encuentra horizontalmente apoyado sobre dos rodamientos a bolas y solidario a
una polea, la cual por un juego de correas transmite el par motor proporcionado por el motor
eléctrico.

La placa es plana en su mayor dimensién con un extremo céncavo el cual sera el mas
proximo al rolo que se encuentra dentro del cuadrante y paralelamente a la superficie del
rodillo estriado, envolviendo aproximadamente un cuarto de la superficie de dicho cilindro y
orientada hacia la salida de la tolva.

Para sostener la placa en su posicién de trabajo se colocé una articulacién sobre su borde
contrario a la curvatura concava. Esta articulacién permitira regular la proximidad de la placa
con el rodillo para distintas luces dependiendo del tamafio de la huez Pecéan.

El tornillo estara perpendicular al eje de rotacion del rollo, sera pasante por el medio de la
cara que contiene la articulacién que contiene la placa, con un extremo apoyado sobre la
cara convexa de dicha placa.

A la salida del cuadrante de descascarado se encuentra un derivador del producto
procesado, que dirige el flujo de fruto en dos direcciones que conlleva a dos recipientes de
producto procesado.

2.3. Partefija

La parte fija ser& la estructura principal de la maquina, que soportara un cuadrante formado
por cuatro caras planas, dos de ellas contaran con alojamientos para los rodamientos que
permitiran la rotacién del rolo estriado.

Dening, Pablo — Peralta, Alberto

PARTE FIJA
Nombre de Pieza Tipo de Pieza Nimero Material Cantidad
Estructura Principal ES 11 Acero 1
Cajal M/ES 1 Acero 1
Caja2 M/ES 2 Acero 1
Caja3 M/ES 3 Acero 1
Caja 4 M/ES 4 Acero 1
Tolva de Carga ES 17 Acero 1
Derivador Descarga ES 18 Acero 1
Recipientes de Descarga R 21 Polimero 2
Tabla 3.2
Preparo: Revisé: Aprobo: Pagina 11 de 33
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2.3.1. Estructura principal.

PIEZA: ES-11

La estructura principal serd como muestra la siguiente imagen, donde se ubicara soldado un
soporte para el motor, con corredera correspondiente.

En la parte superior se encontrara la caja/mesa donde apoyara el cuadrante de la parte
movil.

Figura 3.6

Preparo: Reviso: Aprobo: Pagina 12 de 33
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2.3.2. Caja.

PIEZAS: M/ES-1, M/ES-2, M/ES-3, M/ES-4

La caja esta compuesta por cuatro piezas (placas de acero), dos de ellas simétricas entre si,
contienen un alojamiento para los rodamientos, las otras dos similares, con la diferencia de
gue en una se presenta una perforacion que limita el &ngulo de la placa mévil mediante una
varilla roscada.

Figura 3.7

Preparo: Reviso: Aprobo: Pagina 13 de 33
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2.3.3. Tolva de carga.

PIEZA: ES-17

Para la recepcion de los frutos se utilizara una tolva en la parte superior. La misma se puede
observar en la siguiente figura. Imagen tomada desde el plano inferior de la misma.

Figura 3.8

Preparo: Reviso: Aprobo: Pagina 14 de 33
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2.3.4. Derivador descarga.

PIEZA: ES-18

En la zona de descarga se utilizara un derivador, que por medio de un accionamiento
manual, se variara la orientacién de la descarga, teniendo dos canales posibles.

Figura 3.9

Preparo:
Dening, Pablo — Peralta, Alberto
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2.3.5. Recipientes de descarga.

PIEZA: R-21/2

Los recipientes de descarga seran dos, para poder garantizar la continuidad del proceso, es
decir, se llena uno y se cambia la direccion del derivador para mover el primero y llenar el
otro.

Figura 3.10

Preparo: Reviso: Aprobo: Pagina 16 de 33
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2.4, Parte movil

Las nueces ingresaran a la parte movil, mediante una tolva, como se observa en la figura
3.5 (Vista Isométrica).

Una vez ingresadas las nueces se dirigen hacia el rolo con estrias longitudinales que se
encuentra solidario a un eje que adquiere la motricidad mediante un motor eléctrico por
medio de transmision a correa. El rolo tiene céncava a él, una placa movil que produce junto
al estriado de este mismo la rotura de la cascara de nuez.

Una vez que se produce esta rotura, el fruto parcialmente pelado, junto a la cascara se
dirigen hacia un derivador, donde caen en dos recipientes, para luego ser separados
(cascara/fruto).

Figura 3.11
PARTE MOVIL
Nombre de Pieza Tipo de Pieza Nimero Material
Rolo Estriado y Eje M 6 Acero
Placa Movil M 10 Acero
Rodamientos M Acero
Bisagra Placa Movil M Acero
Tabla 3.3
Preparo: Reviso: Aprobo: Pagina 17 de 33
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2.4.1. Rolo con estrias longitudinales y eje.

PIEZA: M-6

Como se observa en la siguiente figura, el rolo se encuentra solidario al eje, quien le da el
movimiento rotacional, que permite realizar la ruptura de la cascara de nuez.

Se pueden observar las estrias longitudinales.

Figura 3.12

Preparo: Reviso: Aprobo: Pagina 18 de 33
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2.4.2. Placa movil.

PIEZA: M-10

La placa mdévil tiene un sistema de bisagras y regulador a través de una varilla roscada
(tornillo), quien regula la posicion de la misma, haciéndola mas préxima al rolo 0 mas

alejada.

Figura 3.13

Preparo:
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2.4.3. Bisagras placa movil.

PIEZA: M-8

La bisagra consta de tres partes, bisagra sobre placa movil, bisagra sobre caja y perno
vinculante.

Figura 3.14

Preparo: Reviso: Aprobo: Pagina 20 de 33
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2.4.4. Rodamientos.

PIEZA: M-5/2

Tendra dos rodamientos a bolas, donde apoyara el eje con el rolo solidario.

Figura 3.15

Preparo:
Dening, Pablo — Peralta, Alberto
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2.5. Transmision

La transmision sera impulsada por un motor eléctrico, a través de una correa y un par de
poleas. La misma sera accionada por un contacto On/Off, que se ubicard en la estructura
principal de la maquina.

TRANSMISION

Nombre de Pieza Tipo de Pieza Numero Material Cantidad
Motor Eléctrico E 17 Mult. 1
Accionamiento ON/OFF E Mult. 1
Polea Conductora TR 14 Aluminio 1
Polea Conducida TR 7 Acero 1
Correa TR 16 Caucho 1

Tabla 3.4
Preparo: Reviso: Aprobo: Pagina 22 de 33
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2.5.1. Motor eléctrico.

PIEZA: E-17

El motor eléctrico sera monofasico, cuatro polos y % HP.

Figura 3.16

Preparo:
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2.5.2. Instalacién eléctrica motor. Comando On/Off.

El accionamiento se dard con una llave ON/OFF ubicada en la estructura principal de la

maquina.

Figura 3.17

Preparo:
Dening, Pablo — Peralta, Alberto

Reviso:

Aprobo:

Pagina 24 de 33




E-PFC-1609A — INGENIERIA BASICA

Rev.02

2.5.3. Polea conductora.

PIEZA: TR-14

Sera de aluminio y solidaria al eje del motor eléctrico.

Figura 3.18

Preparo:
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2.5.4. Poleaconducida.

PIEZA: TR-7
Polea de hierro fundido.

Figura 3.19

Preparo:
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2.5.5. Correa.
PIEZA: TR-16
Correaen V.
Figura 3.20
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2.6. Seguridad

La seguridad que debe tener la maquina es muy importante para que el operario de la
misma esté protegido para realizar su operacion.

SEGURIDAD
Nombre de Pieza Tipo de Pieza Nimero Material Cantidad
Cubre Correa S 26-27 Acero 1
Rejilla Superior S 20 Acero 1
Tabla 3.5

2.6.1. Cubre correay poleas.

Estara compuesto por dos partes, una parte fija y otra desmontable que permitira tener
acceso al cambio de correa o algun inconveniente en la transmision.

PIEZA: S-26

Figura 3.21

Preparo: Reviso: Aprobo: Pagina 28 de 33
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PIEZA: S-27

Figura 3.22

Preparo:
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2.6.2. Rejillatolva.

PIEZA: S-20

En la parte superior se ubicard la rejilla que protegera las manos del operario, sin interponer
el normal flujo de los frutos.

Figura 3.23

2.7. Accesorios, buloneriay otros.

La buloneria, seguros de rodamientos, y los demas accesorios que pueden faltar se
detallaran en la ingenieria de detalle.

Preparo: Reviso: Aprobo: Pagina 30 de 33
Dening, Pablo — Peralta, Alberto




E-PFC-1609A — INGENIERIA BASICA Rev.02

3. Codificacion

Se realiz6 una codificacion para identificar a cada elemento. En la cual se realizaron
distintas tablas, las cuales se clasificaron en parte fija, parte moévil, seguridad y transmision.
Se muestran a continuacion.

3.1. Tipos de Piezas

Segun el tipo de pieza, se utilizé una nomenclatura que se detalla a continuacion:

M = Mecanica

E = Eléctrica / Electrdnica
ES = Estructura

| = Instrumentacion

T =Tanque

F = Fundacion

H = Quemador

TR = Transmision

S = Seguridad

R = Recipiente

3.2. Tipo de Material

Segun el tipo de material, la denominacion utilizada sera:

Acero

Aluminio

Caucho

Mdltiples Materiales

Polimero

Preparo: Reviso: Aprobo: Pagina 31 de 33
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3.3. Tablas generales
PARTE FIJA
Nombre de Pieza Tipo de Pieza Numero Material Cantidad
Estructura Principal ES 11 Acero 1
Cajal M/ES 1 Acero 1
Caja2 M/ES 2 Acero 1
Caja3 M/ES 3 Acero 1
Caja 4 M/ES 4 Acero 1
Tolva de Carga ES 17 Acero 1
Derivador Descarga ES 18 Acero 1
Recipientes de Descarga R 21 Polimero 2
PARTE MOVIL
Nombre de Pieza Tipo de Pieza NuUmero Material Cantidad
Rolo Estriado y Eje M 6 Acero 1
Placa Movil M 10 Acero 1
Rodamientos M 5 Acero 2
Bisagra Placa Movil M Acero 1
TRANSMISION
Nombre de Pieza Tipo de Pieza Numero Material Cantidad
Motor Eléctrico E 17 Mult. 1
Accionamiento ON/OFF E Mult. 1
Polea Conductora TR 14 Aluminio 1
Polea Conducida TR 7 Acero 1
Correa TR 16 Caucho 1
SEGURIDAD
Nombre de Pieza Tipo de Pieza Nimero Material Cantidad
Cubre Correa S 26-27 Acero 1
Rejilla Superior S 20 Acero 1
Preparo: Revisé: Aprobo: Pagina 32 de 33
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4. Glosario

El glosario se reduce a la denominacion codificada (segun cddigo creado oportunamente),
de cada una de las piezas, que conforman la maquina descascaradora de nuez Pecéan.
Tanto en la ingenieria basica, como en la de detalles, se utiliza la misma codificacion.
También se cred una codificacion para los planos de la maquina prototipo.

Preparo: Reviso: Aprobo: Pagina 33 de 33
Dening, Pablo — Peralta, Alberto




F-PFC-1609A — INGENIERIA DE DETALLES Rev.02

Ingenieria de
Detalles

Preparo: Revisé: Aprobo: Pagina 1 de 28
Dening, Pablo — Peralta, Alberto




F-PFC-1609A — INGENIERIA DE DETALLES Rev.02

indice
1. Especificaciones técnicas y detalles CONSIIUCLIVOS. ........ccccvveeiiieiiiiiiiiiieeeee e 4
1.1. Maquina prototipo fiNAl. .......cc.uuiiiiiee e 6
O o £ (= {1 VO PSSP 7
1.2.1.  ESHrUCtUra PriNCIPAL ....eeiiiiiiee et 7
2 R o7 - YOO TSPV 10
2 T o \VZ- W o [N o [ (o - VPR 11
0 T B 1= 41 V7- To (o] gl XS Tor= T o - VOO SO P PP PP 11
1.2.5. RECIPIENIES U8 UESCAITA. . .vveieiiiiiieiiiiiie e ettt e e et e e et e e et e e e e s s e e e s aneeeens 12
1.3. PAIE MOVIL .ottt e e 13
1.3.1. Rolo con estrias longitudinaleS Y €J€. .......cuuvvieieeeeiiicieee e 13
IO T2 = = o7 U1 0 ) | SRR 14
1.3.3.  Bisagra placa MOVil..........c..ooiiiiiiii e 14
1.3.4.  ROGABMIENTOS. .. .eeiiiiiiiiie ettt e e e e e e e e e s s e e e s s e e e e e anneee s 15
1.4, TIANSIMISION. ..eiiiiiiiiiii ittt ettt a etk e e e e bbb e e b b e e e b e e e b e e e e e nnne s 16
00 5 N /(o) (o] = (=T ox 1 oo J PSR TRR 16
1.4.2. Instalacion eléctrica motor. Interruptor ON/OFF. .......ccovvviiiiiiiiieeeeeee e, 16
1.4.3.  PUEBSEA 8 TBITA. ..eiiieieiiiieeiei ettt e e e 16
1.4.4.  POlEA CONUUCTOTA. ...ccovviiiiiieiiee ettt 16
1.45.  PO0IA CONAUCITA. ....uevieeeiiiie ettt e e e e e nnnnee s 17
R T O] 1 (=T - PP PP 18
ST T = [ U [ To F- Lo PP 19
1.5.1.  Cubre COrmea y POIEAS. .......uuviiiiiiiie ittt 19
152, REJIBTOIVA. oot 20
1.6. ACCESOIrI0S, DUIONEIA Y OrOS. ..eeiiii it a e e e eeees 21
2. Seleccion de accesorios. Listado de materiales. ..........cccoovieiiiiiriiiiiie e 22
3. INSTrUCCIONES A& MONTAJE. .. ..eeeieiiiiie ettt e e e e e s anber e e e e 23
N S (W T o I =ToTo] g o] 1 o1 oo Fr O OO PU R TR TP PTRUPRTOUR 24
4.1. Disef0 Y CAICUIO GENEIAL .....coiiieiiiiieiiee e e e e e e rereeaaeas 24
NV F- T g [o e [T ] o] - VA PO PP PP U PP TRPTPUPRPPRRN 24
4.3. MALErIiAlES Y GCCESOIIOS. . .uveiieiiiiiie ettt ettt e ettt e ettt e e et e e e e st e e e e asb e e e e enbe e e e s anbneeeeaan 25
Preparo: Reviso: Aprobo6: Pagina 2 de 28

Dening, Pablo — Peralta, Alberto




F-PFC-1609A — INGENIERIA DE DETALLES Rev.02
N Y (o] g 1 = T 26
LT N4 F= 1LY S0 [T o= (oY or= 1 - Lo [o TR 27
TR = =Y a Lo Lo o0 A 1=Y {18 L3 1170 1T 28
6.1. Sistema de codificacion de PlANOS. .........coiiiiiiiiiei e 28
6.2. LiStado de PIANOS. .....oiiiiiiiiie et 28
Preparo: Reviso: Aprobo: Pagina 3 de 28

Dening, Pablo — Peralta, Alberto




F-PFC-1609A — INGENIERIA DE DETALLES

Rev.02

1. Especificaciones técnicas y detalles constructivos.

En este apartado se explicardn todas las piezas que componen dicha maquina,
especificando el tipo de material a utilizar y el como confeccionar sus cualidades

volumétricas.

NOTA: La ingenieria de detalles tendra solo un apartado, ya que, casi en su totalidad el
proyecto es mecanico — estructural, por lo tanto no se justifica seccionarlo para la parte
eléctrica, donde solo se cuenta con un motor y una simple instalacion de un comando

ON/OFF.

Esquema General:
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Esquema Corte A-A:

b

SECCION A-A
ESCALA1:10
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1.1. Maquina prototipo final.

La imagen muestra la maquina (prototipo) creada, a partir de ella, se irdn desglosando sus
partes.

Prototipo Final
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1.2. Parte fija.

PARTE FIJA
Nombre de Pieza Tipo de Pieza Numero Material Cantidad
Estructura Principal ES 11 Acero 1
Cajal M/ES 1 Acero 1
Caja2 M/ES 2 Acero 1
Caja 3 M/ES 3 Acero 1
Caja 4 M/ES 4 Acero 1
Tolva de Carga ES 17 Acero 1
Derivador Descarga ES 18 Acero 1
Recipientes de Descarga R 21 Polimero 2
Tabla 4.1

1.2.1. Estructura principal.

Pieza ES-11, esta es la estructura de la cual se va a montar la caja de crackeado, rolo con
estrias y sistema motor. La misma consta con 4 patas que salen del vértice de la caja de
crackeado en forma angular. Dichas extremidades conllevan diagonales rigidas para
asegurar la estabilidad del cuerpo rigido.

Las bases contienen extremos de gran superficie y deberan ser amuradas a la superficie del
suelo.
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Figura 4.1
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Figura 4.2
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1.2.2. Caja.

PIEZAS: M/ES-1, M/ES-2, M/ES-3, M/ES-4

Este es el elemento de proceso principal, el cual tiene por fin contener el por si misma la
estructura, asi como también el rolo con estrias, la placa concava y el sistema de
transmisién (polea conducida).

Se coloca arriba de la estructura principal.

Esta consolidada por 4 (cuatro) placas rectangulares de acero 1010 (espesor 10mm)
encastradas entre si, de dimensiones 145mm x 156mm y en las cuales dos llevaran los
orificios de 25mm de didmetro para montar los rodamientos del rolo y eje.

Figura 4.3
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1.2.3. Tolvade carga.

La pieza ES-17 estara realizada con acero SAE 1010 de 1,5 mm de espesor, con forma
piramidal invertida, la parte superior sera de mayor dimensién que la inferior, para que se
produzca una convergencia al centro de la caja de molienda del material a procesar.
Dentro de la misma se colocaran topes y sobre ellos ira abullonada una rejilla de seguridad
para prevenir dafios al personal que operara la misma.

Parte superior: 185,2mm x 205,2mm

Parte inferior: 159mm x 179mm

Altura tolva: 160mm

Figura 4.4

1.2.4. Derivador descarga.

Pieza ES-18. Luego de pasar por la caja, sale el material pelado en un porcentaje elevado,
luego cae a un derivador, este se encarga de dirigir el material por dos canales, de manera
gue se pueda alternar el llenado de los depdsitos o recipientes de descarga.

Los mismos estan constituidos por chapa plegada de 3mm de espesor.
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1.2.5. Recipientes de descarga.

PIEZA: R-21/2.

Figura 4.5

El material procesado luego de pasar por los canales derivadores, cae al recipiente
contenedor de prima crackeada al final de los derivadores.

Este recipiente tiene como capacidad aproximada unos 8 litros.
Los recipientes, estan construidos con materiales poliméricos.
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1.3. Parte movil.

PARTE MOVIL
Nombre de Pieza Tipo de Pieza Numero Material
Rolo Estriado y Eje M 6 Acero
Placa Mdvil M 10 Acero
Rodamientos M 5 Acero
Bisagra Placa Movil M Acero
Tabla 4.2

1.3.1. Rolo con estrias longitudinales y eje.

La pieza M-6, se construird con acero SAE 1045, se realizara un escalonamiento. Luego se
soldaran solidariamente 6 varillas de 5mm de didmetro longitudinales al eje, éstas formaran
parte de las estrias que seran fundamentales para la ruptura de la cascara de nuez.

Figura 4.7
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1.3.2. Placa movil.

Pieza M-10, acero SAE 1010, espesor 10mm, se construira realizandole cortes
transversales que permitird ir doblando la planchuela de acero, hasta lograr la curvatura
deseada. En uno de los extremos se ubicaran tres agujeros donde se ubicara una bisagra
que le dara movilidad a la misma.

Tornillo placa mévil: tornillo cabeza hexagonal, acero SAE 1010, de medida 14 mm Rosca

Métrica.

Figura 4.8

1.3.3. Bisagra placa movil.

La pieza M-8, se construye con acero SAE 1010, y se puede comprar en cualquier ferreteria,
0 bien construirla.
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Figura 4.9

1.3.4. Rodamientos.

Pieza M-5/2, dos rodamientos que se seleccionan de la marca comercial SKF. El modelo
seleccionado es 6204.

Figura 4.10
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1.4 Transmision.

TRANSMISION

Nombre de Pieza Tipo de Pieza Numero Material Cantidad
Motor Eléctrico E 17 Mult. 1
Accionamiento ON/OFF E Mult. 1
Polea Conductora TR 14 Aluminio 1
Polea Conducida TR 7 Acero 1
Correa TR 16 Caucho 1

Tabla 4.3

1.4.1. Motor eléctrico.

El motor eléctrico seleccionado se realiza tomando en cuenta el calculo eléctrico, que arroja,
el dato significativo de un motor de 0,17 Hp. Seleccionamos entonces un motor de ¥ Hp de
la marca WEG. Para la construccion de la maquina utilizamos un motor de % Hp, ya que se
contaba con esa unidad.

1.4.2. Instalacidn eléctrica motor. Interruptor ON/OFF.

Se utilizara un interruptor On/Off de 20 A, como se muestra en la siguiente figura.

Figura 4.11
1.4.3. Puesta atierra.

Utilizamos una seccion de cable, igual al conductor del motor, en este caso seria un
conductor de 6 mm?.

1.4.4. Polea conductora.

Pieza TR-14, la polea conductora (polea pequefia), sera construida de Aluminio.
Dimensiones: 50 mm de didmetro exterior.
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Figura 4.12

1.4.5. Polea conducida.

Pieza TR-7, la polea conducida (polea grande), es de hierro fundido.
Dimensiones: 500 mm de diametro exterior.

Figura 4.13
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1.4.6. Correa.

La correa, Pieza TR-16, se selecciona de catalogo de la marca Pirelli, el modelo
seleccionado por calculo es Seccién A, N° 71.

Figura 4.14
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1.5. Seguridad

SEGURIDAD
Nombre de Pieza Tipo de Pieza Ndmero Material Cantidad
Cubre Correa S 26-27 Acero 1
Rejilla Superior S 20 Acero 1
Tabla 4.4

1.5.1. Cubre correay poleas.

Piezas S-26-27, el cubre correa y poleas, se construye con chapa lisa, con un borde soldado
y su respectiva tapa. Todo acero SAE 1010. La dimension de la misma esta vinculada a los
didmetros de las poleas y a la trayectoria de la correa. Se pinta de color amarillo codigo RAL
1003. Los colores de seguridad estan estipulados en la norma IRAM 10005 que se adjunta
en los Anexos Complementarios. En este caso se usa el amarillo (precaucion).

RAL es un cédigo que define un color mediante un conjunto de digitos. Fue definido por

el Deutsches Institut fir Gitesicherung und Kennzeichnung en Alemania el afio 1927. El
acronimo RAL proviene de "Reichsausschuf? fir Lieferbedingungen und Gitesicherung", lo
cual se traduce como "Comité Estatal para plazos de entrega y garantia de calidad".
Originalmente la tabla RAL constaba de 40 colores y hoy en dia la cifra asciende a 213. Los
cédigos se definen mediante 4 digitos, el primero de los cuales define el rango de color.
Espesor de chapa: 3 mm.

Figura 4.15
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1.5.2. Rejillatolva.

La pieza S-20 (rejilla) sera confeccionada de tal manera que permita el paso de las nueces,
sin trabar o dificultar el paso de las mismas, pero no el paso de elementos mayores y asi
extremidades.

Se ubica en la parte superior de la tolva, sobre cuatro apoyos, sujetada con cuatro tornillos.
El material utilizado sera un acero SAE 1010, y sera pintada de color amarillo codigo RAL
1003.

Dimensiones: 6,4 mm de diametro cada varilla de hierro.

Figura 4.16
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1.6.

Accesorios, buloneria y otros.

Se detallaran la cantidad de tornillos y tuercas que se necesitaran para el armado de la
maquina.

Motor — Base: se utilizaran cuatro bulones (tornillo cabeza hexagonal), con sus
respectivas arandelas y tuercas de medida 10 mm Rosca Métrica.

Caja: ocho bulones con sus tuercas correspondientes de acero galvanizado, con
medida de 5/16” Rosca USS.

Rejilla: cuatro tornillos cabeza redonda galvanizados con sus respectivas tuercas de
medida 7/8” Rosca USS.

Bisagra placa movil: tres tornillos Allen cabeza cilindrica de medida 3/16” Rosca
USS.

Caja — Estructura: cuatro bulones galvanizados con sus tuercas respectivas, de
medida 5/16” Rosca USS.

Cubre correa y tapa cubre correa: cuatro tornillos cabeza plana (con tuercas) de
medida 5 mm Rosca Métrica.

Seguros Seeger: dos seguros se utilizaran para mantener fijos los rodamientos.

(‘

=t ) ot

OO
OO

Figura 4.17
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2. Seleccién de accesorios. Listado de materiales.

Material

Hierro SAE 1010

Hierro SAE 1045

Polea Conductora

Polea Conducida

Pintura Amarilla RAL 1003 Sintética
Pintura Gris Sintética

Accesorios

Interruptor ON/OFF

Motor 1/4 HP
Rodamientos SKF 6204
Correa Seccion A N°71

Bulones cabeza hexa Ac Galvanizado 5/16"

Bulones cabeza hexa Ac SAE 1010 M10

Tornillos Allen 3/16"

Tornillos cabeza plana con tuerca Ac SAE 1010 M5
Tornillos cabeza redonda con tuerca Ac Galvanizado 7/8"
Recipientes Poliméricos

Tornillo cabeza hexagonal placa movil Ac SAE 1010 M14

Preparo: Reviso: Aprobo:
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3. Instrucciones de Montaje.

En primer lugar se montard la caja (PIEZAS M/ES-1, M/ES-2, M/ES-3, M/ES-4) sobre la
estructura principal (PIEZA ES-11), la misma es atornillada mediante bulones tanto a la
estructura principal, como asi también entre sus caras. La caja tendra en dos de sus caras
alojamientos para los rodamientos (PIEZA M-5) donde ira apoyado el eje con estrias
longitudinales (PIEZA M-6).

Sobre la caja, y perpendicular al eje, se monta en uno de los laterales, la placa moévil (PIEZA
M-10). La movilidad de la placa se realiza mediante una bisagra (PIEZA M-8).

Una vez montada la caja, con eje y placa, se procede a instalar la tolva de carga (PIEZA ES-
17), y por debajo de la caja se ubicara el derivador de descarga (PIEZA ES-18).

Se procede ahora a montar el sistema de transmision, donde en primer lugar se ubica el
motor (PIEZA E-17) sobre la estructura principal, luego y solidaria al eje del motor se
introduce la polea conductora (PIEZA TR-14). En el eje estriado, ira la polea conducida
(PIEZA TR-7), que mediante una correa V completan el sistema de transmision de la
maquina.

Para el accionamiento de la maquina se utilizara un interruptor ON/OFF, ubicada sobre el
chasis principal.

Una vez realizado casi la totalidad del montaje, se procede a ubicar los elementos de
seguridad industrial, el cubre correa (PIEZAS S-26, S-27) y también la rejilla (PIEZA S-20)
en la parte media de la tolva de carga.

Finalmente se ubican los recipientes receptores (PIEZA R-21) a la salida del derivador de
descarga.
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4, Estudio econémico.

El estudio econémico de la maquina contara con tres partes. En primer lugar el disefio y
calculo general, en segundo lugar la mano de obra contratada para su construccién y
finalmente la suma de todos los materiales y accesorios utilizados.

4.1. Disefioy calculo general.

El disefio se realiza por un profesional y tiene un determinado costo, para un disefio de una
maquina de este tipo hoy en dia el precio estimado circunda en aproximadamente un 10%
del valor total de la maquina (mano de obra + materiales).

En este caso, en cambio, existe una etapa de investigacion previa, donde se realiza una
recopilacion de datos y la necesidad del producto a crear. Ademas, se realiza un célculo
completo y la elaboraciéon de los planos de cada pieza. Se suele calcular el tiempo de horas
invertidas en el proyecto y a partir de alli se obtiene la remuneracién que se debe obtener.
Podemos decir paralelamente, que con un 40% del valor total de la maquina, nos acercamos
a la cantidad de horas invertidas.

4.2, Mano de obra.

La mano de obra se realizara por una persona que tenga oficio de tornero, y ademas se
necesitara mano de obra metallrgica para realizar soldaduras, plegados, etc.
El costo aproximado sera igual a U$S 1000 (aprox. $ 16000, 30 de junio de 2017).
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4.3. Materiales y accesorios.
La tabla final de materiales y sus costos, se detalla a continuacion.
Material Cantidad Precio Total (S)
(unidad, litro, kg o | (S por unidad, litro, kg o
metros) metros)

Hierro SAE 1010 200 30 6000
Hierro SAE 1045 2 50 100
Motor 1/4 HP 1 3500 3500
Interruptor ON/OFF 1 30 30
Cable 6 mm’ 2 54 108
Rodamientos 2 70 140
Seguros Seeger 2 21 42
Correa en V Seccién AN2 71 1 150 150
Polea Conductora 1 3000 3000
Polea Conducida 1 111,47 111,47
Pintura Amarilla RAL 1003 Sintética 0,25 95 23,75
Pintura Gris Sintética 1 320 320
Bulones cabeza hexa Ac Galvanizado 5/16" 12 34,42 413,04
Bulones cabeza hexa Ac SAE 1010 M10 4 15,48 61,92
Tornillos Allen 3/16" 3 7,56 22,68
Tornillos cabeza plana con tuerca Ac SAE
1010 M5 4 5,56 22,24
Tornillos cabeza redonda con tuerca Ac
Galvanizado 7/8" 8,45 33,8
Recipientes Poliméricos 2 150 300
Tornillo cabeza hexagonal placa moévil Ac
SAE 1010 M14 21 21
Gastos adicionales 500 500

TOTAL 14899,9

Tabla 4.5
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4.4, Valor final.
Disefio y Calculo ($) | Mano de obra ($) | Materiales y accesorios (S) | Total (S)
12359,96 16000 14899,9 43259,86
Tabla 4.6
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5. Analisis descascarado.

Una vez creado el prototipo, se analiz6 la capacidad de descascarado, es decir, el caudal
gue crackea la maquina y la cantidad de frutos pelados en forma de mariposa entera.

Arrojo los siguientes resultados:

e Caudal: 1kg en 12,15 segundos.
e 70 % de mariposa entera.
o 30 % frutos partidos.

De ese 70% de mariposa entera, un 20% sale pelado completamente, es decir no se le debe
hacer la separacion manual de la cascara. El otro 80% restante debe pasar a una siguiente
etapa de separacion.
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6. Planos constructivos.

6.1. Sistema de codificacion de planos.

CODIFICACION DE PLANOS

PROYECTO

ESPECIALIDAD

Ne

FORMATO

ESTADO

1608A

ES

17

0 (EJEMPLO)

16 - Ao
08 - Mes

A - Ord.Proy.

M = Mecdnica

E = Eléctrica / Electroénica

ES = Estructura

| = Instrumentacion
T =Tanque

F = Fundacion

H = Quemador

TR = Transmisién

S = Seguridad

R = Recipiente

A=A4
B=A3
C=A2
D=A1

E =A08
X =A1 (largo)

A (Elaboracion para revision y comentarios)
B (Revision para aprobacidn y comentarios)

0 (Aprobado, para construir o montar)
1 (Version)
2 (Version)

xxx (Version)

6.2. Listado de planos.

1609A-ESQUEMAGENERAL

1609A-CORTEA-A
1609A-CORTEB-B
1609A-M.ES-1-B-B
1609A-M.ES-2-B-B
1609A-M.ES-3-B-B
1609A-M.ES-4-B-B
1609A-M-6-B-B
1609A-TR-7-B-B
1609A-M-8-B-B
1609A-M-10-B-B
1609A-ES-11-B-B
1609A-TR-14-B-B
1609A-ES-17-B-B
1609A-ES-18-B-B
1609A-S-20-B-B
1609A-R-21-B-B
1609A-S-26-B-B

Tabla 4.7
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1. Calculos principales.

En este apartado se explicaran todos los calculos y selecciones de las principales partes de

la maquina.
1.1 Seleccién de motor.

Considerando la rotura de la huez un valor diminutivo como
en movimiento para nuestro momento motor, se considera g

carga comparado con la masa
ue el consumo del mismo

proporcionado por el motor a colocar en la maquina, sera solo para iniciar la marcha y

mantener en régimen la misma.

Teniendo como datos, calculado con ayuda del software Sol
inercia masicos y masas rotantes.

w Propiedades fisicas - X

tura Comparar

idworks, los momentos de

et
A

docume...
v Simu

S

documentos

Imprimir... Copiar Cerrar Opciones... Recalcular

Sistema de coordenadas de | - Predeterminado -- l

Ensamblajel.SLDASM
lementos seleccionados:

IZ Incluir sdlidos/componentes ocultos

[ Mostrar sistema de coordenadas de salida en la esquina de la vent

I:] Propiedades fisicas asignadz

BANEH @ F- oo~

Propiedades fisicas de Ensamblaje1 ( Assembly Configuration - Predeterminado) A
Sistema de coordenadas de salida: -- predeterminado --

Masa = 19530.30 gramos

Volumen = 2680964.49 milimetros* 3

Area de superficie = 368430.22 milimetros” 2

Centro de masa: ( milimetros )
X = -395.37
Y = 86.65
Z=-49.70

Ejes principales de inercia y momentos principales de inercia; { gramos * milimetr
Medido desde el centro de masa.

Ix = (-0.00, -0.40, 0.92) Px = 322467168.34

ly = (0.00, -0.92, -0.40) Py = 322469510.16

Iz = (1.00, 0.00, 0.00) Pz = 594140978.20

Momentos de inercia; ( gramos * milimetros”2)
(Medido desde el centro de masa y alineado con el sistema de coordenadas resu

Dening, Pablo — Peralta, Alberto

Do = 594140978.07 Lxy = -4831.35 bz = -3216.84
lyx = -4831.35 lyy = 322469134.81 lyz = -859.34
Lzx = -3216.84 Lzy = -859.34 Lzz = 322467543.81
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Masa de eje estriado y polea mayor = 20Kg. (aproximado)

Momentos de inercia de masa rotante Segin Solidworks.

| eje-polea= 0.594140978.07 Kg.m?

| eje-polea= 0.594 Kg.m?

Realizamos una breve verificacion manual aproximada para los momentos de inercia.

Teniendo conocimiento que el momento de inercia de una masa rotante se denota:

I L R?
= — % *
) m

Realizando el célculo de la polea mas el eje obtendremos el momento de inercia del
conjunto, tomando como dato las masas arrojadas por el software.

Momento de inercia del eje.

Tomamos un macizo de 59mm de didmetro y le restamos la seccidon de menor cuerpo de
20mm de diametro y una masa de 2750 gramos.

Tendremos para el gje:

1
leje = 7 m(R? —r?)

1
Ije = > 2750g * (29.5°mm? — 102mm2) = 1059093.75 g * mm?

lje = 1059093.75 g * mm?

Para la polea:

1
Ipolea = E * m(Rz - Tz)

1
Lyotea = o* 167849 * (250°mm? — 252mm2) = 5192550009 * mm?

La suma de los dos momentos:

Itotar = 0.5203 kg * mm?

Preparo: Reviso: Aprobo: Pagina 4 de 12
Dening, Pablo — Peralta, Alberto




G-PFC-1609A — MEMORIAS DE CALCULO Rev.01

Comparando con el calculado en Solidworks es aproximado 0.594 Kg*mm?.
Retomando el calculo de potencia necesaria:

Las revoluciones del motor serdn 1450 RPM por ser un motor estandar y de gran
disponibilidad en el mercado.

Sabiendo que a es la aceleracién angular de la maquina que a nuestro criterio debera entrar
en régimen en 1 seg decimos:

_2*7T*RPM_1466
“= 60(t, —t)) ~ seg?
a = 14.66 3
seg

Con la aceleracién angular calculamos el torque, con los datos aportado por el software:

¢ =a*leje—polea = 14.66

.594Kg.m? = 8.7Nm = 88.77 K
segZ*OS g.-m 8.7Nm = 88 g*cm

¢ =88.77Kg x cm

Este torque es el necesario para mover la masa que tenemos a disposicion. Afectada por un
factor de rozamiento minimo del 10 % a vencer en el arranque, el torque a vencer sera:

{ =88.77Kg *cm * 1% = 97.64Kg cm
Aproximamos a 98 Kg cm.
Por lo tanto, con este torque podemos calcular la potencia necesatria.

_ ¢xny  98Kg.cm * 140RPM

N, = = = 0.191HP
motor = 71620 71620

Con los resultados obtenidos, se selecciona un motor de ¥HP. Por ser mayor proximo a
disposicién comercial en mercado.

Del catélogo proporcionado por la marca WEG en internet se selecciona el motor.

Motor WEG de uso general NEMA 48/56- monofasico.

Preparo: Revisé: Aprobo: Pagina 5 de 12
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Caracteristicas

Carcasa: B56

Potencia: 0,25 HP

Frecuencia: 50 Hz

Polos: 4

Rotacion nominal: 1450
Deslizamiente: 3,33 %

Woliaje nominal 220/440 V
Corriente nominal: 2,201,140 A
Comiente de arangue: 11,005,650 A
Ip ! In: 5,0

Caorriente en vacio: 1,80/0,900 A
Par nominal: 1,19 Nm

Par de arranque: 250 %

Par maxima: 250 %

Categoria —

Clase de aislacion: F

Elevacion de temperatura: 80 K
Tiempo de rotor blequeado: 10 s (caliente)
Factor de Sevicio: 1,00

Régiman de servicio: 51
Temperatura Ambiente: -20°C — +40°C
Altitud: 1000 m

Proteccion: IP55

Masa aproximada: 10 kg

Momento de inercia: 0,00263 kgm*
Mivel de ruido: —

Uso General - NEMA 48/56 - monofasico

Preparo:
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1.2 Seleccién de correa.

Para la seleccion de este conductor de transmision, nos basamos en la empresa fabricante
DUNLORP (Pirelli), en la cual se confecciona dicho elemento tal como aconseja y recomienda
el fabricante.

Tal como indica el catdlogo que se documenta como anexos complementarios, partimos con
la potencia de nuestro motor a transmitir.

Como no tenemos un Angulo de contacto, en la polea motora, de 180° se debe corregir por
factores.

Coeficiente de correccion de la potencia

Segun las condiciones de trabajo mencionadas por el fabricante tomamos como factor de
correccion de potencia Fcp= 1. (Tabla N° 2 pag. 27).

Por lo tanto, la potencia corregida
P.=PxF,, =0.25HP *1=0.25HP
P. = 0.25HP

Ahora con la potencia corregida y las revoluciones de la polea menor, RPM del motor,
seleccionamos la seccion de la correa. (Grafico N° 1 pag. 39).

Entrando con los datos:
P. = 0.25HP y RPM = 1450

A partir del grafico antes mencionado y los datos calculados se obtiene una correa “Tipo A”.
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Luego se calcula la relacién de transmision.

Teniendo una polea motora de menor diametro que la polea conducida por ser un sistema
de reduccion, esto se debe a que la velocidad de rotura debe ser lenta ya que de lo contrario
la maquina genera un alto porcentaje de quebrado.

d=50myD = 500mm
Con estos valores calcularemos la relacion de trasmision K

K—N—D—lo
=_—=g=

Distancia entre ejes

Basandonos en la estructura, dimensién, disefio y ahorro de material. Por disposicion de los
elementos en la maquina se tomé como distancia entre ejes de 360mm

I = 360mm
Longitud primitiva de correa

Entrando en la tabla 6 pag. 7 se elige la longitud mas aproximada tal como cita el catalogo
utilizando la siguiente férmula:

(D —ad)?

L=2«1+157(D+d)+
4 %]

(550mm — 55mm)?

L =2%360mm + 1.57 * (550mm + 55mm) + 7360

L = 1840mm
Entrando en la tabla antes mencionada se selecciona por mayor proximidad “Correa N° 71”

Con estos valores obtenidos se procede a realizar las correcciones por los siguientes
factores:

Factor de correccion por longitud de correa.
Entrando en la tabla 4 pag. 37 se selecciona el valor:

F., = 1.008
Determinacion del arco de contacto.

Este valor se obtiene por la siguiente formula.

Preparo: Revisé: Aprobo: Pagina 8 de 12
Dening, Pablo — Peralta, Alberto




G-PFC-1609A — MEMORIAS DE CALCULO Rev.01

(0 —-4d)

a =180 —57 %

a = 100.83°

Como el arco de contacto ideal es 180 y como vemos nuestro valor es menor se debe
afectar por un factor el cual va a considerar la utilizacion impuesta por nosotros con la que
fue disefiada segun fabricante.

De tabla n°: 5 pag. 38. Entrando con 100° como arco de contacto obtenemos:
F, =074

Calculamos la velocidad tangencial, ya que si sobrepasa los 30 m/s se deberan colocar
poleas especiales.

Vo= T*xd*n _n*55mm*1450RPM
7 60 1000 60 * 1000

V, = 417M/
Como la velocidad tangencial es igual a 4,17 m/s, se debe utilizar poleas normales.
Ahora calculamos la prestacion base.

Esta prestacién toma en cuenta la relacion de transmision, esta se obtiene por el factor de
arco de la Tabla N° 2 pag. 27.

Py = Py + Prestacion adicional por relaciéon de transformacion
Prp = 0.62 + 0.24
Py, = 0.86
Calculamos la potencia efectiva por correa.
Fe = Ppy * Frq * Fy
P, =0.86 x0.74 = 1.008
P, = 0.64
Cantidad de correas.

Para sabes la cantidad de correas que deberd llevar la maquina debemos relacionar la
potencia consumida por correa y la potencia efectiva suministrada.
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Potencia corregida a transimir P,
N° de correas = - - =—
Potencia efectiva por correa P,

0.25 HP

N° de correas = 06iHP - 0.4

Como podemos ver el consumo de energia por correa es minimo.

Por lo tanto, colocando una correa es suficiente para transmitir el momento torsor necesario
para el funcionamiento.
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1.3 Seleccion de rodamiento.
En la eleccién de rodamiento se debe tener en cuenta las cargas aplicadas en los mismos.

Estos estaran sometidos a esfuerzos de peso de la polea y la tension de la correa, este es el
caso mas desfavorable, rodamiento mas cercano a la polea.

El peso de la polea ya esta contemplado en calculos anteriores, 20Kg.

Para saber la tensién de la correa tenemos en cuenta el torque proporcionado por un motor
de ¥ HP ya que va a ser el momento torsor disponible y proporcionado por el motor.

El momento torsor disponible para un motor de 0.25 HP y 140 RPM

Nyotor 0.25HP
= 71620 ————
140RPM

M, = 71260

M, =127.89 Kgm

Con este momento torsor estamos en condiciones de calcular la tension aplicada en la
correa lo que nos generara una carga adicional en el rodamiento.

T polea = Tcorrea * rpolea
Despejando la T de la correa, tenemos.

_ Tpolea _ 127.89Kgm

T =
correa T . ea  0.275m

Teorrea = 0.465Kg

Realizando la suma de las fuerzas actuante antes mencionada tenemos que la carga total
sera

P = Ppotea t Teorrea
P = 20Kg + 0.465Kg
P = 20.465Kg
Esta fuerza sera aplicada netamente radial en el rodamiento.
Con esta base de datos estamos en condiciones de seleccionar el rodamiento a utilizar.

Cabe aclarar que este elemento quedara sobre dimensionado ya que a la carga que estara
sometida sera extremadamente pequefia. Por lo tanto, por célculo tendra una vida util muy
extensa.
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Utilizando un catélogo de la marca SKF considerando el tipo de condiciones que se
encontrara sometido, consideramos que un rodamiento de hilera de bolas sera el adecuado.

Por lo tanto, entrando con el didmetro interior de 20mm en la p4g. 304 del catalogo
seleccionamos el rodamiento de designacion 6204.

Con la siguiente caracteristicas
Carga dinamica= 13.5KN

Vel. Limite= 20000 RPM
Ancho de pista= 14 mm

Entonces segun catalogo la vida nominal basica con una fiabilidad del 90%, con exponente
p=3 por ser rodamiento a bolas.

L <c)p _ (13500N)3
o=\p) T\ 208N
Lo = 2.734x10' revoluciones

Para contemplarlo en horas de funcionamiento, lo tomamos de la siguiente manera.

10° 10°

Loy = Lo = 2.734x1011
10n = 605 n 110 = gow 140rpM > 210

Lyon = 3.254x10'3horas
Lion = 1.356x10%2dias
Lion = 3715591052 afios de funcionamiento

Como anteriormente comentamos, al tener una carga minima se obtiene una vida util muy
elevada.
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ANexos
Complementarios
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1. Catalogos y presupuestos.

El apartado se confeccionara, a partir de todos los catalogos, tablas y presupuestos que
fueron utilizados en el proyecto.

1.1 Catalogo motor.

Se utiliz6 un catalogo online de la marca WEG, que arrojo los siguientes detalles.

Caracteristicas Uso General - NEMA 48/56 - monofasico

« Carcasa: B56

» Potencia: 0,25 HP

» Frecuencia: 50 Hz

« Polos: 4

» Rotacion nominal: 1450

= Deslizamiento; 3,33 %

= Voliaje nominal 2200440 V

= Comente nominal; 2,20/1,10 A

= Caormente de aranque: 11,005,50 A
. Ip/in 5,0

» Corriente en vacio: 1,80/0,900 A

« Par nominal: 1,19 Nm

« Par de arranque: 250 %

« Par maxima: 250 %

» Categoria: —

« Claze de aislacion: F

» Elevacion de temperatura: 80 K

= Tiempo de rotor bloqueado: 10 s (caliente)
= Faclor de Sevicio: 1,00

= Régimen de servicio: 51

« Temperatura Ambiente: -20°C — +40°C
= Altitud: 1000 m

» Proteccion: IP55

= Masa aproximada: 10 kg

» Momento de inercia: 0,00263 kgm*
« Mivel de ruido: —
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1.2 Catalogo Rodamientos SKF.

Rodamientos rigidos de una hilera de bolas

d 12 -22 mm
—B
]
T — ?H e
TC 19}
rz
DDy +——1 d d Dz
Dimensiones Capacidad de carga Carga Velocidades Masa Designacion
principales basica lirmite Velocdad de  Velocidad
dindmica estitica de fatiga referencia limite
d 0 B C Lo Py
mim kM kM rpm kg -
12 i | 5 1.43 0.67 0,028 70 000 43 000 0,0063 61801
24 & 2.25 0.98 0,043 &7 000 40000 0,011 61901
28 B .4 236 0,10 &0 D00 32000 0,022 * 6001
30 5 5.07 2.36 0,10 56 000 34000 0,023 16101
32 10 7.28 31 0,132 50 000 32000 0,037 #6201
37 12 10,1 4,15 0,174 45 000 28000 0,060 * 6301
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15 24 5 1.56 08 0,034 &0 000 38 000 0,0074 61802
28 7 436 2.24 0,095 56 000 34 000 0,016 61902
32 8 5,85 2,85 0,12 50000 32000 0,025 *16002
32 9 5.85 2.85 012 50 000 32 000 0,030 * 6002
35 11 B.06 3,75 0,16 43000 28 000 0,045 * 6202
42 13 11,9 5.4 0,228 38000 24,000 0,082 *6302
17 26 5 1.68 0,93 0,039 56 000 34 000 0,0082 61803
30 7 462 2.55 0,108 50000 32 000 0,018 61903
35 8 6,37 3,25 0,137 45000 28 000 0,032 *16003
35 10 6,37 3,25 0137 45 000 28 000 0,039 * 6003
40 9 9,56 475 0,2 38 000 24 000 0,048 98203
40 12 9,95 475 0.2 38000 24,000 0.065 +6203
40 12 11,4 5.4 0,228 38000 24,000 0,064 6203 ETNS
&7 14 14,3 £.55 0,275 34000 22000 0,12 #6303
62 17 229 10,8 0,455 28000 18 000 0,27 6403
20 32 7 4,03 2,32 0,104 45 000 28 000 0,018 61804
7 9 6,37 3,65 0,156 43000 26000 0,038 61904
42 8 7.28 4.05 0173 38000 24,000 0,050 * 16004
42 9 7.93 45 0,19 38000 24,000 0,051 98204 Y
42 12 9.95 5 0,212 38000 24,000 0,069 * 6004
47 14 135 6,55 0,28 32000 20 000 0,11 * 6204
47 14 15,6 7.65 0,325 32000 20000 0,0% 6204 ETNS
52 15 16,8 7.8 0,335 30000 19000 0,14 * 6304
52 15 18,2 9 0,38 30000 19 000 014 6304 ETNG
72 19 0.7 15 0,64 24000 15 000 0,40 6404
22 50 14 14 7.65 0,325 30 000 19 000 0,12 62/22
56 16 18,6 93 0,39 28000 18 000 018 63/22

* Rodamients SKF Explarer

304 SKF
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Ta

O

LF

D, d,
Dimensiones Dimensiones de acuerdos Factores
y resaltes de caleulo

d dy 04 7] f12 da O, fa, k- fa
- - - it min Mas max

rhim fAm -

12 15 18,2 - 0.3 14 19 0.3 0,015 9.7
155 20,6 214 0.3 14 22 0.3 0,02 9.7
17 232 24 8 03 14 26 0.3 0,025 13
16.7 23,4 24 8 0.3 144 2756 0.3 0,025 13
185 25,7 274 0.6 16.2 278 0.6 0,025 12
19.5 295 315 1 17.6 314 1 0,03 11

15 17.9 2.1 - 03 17 22 0.3 0,015 10
18.4 24,7 258 03 17 26 0.3 0.02 14
20,2 27 28,2 03 17 30 03 0,02 14
205 26,7 28.2 03 17 30 0.3 0,025 14
217 29 30.4 0.6 19.2 308 0.6 0,025 13
237 337 363 1 20,6 36.4 1 0,03 12
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305

17 20.2 23,2 - 03 19 ik 0.3 0.015 10
20.4 26,7 278 03 19 28 0.3 0.02 15
22,7 29.5 312 03 19 33 0.3 0,02 14
23 29.2 314 03 19 33 0.3 0.025 14
24,5 32,7 - 0.6 21,2 358 0.6 0,025 13
24.5 32,7 35 0.6 2.2 358 0.6 0.025 13
239 335 - 0.6 2.2 358 0.6 0,03 12
26,5 374 397 1 226 414 1 0,03 12
32.4 466 - 11 235 BR.5 1 0,035 11

20 24 28.3 - 03 22 30 0.3 0.015 15
25,6 314 328 03 22 35 0.3 0.02 15
273 34,6 - 03 22 40 0.3 0,02 15
274 34 36,2 0.6 232 388 0.6 0.025 14
272 34,8 37.2 0.6 232 388 0.6 0.025 14
28.8 38,5 406 1 25 6 414 1 0.025 13
28.2 39,6 - 1 256 414 1 0.025 12
30,4 41,6 b B 11 27 45 1 0,03 12
30,2 42,6 = 11 27 45 1 0,03 12
371 B4, - 11 29 &3 1 0,035 11

22 32,2 41,8 G 1 276 &y by 1 0.025 14
329 45,3 - 11 29 47 1 0,03 12

akF
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1.3 Presupuestos.

MOVER (Concepcion del Uruguay — Entre Rios).

Los demas presupuestos fueron obtenidos de marcas comerciales, por medio de Mercado
Libre Argentina.

Preparo: Reviso: Aprobo: Pagina 8 de 9
Dening, Pablo — Peralta, Alberto




H-PFC-1609A — ANEXOS COMPLEMENTARIOS Rev.01

1.4 Catélogo correa.

Se anexa a partir de la siguiente pagina, el catdlogo completo de la marca DUNLOP (Pirelli),
de correas industriales con el que se llevo a cabo la seleccion de la misma.
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CORREAS DE TRANSMISION INDUSTRIAL

HISTORIA

A partir del afio 1910 el grupo Pirelli comenzo en la Argentina con la actividad de comercializacion de los productos de
caucho importados de su casa matriz de Italia, en 1917 inicia en el pais la fabricacion de articulos de caucho (mangueras,
piezas moldeadas, etc.) creandose la sociedad Industrias Pirelli S.A., pero en el afio 1936 en un predio del barrio de
Mataderos de la Capital Federal construye la fabrica y en 1938 traslada a ésta sus elaboraciones, ademas incorpora la
fabricacion de conductores eléctricos de baja, media y alta tension, cables telefonicos.

Apartir de 1940 fue introduciendo nuevas elaboraciones de productos como ser cubiertas y camaras de bicicletas y motos,
zapatillas, bolsas de agua caliente, mangueras de media y alta presion, correas trapezoidales industriales y automotores,
guantes de latex (uso doméstico, industriales y cirugia).

T T e

En el afio 1954 adquiere en la localidad de Bella Vista provincia de Buenos Aires la ex fabrica de neumaticos Michelin con
una superficie de 200.000 m2 de los terrenos y agrega a lo construido 20.000 m2 con lo que pasa a tener una superficie
cubierta de 42.000 m2 y en el afio 1955 traslada de la planta de Mataderos a esta nueva fabrica sus elaboraciones, dejando
en la de Mataderos la fabricacion de cables, zapatillas, cubiertas y cdmaras de bicicletas y motos.

En el ano 1984 Industrias Pirelli S.A. en Argentina se divide en 3 grandes empresas que son Pirelli Cables S.A., Pirelli
Neumaticos S.A. y Pirelli Técnica S.A.

En el afio 1993 Pirelli Técnica S.A. planta Bella Vista es adquirida por un grupo empresario inglés pasando a denominarse
Dunlop Argentina S A,

Los productos Dunlop Argentina S.A. son fabricados con la mas alta tecnologia y bajo normas internacionales, siendo
supervisado por profesionales de alta capacidad en el rubro fabricacion de articulos de caucho con lo que se avala la calidad
de los mismos y esta presente en el mercado con el reconocido respaldo de la marca Dunlop y el servicio post venta.

&
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CORREAS TRAPEZOIDALES INDUSTRIALES

ser

as

Las correas trapezoidales en las clasicas secciones forradas Z, A, B, C, D, E y la linea "X” alta prestacién dentada, en las
secciones ZX, AX, BX, CXresultan su fabricacion de un avanzado desarrolio de producto y proceso obtenido por Dunlop.

Las particulares ventajas del método de fabricacion, unidas a la robética y a la informatica, con la implementacion de una
estructura de calidad basada en normas internacionales, como asi también debido a los estrictos controles en las
diferentes etapas de su proceso de fabricacion, utilizando nuestra alta tecnologia y compuestos especialmente
formulados, nos permiten obtener una correa de alta calidad.

correa forrada correa linea x alta prestacion

CONSTRUCCION CORREA FORRADA

Las correas en V de secciones forradas industriales, estan construidas bajo normas internacionales

Nucleo del caucho
Elemento resistente
Tela de recubrimiento
Cojin de caucho

ooOmw>

Nucleo y Cojin

Estan constituidos de una mezcla de cauchos especiales de alta resistencia mecanica, baja deformacion permanente
por compresion y resistencia a la flexion. Buenas condiciones de trabajo a altas y bajas temperaturas (90°C)y (-10°C).
Debido al proceso de fabricacion y vulcanizacion hacen que el elemento resistentese mantenga en posicion y aseguren el
perfecto acoplamiento correa-polea, con lo que se mantiene una marcha de pocas vibraciones.

Elemento resistente

Esta constituido por una cuerda de fibra sintética especial (poliéster) de alta resistencia a la traccion y una reducida
elongacion, tejida en varias configuraciones de hilos, acordes al tipo de aplicacion de la correa, y son apropiadas para
todo rango de velocidad, hasta 30 Mt/Seg. El cordén antes de ser ensamblado es impregnado con una solucion especial
de caucho que le otorga una cadena homogénea al niicleo y cojin; el mismo esta colocado en forma de hélice y tiene un
tratamiento que le confiere una notable resistencia a la fatiga, manteniendo la flexibilidad. El tratamiento del cordén y
posterior acondicionamiento post vulcanizacion (enfriamiento de la correa) confieren al producto garantias de un
funcionamiento correcto y constante, minimo alargamiento.

Tela de recubrimiento

Consiste en un tejido de hilado mixto de algodon- poliéster. Protege los elementos internos de la correa contra la abrasion
y asegura, gracias a su coeficiente de friccion, la transmision justa de potencia de la correa. Las dos telas con las que se
recubren las correas estan impregnadas con un caucho a base de policloropreno que le confiere buena resistencia al
envejecimiento, desgaste, elevada estabilidad a la intemperie, el 0zono, a la temperatura, a los aceites y antiestaticidad.
Buenas propiedades ignifugas y mecanicas.
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CORREAS DE TRANSMISION INDUSTRIAL

CORREA LINEA X ALTA PRESTACION DENTADA

La evolucidn tecnica en el sector industrial, requiere de transmisiones compactas y de alta potencia, con lo que se deben
utilizar poleas de diametros pequefios, por lo tanto Dunlop lanzé al mercado este tipo de correas, desarrollando nuevos
materiales y nueva tecnologia de produccién.

A Cojin

B Elemento resistente
C Nucleo

D Tela en base mayor

Cojin

Esta compuesto por caucho de policloropreno y reforzado con insertos de fibras textiles que estan orientadas en sentido
transversal, lo que le confiere una elevadarigidez.

Elemento resistente

Esta constituido por una cuerda de fibra sintética especial (poliéster) de una alta tenacidad y elevada estabilidad
dimensional.

Nucleo

Esta compuesto por caucho de policloropreno y reforzado con insertos de fibras de fibra textil que estan orientadas en
sentido transversal, dandole rigidez, y en su parte inferior posee un dentado.

Tela en base mayor

Compuesto porun tejido mixto de algoddén poliésterimpregnada con mezcla de policloropreno.

La innovacion mas relevante respecto al producto tradicional, (correa forrada) consiste en la principal caracteristica fisica
quimica del material utilizado y la particular tecnologia de produccion que permite la orientacion de lafibra textil de refuerzo.
La correa linea X alta prestacion dentada, tiene una gran flexibilidad longitudinal por el dentado y una alta rigidez transversal
por la fibra textil incorporada.

CARACTERISTICAS DEL MATERIAL

& . oL 8 B 8 B . . . B©

La linea “X” alta prestacion dentada es el resultado de continuas investigaciones sobre los materiales que constituyen la
correas. El estudio de especiales ingredientes y los polimeros base, le confieren a la mezcla de caucho:

A Elevada antiestaticidad, evitando la acumulacion de corriente electrostatica.
B Elevada resistencia a altas y bajas temperaturas (90°C a -10°C).
C Una adecuada resistencia a los aceites.

El estudio de técnicas para la orientacion de fibras textiles de refuerzo, del tipo de fibra que se utiliza y de la mezcla,
reforzando el trabajo de la correa en contacto con la superficie de la polea, lo que le da la caracteristica de alta capacidad de
transmitir en virtud de mejorar el coeficiente de rozamiento.

El tratamiento particular del elemento de refuerzo de la correa, permite asegurar un elevado modulo con la consecuente
estabilidad dimensional durante la transmision.
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CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

La nueva posibilidad productiva de la correa, derivada de la utilizacion de materiales especiales y de una tecnologia
avanzada en la orientacidn de la fibra textil de refuerzo, hacen que el producto sea de una excelente calidad, cuyas
caracteristicas principales son:

Elevada rigidez transversal

A Enelsentido transversal al movimiento, la fibra orientada le asegura a la correa una elevada rigidez.

B En el sentido paralelo al movimiento, el cuerpo y la fibra orientada en el nticleo dentado le dan al producto una elevada
flexibilidad.

C En particular, el dentado asegura estabilidad dimensional ala seccion trapezoidal, aunque en presencia de curvaturas
elevadas, y de esa forma admite didametros de las poleas pequenos, ademas el dentado proporciona una mayor
velocidad de disipar la temperatura de la correa y por lo tanto aumenta su vida util.

Todas estas caracteristicas son como consecuencia de una excepcional resistencia a la fatiga por flexiones repetitivas.

Resistencia a las elevada flexibilidad elevada rigidez transversal
flexiones repetitivas

VENTAJAS DE SU UTILIZACION

La correa Linea “X” alta prestacion dentada tiene notables ventajas respecto a la correa forrada, en particular por:

A Elevada flexibilidad del producto por lo que se pueden utilizar tensores externos.

B Elevada resistencia a la fatiga por el uso, en la fabricacion, de materiales de alta prestacion, por lo que se pueden
realizar transmisiones reducidas debido a la alta relacién de transmision y utilizar menor nimero de correas por alta
prestacion especifica.

CARACTERISTICAS FUNDAMENTALES EN EL FUNCIONAMIENTO

« El empleo de la “Linea X alta prestacién” con relacién a la linea Standard forrada, da un gran salto de calidad en la
transmision de potencia y hace que la correa tenga:

Una elevadatransmision de potencia.

Una elevada duracion.

Una elevada estabilidad dimensional.

Un elevado rendimiento, garantiza una absoluta confiabilidad del sistema de transmision.
Reduce las paradas por mantenimiento.

Reduce la pérdida de potencia debido al uso de la correa linea “X” alta prestacion.

TMmOOmNI>

Las correas lineas “X" alta prestacion se fabrican en las siguientes secciones y medidas:

Seccién ZX Medidas 15" a 50"
Seccion AX Medidas 15" a 75"
Seccion BX Medidas 29" a 75"
Seccion CX Medidas 44" a 75" . - .
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CORREAS DE TRANSMISION INDUSTRIAL

1

CARACTERISTICAS FUNDAMENTALES EN EL FUNCIONAMIENTO

Para garantizar un rendimiento excelente en una transmisién con correas Linea “X” alta prestacion dentada, se debera
realizar una adecuada alineacion de la polea motora con respecto ala conducida y dar una correcta tension de montaje, en
caso que las poleas se encuentren desalineadas, las correas se giraran saliéndose del canal de las poleas, por tener las
mismas rigidez transversal, y en caso de tension insuficiente, las mismas patinaran, produciéndole un roce entre los
flancos de las correas vy poleas por lo que se produce una elevada temperatura, envejeciendo rapidamente y produciendo la
rotura de la misma.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Resistencia a la temperatura

Cuando una correa esta en funcionamiento, hay un elevado roce entre los flancos del canal de la polea y los de las correas,
por lo que se produce una elevacién de temperatura en los mismos. Al estar protegidas por tela de recubrimiento, las
mismas funcionan sin inconvenientes con temperaturas hasta 90°C.

Atemperaturas superiores, las correas envejecen mas rapidamente hasta que las mismas se destruyen.

Resistencia al aceite

La resistencia al aceite evita la accion nociva de los aceites y grasas minerales, siempre que no estén en contacto
continuamente y en cantidades importantes con las correas.
Las grasas animales y vegetales reducen la duracion de las mismas.

Preoteccion a la abrasién de agentes atmosféricos

La accion del polvo influye considerablemente en la duracion de las correas.
Al estar recubiertas con tejidos que estan tratados con cauchos antiabrasivos ofrecen gran resistencia al desgaste por lo
que las correas resultan insensibles al polvo.

Antiestaticidad

La conductividad eléctrica permite la evacuacion segura de cargas electrostaticas.
En las transmisiones por correas de una conductibilidad eléctrica insuficiente, dichas cargas electrostaticas pueden ser tan
importantes que existen un peligro de ignicion por formacioén de chispas.

Por todo lo expuesto anteriormente, las correas Dunlop son aptas para el uso en cementeras, molinos, trituradoras de
piedra, mineria y en la industria en general, como asi también queda garantizado que nuestras correas de transmision
satisfacen los altos requerimientos establecidos para su uso en la industria petrolera.
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SECCION DE LA CORREA

//f__ 406 3 20____"“-u-h
h a f'; Seccion amm h mm ap mm
!
\ z 10 6 8.5
a Ancho base superior. A 13 8 11
G h Altura o espesor. B 17 11 14
ap Ancho primitivo. c 99 14 19
D 32 19 27
E 38 25 32
ap

Longitud primitiva

Se llama longitud primitiva de una correa trapezoidal, a la longitud medida en correspondencia con su diametro primitivo.

MEDICION DE LA LONGITUD PRIMITIVA

Longitud primitiva (Ip) es la medicion correspondiente al ancho primitivo (ap) efectuada bajo carga (p) y sobre poleas de
igual diametro.

Para realizar la medicion de la longitud de las correas en "V" es necesario disponer de dos poleas de igual diametro
primitivo segin norma IRAM 113 110. Una de las poleas debe ser fija y la otra desplazable, sobre esta ultima debe
aplicarse una carga (p) como se indica en la figura.

Se monta la correa a medir sobre las dos poleas, las cuales deben tener el diametro primitivo indicado en la tabla, para la
seccion de la correa correspondiente.

Sele aplica a la polea desplazable la carga (p), indicado en la tabla, se hacen girar las poleas un par de vueltas para que la
correa calce bien en las ranuras, se mide la distancia entre ejes de las poleas.

En latabla se dan los valores de los diametros primitivos de las poleas y las cargas de medicion (p) para cada seccion.

Para lograr la longitud nominal externa se debe sumar a la longitud primitiva nominal el valor X; y para obtener la longitud
nominal interna, se debe restar a lalongitud primitiva nominal el valor X.
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MEDICION DE LA LONGITUD PRIMITIVA

Seccion Di_a’n'!r-,:tros Dgsa_r;ollas Cargade | i
primitivos primitivos medicion (p) |
(milimetros)  (milimetros) NW —
z 57.6 180 110 \ /
A 95.5 300 200 = N— o) p
B 127.3 400 300 V \ /
c 228.8 700 750 \ ~
D 318.3 1000 1400 \
E 573.0 1800 1800 E - ‘

Para calcular la longitud primitiva de la correa, se procede de la siguiente forma:

®

Ip Longitud primitiva de la correa (mm).
Ip=2E+dpx JT en mm E Distancia entre ejes de las poleas (mm).
dp Diametro primitivo de una polea (mm).

Seccion X (mm) X1 (mm)

Z 13 25

A 17 33

B 26 43

c 32 56

D 43 76 Desarrollo externo = longitud primitiva nominal + valor X

E 52 105 Desarrollo interno = longitud primitiva nominal - valor X4

TABLA N° 6
Tabla N° 6 Longitud primitiva nominal '
15 - 414 - - Z 3
16 - 439 - - : 5
17 - 465 - - : 5
18 482 490 - - = -
19 508 516 - - - =
20 533 541 - s B 5
21 558 566 - - 5 3
22 584 592 - - - =
23 609 618 - - - -
24 635 641 - - - 5
25 660 670 - - - =
26 685 694 - : S 3
27 71 718 - - = 2
28 735 756 - > 5 z
29 762 774 771 - - =
30 787 794 796 - z S
31 812 822 822 - - -
32 838 853 859 - = =
33 863 880 870 - - -
34 889 906 899 - - =
35 914 922 928 - : 5
36 939 954 962 - - =
37 965 978 981 - - -
38 990 1001 1004 - - -
39 1016 1029 1032 - - -
40 1041 1052 1054 - - -
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TABLA N° 6
Tabla N°® 6 Longitud primitiva nominal
41 1066 1075 1086 - - -
42 1092 1106 1100 - - -
43 1117 1134 1140 - C =
44 1143 1153 1156 1191 - =
45 1168 1186 1184 1217 - -
46 1193 1199 1204 1242 A =
47 1219 1232 1237 1267 - -
48 1244 1262 1268 1293 - -
49 1270 1280 1288 1318 - -
50 1295 1308 1318 1344 - -
51 1320 1330 1328 1357 - -
52 1346 1354 1367 1394 - 2
53 137 1381 1392 1429 - -
54 1397 1405 1410 1442 - -
55 1422 1429 1443 1460 - -
56 1447 1459 1460 1497 - -
57 1473 1492 1491 1527 - -
58 1498 1507 1512 1550 - -
59 1524 1532 1541 1576 - -
60 1549 1556 1556 1598 - -
61 - 1584 1601 1623 - F:
62 - 1605 1626 1648 - -
63 - 1633 1641 1674 - =
64 - 1658 1674 1699 - 2
65 - 1683 1695 1725 - -
66 - 1714 1724 1745 - -
67 - 1742 1743 & Frir ) - =
68 - 1767 1770 1788 - -
69 - 1785 1794 1826 - -
70 - 1813 1818 1847 - -
71 - 1841 1846 1877 - z
72 - 1862 1878 1897 - -
73 - 1887 1900 1928 - -
74 - 1913 1924 1953 - z
75 - 1937 1947 1979 - =
76 - 1963 1973 1989 - -
e - 1989 1999 2015 - -
78 - 2013 2024 2042 - =
79 - 2033 2043 2068 - -
80 - 2065 2075 2094 - -
81 - 2093 2103 2119 - -
82 - 2116 2126 2145 - -
83 - 2133 2151 2170 - -
84 - 2167 2177 2196 - -
85 - 2193 2203 2221 - -
86 - 2220 2230 2247 - -
87 - 2245 2258 2273 - -
88 - 2273 2283 2299 2313 -
89 - 2299 2304 2326 2339 -
90 - 2319 2329 2348 2366 -
91 - 2344 2355 2374 2392 -
92 - 2370 2380 2400 2418 -
93 - 2393 2403 2422 2445 -
94 - 2421 2431 2448 2471 -
95 - 2446 2456 2475 2497 -
96 - 2471 2481 2500 2523 -
97 - 2497 2508 2524 2550 -
98 - 2533 2543 2562 2576 -
99 - 2554 2558 - 2587 2602 -
100 - 2573 2583 2602 2629 -
101 - 2599 2609 2622 2655 -
102 - 2624 2643 2653 2681 -
103 - 2650 2659 2679 2707 -
104 - 2683 2693 2704 2726 -
105 - 2700 2710 2729 2752 -
106 - 2726 2743 2754 2778 -
107 - 2758 2761 2780 2805 -
108 - 2776 2793 2812 2831 -
109 - 2802 2819 2838 2857 -
110 - 2833 2843 2862 2876 -
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E TABLA N° 6
111 - 2859 2869 2888 2902 -
112 - 2878 2888 2907 2928 -
113 - 2903 2914 2933 2954 -
114 - 2929 2943 2959 2981 -
115 - 2954 2964 2983 3007 -
116 - 2979 2993 3012 3033 -
M7 - 3005 3019 3038 3059 -
118 - 3033 3043 3062 3076 -
119 - 3059 3069 3088 3102 -
120 - 3081 3091 3110 3124 -
121 - 3107 3117 3136 3150 -
122 - 3132 3142 3162 3176 -
123 - 3158 3168 3188 3202 -
124 = 3183 3193 3212 3226 -
125 - 3209 3218 3238 3252 -
126 - 3234 3245 3264 3278 -
427 - 3260 3270 3290 3304 -
128 - 3283 3293 3312 3327 -
129 - 3309 3320 3338 3353 -
130 = 3335 3345 3364 3379 -
131 - 3361 3370 3390 3405 -
132 - 3383 3393 3412 3431 -
133 - 3409 3421 3438 3457 -
134 - 3437 3450 3466 3483 -
135 - 3463 3472 3492 3509 -
136 - 3487 3493 3518 3530 -
137 - 3513 3519 3544 3551 -
138 - 3538 3548 3570 3577 -
139 - 3564 3570 3596 3603 -
140 - 3583 3593 3612 3626 -
141 - 3609 3619 3638 3652 =
142 - 3634 3644 3669 3678 -
143 - 3660 3670 3695 3704 -
144 - 3691 3701 3720 3734 -
145 - 3717 3727 3746 3760 -
146 - 3742 3751 3772 3786 -
147 = 3770 3780 3795 3812 -
148 - 3783 3793 3812 3838 -
149 - 3809 3819 3838 3864 -
150 - 3834 3853 3872 3890 -
151 & 3860 3893 3898 3916 -
152 - 3885 3904 3924 3941 -
153 - 3911 3930 3964 3967 -
154 - 3936 3955 3990 3990 -
155 - 3970 3981 4016 4016 -
156 - 3996 4007 4042 4042 -
157 - 4012 4030 4058 4068 -
158 - 4033 4043 4062 4089 -
159 - 4059 4069 4088 4115 -
160 - 4084 4107 4126 4141 -
161 - 4110 4130 4152 4167 -
162 - 4148 4158 4177 4191 -
163 - 4174 4185 4203 4217 -
164 - 4199 4211 4229 4243 -
165 - 4225 4243 4255 4269 -
166 - 4250 4269 4278 4294 -
167 - 4283 4293 4304 4320 -
168 - 4309 4310 4329 4346 -
169 - 4334 4336 4355 4372 -
170 - 4360 4373 4381 4386 -
171 - 4386 4387 4406 4412 -
172 - 4411 4413 4432 4438 -
173 - 4427 4437 4456 4470 -
174 - 4453 4464 4482 4496 -
175 - 4478 4493 - 4508 4522 -
176 - 4504 4519 4533 4548 -
177 - 4533 4543 4562 4576 -
178 - 4559 4569 4588 4602 -
179 - 4584 4594 4614 4628 -
180 - 4605 4615 4634 4648 4677
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TABLA N° 6
Tabla N° 6 Longitud primitiva nominal
181 - 4631 4641 4660 4674 4702
182 - 4656 4666 4685 4700 4728
183 - 4682 4692 4711 4725 4753
184 - 4707 4718 4737 4751 4779
185 - 4733 4743 4763 4777 4808
186 - 4758 4770 4788 4803 4829
187 - 4784 4796 4814 4826 4855
188 - 4810 4820 4840 4852 4880
: 189 - 4835 4846 4866 4878 4906
190 - 4861 4871 4888 4903 4931
191 - 4886 4897 4914 4929 4956
192 - 4912 4920 4939 4955 4982
193 - 4938 4946 4965 4981 5007
194 - 4963 4971 4991 5007 5033
195 - 4989 4996 5015 5029 5058
196 - 5014 5022 5041 5055 5083
197 - 5033 5043 5062 5076 5109
198 - 5059 5069 5088 5102 5134
199 - 5084 5094 5113 5128 5160
200 - 5110 5120 5139 <= 5153 5185
201 9 5135 5145 5165 5179 5210
202 - 5161 5171 5190 5205 5236
203 - 5186 5197 5216 5231 5261
204 - 5212 5225 5244 5258 5287
205 - 5237 5251 5270 5285 5312
206 - 5263 5276 5295 5311 5337
207 - 5288 5302 5320 5335 5363
208 - 5314 5326 5362 5361 5388
209 - 5340 5352 5388 5387 5414
210 - 5367 5377 5396 5410 5439
211 - 5389 5391 5420 5420 5464
212 - 5414 ° 5402 5445 5436 5490
213 - 5435 5417 5471 5445 5515
214 - 5461 5442 5497 5465 5541
215 - 5483 5487 5522 5430 5566
216 - 5503 5493 5548 5498 5591
217 - 5510 5518 5551 5523 5617
218 - 5535 5544 5560 5549 5642
219 - - 5569 5585 5574 5668
220 - - 5595 5611 5600 5693
221 - - 5620 5636 5625 5718
222 - - 5647 5662 5651 5744
223 - - 5672 5688 5676 5769
224 - - 5698 5713 5735 5795
225 - - 5723 5740 5761 5820
226 - - 5783 5766 5786 5845
227 - - 5800 5791 5802 5871
228 - - 5809 5815 5835 5896
229 - - 5825 5844 5861 5922
230 - - 5851 5873 5886 5947
231 - - 5876 5903 5912 5972
232 - - 5902 5932 5934 5998
233 - - 5927 5961 5960 6023
234 - - 5953 5990 5980 6049
235 - - 5978 6019 6006 6074
236 - - 6004 6049 6016 6099
237 - - 6043 6078 6041 6125
238 - - 6088 6107 6076 6150
239 - - 6105 6115 6102 6176
240 - - 6114 6124 6115 6201
241 - - 6130 6150 6140 6226
242 - - 6156 6175 6166 6252
243 - - 6181 6201 6191 6277
244 - - 6207 6226 6217 6303
245 - - 6232 6252 6242 6328
246 - - 6258 6277 6268 6353
247 - - 6283 6303 6293 6379
248 - - 6309 6325 6320 6404
249 - - 6334 6351 6345 6430
250 - - 6359 6362 6370 6455
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CORREAS DE TRANSMISION INDUSTRIAL

Tabla N°® 6 Longitud primitiva nominal

i

) v {310 LIRS = X

- - 6385 6387 6395 6480
252 = - 6410 6413 6421 6506
253 - - 6436 6438 6446 6531
254 - - 6461 6464 6472 6557
255 - - 6487 6500 6500 6582
256 - - 6543 6513 6525 6607
257 - - 6569 6538 6551 6633
258 - - 6577 6564 6576 6658
259 - - 6585 6589 6602 6684
260 - - 6610 6615 6627 6709
261 - - 6636 6640 6653 6734
262 - - 6661 6666 6678 6760
263 - - 6687 6691 6704 6785
264 - - 6718 6717 6729 6811
265 - - 6743 6762 6755 6836
266 - - 6769 6788 B776 6861
267 - - 6794 6813 6801 6887
268 - - 6820 6839 6827 6912
269 - - 6845 6864 6852 6938
270 - - 6868 6884 6880 6963
271 - - 6893 6909 6905 6988
272 - - 6919 6920 6931 7014
273 - - 6944 6945 6956 7039
274 - - 6970 6971 6982 7065
275 - - 6995 6996 7007 7090
276 - - 7043 7035 7033 7115
277 - - 7069 7060 7058 7141
278 - - 7094 7086 7084 7166
279 - - 7120 7111 7109 7192
280 = - 7143 7162 7135 7217
281 - - 7169 7185 7160 7242
282 - - 7194 7200 7176 7268
283 - - 7220 7224 7201 7293
284 - - 7235 7250 7227 7319
285 - - 7250 7265 7260 7344
286 - - 7275 7290 7285 7369
287 - - 7301 7316 7311 7395
288 - - 7326 7341 7336 7420
289 - - 7352 7370 7362 7446
290 - - 7377 7396 7387 7471
291 - - 7403 7421 7413 7496
292 - - 7428 7450 7438 7522
293 - - 7454 7476 7464 7547
294 - - 7479 7501 7489 7573
295 - - 7504 7555 7515 7598
296 - - 7530 7558 7540 7623
297 - - 7555 7562 7566 7649
298 - - 7581 7587 7576 7674
299 - - 7606 7613 7601 7700
300 - - 7632 7644 7641 7725
301 - - 7657 7669 7666 7750
302 - - 7683 7695 7692 7776
303 - - 7708 7712 7717 7801
304 - - 7734 7737 7743 7827
305 - - 7759 7765 7768 7852
306 - - 7785 7790 7794 7877
307 - - 7810 7816 7819 7903
308 - - 7836 78435 7845 7928
309 - - 7861 7870 7870 7954
310 - - 7886 7896 7896 7979
311 - - 7912 7908 7921 8004
312 - - 7937 7959 7947 8030
313 - - 7963 7985 7972 8055
314 - - 7988 8038 8000 8081
315 - - 8010 8051 8025 8106
316 - - 8035 8062 8050 8131
317 - - 8061 8088 8075 8157
318 - - 8086 8113 8101 8182
319 - - 8112 8139 8126 8208
320 - - 8137 8164 8152 8233
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TABLA N° 6

TablaN° 6 Longitud'primitiva nominal

321 - - 8163 8190 8177

322 - - 8188 8215 8203 8284
323 - - 8213 8241 8228 8309
324 - - 8239 8266 8254 8335
325 - - 8264 8292 8279 8360
326 - - 8288 8343 8300 8385
327 - - 8314 8367 8325 8411

328 - - 8339 8394 8351 8436
329 - - 8365 8418 8376 8462
330 - - 8390 8444 8405 8487
331 - - 8415 8467 8430 8512
332 - - 8441 8493 8456 8538
333 - - 8466 8515 8481 8563
334 - - 8492 8538 8507 8589
335 - - 8550 8551 8532 8614
336 - - 8576 8562 8558 8639
337 - - 8601 8587 8583 8665
338 - - 8625 8613 8609 8690
339 - - 8651 8638 8634 8716
340 - - 8674 8664 8660 8741

341 - - 8700 8669 8685 8766
342 - - 8725 8715 8711 8792
343 - - 8748 8740 8736 8817
344 - - 8752 8766 8762 8843
345 - - 8770 8785 8785 8868
346 - - 8795 8810 8810 8893
347 - - 8821 8836 8836 8919
348 - - 8846 8861 8861 8944
349 - - 8872 8887 8887 8970
350 - - 8897 8910 8912 8995
351 - - 8923 8935 8938 9020
352 - - 8948 8965 8963 9046
353 - - 8973 8995 8989 9071

354 - - 8999 9039 9014 9097
355 - - 9024 9060 9040 9122
356 - - 9050 9084 9065 9147
357 - - 9075 9108 9091 9173
358 - - 9100 9119 9116 9198
359 - - 9126 9144 9141 9224
360 - - 9150 9169 9166 9249
361 - - 9175 9194 9191 9274
362 - - 92201 9220 9217 9300
363 - - 9226 9247 9242 9325
364 - - 9250 9272 9268 9351

365 - - 9275 9298 9293 9376
366 - - 9305 9323 9319 9401

367 - - 9330 9349 9344 9427
368 - - 9356 9376 9370 9452
369 - - 9381 9401 9395 9478
370 - - 9407 9427 9421 9503
371 - - 9432 9452 9446 9528
372 - - 9458 9478 9472 9554
373 - - 9483 9506 9497 9579
374 - - 9508 9531 9522 9605
375 - - 9534 9557 9548 9630
376 - - 9559 9582 9573 9655
377 - - 9585 9610 9599 9681

378 - - 9610 9635 9624 9706
379 - - 9636 9661 9650 9732
380 - - 9661 9686 9675 9757
381 - - 9686 9715 9701 9782
382 - - 9712 9740 9726 9808
383 - - 9737 9766 9752 9833
384 - - 9763 9795 9777 9859
385 - - 9788 9821 9803 9884
386 - - 9813 9850 9828 9909
387 - - 9839 9876 9853 9935
388 - - 9864 9905 9879 9960
389 - - 9890 9935 9904 9986
390 - - 9915 9965 9925 10011
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CORREAS DE TRANSMISION INDUSTRIAL

@ TABLA N° 6

= S |

9941 9995 9950 10036

392 9966 10030 9990 10062

393 9991 10056 10035 10087

394 10015 10062 10076 10113

395 10040 10088 10102 10138

396 10066 10113 10127 10163

397 10091 10139 10150 10189

398 10117 10164 10174 10214

399 10142 10190 10200 10240

400 10168 10215 10225 10265

401 10193 10238 10251 10290

402 10218 10264 10274 10316

403 10244 10289 10300 10341

404 10269 10315 10322 10367

405 10295 10340 10348 10392

406 10320 10360 10373 10417

407 10345 10386 10395 10443

408 10371 10411 10421 10468

409 10396 10437 10443 10494

410 10422 10462 10469 10519

411 10447 10488 10494 10544

412 10473 10510 10518 10570

413 10498 10536 10544 10595

414 10523 10561 10567 10621

415 10549 10585 10593 10646

416 10574 10611 10618 10671

417 10600 10636 10642 10697

419 10650 10685 10685 10748

420 10676 10694 10700 10773

421 10701 10719 10725 10798

422 10727 10745 10753 10824

424 10778 10795 10804 10875

425 10803 10820 10829 10900

426 10828 10846 10855 10925

427 10854 10871 10880 10951

10879 10897 10910 10976

10905 10922 10935 11002

10930 10948 10961 11027

10955 10973 10986 11052

10981 10999 11012 11078

11000 11023 11037 11103

11025 11045 11066 11129

11051 11068 11091 11154

11076 11090 11121 11179

11102 11112 11147 11205

11127 11135 11175 11230

11152 11157 11206 11256

11178 11182 11235 11281
I
=

418 10625 10662 10664 10722
423 10752 10770 10778 10849
428

429
430
431
432
433
434
435
436
437
438

439
440

s ok Bl Bt b et bl oot Beo Boa ke B b0 o BO e B B b Rl ) R B R R R R B R e T DR
T B Ak I e ke e B R e D E s B R s RO R RO R e T R W R R e T e o R CE T L e i R

Identificacion

Las correas industriales son designadas por sus dimensiones fisicas. Se designa primero por una letra que representa la
seccion de la correa y luego por un nimero que indica la longitud nominal.

- B Tipo de correa (seccion).

49 Referencia de longitud nominal.

pagina 13



DUNLOFP

DIAMETRO PRIMITIVO DE LAS POLEAS m

212
224
236
250
265
280
300
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Segln normas BS 3790

IMPORTANTE: Al aumentar el diametro de polea aumenta la vida util de la correa.

Tabla N° 1

600
630
670
710
750
800
900
1000
1060
1120
1250
1400
1500
1600
1800
1900
2000
2240
2500
3000

® Diametro especificado.

L ] ® ® ®

L X ] e LA [ & ] ®®

®

L ] [ ] L L] ®®
] ] ®

e® L AL ] o9 ( X J

® ® L ®

( X ] ( X e { X
®

L} ® @

{ X L2 o0

® L 4 L

® ®

L2 ] (X J L 2]

® ®

®

e L 2

[ ]

LA

e ® Diametro especialmente recomendado.

DIMENSIONES DE LAS POLEAS @

Es muy importante que los flancos de las poleas sean perfectamente lisos y no presenten sefias visibles de maquinado.
La rugosidad recomendable es de 4 u.m.

Debe tenerse en cuenta que todas las aristas exteriores de la garganta sean redondeadas y que el diametro exterior de

las caras sea constante en todo su desarrollo.
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CORREAS DE TRANSMISION INDUSTRIAL

DIMENSIONES DE LAS POLEAS

En la tabla siguiente se dan los datos relevantes del perfil y de la dimension de la garganta de la polea con la notacion
siguiente:

=02 00 F e X T

Ancho primitivo.

Altura minima de la garganta sobre la linea primitiva.
Profundidad minima de la garganta sobre la linea primitiva.
Angulo de la garganta.

Diametro primitivo.

Paso entre ejes de gargantas.

Distancia entre el eje de |la garganta y el bore de la polea.
Radio de acabado de arista.

Seccion de

Correa k (mm)
z 8.5 25 7 12 * 0.3 8*] e
A 11 3.3 8.7 16 * 0.3 9.5 2 T1°
B 14 4.2 10.8 19 * 0.4 12,57 7 =0
G 19 5.7 14.3 255 + 0.5 i75: 38 T /20
D 27 8.1 19.9 36.5 * 0.6 gz oo iz
E 32 9.6 23.4 445 + 0.7 L T 20

En poleas de gargantas multiples la diferencia entre los diametros primitivos, maximos y minimos, no debe superar los
valores indicados a continuacion:

Ad (mm) 0.4 0.4 0.4 0.6 1 1.2

DIAMETRO PRIMITIVO EN FUNCION DEL ANGULO DE LA GARGANTA DE LA POLEA

g B oL BB B ROl

La utilizacion de los valores en la cota @ mayor de aquel especificado, se puede justificar en casos particulares como por
ejemplo para poleas de chapa estampada. Para transmisiones con poleas de gargantas muiltiples, valores diferentes de la
cota e pueden dar lugar a inconvenientes por excesiva inclinacion del eje de la seccion rectilinea de la correa, respecto al
plano medio de la garganta. g
La tolerancia acumulada de un nimero de gargantas, cualquiera debe ser, como maximo, igual a la tolerancia dada por dos
gargantas consecutivas de la polea.

38° > 90 >125 >200 >300 =500 >630

36° - - - 200 % 280 355 % 475 500 % 600

34° 50 % 80 75 % 118 125 % 190 - - -
pagina 15



DUNLOFP'

SELECCION DE LA POLEA

Una correa en V funciona mas eficientemente a velocidades aproximadas de 22 m/s. Son necesarias menos correas para
transmitir la fuerza a ésta velocidad. Cuando el espacio lo permita, deberan escogerse poleas que proporcionen esta
velocidad.

Las correas no deben trabajar a velocidades superiores a 30 m/s ya que a velocidades mayores la fuerza centrifuga es
sumamente alta.

Elusar mas correas que las requeridas para transmitir fuerza, no aumenta necesariamente la duracion de éstas, sino que,
por el contrario, puede reducirse.

Se debe verificar el diametro minimo de poleas, porque si las correas tienen que flexionarse excesivamente, disminuira
su vida util.

Cuando las velocidades son menores a 25 m/s, las poleas deben ser equilibradas, estaticamente y en casos de ser
mayaores seran equilibradas dinamicamente.

GIT—

METODO PARA LA FORMACION DE MANDOS (D]

Ademas de la marca y la identificacién, las correas Dunlop tienen impreso un namero de dos cifras, llamado modulo, que
se debe considerar cuando se instalan varias correas en una misma transmision, para obtener una correcta distribucion
de tension.

La longitud primitiva nominal indicada en la tabla N° 6 de la pagina 7 lleva impreso el N° 50.

Cada nimero arriba de 50 indica una variacién de 2,5 mm mayor que la longitud primitiva y cada numero debajo de 50
indica una variacion de 2,5 mm menor que la longitud primitiva.

®

En la tabla siguiente se da, en funcién de la longitud de la correa, la diferencia maxima admisible entre los modulos para la

formacion de mandos.
En desarrollos menores a 1250 mm no necesitan tener impreso el modulo, porgue son todas iguales debido al proceso de
fabricacion.

Longitud primitiva nominal (mm) ~ De 125122000 De2001a3150 De 315125000 De 5001 a 8000 De 8001 a 12500 De 12501 en adelante

diferencia maxima
admisible de modulos
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CORREAS DE TRANSMISION INDUSTRIAL

INSTALACION Y MANTENIMIENTO DE CORREAS INDUSTRIALES

Lavida de las correas y de la maquinaria puede aumentar considerablemente si se hace una correcta instalacion seguida de
un buen mantenimiento.

Se podria evitar la mayor parte de las fallas de las correas si el disefio de la transmision fuera hecho correctamente.

Si se usa la cantidad correcta de correas, si los didmetros de las poleas no son menores de los indicados en la tabla N° 1 de
la pagina 14, y silatransmision esta correctamente disefiada, se puede esperarun buen rendimientoen servicio.

Para lograr el maximo de vida se recomienda lo siguiente:

Cuando se instalan las correas, el motor debe ser movido hacia la maguina para que las correas puedan ser colocadas en
los canales de las poleas a mano, sin forzarlas.

Nunca forzar las correas para que entren en la ranura de las poleas por medio de palancas o herramientas, porgue las
danaria y se disminuiria considerablemente su vida (til.

Comprobar la posicion de la correa en el canal de la polea. La base mayor de la correa debe estar un poco por encima del
punto mas alto de la polea. Esto asegura un contacto en la ranura y los flancos de la correa. Hay que evitar que la correa
llegue a tocar el fondo del canal, si esto ocurriera, la correa empezaria a patinary a quemarse.

Posicion correcta de la correa en su ranura

¢ Es necesario que se observen las siguientes normas para el montaje:

1 Verificar la alineacion de las poleas.
Verificar que los flancos de los canales se encuentren pulidos.

3 Llevar a recorrido cero el tensor para el montaje, evitando asi
el uso de palancas que dafen la correa.

4 Desplazar el tensor de manera tal que de suficiente tension en
la correa.

5 Controlar la tensién de montaje.

AJUSTE DE LA DISTANCIA ENTRE CENTROS

Todas las transmisiones de las correas deben tener un ajuste adecuado entre los centros.

Esto sirve para instalar las correas sin que sufran dafio alguno, también para compensar el asentamiento de las correas en
los canales y el estiramiento normal.

Sirve también para proporcionar la tension adecuada para que las correas no patinen.

Pueden hacerse ajustes por medio de bases moviles del motor o de la maquina, el desplazamiento del motor es un sistema
muy eficaz para obtener un racional montaje y una justa tension.
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INSTALACION Y MANTENIMIENTO DE CORREAS INDUSTRIALES

2501 % 3000 - 25 32 38 - - 63
3001 % 4000 - 25 38 38 51 5 75
4001 % 5000 - - - 51 51 63 90
5001 % 6000 - - - 51 51 63 101
6001 % 7000 - - - 51 63 63 113
7001 % 8500 - - - 51 63 76 127
8501 % 10500 - - - 51 63 76 152

> 10501 B - - - 76 90 1,5 % 1

AJUSTE DE LAS CORREAS EN LA TRANSMISION

El buen funcionamiento de una transmisién equipada con correas industriales Dunlop, esta vinculado con la justa tension
de montaje.

Después de alinear la transmision y poner las correas en las ranuras de las poleas, y teniendo un tensor deslizante, se
procedera de la siguiente forma:

1 Colocar todas las correas con sus ramales tensos en el lado de la transmisién. El lado tenso es aquel donde las
correas van hacia la polea motriz, puede ser arriba o abajo segun la rotacién de la polea motriz. Todas las correas
deben estar tensas por el mismo lado. Se ajusta el motor hasta que haya una pequefia tension en las correas y se
dan varias vueltas a éstas moviéndolas con la mano.

2 Ajustar los centros hasta que todas las correas estén algo tensas, conectar el motor y dejarlo trabajar durante unos
minutos a fin de permitir a las correas asentarse bien enlas ranuras.

3 Parar el motor y ajustarlo hasta que las correas queden nuevamente y tengan la tension correcta. Puede estirarse
hasta el 1 % de su longitud
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TENSADO DE LAS CORREAS SEGUN NORMA BRITISH STANDARD 3790

con el valor que corresponda de F en la tabla A. Para un sistema de transmision de correas multiples realizar el mismo
procedimiento con cada correa y comparar el valor promedio de las fuerzas en todas las correas con los valores de F
especificados en la tabla A y ajustar la tension en la medida necesaria para que la fuerza media resulte dentro de los
valores fijados para F enlatablaA.

3 Una fuerza medida por debajo del valor minimo de F en la tabla A indica falta de tension, mientras que una fuerza por
encima del valor maximo indica una sobre tension. Sin embargo, cuando se inicia una transmisién con correas nuevas
tensionar la transmisién al mayor valor de F ya que la tensién de la correa disminuye rapidamente en las primeras horas de
funcionamiento. Sera necesario mantener un valor alto de F en la tension de correas en transmisiones mas dificultosas,
generalmente en aquellas que tengan una o méas de las siguientes caracteristicas:

a Alta velocidad de correa.

b Baja velocidad de correa.

¢ Arco de contacto pequefio.

d Alta sobrecarga de inicio.

e Torque elevado frecuente en el inicio.

Observar cuidadosamente todas las transmisiones de correas durante el periodo de funcionamiento posterior al inicio.
Debe realizarse pericdicamente un chequeo y si es necesario retensionar segtin procedimiento descripto en punto 2

Figura A - Medicion de deflexién de correa

Deflexion de 0,02 mm por milimetro del largo| | Deflexién de 0,01 mm por milimetro del largo del
del tramo si el largo es de 500 mm o menor. | | tramo si el largo del tramo supera los 500 mm.

condicién 1 condicion 2

Nota: para un sistema de transmisién de dos poleas como el que se muestra, el tramo Ls en milimetros, puede calcularse
con la siguiente formula:

C Distancia entre los centros de las poleas (mm).

: 2
Ls=C(1-0,125 |Dp - dﬂ ) Dp Diametro primitivo de la polea méas grande.
C

dp Diametro primitivo de la polea mas chica.
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1 Debido a la alta capacidad de potencia de las correas en V industriales, es necesario poder medir las tensiones de las
correas con suficiente precision para evitar que la misma se deslice o sobrecargue los rodamientos o que trabaje en
condiciones desfavorables. Es recomendado para transmisiones dentro del rango normal para cada seccion de las
correas como se define en esta norma.

2 Verificar que los centros de la polea estén fijos. Rotar la polea mayor porlo menos cuatro vueltas completas antes de
realizar las siguientes mediciones utilizar el conjunto de correas que coincida con una transmisién de multiples correas,
medir en mm la longitud del tramo de las poleas. Para un sistema de transmision de dos poleas el tramo puede ser
calculado con la férmula de la figura A. Una vez obtenido el valor y medida la longitud, en el centro del tramo medido
ejercer una fuerza perpendicular al mismo con un tensor de resorte, hasta que la correa se desvie de su posicion inicial en:
a 0,02 mm por cada milimetro del tramo, si la longitud del mismo es de 500 mm o menor.

b 0,01 mm por cada milimetro del tramo, sila misma excede los 500 mm. Una vez obtenida la medicion se debe comparar



N
7a95 o 3a4
7

- 56 a 100 8a12 6a75 426 35a
arriba de 100 12a17 10 a 14 9a12 6a85 5,5a 4,5a6
A 80 a 140 16 a 24 13a19 10 a 16 8a12 6,5a9,5 55a8
arriba de 140 24 a 35 19 a 28 16 a 24 12a18 9,5a14 8a12
B 125 a 200 32 a48 26 a 38 20 a 32 16 a 24 13 a 19 10 a 16
arriba de 200 48 a 70 38 a 58 32 a48 24 a 35 19 a 29 16 a 24
c 200 a 400 62 a 92 52a76 40 a 62 31a46 26 a 38 20 a 31
arriba de 400 92 a 140 72 a116 62 a 92 46 a 70 38 a 58 31 a 46
D 355 a 600 124 a 180 164 a 152 84 a124 62 a 90 52a76 42 a 62
arriba de 600 180 a 268 152 a 230 124 a 180 90 a134 76 a 115 62 a 90

ALINEACION

Un mal alineamiento es probablemente la causa principal del desgaste excesivo de correas y poleas. Para lograr un buen
alineamiento, los ejes del motor de la maquina deben ser paralelos y las correas deben trabajar perpendicularmente con
respecto a estos gjes.

d
W
7

<

S "4 S ’
:7—‘7:?1“7 . S A |

El alineamiento puede ser verificado con una regla colocada contra las dos poleas, debe tocarlas en los puntos indicados
. enlafigurade esta pagina (arriba). Dar media vueltay comprobar silareglatoca todavia esos cuatro puntos. Sinolos toca
en todos los puntos, indica que hay un eje doblado o una polea oscilante.

En el caso de no contar con una regla, se puede atar un hilo alrededor de un eje estirandolo a lo largo de las caras de
ambas poleas. Cuando los ejes son paralelos, el hilo tocara los dos lados de las dos poleas.

Son sefiales de mal alineamiento el desgaste que aparece en uno delos flancos de la correa o cuando se nota que un lado
de los canales de las poleas esta mas pulido que el otro.

El chirrido continuo de una transmision de correas y/o el calentamiento de los rodamientos, constituye una indicacion de
mal alineamiento.

Si hay una tendencia de las correas a girarse o salirse de los canales, la razén es, generalmente, que existe una mala
alineacioén, que los canales estan gastados o que la tension es insuficiente.
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TENSION

No es necesario poner las correas excesivamente tirantes.
Estirarlas unicamente para quitar holgura. Cuando las correas estan demasiado tensas, los rodamientos pueden quemarse
0 gastarse demasiado rapido, aunque estén bien lubricados.

La tension excesiva estira y debilita las correas. Por otra parte si estan demasiado flojas, se deslizan facilmente al aumentar
la carga, registrandose un chirrido por patinamiento entre los flancos de las correas y canales de la polea, produciéndose un
desgaste prematuro de la tela de recubrimiento de las correas, destruyéndolas.

)
%

CANALES DE LAS POLEAS

Poleas deformadas o superficies asperas de las ranuras de los canales acotaran la vida Gtil de las correas, para que esto no
suceda, la aspereza de la superficie no debera excederlos 4 p.m.

Las rebarbas o puntos asperos de los canales o en la circunferencia de la polea, perjudicaran rapidamente a las correas.

Las poleas con canales gastados deben ser cambiadas porque, siempre las poleas gastadas no permiten una traccion igual
en la superficie de contacto de la correa. En poleas muy gastadas, las correas pueden tocar el fondo de los canales
perdiendo parte de su capacidad de transmitir la potencia.

Los canales deben estar siempre limpios. Los canales sucios o que no tienen la forma correcta pueden causar una variacion
en el pandeo de las correas, dando la impresién de que éstas no forman un verdadero mando. Las correas requieren
canales precisos y lisos para asegurar una transmision eficiente.

Para verificar el estado de los canales de las poleas, se debe medir con un calibre para tal fin.

SUSTITUCION DE CORREAS

Cuando sea necesario reemplazar una correa, se debe cambiar todo el juego completo, porque las correas nuevas tienen
caracteristicas completamente distintas a las correas usadas y por esta razén, la carga no sera dividida por partes iguales
entre correas nuevas y usadas. Para lograr mayor economia, se pueden guardar las correas usadas y en buen estado hasta
tener suficientes para formar un nuevo juego. Este juego de correas usadas se puede utilizar posteriormente.

Es indtil tratar de formar juego de correas nuevas con usadas porque es imposible que los dos tipos compartan la carga. Las
nuevas o las usadas trabajaran sobrecargadas y tendran muy poca vida. Por la misma razon nunca se debe tratar de formar
juegos con correas de fabricantes diferentes. Cada fabricante emplea materiales diferentes con caracteristicas distintas de
estiramiento. Nunca sera posible formar un verdadero juego de marcas diferentes que trabaje en conjunto. El tratar de
hacerlo es gastar dinero inutiimente.
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VIBRACION DE LAS CORREAS

Las correas largas tienen cierta tendencia a vibrar, lo cual acorta considerablemente la vida Gtil, en cuanto sea posible la
distancia entre centros deben serlo mas corta posible.

La falta de tension, la fuerza centrifuga a la velocidad méaxima, las cargas variables, son otras de las causas de la
vibracion de las correas.

CONSEJO SOBRE EL CUIDADO DE CORREAS

Almacenamiento

Almacenar las correas en un lugar fresco, limpio y seco. No deben estar expuestas a la luz del sol. Procurar no colgarlas
sobre clavos o varillas de diametro pequefio, porque las correas se deformarian y se les acortaria la vida Gtil cuando se las
ponga a funcionar.

Silamaquina en la cual esta montado el juego de correas no va a trabajar por algin tiempo, se recomienda que se saquen
las correas y se las almacene. Es preferible no doblarlas y dejarlas colgadas. Si se dejan las correas en las poleas
paradas, pueden sufrir una deformacion permanente que redundara en una falla prematura cuando vuelva a funcionarla
maquina.

A pesar que las correas estan recubiertas con telas que tienen un tratamiento con caucho de policloropreno y son
resistentes a los aceites y grasas minerales, hay que protegerlas para que no estén en contacto continuamente.

Cuando las correas trabajan en un ambiente de mucho polvo, conviene colocar un protector alrededor de las correas,
dejando un lugar abierto en la parte inferior para que circule aire y las refrigere. Cuando el polvo se deposita en los flancos
de las correas y éstos entran en contacto con los flancos de los canales de las poleas, el polvo hace de material abrasivo,
desgatando a las correas y poleas.

Se debe comprobar el estado de las ranuras de las poleas con los calibres para tal fin y si se comprueba que los canales
estan gastados, hay que cambiar las poleas.

METODO PARA EL CALCULO DE UNA TRANSMISION

Para el correcto dimensionamiento de una transmision con correas industriales Dunlop, es indispensable conocer:

®

Potencia a transmitir y caracteristicas del equipoc impulsor.
Tipo de maquina conducida.

Revoluciones por minuto de la polea menor.

Revoluciones por minuto de la polea mayor.

Diametros de las poleas.

Condiciones y tiempo de trabajo diarios.

=75 I - JX I X
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PROCEDIMIENTO DE CALCULO

La potencia (P) transmitida por la correa, que se sefala en la tabla de prestaciones para cada seccion (Tabla N° 2 pag. 27)
esta calculada para la hipotesis de una carga constante y arco de contacto de 180°.
De no verificarse en la practica esta condicion, es necesario considerar factores de correccion.

Coeficiente de correccion de la potencia @
Pc =P x Fcp
Este coeficiente considera los
siguientes factores: tipo de motor, Pc Potencia corregida.
magquina conducida y horas de servicio. P Potencia a transmitir.

Fcp Factor de correccion de la potencia (S/Tabla N° 3 pag.36)

Seccién de la correa 7\
)
Se determina mediante el Grafico N° 1
pagina 39 en funcion de la potencia a R.P.M. polea menor
transmitir corregida y las revoluciones Potencia corregida

por minuto de la polea menor.

Relacion de transmision

Q)
o)

K= — =
n

Se calcula de la siguiente manera: K Relacion de transmision.
N Cantidad de revoluciones por minuto de la polea menor.
n Cantidad de revoluciones por minuto de la polea mayor.
D Diametro de la polea mayor.
d Didametro de la polea menor.

N _D
d

Eleccion de los diametros primitivos de las poleas @

h
Diametro primitivo polea menor: Ver Conociendo el diametro primitivo de la polea menor (d) se obtiene el
Tabla N° 1 Pagina 14 diametro primitivo de la polea mayor con la formula siguiente:

D=Kxd

En este caso se debe verificar que el @ Siestuviera fijado el diametro primitivo de la polea mayor (D), el diametro
diametro primitivo de la polea menor (d) primitivo de la polea menor se obtiene con la férmula:

no este por debajo de lo aconsejado en D
la Tabla N° 1 pagina 14. d= K
Distancia entre ejes ~\
) _
Cuando la distancia entre ejes (I) no Para K comprendido entre 1y 3 Para
esta establecida, se puede determinar
con el siguiente criterio: > M + K23
e 2 12D

Longitud primitiva de la correa @

En la Tabla N° 6 pagina 7 se elige la Lalongitud primitiva (L) de la correa se determina con:

longitud primitiva nominal de la correa
gitud p (D - d)?

mas proxima al valor calculado. L=21+1,57 (D + d) SOt ot
B . 41
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PROCEDIMIENTO DE CALCULO

¢\ Factor de correccion de la longitud de la correa

o/
Siendo la frecuencia con que flexiona la correa sobre las poleas Para determinar el factor de correccion
inversamente proporcional a su longitud, se debe establecer un (Fcl)ver Tabla N° 4 pagina 37

factor correccién del largo (Fcl) que compense la prestacion base
(Fcl = 1) que se obtiene de los desarrollos 055, A68, B30, C144,
D240, E285, de manera que todo largo superior a los indicados para
cada seccion, aumentara la prestacion base de la correay seré Fcl >
1, y por contraposicion los largos infericres, que disminuiran la
prestacion, tendran Fcl = 1.

Determinacion del arco de contacto

(7
O
El arco de contacto (o) de la correa

=180 - 57 jBza] sobre la polea menor se determina con
I la siguiente férmula:

7\ Factor de correccion del arco de contacto

o/

Con un arco de contacto de 180° sobre la polea mayor, se obtiene la prestacién éptima de la correa, pero como en la
practica éste es normalmente menor y afecta la vida util de la correa, para mantener un correcto nivel de prestacion, se
debe disminuir la prestacién base multiplicandola por un factor de correccion del arco de contacto (Fc «) menor que 1,
segun Tabla 5 pagina 38.

Velocidad de la correa

(F\
©
La velocidad tangencial, expresada en metros por segundos, se La velocidad tangencial de la correa no
obtiene de la siguiente formula: debe sobrepasar los 30 m/s en caso de
ser necesarias velocidades superiores
Vi JTxdxN se deberan usar poleas especiales.
~ 60 x 1000
@) Prestacion base
o/
Ademas, se debe agregar una prestacion adicional por relacion de La prestacion base (Pb) en HP por
transmision que figura en la misma Tabla. correa para arco de contacto de 180°,
se obtiene delaTablaN°®2 pagina 27.
Pbk = Pb + Prestacion adicional por
relacion de transmision
Q\ Potencia efectiva por correa
o/
Pe = Pbk x Fcl x Fc o Se obtiene de la siguiente formula:
@ Cantidad de correas
o/
(Potencia corregida Pc \
Total a transmitirse) (s/punto 1
Cant. de correas = Satencia Eicitia Cant. de correas = 3
(Por correa) (s/ punto 2)
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CORREAS DE TRANSMISION INDUSTRIAL

En los casos en que resulte un nimero con fraccion, se debe adoptar el entero inmediato superior. Un pequefio exceso
aumenta la duracionde las correas en forma que compensa con creces el mayor gasto de instalacion y mantenimiento.

Por el contrario, la reduccion del nimero de correas disminuye fuertemente su vida Gtil y es porlo tanto técnica y
economicamente desaconsejable. Para dar una idea de la forma en que influye la variable "cantiad de correas" sobre la

duracion del mando, incluimos el siguiente grafico:

Duracion
@ de la correa 200
1] +
‘\
*
L
150 = .
*
*
*
*
LY
*

100 = - - - - - B
¥ LY
1 “
[ ] A
¥ *

50 = : s
] .
; :
i Rl T
t

12 49 1 9 & 7 6§  Ndecoreas

A7 9 0 +11 +25 +43 +67 ( %) solicitacion HP/correa

EJEMPLO DE CALCULO

Maquina conducida Maquina conductora

Bomba centrifuga Motor eléctrico: torque normal 10 HP
Horas de trabajo: 24 hs por dia Revoluciones por minuto: 1160
Revoluciones por minuto: 600 Diametro polea menor: 137 mm
Diametro de polea: a determinar Distancia entre ejes: 450 mm

Condicion de funcionamiento: normal

Determinar la potencia corregida Pc PxFcp
@ Pc=10x1,2=12HP P 10 HP

Fcp 1,2 (s/Tabla N°3 pag. 6)

Determinar la seccion de la correa segtn grafico 1 pagina 39

Conociendo Pc y las r.p.n. de la polea menor correspondiente adoptar la seccion "B".

Relacion de transmision

o eoelel i . JICEE.

5 e Aot o

Slgpciépl de los Idi.éllmetros primitivos de las poleas d =A% im0

(VerTaba e 1 pag1d) o @) D=1933x137mm=265mm  D-kxd
EEN
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EJEMPLO CALCULO

Verificar si la distancia entre ejes es correcta

K+1)d 1,933 + 1) x 137
(p A4 2) gl = = 2) +137=338  K=1933 @

Es correcta, pues 450 mm > 338 mm.

@ Longitud primitiva de la correa

O-d? (265 - 137)°
10 = L=2x450+1,57 (265+137)+ —,~ =

Segun la Tabla N° 6 pagina 7 corresponde la correa seccion "B" N° 59

L=21+157(D+d)+ =1,540 mm

Factor de correccion de la longitud de la correa

Determinar el factor de correccion en funcion de la longitud de la correa seguin la Tabla N° 6 pagina 7. Para |la correa B 59
corresponde Fcl=0,92.

Determinacion del arco de contacto en grados
57 (D - d)

o=180-27P-d)  _ x=qgg. 37(265-137) _ 0s 50 G,

| 450
Factor de correccion del arco de contacto

Determinar el factor de correccion en funcion del arco de contacto. Segun Tabla N° 5 pagina 38 para 164° corresponde
Fc o =0,96.

Velocidad de la correa

7T xdxN 3.1416 x 137 x 1160
Rffmy e ¥ S - = ! ]
t= 50 x 1000 L 60000 i S C

Prestacion base

Determinar la prestacion base en HP por correa para arco de contacto de 180° mas adicional por relacion de transmision
segun TablaN®2 pagina 27.

Pbk = Pb + Adicional por relacion de transmisién = Pbk = 3,09 + 0,45 = 3,54 @

Determinar la potencia efectiva por correa

Pe=PbkxFclxFco = Pe=3,54x0,92x0,96=313 @

Determinar la cantidad de correas
Pc (s/punto 1) 12
3,13 ~ 3,83 @

Cant. de correas = Pe (s!purito 12) = Cant. de correas =

RESULTADO DEL CALCULO

Tipo de correa = B59 Cantidad de correas = 4 Diametro polea conductora = 265 mm
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TABLA N° 3 - COEFICIENTE DE CORRECCION DE LA POTENCIA @

Tabla N° 3 - Coeficiente de correccion de la potencia

Senvicio continue:  Servicio intermedio
mas de 16 horas hasta 7 horas
diarias diarias

Servicio continuo
mas de 16 horas
diarias

Servicio normal
8 a 15 horas
diarias

Semvicio normal
8a 15 horas
diarias

Servicio intermedio
hasta 7 horas
diarias

Agitador para liquidos y

semiliquidos, ventiladores y

aspiradores, compresores y

bombas centrifugas. 10 1.1 1.2 1.1 1.2 1.3
Sopladores hasta 10 HP.

Transportadores livianos.

Cintas transportadoras para =

arena, granos, etc. Mezcladores

de panaderia. Sopladores de

ma de 10 HP, generadores.

Linea a ejes (ejes principales), - - ~
| maquinas de lavaderos, S A1 12 s TN 1.4
| maguinas herramienta, ' ; :

punzadoras, prensa, :

guillotinas, bombas rotativas

positivas. Maquinas de imprenta,

zarandas vibradoras y giratorias.

Maquina de ladrillos y
ceramicas, elevadores a
cangilones. Generadores

y excitatrices.Compresores a
piston, transportadores,
molinos a martillos, molinos
batidores para papel, bombas
a piston, sopladores positivos.
Pulverizadores, desmenuzadoras,
sierras y maquinas para
elaboracion de madera,
maquinas textiles.

152 1.3 1.4 1.4 1.5 1.6

Trituradoras (giratorias,

mandibulas, bolas). Molinos = - -

(bolas, laminadores, barras). 1.3 1.4 5
- Calamandra paragoma, = -

bambury-extrusoras.

S5 1.6 1.8

El uso de un coeficiente de correccién = 2 es recomendado para equipos sujetos a impactos. Cuando es necesario el uso
de poleas tensoras, adicionar al coeficiente de correccion, los valores del cuadro siguiente:

; Interior -
Sobre el lado flojo >
Posicion de la ) [ Exterior +0,1
polea tensora Interior +0,1

Sobre el lado tenso [

Exterior +0,2
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TABLA N° 4 - FACTOR DE CORRECCION EN FUNCION DE LA LONGITUD DE LA CORREA

ablaN° 4 Seccion de la correa

24 0.83 . 5 < g :
26 0.84 0.81 = S g ;
31 0.89 0.84 = > : :
35 0.92 0.87 0.81 = : :
38 0.93 0.88 0.83 = - :
42 0.95 0.90 0.85 s : :
46 0.97 0.92 0.87 : - -
51 0.99 0.94 0.89 0.80 - :
55 1.00 0.96 0.90 0.81 - -
60 : 0.98 0.92 0.82 - -
68 = 1.00 0.95 0.85 - -
75 = 1.02 0.97 0.87 : -
80 - 1.04 0.98 0.89 - -
81 : 1.04 0.98 0.89 - :
85 : 1.05 0.99 0.90 - :
90 : 1.06 1.00 0.91 - -
96 - 1.08 1.02 0.92 - -
97 - 1.08 1.02 0.92 - -
105 : 1.10 1.04 0.94 - :
112 - 1.11 1.05 0.95 - :
120 ~ 113 1.07 0.97 0.86 :
128 - 1.14 1.08 0.98 0.87 5
144 = - 1.11 1.00 0.90 -
158 5 : 1.13 1.02 0.92 :
173 = E 115 1.04 093 >
180 : - 1.16 1.05 0.94 0.91
195 : s 1.18 1.07 0.96 0.92
210 : : 1.19 1.08 0.98 0.94
240 : B 1.22 1.11 1.00 0.96
270 — = 1.25 1.14 1.03 0.99
300 = : 1.27 1.16 1.05 1.01
330 = - . 119 1.07 1.03
360 - - - 1.21 1.09 1.05
390 - : - - 1.23 1.11 1.07
420 - - - 1.24 1.12 1.09
480 = : : S 1.16 1.12
540 : : - s 1.18 1.14
600 = S S s 1.20 147 |
660 - : = : 1.23 1.19 |
' -
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TABLA N° 5 - FACTOR DE CORRECCION EN FUNCION DEL ARCO DE CONTACTO

abla N° 5

Factor de correccion

180°
AE5S
170°
167°
164°
160°
157°
154°
150°
147°
144°
140°
137°
134°
130°
1272
124°
120°
118°
115°
113°
110°
108°
106°
104°
102°
100°
98°
96°
94°
92°

90°

1.00
0.99
0.98
0.97
0.96
0.95
0.94
0.93
0.92
0.91
0.90
0.89
0.88
0.87
0.86
0.85
0.84
0.82
0.81
0.80
0.79
0.78

0.77

0.77
0.76
0.75
0.74
0.73
0.72
0.71
0.70

0.69

0.75
0.76
0.77
0.78
0.79
0.80
0.81
0.81
0.82
0.83
0.83
0.84
0.85
0.85
0.86
0.85
0.84
0.82
0.81
0.80
0.79
0.78
0.77

0.77
0.76
0.75
0.74
0.73
0.72
0.71
0.70
0.69
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O) CORREAS DE TRANSMISION INDUSTRIAL '

GRAFICO N° 1 PARA LA ELECCION DE LA SECCION DE LA CORREA

Numero de  10.000
R.P.M.

Para condiciones de trabajo

polea menor  6.000 7 comprendidas en este campo,
5.000 Z / consultar a nuestros técnicos
4.000 /A/ especializados.
3.000 // //
2.000 A A
e 4
A /|

1.000 )4 - / A /

: o

7 7
i ’ pd

500 4- PR /

400 r/ / d v

300 / A VAN A

A Z
100 Z £

1 2 3 45 10 20 30 40 100 200 500 1.000

I Potencia corregida para el calculo en H.P

CORREA MULTICANAL

Construccién

Las correas multicanal Dunlop, consisten en un grupo de correas en V, unidas entre si por la base mayor del trapecio, con
unabanda de cubierta reforzada, siguiendo un paso determinado de acuerdo a la seccion misma.

La cubierta esta compuesta por un tejido reforzado engomado, con los cordones dispuestos transversalmente respecto al
eje de las mismas, que les confiere una elevada rigidez transversal.




DUNLOF

CARACTERISTICAS

La combinacion de varias correas en "V" unidas, es el mando ideal para trabajar en maquinas donde los requisitos de uso
no pueden ser satisfechos por mandos de correas unitarias, por lo que ofrecen la solucion debido a que tienen:

A Ausencia de vibraciones en las bruscas variaciones de carga.
B Imposible de torcerse sobre las poleas.
c Imposibilidad de saltar de las gargantas de las poleas.

Con las correas multicanal Dunlop se verifica una uniforme distribucion de carga sobre cada una de las correas que la
componen.

Poseen todas las caracteristicas y calidad de las correas trapezoidales industriales Dunlop, y por estar unidas entre si, en
un numero determinado de correas, se garantiza:

A Elevada prestacion.
B Estabilidad dimensional.
Cc Dispersion de carga electrostatica
D Resistencia a los aceites y a la temperatura (-10 C°/ 90 C°).
DIMENSIONES Y PASO DE LAS CORREAS MULTICANAL
[ A
OOO00OO COOO00CO G[00000)
h
= | P !
Seccion Amm h mm P mm A Base mayor.

B 17 14 19 h Altura correa.

c 22 19 255 P Paso de las correas.
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CORREAS MULTICANAL - APLICACIONES

Son recomendadas para transmisiones expuestas a tensiones pulsantes o variaciones severas de cargas, que pueden ser
la causa de que las correas se tuerzan y ocasionalmente se salgan de las gargantas de las poleas.

Muchos requisitos de manejo no se pueden solventar satisfactoriamente con correas en "V" Uinicas, o en juegos, con cargas
de choque y/o mandos pulsantes (compresores, maguinas de combustion, etc.)

Las correas individuales se inclinan por vibrar, lo que ocasiona que se den vuelta o salten fuera de los canales de las poleas.

Estos problemas se eliminan con las correas multicanal Dunlop ya que la fuerza transversal impartida a la correa por la
banda de cubierta reforzada, previene tal vibracién.

La correa multicanal Dunlop es eficiente para el manejo donde un disefio compacto, junto con altos requisitos de fuerza,
cargas intermitentes y pequefios diametros de ejes son necesarios.

La fuerza transversal impartida por la banda cubierta reforzada, reduce la vibracion y previene los problemas causados por:

®

Manejos pulsantes..
Cargas intermitentes.

Grandes distancias de centros junto con ejes pequenos.
Manejos reversibles.

ocoOmrE

S

DIMENSIONES DE LAS POLEAS PARA CORREAS MULTICANAL DUNLOP

Seccion B (17 x 11)

Angulo garganta nsiones standard de las gargantas

140 <180 340 16 14 2 T 1.5
: > 180 38° S S : = :

Seccion C (22 x 14)

Diametro primitivo (dp)  ~ Angulo garganta

224 <315 36° 22 19 3 i) 16
e >315 38° - - - : K
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DIMENSIONES DE LAS POLEAS PARA CORREAS MULTICANAL DUNLOP

de| dp

f e f
Ng Numero de gargantas.
M=e(Ng-1)+2f e Paso.
M  Ancho total de la polea.
f Distancia del centro del primer y Gltimo canal a los bordes de la polea.

Correas Multicanal Dunlop

Las correas multicanal Dunlop se producen en seccion "C" (22 x 14) en desarrollos de 87 hasta 440 pulgadas, en conjunto
de2a 12 correasylaseccion "B" (17 x 11) desde 87 hasta 320 pulgadas, en conjunto de 2a 12 correas.

En transmisiones con correas multicanal Dunlop el rendimiento es de un 25 a 30 % superior con respecto a un mando
convencional de la misma cantidad de correas y seccion.

Las correas multicanal Dunlop pueden reemplazar sin inconvenientes mandos de correas convencionales, verificando
previamente que las poleas cumplan con los valores que se indican a continuacion

Usos Correas Multicanal Dunlop

1 Sonrecomendables para trabajar en las maguinas de extraccion del petréleo, cementera y agricolas.
2 Transmisiones expuestas a tensiones pulsantes o variaciones severas de cargas.

3 Entrecentros muy largos (a distancias de EC > 2 m, las correas individuales tienen una fuerte tendencia a vibrar).

Calculo de transmision

Sedebe utilizar el mismo criterio que para correas industriales clasicas, a excepcién de poleas.

Para calcular la tensién de montaje, se debe utilizar la tabla de fuerzas de deflexion requeridas para correas en "V", de la
norma BS 3790. Para ello, multiplique los limites de tension sefialados por el nimero de correas industriales equivalente.

N° Equivalente Correas Industriales = (N° canales + 1)

Ejemplo de célculo:

Una correa multicanal B 3 canales , con @ polea motriz mayor a 200 mm, entrecentro mayor a 500 mmy velocidad lineal de
correaentre10y 20 m/s = (3+1) correas B.

Esto implica,

Limite minimo de tension=(4x19)N=76N

Limite maximo de tensién= (4 x 29)N =116 N

pagina 42




DUNLOP ARGENTINA S.A.

Chubut 1136 B1661BFX - Bella Vista
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Email commercial@dunlop.com.ar
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ANEXO 3: )
SOLICITUD DE FECHA PARA PRESENTACION DEL PFC

A Completar por el Alumno cuando se inscriba para la Defensa

Datos del alumno:
e Apellidoy Nombres: Dening Pablo Agustin

Direcciones de E-mail: pablodening@gmail.com
e NUmero de Legajo: 14102504

e Documento de Identidad: 36101722

e Domicilio: Tala 1261

e Localidad: Gualeguaychu

e Teléfono: 3446-562815

e Ao de Ingreso, (plan de estudio): 2011

e Fecha de inscripcion: 31/08/2017

e Titulo del PFC: Maquina Descascaradora de Nuez Tipo Pecan

Firma del Alumno

Conformidad del Profesor a cargo de “Provyecto Final” v del Tutor.

Constancia de que el Trabajo esta terminado y en condiciones de ser presentado para su
Pre-evaluacion.:

Firma del Profesor a cargo de “Proyecto Final” Firma del/los Tutor/es




ANEXO 3: )
SOLICITUD DE FECHA PARA PRESENTACION DEL PFC

A Completar por el Alumno cuando se inscriba para la Defensa

Datos del alumno:
e Apellidoy Nombres: Peralta Alberto José

Direcciones de E-mail: albertoperalta_27@hotmail.com
e NUmero de Legajo: 14093431

e Documento de Identidad: 33160010

e Domicilio: Barrio Eva Peron Sector 1 Casa 1

e Localidad: Gualeguaychu

e Teléfono: 3446-673546

e Ao de Ingreso, (plan de estudio): 2007

e Fecha de inscripcion: 31/08/2017

e Titulo del PFC: Maquina Descascaradora de Nuez Tipo Pecan

Firma del Alumno

Conformidad del Profesor a cargo de “Proyecto Final” y del Tutor.

Constancia de que el Trabajo esta terminado y en condiciones de ser presentado para su
Pre-evaluacion.:

Firma del Profesor a cargo de “Proyecto Final” Firma del/los Tutor/es
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Nota: Fecha Nombre . . . .

. Universidad Teconologica Nacional
i Dib. Dening - Peralta Facultad Regional
SECCION A-A Rev. Concepcion del Uruguay
ESCALA 1:10 Apr.
Esc: Archivo
1:10 PFC_Plano.dwg

Plano

Corte A-A Esquema 1609A-CORTEA-A ||

Toler: +/- 2mm

Tipo ;e
Rua. Esquemdtico



Nota:

SECCION B-B

ESCALA1:10
Fecha Nombre
Dib. Dening - Peralta
Rev.
Apr.
Esc:

Toler: +/- 2mm

Rug.

Corte B-B Esquema

Universidad Teconologica Nacional
Facultad Regional
Concepcion del Uruguay

Archivo
PFC_Plano.dwg

Plano

1609A-CORTEB-B |,

Tipo

Esquemdtico



134

340

Nota:

Dib.
Rev.
Apr.
Esc:

Toler: +/- 2mm

Rug.

Fecha

Nombre

Dening - Peralta

Estructura Principal

Universidad Teconologica Nacional
Facultad Regional
Concepcion del Uruguay

Archivo
PFC_Plano.dwg

Plano

1609A-ES-11-B-B "

Tipo

Esquemdtico
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Nota:

[t

(@]
@
N
(@)
67
[ %—
Fecha Nombre
Dib. Dening - Peralta
Rev.
Apr.
Esc:
1:5-1:2

Derivador Descarga

Toler: +/- 2mm

Rug.

D6

Universidad Teconologica Nacional
Facultad Regional
Concepcion del Uruguay

Archivo
PFC_Plano.dwg

Plano

1609A-ES-18-B-B "

Tipo s
Esquematico



Nota: Fecha Nombre

) Universidad Teconologica Nacional
Dib. Dening - Peralta Facultad Regional
Rev. Concepcion del Uruguay
Apr.
Esc: Archivo
1:10 PFC_Plano.dwg
Plano
Esquemo General 1609 A-ESQUEMAGENERAL
Toler: +/- 2mm 1/1
RUg. Tipo

Esquemdtico
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156

Nota:

Dib.
Rev.
Apr.

Esc:
1:2

Toler: +/- 2mm

Rug.

Fecha

Nombre

Dening - Peralta

Caja 1

Universidad Teconologica Nacional
Facultad Regional
Concepcion del Uruguay

Archivo
PFC_Plano.dwg

Plano
1609A-M/ES-1-B-B |,

Tipo s
Esquematico
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Nota: Fecha Nombre . . . .
. Universidad Teconologica Nacional

Dib. Dening - Peralta Facultad Regional

Rev. Concepcion del Uruguay

Apr.

Esc: Archivo

1:2 PFC_Plano.dwg
H Plano
Caja 2

1609A-M/ES-2-B-B .

Toler: +/- 2mm

Tipo ..
Rug. Esquematico
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Nota:

Dib.
Rev.
Apr.

Esc:
1:2

Toler: +/- 2mm

Rug.

Fecha

Dening - Peralta

Nombre

Caja 3

Universidad Teconologica Nacional
Facultad Regional
Concepcion del Uruguay

Archivo
PFC_Plano.dwg

Plano
1609A-M/ES-3-B-B | .,
P Esquematico
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Nota:

Dib.
Rev.
Apr.

Esc:
1:2

Toler: +/- 2mm

Rug.

Fecha

Nombre

Dening - Peralta

Caja 4

FRCU

Universidad Teconologica Nacional
Facultad Regional
Concepcion del Uruguay

Archivo
PFC_Plano.dwg

Plano
1609A-M/ES-4-B-B .
P Esquematico
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Nota:

Varillas soldadas
(Didmetro 5 mm)

Dib.
Rev.
Apr.

Esc:
1:2

Toler: +/- 2mm

Rug.

Fecha

Nombre

Dening - Peralta

Rolo Estriado vy Eje

Universidad Teconologica Nacional
Facultad Regional
Concepcion del Uruguay

Archivo
PFC_Plano.dwg

Plano

1609A-M-6-B-B

Tipo

Esquemdtico
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i

Fecha Nombre

Dening - Peralta

Bisagra Placa Movil

Universidad Teconologica Nacional
Facultad Regional
Concepcion del Uruguay

Archivo
PFC_Plano.dwg

Plano

1609A-M-8-B-B

Tipo

Esquemdtico
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Apr.
Esc: Archivo
1:1 PFC_Plano.dwg
Placa Movil Plano
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T':JI:.r. +/-2mm oo

Esquemdtico
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Nota:

Dib.
Rev.
Apr.

Esc:
1:2

Toler: +/- 2mm

Rug.

Fecha Nombre . . . .
Universidad Teconologica Nacional
Facultad Regional
Concepcion del Uruguay

Dening - Peralta

Archivo
PFC_Plano.dwg

Rejilla de Seguridad Superior Flene 1609 A-S-20-B-B

Tipo s
Esquematico
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Dib.
Rev.
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Esc:

Toler: +/- 2mm

Rug.
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Nombre . . . .
Universidad Teconologica Nacional
Facultad Regional
Concepcion del Uruguay

Dening - Peralta

Archivo
PFC_Plano.dwg

Plan
Cubre Correa ane 1 609A-S-26-B-B

Tipo ;e
Esquematico
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Nota:

Dib.
Rev.
Apr.
Esc:

Toler: +/- 2mm

Rug.

Fecha

Nombre

Dening - Peralta

Polea Conducida

Universidad Teconologica Nacional
Facultad Regional
Concepcion del Uruguay

Archivo
PFC_Plano.dwg

Plano

1609A-TR-7-B-B

Tipo

Esquematico
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1:1 PFC_Plano.dwg
Plano
Polea Conductora
1609A-TR-14-B-B
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