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ANEXOSA
EL PROCESO DEL DISENO



~

ANEXO A
EL PROCESO DEL DISENO
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ANEXO B

ADQUISICION DE DATOS (granos),
TAMARNO PROMEDIO DE LOS GRANOS,
ADQUISICIONDE DATOS (céscara) Y
TAMANO PROMEDIO DE LA CASCARA



ANEXOB-1
ADQUISICION DE DATOS (granos)

Muestra N° 1: Muestra N° 2:
Frijol Negro Frijol Bayo
N° = L (mm)={D (mm) = | N°=|L (mm)=] D(mm)=
1 9.40 7.00 1 840 6.50
2 9.85 6.75 2 9.20 7.00
3 9.60 7.00 3 7.80 6.00
4 10,20 6,40 4 8,80 6,55
5 10.40 6.25 5 7.70 6.30
6 11.25 595 6 840 7.50
7 9,75 5,80 7 8,10 6,90
8 8.85 6.60 8 8.20 7.50
9 10.65 7.50 9 835 6.40
10 11,30 7,10 10 8,15 6,00
11 8.55 6.85 11 8.15 6.65
12 9.10 6.35 12 8.05 6.15
13 9,50 6,25 13 7,75 6,35
14 8.70 6.15 14 7.90 6.35
15 9.05 6.85 15 7.90 6.85
16 9.10 580 16 935 7.00
17 9,50 5,35 17 8,45 6,80
18 8.90 6.75 18 935 7.00
19 9.90 6.30 19 850 6.70
20 9,70 6,75 20 7,80 6,90
21 10.50 6.20 21 9.25 7.00
22 9.15 525 22 7.55 6.15
23 9,30 7,00 23 8,90 6,60
24 8.70 505 24 8,65 6.75
25 11.25 6.55 25 850 7.55
26 9,50 6,65 26 8,90 6,75
27 9.95 7.20 27 8.30 6.75
28 10.00 7.85 28 8.30 6.60
29 8.30 6.15 29 7.55 7.10
30 9,10 6,30 30 9,25 6,30
31 9.50 555 31 9.80 6.65
32 8.65 6.65 32 7.80 6.40
33 8,85 6,50 33 8,55 6,40
34 9.40 560 34 855 6.80
35 8.55 6.70 35 8,60 7.35
36 9,70 6,40 36 8,60 7,55
37 9.80 6.15 37 8.00 7.00
38 9.60 6.30 38 820 6.85
39 8.95 5,60 39 9.30 6.60
40 10.05 6.95 40 8.90 6.50
41 10.50 560 41 840 6.45
42 11.10 6.95 42 845 6.90
43 11,80 6,15 43 8,50 6,30
44 10.10 6.70 44 850 6.20

TablaN°4.1.1 TablaN°4.1.2



ANEXOB - 1 (cont.)

Muestra N° 3:

Arvejas Verdes Entero

Muestra N° 4:
Frijol Blanco

Ine=[L (mm) =[ D (mm) =
1 8.50 6.70
2 6.90 570
3 6,85 6,65
4 7.85 6.40
5 7.90 6.50
6 6,90 6,85
7 6.40 7.25
8 6.15 6.95
9 8,10 6,25
10 585 6.65
11 6.50 6.30
12 7,75 6,70
13 7.35 6.30
14 7.70 6.80
15 7.55 5,80
16 6,70 6,55
17 7.70 7.05
18 6.50 6.20
19 7,25 6,30
20 7.90 715
21 7.30 575
22 7,65 6,00
23 6.50 6.20
24 7.10 6.30
25 7,30 6,40
26 7.55 7.10
27 6.95 5,95
28 7.50 6.65
29 7,60 5,75
30 7.80 6.30
31 715 6.50
32 7,20 5,95
33 7.20 6.05
34 6.75 7.35
35 7,25 7,30
36 8.00 6.65
37 6.00 7.65
38 7.40 6.00
39 555 6.90
40 7.85 6.10
41 7.70 6.75
42 7,40 6,00
43 6.60 7.5¢

TablaN°4.1.3

e =L (mm) =[ D (mm) =
1 6.00 6.30
2 7.55 6.15
3 7,50 6,20
4 6.10 525
5 6.85 510
6 7,25 5,60
7 6.60 5.70
8 6.20 6.60
9 5,85 5,60
10 8.40 5.60
1 9.25 7.20
12 8,30 5,90
13 7.30 5.50
14 830 7.00
15 6.25 5.20
16 6,50 5,60
17 6.70 6.55
18 7.00 5.30
19 6,05 5,40
20 6.70 8.15
21 7.30 5.80
22 6,65 5,40
23 7.95 6.30
24 7.70 5,50
25 745 7,15
26 7.00 6.15
27 815 5,25
28 6.85 5.20
29 7,45 5,85
30 715 5,65
31 6.80 6.00
32 7,75 6,00
33 6.90 7.35
34 8.00 5,95
35 8,00 5,70
36 8.40 5.80
37 6.35 8.40
38 6.70 8.00
39 8.00 6.55
40 8.40 7.50
41 835 7.25
42 7,30 5,55
43 9.50 6.50

TablaN°4.1.4

Muestra N° 5:
Arvejas amarillas

Enteras
| N° = |L (mm) =| D (mm) =

1 7,60 6,55
2 7.55 6.80
3 6,70 7,00
4 6,70 6,45
5 810 6,10
6 7,55 6,85
7 6,30 6,70
8 7.20 6.45
9 7,00 8,00
10 6,85 6,35
11 7.80 6.60
12 7,40 6,60
13 755 7,20
14 7.20 6.80
15 7,20 7,30
16 7,30 6,40
17 7.80 6.20
18 7,30 6,85
19 6,65 6,60
20 7.70 6.05
21 755 7,35
22 7,85 6,40
23 725 6.45
24 6,50 6,30
25 7,40 6,00
26 6.90 7,00
27 7,20 7,30
28 6,70 7,20
29 7,05 7,35
30 715 7,00
31 7,00 6,80
32 7,25 7,15
33 810 7,70
34 6,70 6,75
35 6,00 5,80
36 7,30 7,45
37 725 6,65
38 7,00 6.95
39 7,00 6,50
40 6,50 5,60
41 6.40 6.70
42 7,05 6,20
43 6,15 6,2C

TablaN°4.1.5




ANEXOB-2
TAMANO PROMEDIO DE LOSGRANOS

L(mm=] A(mm)=

[ Promedio (Medio aritmetico) = 9,75 6,45

| Varianza de lamuestra= | 0,70 | 0,35 |
|Va| or Ma&ximo (mm) = | 10,45 | 6,80 |
[valor Minimo (mm) = | 905 [ 611 |

TablaN°4.2.1, Muestra N° 1, Frijol Negro.

L(mm)=] A(mm)=

|Promedio (Medio aritmetico) = 8,47 6,68

| Varianza de la muestra = | 029 | 0,17 |
[Valor Méaximo (mm) = | 876 | 68 |
[Valor Minimo (mm) = | 818 | 651 |

TablaN°4.2.2, Muestra N° 2, Frijol Bayo.

L(mm)=] A(mm)=

| Promedio (Medio aritmetico) = 7,23 6,55

| Varianza de la muestra= | 0,41 | 0,28 |
[Valor Méaximo (mm) = | 764 | 68 |
|Va|0r Minimo (mm) = | 6,82 | 6,27 |

TablaN°4.2.3, MuestraN°® 3, Arveas Verdes Enteras.

L(mm=] A(mm)=

[Promedio (Medio aritmetico) = 7,29 6,11

| Varianzade lamuestra= | 0,76 | 0,68 |
|Va|or Méaximo (mm) = | 8,04 | 6,79 |
[Valor Minimo (mm) = | 653 | 543 |

TablaN° 4.2.4, Muestra N° 4, Frijol Blanco.



ANEXO B — 2 (cont.)

L(mm)=| A(mm)=

[Promedio (Medio aritmetico) = | 717 6,78
| Varianza de la muestra = | o025 | 029
[Valor Méximo (mm) = | 7410 | 707
[Valor Minimo (mm) = | 692 | 649

TablaN°4.25, MuestraN° 5, Arvgjas Amarillas Enteras.



ANEXOB-3
ADQUISICIONDE DATOS (cascar a)

Muestra N° 1:

Frijol Negro
INe=]L(cm=]A(m=
1 8,00 0,80
2 10,50 1,00
3 6,00 0,80
4 7,00 1,00
5 4,50 1,00
6 7,50 0,70
7 8,50 1,00
8 5,50 090
9 8,00 090
10 9,00 0,90
11 6,50 090
12 12,00 1,00
13 6,20 1,00
14 11,00 090
15 4,00 0,80
16 6,00 0,90
17 7,00 0,80
18 5,00 0,80
19 2,50 090
20 6,00 1,00
21 4,00 090
22 5,00 090
23 6,90 090
24 9,50 090
25 5,50 0,70
26 7,00 0,70
27 8,50 0,80
28 8,20 1,00
29 9,00 0,90
30 9,00 1,00
31 10,50 0,80
32 8,00 0,80
33 7,00 0,80
34 8,00 090
35 11,00 0,90
36 6,00 0,70
37 8,00 1,00
38 8,50 1,00
39 8,50 090
40 7,00 090
41 9,50 0,70
42 3,00 1,00
43 9,00 0,60
44 7,00 1,00
45 7,50 1,00

TablaN° 4.3.1, Medidas realizadas a las Vanas que contienen frijol negro de lamuestra
N° 1.



~ ANEXOB-4
TAMARO PROMEDIO DE LA CASCARA

L (cm) = A (cm) =
| Promedio (Medio aritmetico) = 7,60 0,88
[ Varianza de la muestra = [ 464 | 0,01
| Valor Maximo (mm) = [ 1224 | 089
| Valor Minimo (mm) = | 295 | 087

TablaN°4.3.2, MuestraN° 1, Cascara envolvente de frijol negro.



ANEXO C

MANIVELA, DIAGRAMA DE CUERPO LIBRE



ANEXO C-1
MANIVELA

EjeNe° 1

Palanca

Mango de
agarre

FiguraN°6.1.1.1. Manivela



ANEXO C-2
MANIVELA, DIAGRAMA DE CUERPO LIBREDE LA

MANIVELA
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FiguraN°6.1.1.2. Diagrama de cuerpo libre dela manivela.



ANEXOD

DIAGRAMA DE CORTE, MOMENTO Y TORQUE
DEL EJEN°1



ANEXO D
DIAGRAMA DE CORTE, MOMENTO Y TORQUE

DEL EJE N°1
y
F=49734 H FRy=1107 79 H
W1=38 23 Hin
Tx
%D e ? = » X
Fidld Pl
x 3943
() O a9, 1451 3752
Datos de Entrada:
Tx=159170 N.nm
1.030_ 56 1 022 46 F=49734N
FFy=1107,79N
V}F W1=3893N/m
(F) 0,00 0,74140,00
-T933 -ERLS
=427 00 -89 /G : )
3943 Reacciones:
RAy =1530,67 N
RCy =89,81N
2123431
Mxz
(M) 5,00 0,00

\/ 7,06

-34.410, 66
102,44 3T5IAE

TX

(N.mm) |
0,00

-159170 -159170

FiguraN° 7.3.4.1. Diagrama de Corte, Momentoy Torquede arbol N° 1 en las
direcciones“y” y “x”, (Torque méaximo). Fuente : MDSolids version 2.5.0.



ANEXOD (Cont.)

z

Maxy=32327,10 Nmm T FFz=1107,79 N

D AR T o >
FAL s
294 3
‘im0 69, 1231 3752 Datos de ontreda:
Mxy = 32327,10 N.mm
FFz=1107,79N
;f 301,12 301,12
0.00 0,00
0,00 | 0,00
_M Reacciones:
_806,67
RAz = 806,67 N
RCz =301,12N
MY 0.00 0.00
-32.327.10 0,00
e Ry
-75.927 58 0,00
37525

FiguraN° 7.3.4.2. Diagrama de Corte, Momento del arbol N° 1 en lasdirecciones“z”
y “X", (Torque maximo). Fuente: MDSolids version 2.5.0.



ANEXOD (Cont.)
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F=67T4TH
PRy =R Wl=38 0% Him
Tx X
> . ; e
7T T
x 9043
() 0 69, 1231 3753 Datos de entrada:
Tx =21590 N.mm
332 21,22 F=6747N
FFy = 75,13 N
V¥ oo 0,74160,00 W1 = 38,93 N/m.
(M 6,09 0,00 2373
6747 70,16 .
279,51 Reacciones.
RAy = 151,48 N
Mxz g 171,35 0,00 RCy =4,47N
304,25 -7,08
475161
125,60 279 51 3733943
Tx
(N.mm)
0,00
-21590 21590

FiguraN°7.3.4.3. Diagrama de Corte, Momentoy Torquedel &bol N° 1 en las
direcciones“y” y “x”, (Torque minimo). Fuente : MDSolids version 2.5.0.



ANEXOD (Cont.)

]

Ma=4385,55 Mlmm T FFe=75.13 N

X
i 0
7y 7y,
294 3
0 69 1231 2752 Datos de entrada:
Mxy = 4685,55 N.mm
vV FFz=7513N
{1‘4? 27,58 27.58
000
0,00 | 0.00.00 Reacciones:
:ﬂ RAz =4755N
-47.55 RCz =2758N
M
grmany 0,00 0,00
0,00
-4 385,55
-4 385,55

-6.955,3%

FiguraN° 7.3.4.4. Diagrama de Corte, Momento del &rbol N° 1 en lasdirecciones*“ 2
y “X”, (Torque minimo). Fuente: MDSolids version 2.5.0.



ANEXO E

DIAGRAMA DE CORTE, MOMENTO Y TORQUE
DEL EJEN°2



ANEXOE
DIAGRAMA DE CORTE, MOMENTO Y TORQUE
DEL EJEN°2

¥ T*-m TFGF lFHg iFI:f
: X

 T— <4+ 4+
A G H 1 =
i Pl
= 20,6 208,77
im0 747 14477 2303  284,1
Datos de Entrada:
Vy 244 48 S42.40 TGx =39790,00 N.mm
THx =37900,00 N.mm
™ 0,0-0,6152 _47.60,6145 Tix = 1890,00 N.mm
-45,05 -62,66 0,00 FGy = 1107,79N
FHy = 587,45 N
-561,69 -5635,51 Fly=1506N
Mxz 7.631,39 Reacciones:
i |0,0-6,35 P 3.666,88 g 0g REy 561081
\/ -6,33 10,00 RJy=6500N
-50.409 45
-0,00 -0,00
Tx
(N.mm)
-1890,00

-39.790,00




FiguraN° 7.3.3.1. Diagramade Corte, Momentoy Torquedel &rbol N°2 en las
direcciones“y” y “x”, (Torque maximo). Fuente : MDSolids version 2.5.0.

ANEXOE (Cont.)

z FGz FHz FIz
X

E 1 I >
7777 G H 1 ﬁaf_/
X
mm) 0 0 74,7 144,7 30,3 66,1 3087
Datos de entrada:
501,50 501,50
Vi FGz = 1107,79N
N) FHz=000N
0,00 0,000,00 Flz=1091N
0,00 -226-715,38 -215,38]
-226,29 -226,29
Reacciones:
REz =881,50 N
RJz=21538N
47,655,86

Mxy 31.815,83
(om0 5o 1244573 000
0,00 0,00
28293,8

FiguraN° 7.3.3.2. Diagrama de Corte, Momento del arbol N° 2 en las direcciones“ 2"
y “x”, (Torque maximo). Fuente : MDSolids version 2.5.0.



ANEXOE (Cont.)

y Tm TFG}* lFHy J(FIF _JJ—K;

E—p <+—
- G H =i
P P
[ 20,6 3087
‘) () 74,7 1447 2303 2831 Datos de Entrada:
TGx = 5400,00 N.mm
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oess | ] e 0

\/ _6,70,00

-1.386 52

-0,00 -0,00
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FiguraN°7.3.3.3. Diagrama de Corte, Momentoy Torquede arbol N° 2 en las
direcciones“y” y “x”, (Torque minimo). Fuente : MDSolids version 2.5.0.



ANEXOE (Cont.)

z i FGz lFHz T TIz
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E 3 | >
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x
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Datos de entrada:
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Ve FHz=0,00N
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0,00 563 PR A
0,00 ) pa—
-17,54 -17,54
Reacciones:
REz=5759N
RJz=6,63N
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(Nmm) 1.385,13
0,00 s 0,00
0,00 0,00

FiguraN° 7.3.3.4. Diagrama de Corte, Momento del arbol N° 2 en las direcciones“ 2"
y “X”, (Torque minimo). Fuente : MDSolids version 2.5.0.



ANEXO F

DIAGRAMA DE CORTE, MOMENTO Y TORQUE
DEL EJE N°3
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ANEXO F

DEL EJEN°3
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DIAGRAMA DE CORTE, MOMENTO Y TORQUE

Datos de Entrada:

Tx =14,92 N.m

FLy = 587,45 N

FFy = Wwna
Wnma=121,90 N

W1 =29,81 N/m
M1 = 3839,85 N.mm

Reacciones:

RKy =214,15N
RLLy =476,87 N

Figura N° 8.3.3.1. Diagrama de Corte, Momentoy Torque dd arbol N° 3 en las
direcciones“y” y “x”, (Torque maximo). Fuente : MDSolids version 2.5.0.




ANEXOF (Cont.)

e : 5 i >
= 05 o148
(ouy 0 1447 Alino GO,
Datos de entrada:
:::,: 45376 45376 FLz=0,00N
ﬂ.ﬂﬂ 453,76 0.00 Fuz= WMt
100 47300 WMt =473,65N
47355
Reacciones:
RKz =453, 76 N
RLLz=92741N
My 13612701
{74, )
0,00 //ﬁr,,\{'i}ﬂ
01,000 01,4000

FiguraN°8.3.3.2. Diagrama de Corte, Momentoy Torquedel arbol N° 3 en las
direcciones“z’ y “x”, (Torque maximo). Fuente : MDSolids version 2.5.0.



ANEXOF (Cont.)
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Datos de Entrada:

Tx=1,32N.m

FLy =51,83 N

FFy = Wwa
Wnma=10,78 N

W1 =29,81 N/m
M1 =339,57 N.mm

Reacciones:

RKy =18,14N
RLLy = 26,14 N

FiguraN°8.3.3.3. Diagrama de Corte, Momentoy Torquedd arbol N° 3 en las
direcciones“y” y “x”, (Torque minimo). Fuente : MDSolids version 2.5.0.




ANEXOF (Cont.)

- T Flz Fivz T
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Datos de entrada:
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Lk r FLz=000N
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Reacciones:
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00 L _HLE Lk
[STTEAT]

FiguraN° 8.3.3.4. Diagrama de Corte, Momentoy Torquede érbol N° 3 en las
direcciones“z’ y “x”, (Torque minimo). Fuente : MDSolids version 2.5.0.



ANEXO G

DIAGRAMA DE CORTE, MOMENTO Y TORQUE
DEL EJE N°4



ANEXO G
DIAGRAMA DE CORTE, MOMENTO Y TORQUE

DEL EJE N°4
FT FOv=15,06 NT WI1=10.30 Mm
A N > O o ¢
o sl 4
e [1E3
“trirn) 0 224 1383 D08,
762 7.10
VY 0,0.0.1880
™ 165
: 0.00
-6,72 -7.44
Mxz 0.0-1.72 (.00
Fm)
13141
498 42
0,00 0,00
TX
(N.mm
315,00 315,00

&

Datos de entrada:

FOy = 15,06 N
W1 =10,30 N/m
Tx = 315,00 N.mm

Reacciones:

RNy =6,53 N
RPy =546 N

FiguraN°9.3.4.1. Diagramade Corte, Momentoy Torquede arbol N°4 en las
direcciones“y” y “X". Fuente: MDSolids version 2.5.0.




ANEXO G (Cont.)

4 i FOz=1091 N
= L *
B o~ o F Q
Pl P
o 183
‘) O 224 1383 298, Detos de entrada:
Vaz FOz=1091N
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0,00 :
6,38 Reacciones.
6,38 RNz=4,53N
RPz=6,38 N
Mxy 317,96
Msarn)
0,00 /\ 0,00
0,00 0,00

FiguraN°9.3.4.2. Diagrama de Corte, Momento del arbol N° 4 en lasdirecciones“z”
y “X". Fuente: MDSolids version 2.5.0.



ANEXOH

DIAGRAMA DE CORTE, MOMENTO Y TORQUE
DEL EJEN°5



ANEXOH
DIAGRAMA DE CORTE, MOMENTO Y TORQUE

DEL EJE N°5
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Datos de Entrada:
Ty = 14,92 N.m
Reacciones: Wr=121,90 N
M 1 = 3839,85 N.mm
RTx = 144,00 N F1=F2=0N
RSx =22,10N

FiguraN°10.3.3.1. Diagramade Corte, Momentoy Torquedd arbol N°5 en las
direcciones“y” y “x”, (Torque maximo). Fuente: Fuente: MDSolids version 2.5.0.



ANEXOH (Cont.)

l
I

1 I
I T
il m

Reacciones. Datos de entrada:
RTz=533,91 N Wt =473,65N
RSz=60,76 N F1=F2=0,00N

FiguraN°10.3.3.2. Diagramade Corte, Momentoy Torquede érbol N°5 en las
direcciones“y” y “Z’, (Torque maximo). Fuente: MDSolids version 2.5.0.



ANEXOH (Cont.)
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Datos de Entrada:
Ty =1,32N.m
Reacs ones: Wr =10,78 N
M 1=339,57 Nmm
RTx =12,73N F1=F2=0N
RSx=1,95N

FiguraN°10.3.3.3. Diagramade Corte, Momentoy Torquede érbol N°5 en las
direcciones“y” y “x”, (Torque minimo). Fuente: MDSolids version 2.5.0.
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Reacciones. Datos de entrada:
RTz=47,28N Wt =41,90N
RSz=5,38 N F1=F2= 0,00N

FiguraN°10.3.3.4. Diagramade Corte, Momentoy Torquede érbol N°5 en las
direcciones“z’ y “x”, (Torque minimo). Fuente : MDSolids version 2.5.0.
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ANEXOSI
TABLA DE SELECCION DE VENTILADORES
HELICOIDALES

T LOs m:I'E\r:]t' \rE\JTannnRFﬂ MODELD PA SON EGNSTFLUL'D-DS- ¥ DlSEHl.DDE PARA I_,..Pl;}
EN SU FABRICACION, FUNCIONAMIENTO, DURACION v r: \

#lric ACION: Fuerte en su estructura diserado con line as modernas. .
FUNCIONAMIENTO: Silencicse por su diseio y por &l balances dindmice de Iz hélice.

*TABLA DE SELECCION

IDELEI CAPACIDADES Columna en Blanco, sistemna Métrics; en Azul, sistema Inglés
Capacidag] - o | memin] momn | pems] 8o fomemia]  mome feesiia] e pstrind e Pwe | R ;AgELu“m_
i P |
Presidn E:\':‘;Il
Estatica amm 4 Jazmm) e fsamm | vt Jasom| e Jigrmm] v |fsdem| Ser
PA-A 5.1 160 i 110 1.7 80 1509 | 1 5w,
Pa-8 11.3 400 LS | 230 28 100 1550 1 12 wr,
PO 15.6 580 2.9 J50 8.2 220 1550 T | 38w, .
9 Pa-12 28 | 1000f 2z5| 7es| 168 | ses5| e | ase 1550 | 1 | sow
1
Pa-1a | 297 | 10s0) 227 | wsoo| a3 | am 150 oy
510 | +800( 4a.9 | 1ss0| 354 | 1250| 249 | eoo| 178 | s20 J 1750 | -’-f?‘-f

Tablase sdeccion delahdlice, ddl boletin PA. Fuente MetdaireVentilador helicoidal.
Modelo PA
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ANEXOSJ-1
MANUAL DE OPERACIONES

1.- Ubicacion de la maquina en la zona de trabajo.

1.1.- Colocar laméaquina en un suelo firmey plano.

1.2.- Alzar un techo sobre la maguina, de manera de protegerla del aguay de

los rayos del sol.

2.- Puesta en macha. (ver figura N° 1)

2.1.- Para comenzar a trabgar en la méguina manua de aletas desgranadora
de frijoles, se necesitara dos (02) usuarios:

Usuario N° 1: para hacer girar lamanivela

Usuario N° 2: para introducir las latolvay retirar de los tamices las vainas
desgranadas.

2.2.- Antes de comenzar a trabgar cualquiera de los dos usuarios debe
percatarse de que la puerta de acceso para limpieza este cerrada, de igua
manera para la puerta de acceso y salida de los tamices.

2.2.- Luego € usuario N° 1, debe hacer girar la manivela a razon de 60

revoluciones por minutos.

2.3.- Unavez que d usuario N° 1 haya alcanzado los 60 r.p.m. en la manivela,
el usuario N° 2 debe introducir las cascaras de frijoles en latolva a razon de

500 gr./min.. Como referencia se debe tomar un envase que ocupe lamisma
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cantidad de cascaras que la tolva, posteriormente degjar vaciar las cascaras en

la tolva durante un periodo de tres (03) minutos.

2.4.- Yavaciado todas las cascaras de frijoles, € usuario N° 1 continuara
girando lamanivelay € usuario N° 2 abrirala puerta de entrada y sdlida de

los tamices y antes de retirarlos debera sacudirlos con movimientos pequefios
en sentido vertica. Seguidamente sacara € tamiz superior y depositara las
cascaras desgranadas en un lugar predeterminado, una vez limpia € tamiz, la
volvera a colocar dentro e conducto. Consecutivamente procedera de igual

forma con d tamiz inferior.

25.- Unavez que € usuario N° 2 haya introducido los tamices superior e

inferior, procedera arepetir |os pasos 2.3 hasta 2.5.

2.6.- Debido a que € accionamiento de la méaquina es manua, se recomienda

aternar las funciones de cada usuario, de manera de uniformizar € trabgo.

2.7.- Una vez terminada la faena del dia, abrir la puerta de acceso para
limpieza'y limpiar con una escobilla la parte interna del conducto donde se
encuentran los tamices.

Nota importante: No debe introducirse las vainas con ramas, ya que puede

trabarse dentro ddl rotor y detener € sistema.
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Tolva

Mango dela
Manivda

Elementos de
conexion de las
estructuras de
transmison de
potenciay de
trabgjo.

Compartimiento donde
se encuentra d rotor de
detasmovilesy las
deasfijas.

Puerta de acceso
paralimpieza

Puerta de entrada vy
sdida de los tamices.

Sdidade los granos
limpios.

Estructurade
transmison de
potencia

Estructura de trabgo

FiguraN° 1. Maguinamanua de aetas desgranadora de frijoles.




ANEXOS J-2
MANUAL DE MANTENIMIENTO

1.- Mantener engrasados los arboles, con una capa delgada grasatipo cdsica
con la findidad de evitar d atague de la corroson y de esta manera

aumentar su tiempo de vida.

2.- De acuedo a especificaciones del fabricante (Seal Mager), las
chumaceras colocadas en |os correspondientes arboles deberan ser engrasadas

de acuerdo a siguiente cuadro:

ANrEx?I r.p.m. = Engrasar cada
1 60 6 al2 Meses
2 240 6 al2 Meses
3 640 2a6 Meses
4 1440 la2Meses
5 640 2a6 Meses

3.- Tenemos que para un tiempo de vida acorde a funcionamiento de la
maguina, Lh = 8000 horas;, y conforme a las especificaciones del fabricante
de las chumaceras (Sea Master), le corresponde un tiempo de vida promedio
L5, a cada chumaceras las cuales deberan ser cambiadas unavez terminada su

tiempo de vida de acuerdo a siguiente cuadro:
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Arbol

NO - r.p.m. = Lso (horas):
1 60 65.000
2 240 50.000
3 640 34.000
4 1440 25.000
5 640 34.000

4.- Con respecto a los engranes conicos, estos deberan permanecer
sumergidos en aceite de transmision, ya que ayudara a

- Minimizar € contacto metalico durante € arranque.

- Trabajar bajo condiciones severas de operacion.

- Garantizar la proteccion de los engranes.

- Incrementar & tiempo de vida de |os engranes.

5.- Mantener limpia de impurezas € rotor de aetas moéviles, ad igua que d
conducto donde se encuentran los tamices, a manera de impedir que estas
Impurezas a degradarse, transmitan su humedad y ocasionen problemas de
corrosion en los digtintos €l ementos de la estructura, como también problemas

de salubridad en los granos; por o tanto redizar la limpieza mensua mente.



ANEXOS K

POTENCIA MAXIMA DEL TIROY EMPUJE



ANEXOS K
POTENCIA MAXIMA DEL TIRO Y EMPUJE
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Figura 54 Fuerza mixima de inflexion en la unidn del codo en relacion al dngulo
(Después de Clarke er al., 1950 y Wakim et af,, 1950 citados por Grandjean, 1980)
Note que 100% de la fuerza = 25 kgl = 254 N

100% del peso del cuerpo 130% del peso del cuerpo
40 | i) |

20

10—

15

a0

Figura 5.5 Polencia mixima del tiro {izquicrda) y empuje (derecha) para un hombre con los pics
separados 30 em, Los valores para los diferentes dngulos se dan en poreentaje del peso delcuerpo,
(Simplificado, después de Rohmert, 1966, citado por Cirandjean, 1980)

Fuente: Organizacion de las Naciones Unidas parala Agriculturay la Alimentacion (FAO)
en su Boletin N° 84. “Laingenieriaen d desarrollo: la seleccion delos insumos de
mecanizacion”. 1994. p.71.
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-

332 Carga de trabajo dindmica

Carga de trabajo dindmica e el térming usado para describie esToerzos variables o ritmicos, en contraste
con El B.‘.Fucr.'{l.".- ﬂﬁt:l'{:il”'l.'d.riﬂ anles I;Iisl'.'ul.i[lll. LII!.'I {:;Ilgjl tl.lil'l.iil'l.'liL'[I (43 L:l. f.er'L:lU L'I._'II'E'Ihi!'II-_'IIJl,'I dt: |H |I'|U,g|:tilul.| [ll'..‘i
esfuerzo involuerado, la tasa a la cual ¢s aplicado y su duracidn, Todos cstos tres factores aplicados deben
considerarse al evaluar I carga. S pucde determinar una T dimdmica en el senbido mecinico
convencional midiendo la luera aplicada y la distancia o traves de Lo cual se mueve, La demanda energética
es ¢l producto de cstos dos v la tasa a la cual se degroda la encrgia entrega la demanda de potencia,

Potencia = Encrgia fliempo = (Fuerza x distancia)/tiempo

Se ha aceptado generalmente que la produccion de potencia mecinica humana en un dia de trabajo es
alrededor de 70 W. Sin embargo, este valor probablemente se relaciona mis con poblaciones vigorosas y
saludables de paiscs desarrollados que con obreros agrivolas de paises en desarrallo, La evidencia reciente
sugiere que 40 W es un valor mds real para los paises en desarrollo (Dibbits, 1993).

El nivel de carga dindmica acoptable csld inllucnciado por Ta duracion de Lo tarca, Sobre periodos coros
la produccidn de polencia mecdnica pucde ser mucho mayor, por cjemplo muy aprosimado o 3 kW
instantineamente, 1 kW por un minuto o 400 W por una hora (Patrick, 1993).

Para una evaluacion crgondmica las demandas de encrgia v poleocia pucden estimarse de dos formas -
medicién mecinica dircela como se disculio antes, y con los efeclos que estas demandas ticnen sobre ¢l
cuerpo humana.

El trabajo fisico induce un amplio rango Jde estreses fisiologicos tales como cambios en la tasa de respiracion,
consumo de oxigeno, ritmo cardiaco, temperatura del cuerpo, concentracion de metabolitos en la sangre, ete,
Fara evaluaciones ergonomicas simples, el ritmo cardiaeo serfa la variahle mis apropiada para monitorear.

Los benelicios de medir el ritmo eardines estin bicn flustrados por una simple historia en ¢l tempo de los
cambios de ritmo cardiaeo asociados con el trabajo muscular (ver Fig 5.8) Si la persona no ha estado
fisicamente activa por algiin tiempo antes de comenzar a trabajar, el ritmo cardiaco estard cerea del nivel
de descanso para esa persona. Despuds gue eomienza ol trabajo el ritmo cardiaco subird v legard a un nivel
estable a medida que continga el trabajo. Si no se alcanza este nivel estable, se deduce gue la carga es muy
alta para que la sostenga csa persona. Al terminar ¢l trabajo el rlme cardiaco decrece hasta que
eventualmente llega al nivel de descanso: este es lamado periodo de recoperacion,

Fuente: Organizacion de las Naciones Unidas parala Agriculturay la Alimentacion (FAO)
en su Boletin N° 84. “Laingenieriaen @ desarrollo: la seleccion de losinsumos de
mecanizacion”. 1994. p.74.
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F
Tabla 5.3 Metabolismo, respiracion, temperatura y ritmo cardiaco como indicadores de carga de trabajo
(Despuds de Grandjean, 1981y

Evaluacidn de la carga | Ritmo cardiaco | Consumo oxigeno Wm:'“""iﬁ" L Temperatura
de trabajo Pulsos /min Litros/min I_I:;Irg;nmﬁal rectal °C
“Muy baja" 60-70 0.25-03 6-7 375
| "Baja" 75-100 (151 11.20 31.5
"Mouderada” I00-125 1-1.5 20-31 37.5-38
"Alra" 125-150 1.5-2 31-43 38-38.5
“Muy alia" 150-175 225 43-56 38.5-39
"Extremadamente alta® | sobre 175 2.5-4 60-100 sobre 30
150 4
Ritmo
cardiaco/min
1004
5 Trabajo empieza Trabajo termina
S N A N SRR
Descanso y Recuperacion
ﬁ T T ¥ o
0 30 60 80 120

Tiempo, (min})
Figura 58 Variaciones tipicas en el ritmo cardfaco antes, durante y después de trabajar
Fuente: Organizacion de las Naciones Unidas parala Agriculturay la Alimentacion (FAO)

en su Boletin N° 84. “Laingenieriaen d desarrollo: la seleccion delos insumos de
mecanizacion”. 1994. p.75.
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ANEXOS L-1
LISTA DE BARRASCALIBRADASAISI 1045

2. ACERO AL CARBONO AISI 1045; Color de Identificacién: Blanco
Adeachin

C =43 Bi=015% b = (L6 (H Calibrado)

Aplivachones:

Aceroespecial al carbono paralaindustia metalmecinicy, oo natrucciin de maguinaria en general, para paries y peas de vehloulos
y bickcletis expuestas 3 exigencias medianas como: gjes, drboles de leva, piczas prensadas o estampadas, tornilleria, chavetas ¥
partes expuestas al desgaste por riccion, ¢c.

Fxtado de entregn: Dureza natural, acubado calibradeo.
Resislencia a la traceiin: 61 - 81 Kgmm?

Tratamients rmive: Ver acern BOHLER H

Redondno Peso tedrico Kg.fm. Redondo Peso tedrico Kg./m.
11047} 6 30 mm. 0,25 ERRY 79,30 i 045
LSE" ¢ TH mm 3% 1304 3 32,50 mm 42000
(A" 4 50 muL. 0,56 (3.072"Y (3 AR50 mm, 48658
(THA" 1125 mm. {1.7hH (.34 @ 9525 mm. 5580
LIy @12 T A TR 14" @ 101,640 mim, 6,58
(916" 14, 30 . 1.2 [ e TR 8 1 W T ROL4T
158" A 1580 mm 1.55 (4347 3 L20a0 mm, BoLT5
130470 £ 19,00 m 2.23 (571 (3 127 40k . ug, 34
1TE7) 22,20 mm 3.0 1512 3 139,70 mm 120,21
(1 {25,400 mm, K T 3 146, 00 mm 131,50
T ¢ 2%, 6l mm 5.03 (U ¢ 152,40 mm. 143,06
(114 331,70 mm, el ] 16127 165,10 mm., 16EEO5
{1 WE" 4 3,40 i, 74810 T @7 A0 mm. 145,310
(LI 1 18,10 mm. B (T1271 1 19050 mum. 115,74
(1.5 4120 mm 16844 1#° 4 203.20 mm 154,57
11.347) £ 4440 rnim. 1217 (") [ 228,60 mm. 322,19
(1,708 3 47060 um 13,97 Iy 254,00 mm 397,76
2"} {3 50,80 mm 15,34 (I 27940 mm 481,29
(2,147 3 57,20 mm. 20,11 (12" 3 304,80 mm 5T:TR
(Z2347) 0, 30 mam, 22.43 147 4 355,600 mm, kit
(212" 4 &350 . 1483 L1671 4 406 40 mim, 1.018.27
(2.5/8") 4 i) mm 26,35 CLTH2T0 4 444,50 mm, | 220,85
(2,347 6080 . 3005 (18" (3 457,19 mim. 1.288.75
37 76,20 mm 35,76

3. EJES ESPECIALES PARA TORNOS AUTOMATICOS -
En Calidad 95 bMn 28, AISIE 1113 Equivalentes:

1213 - 1102 - 1115 - 1137 - 1145 - 5520 = 1215 - 12114 « 95 Mn Ply 28, %5 Mn I8
(0 . L13% < Mn = 1,106 - P =105 - 5= 0.52%)

REDOMNDO HEXAGOMAL
e 1° 14" 116"
144" 1.1/ 70 [V
ST LT ame 14"
R 13" B LA 1
e e 12" 1.1
12 1.5/8" 9ie”  L3M"
aEt 1,340 L 7"

71 I 17 2.1/4"
4 L4 TR" 207

T P

CATALOGO FERRELM - ACERDS H 53

Lista de barras macizas calibradas de acero al carbono Al SI-1045. Fuente: Aceros
Bohler. FERUM. 1998. p. 49.
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LISTA DE BARRASCALIBRADASAISI 1015-1020

EJES CALIBRADOS
EN LARGOS DE APROX. 6 METROS, CALIBRADOS SEGUN ISAh 11

1. I 3 - NSt 37Tk (TH C B

Aleacion:
C =015 -0.23% 81 =0,1-02% b = (1.3 - (L6F
Aplicaciones:

Este acero se utiliza para piezas simples como asadores, engranajes, ejes, piezas troqueladas y estampadas,
wrnilleria, ete. En las industrias metalmecdnicas, construccion, antomolriz y otras cn general.

Estado de entrega: Dureen natural, acabado calibrado.
Resistencia a la traccion: 37 - 45 kg/mm’

Tratamicnto Térmico:

Forjas: L1 - 850 =C
Mormalizar: QI - 930 *C
Cementar: &70 - 930 “C. En granulado Durferrit o sales de cianuro,
Templar; TRO - H00 °C / Agua (aceite)
Kevemr: 200 °C segin aplicacion.
Redondo Peso tedrico kg./m. Redondo Peso tedrico kg./m.
Lis" @ (3,2 mm.) (06 236" 8 (55.5 mm.) 15 i
et @ (4. 8mm.) 14 214" 6@ (571 mm.) 20,11
174" & (6,3 mm.) (0,25 238" @ (603 mm.} 2241
567G (7.9 mm.) .39 26" (619 mm.) 2345
ME" @ (9.5 mm} (.56 21027 @ (635 mm.) 24,83
et G (1] mm.) 0,76 25" @ (66,6 mm.) 27,38
A2 @ (127 mm.} 0,09 234" 0 (698 mm.) 30,05
9Wia" @ (14,2 mm.) 1,25 2TE @ (73,0 mm.) 32.a67
SE @ (158 mm.) 1,55 '@ (76,2 mm.) 1576
¥4 @ (190 mm.) 223 304" 8@ (RLS5 mm.) 41,97
78" (22.2 mm.) 3,04 302" (88 9mm.) 48,68
1"@ (254 mm.) o7 334" @ (952 mm.) 55,88
LA™ @ (26.% mm.) 4,48 4" @ (10,6 mm.) 63,58
LIE" @ (285 mm.) 5,02 4.1/2" & (1143 mm.) 8047
136" @ (30,0 mm.) 560 434" & {1206 mm.) #8975
lLy/a" @ (31,7 mm.) 6,20 5@ (127.0 mm.) 99,34
L516" @ (333 mm.)} -6, 76 5.1M4* @ (133,353 mm.) LO&, 10
1.3/8" ¢ (349 mm.} AT F5.01/27 8@ (1397 mm.) 120,21
L2 @ (38,1 mm, H.94 534" @ (1460 mm) 130,00
15" @ (41,2 mm.) 11,49 6" @ (1524 mm.) 143,08
1.34" @ (44,4 mm.) 12,17 7@ (177,82 mm.)} 14 M)
1L7/E" @ (47,7 mm.) 13,497 27 ¢ (2032 mm.) 254.50)
2'¢ (50,8 mm.) T 1589

48 H CATALOGO FERRLM - ACERDS

Lista de barrasmacizas calibradas de acero al carbono Al SI-1015-1020. Fuente:
Aceros Bohler. FERUM. 1998. p. 48.
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ANEXO M-1
TABLA DE CHUMACERASTIPO PUENTE

SEALMASTER

NP SERIES STANDARD DUTY PILLOW BLOCKS

L1 i
4 - - &l -
k N -
SETSCREW LOCKING
Shaft Dimensiane in Inchas
Ddarm. Unit [ Bize Unit
e e R A | Tl P B Flo v x| W
W HPE )
g MRS | 208 g | s | ow | aw | e | % | W | W B | Ve [ Me | W | 17
Wiy NP-11 201 _d N
= ] MR, | 202 e | s | o | e | 1w | % | e | ot | 2% | 1% | B | W 14
g MF-13 201
K NP-14 2014 : ) " \s
i, NP-15 05 | e | BW | 3w | e | 1w | W | e | W 2w | e | e .
' o |Npeos | Fme
* |
¥ XN 211 !
NP8 212 .
1 P19 213 1 | Bte | amie | 5Me | 1w | e | %e | e | 3 [ 1w | W w | a8
&Lk |2
B (N2 |
1 NP-22 16 | 6%y | 4 | 5% | TR e | ¥e | W I | 1M 1 kL] i5
BoulE B
" NP2 218 S
b NP-25 219 1%, | ™ 4% 5% v 1 L Wig | T8 | 1%, | 1he 1y BT |
5 @ | NP6 | sa8 | |
P NP-26 2110
L NORT | BNR | aw | TR | St | Gk | @ | Ma | % | The | 4% | 19| The | W | 85
4 | Nezm | G |
W N | i .
1185g P 26 | 2w | 6w | 6 | et | 2% | omo | vee | wm | 4% | PMa | 1 | w 78
2 H;-&zn ua
- B0 | NP0 | s - M
7 NP3z 22
Z HP-34 222 ] 4
il g i o | oo | e | 7 | e | om | e | wm B oM | 1He | W )
B8 | MRt | E2i | |
5 2y | 1% % |
My P30 227 | e | BW | T |2 1 e | W | #a i i
g | NP2tz | 212 | 5

Tabla de unidades de chumacer astipo puente. Fuente: Catalogo BB-83 Mounted Ball
Bearings. Seal Master. g/a. p.20.



SEALMASTER

ANEXO M-2
TABLA DE CHUMACERASTIPO OVALADA

SFT SERIES STANDARD DUTY TWO-BOLT FLANGE UNITS

=T U
1]
,
b SFT-10 il 3 ke ¥ !
"y | SFT-11 ?—3‘1? = " e T T L g i
% BFTa2 | 2oz | 2
20 | EFT.om My | I Ma B 18, g 2 ] Y 3, 1
¥ SFT3 | 2003 - —
5o E|
L] - 1 g ¥ "
1 SFT-18 | 29 Pl e | e | e | et ma | oawe | oo | ome | om | o
2 | SFT.EE | Ee0s
1Ha 5FT-17 211
1;: E-m 212
19 1
§ SFroom | ras | O | e | e | e | ome | ome | o2 | oaw | oW n | o2
an | SFT.z08
" SFT20 | 244 —
1“' ggﬂ 215 )
218 . . ; ,
1% SFT2a | 247 e L T O I B 1 &
a5 | SFT.207 5307
m gﬁm 218 &
. 25 | 219
o | 5 | 2s 6% By, % % 2 =, % 4% £ ¥ al
Ty SFT-26 2-110
Iu,;, BFT2F | 31m 7, - "
- Egez& ggéz L] “az 8 1454 2 L 3% 41k 3 ¥, 5.0
1"¥a SET-29 2113
% g3 |
2 " SFrass| jo The | S | % W | B | T 4 4%, e 155 54
50 | SFT-210 | s210
2 SFT-32 2
e oAl i B | Ta e 1% ¥
g1 ] Fa 4
88 | SFT-211 | 5211 | ) ) - " i il o H

Tabla de unidades de chumacerastipo ovalada. Fuente: Catélogo BB-83 Mounted
Ball Bearings. Seal Master. sa. p.32.



ANEXO M-3
TABLASDE SELECCION

. Gold Line Ratings & Selection

Example 2—Combined Loading Step 3. From point of intersaction, fallow harzontally
Select a Sealmaster flange unit to meet the fallowing to either edge. Mots Service Factor is 1.6,

conditions: Step 4. As the applied thrust load, 400 pounds, is more
1. Shaft Diameter of 174" than half of the applied radisl load, 600 pounds, they
2. A steady load is applied consisting of: Radial: 600 must be added together to obtain the Equivalent Radial
Pounds load. Thus, Equivalent Radial Load = 400 Ibs. + GO0 Ibs,
Thrust: 400 pounds = 1000 Ibs.
3. Speed = 500 APM Step 5. Multiply the appliad {equivalent radial] load of
4 “Average" life of 10,000 howrs required 1000 pourds by the Service Factor obtained in Step 3
Step 1. From Load Rating tables on pagsas 14 through and compare with the load raling at applied RPM
17, locate the bearing rafings corresponding 1o a 174" obtained in Step 1.

shaft diameter and 500 APM. These are: 1000 Ibs, = 1.8 = 1600 Ibs,
8. From page 14, SF Serles, 1805 paunds From Step 1:
b. From page 16, MSF Series, 2360 pounds The SF Series has a rating of 1895 lbs, which meets
Step 2. From combined Life-Service Factor chart on QUF Fesquiramsant.

page 13 focale vertical line corresponding to 10,000 The MSF Series has a rating of 2380 Ibs. which also

haurs Average life requirement at bottom of char, Mote migets aur requirement.
point of intersaction with diagonal “Steady Load" line. Therefore, select the SF Series flange unit. Details and
dimansions are found on page 30.

* Whera Sarvice Factor — L0ad Haling_@ Applied APM
Life—Service Factor Chart s e e L
' {See Page 12 For Explanation of Use)
MINIMUM LIFE (HOURS) (L-18)
500 1000 10,060 20,000 14000, £H3K]
3 4 & E 2 d & 8 3 4 &
5B Sl e et T EERIHA s mare, : R }
G } |I } 1l J i Il 1 2 ﬁ;-—t
7+ T T i [l Tt r
LA == == % ! I | : - &
.= i =t S SRR : s |
= —Hke 3 e I SRR : : siid : 4.§3
= : HHHa == T 3 g
Ea- EiSii==sa I=Sgeros ’ § :
5 SSSSEEE = T FEHEHEE B
g2 TEaaE = ssiseid e T g
8 B O ;= ki # g
£ S - : 1
14 = 11 il t TTETARETIr o T T T 1 14
=1 ] 1 For Sarvica Factors Balow 1.4, Seafmaster FIHITEN
i INEEERIFr i Fi Doutila Lock or Skwazioz Typa Bearing. TTTHH] 1
=5 . S : = %
B " : 1 f 1 i &
? abedl 4 I" 1 L bii i 7
Lt = [ 1 i :L : I.|=E F:I = F:’ﬂ;li"t'l LIIEI I 1 1 &
.5 2 - 4 5 b 7 E (. 4 5 & 7 3 L5 2 3 4
00 2,500 10,000 104,000 S0, 000
' l AVERAGE LIFE (HOURS) TL-50y

Sealmaster recommends the selection of Doubie Lock or Bearing Rating a1 Applied AFM o g
Skwezloc Series units due to their superior halding pawar Bearing Load ’

whenever the lollowing ratic is less than 1.4,

Cartade factor de servicio devida. Fuente: Catalogo BB-83 Mounted Ball Bearings.
Seal Master. s/a. p.13.



ANEXO M-3 (Cont.)

SEALMASTER
LOAD RATING TABLE FOR STANDARD DUTY UNITS SINGLE LOCK & SKWEZLOC

CAPACITY IN POUNDS AT RPM SPECIFIED (Based on Average Life of 2500 Hours)

¥ T ST A R e T

Shaft | &0 | 180 ; i : 3 i 3000 | 3800 | 4200 | S000 | 6500 10,000
Dia, In.| APM .3#. ﬁ*ﬁfﬁ Wit | 7P | mew | AP | AP | AP | e | e | AP | A
o | 1810 [ a0 | woss | s | vso | ees | e25 | se0 | 530 | 4s6 | 451 | 435 | 400 | w0 | 349 | @S | ace
e | iaoo | 570 | ved | sap | eos | 70 | 688 | 638 | 580 | 545 | 506 | 475 | 453 | aze | s | ses | x
m 3150 | 2500 | we<0 | 1460 | 1275 | 1155 | 10 | 1ms | o | eer | B0z | ver | 7@ | eva | 81 | sm | x

L]

}},‘:_ 4080 | ag3s | zam0 | 1@8s | 1655 | 1500 | 415 | 1315 | teoo | men | toaz | seo | sse | e7s | e0e | x X
,&‘:;m 49e0 | 3055 | 2o00 | 2310 | 200 | 1835 | 1728 | 1608 | 4ea | vaeo | vgmt | teeo | 1ias | tors | oo | x %
umrn. e340 | 4235 | Soe0 | 2480 | 2165 | 1988 | i8S | 17e0 | 1580 | 1470 | 1365 | 1oes | w0 | st | x X %

|

1&.’,;","' 5340 | 4235 | 3060 | 2480 | 2185 | 1965 | wes0 | 1720 | 1560 | 1470 | 1965 | 1oes | 120 | s | x Y b
g,:_ BEDO | 5240 | 3830 | B0BS | 2675 | 2430 | 220 | 2125 | 1ses | te15 | 1ee7 | 15es | s0m | @ x ¥ X
g:“; TBE0 | B30 | 4670 | 3700 | 3235 | 2050 | 2765 | 2585 | 2040 | 2185 | 2006 | 1806 | weeo [ % % ®
2% | 9450 | 7510 | 5500 | 4390 | 3035 | 3670 | aoe0 | soes | oeen | msos | a6 | x ¥ % X % b

{ i

2% | 10500 | 260 | 8100 | 4830 | 4220 | 3840 | 3610 | 2350 | 300 | 28es | zesa | x| x| X % ¥ Y
WWT 12275 | 6740 | 7160 | 5700 | 4990 | 4500 | 4250 | 3860 | 3700 | ;avn | X N ¥ X X X *

| st

g_; 13200 | 10400 | 7450 | 8050 | S250 | 4780 | 4500 | awe0 | os00 | asto | X % ¥ X b % [ X

a% | 15502 | 12312 | so7 | 7e00 | e2mo | 5715 | save | dmee | 4s98 | ames | ¥ % x X % X x

1 -
For Speads bakw 50 FPLL wee the 50 REW sging or consu® Sea'mastor Engineamning Cark Shaded Arees or Siwazioc Unis On

For Aafngs al spseds ofer than ghon soovs, mulipy ad rating al 500 RPM (e chad stove] by Backor in scals.
Light shadad oolume is Soaimisiar basic rvng

1200 1600

RPM. 50 108 200 500 loooi 5000
SPEED ; I i !
FACTOR : 200 175 1.50 | 1.25 : % LI 0.50 |
216 1.71 1.36 080 0ES 0.47

Tabla dela clase de cargas para unidades estdndar sencillas, livianasy moder adas.
Fuente: Catalogo BB-83 Mounted Ball Bearings. Seal Master. s/a. p.14.



ANEXO M-4
TABLAS DE LUBRICACION

Lubrication

Relubrication Type Bearings must be relubricated period-
ically to assure long life. The length of interval between
greasing is dependent on the running speed and ambient
conditigns. The following covers most situations and can
_ be used as a guide.

Conditions
- Greasing
Speed Temperature | Cleanliness : Interval
100 RPM Up to 120°F, Clean 6 to 12 Months
. 500 RPM Up to 150°F. Clean 2 to 6 Months
1000 RPM | Upto 210°F. Clean 2 Weeks to 2 Months
1500 RPM | Over 210°F. Clean Weekly
- Any Speed | Upto 150°F. Dirty 1 Week to 1 Month
Any Speed | Over 150°F. Dirty Daily to 2 Weeks
~Any Speed | Any Temp. Very Dirty Daily to 1 Week
Any Speed Any Temp. Extreme Daity to 1 Week
Conditions

Tabla del periodo delubricacién para las chumacer as. Fuente: Catalogo BB-83
Mounted Ball Bearings. Seal Master. a. p.79.



ANEXO N

VELOCIDAD DE TRILLADORASA MOTOR



ANEXO N
VELOCIDAD DE TRILLADORASA MOTOR

A titulo puramente indicativo, en € siguiente cuadro se presentan las
principales caracteristicas técnicas de la trilladora de motor polivalente
BAMBA (Bourgoin-Francia).

CARACTERISTICAS GRANOS
MAIZ ARROZ SORGO FRIJOLES
Vdocidad detrilla
(vudltas /minuto) 800 800 1200 600
Rendimiento (kghh) 15002 | 4e4s0a600 = ded50a600 | de450a600

Fuente: Organizacion de las Naciones Unidas parala Agriculturay la Alimentacion
(FAO), Boletin N° 84, 1991.
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ANEXOS O

TRANSMISIONESDE BANDASEN V O TRAPECIALES

TABLA 17-&
Secciones de bandas trapeciales (0 en V) estandares

e

PN
AMCHO 8, ESPESOR b, CIAMETRO POTENCIAS PARA UNA
SECCION n in DE POLEA, in O MAS BANDAS. hp
. A 4 4 30 |-

T = B i i 54 134
1 < : i 8.0 15— 100
T D 1 i 13.0 50250

& HID o mayor

] | 21.6

Tabla 17-6. Secciones de bandastrapeciales (0 en V) estandar es. Fuente: Disefio en
Ingenieria Mecanica. Joseph Edward Shigley & Charles M. 1990. Quinta edicion.

P.760.
= 8
=
5 0.7
i
s
g 0
Gl 120 150 180
Angulo de contacto
FIGURA 17-7

Figura 17-7. Factor de correcion K1 para € angulo de contacto. Fuente: Disefio en
Ingenieria Mecanica. Joseph Edward Shigley & CharlesM. 1990. Quinta edicion.

P.762.



ANEXOS O (Cont.)

TABLA 179
Potencias nominales en hp de bandas trapeciales (o en V) estandares

SECCION DIAMETRC DE VELOCIDAD DE LA BANDA |, ffmin
DE BANDA PASO DE POLEA,in 1000 2000 3000 4000 5000
A 2.6 .47 0.62 .53 .15
30 .66 1.01 1.12 0.93 (r.38
14 .81 1.31 1.57 1.53 1.12
3B 0.93 1.55 1.92 2.00 1.71
4.2 1.03 1.74 2.20 238 2.19
4.6 L.11 1.89 2.44 2.69 2.58
5.0 0 mas 1.17 2.03 2.64 296  2.89
B 4.2 1.07 1.58 1.68 1.26 0.22
4.6 1.27 1.99 2.29 2.08 1.24
5.0 1.44 233 2.80 2.76 2.10
5.4 1.59 2.62 324 334 2.82
5.8 1.72 287 i.nl 385 3.45
6.2 .82 108 304 4.28 4.00
6.6 192 319 4.23 4.67 4.4%
7.0 o mis 2.01 3.46 4.49 5.01 4.90
C 6.0 184 2.66 2.72 1.87
7.0 248 394 4.64 4.44 3.12
8.0 2.96 4.90 6.09 .36 5.52
9.0 134 5.65 7.21 T.86 7.30
10.0 i.nd 6.25 B.11 .06 B89
.0 388 .74 .84 1.0 101
12.0 o mas 4.09 7.15 9.46 10,9 11.1
3 0.0 4.14 6.13 .55 .00 1.35
11.0 5.00 7.83 0.1] 8.50 3.62
12.0 571 0.26 11.2 L1.4 9. 18
13.0 631 10.5 13.0 138 12.2
14.0 f .82 1.5 14.6 15.8 14.8
15.0 T.27 12.4 15.9 17.6 17.0
6.0 7.66 13.2 17.1 19.2 [9.0
17.0 o mas 8.01 13.9 18.1 26 20.7
E 1640 5.68 14.0¢ i7.5 18.1 153.3
18.0 9492 6.7 21.2 3.0 21.5
2000 10.% 18.7 24.2 26.9 26.4
22.0 11.7 203 26.6 30,2 30.5
24.0 12.4 21.6 28.6 329 EER.
6.0 13.0 P 30.3 35.1 6.7

28.0 0 mas 13.4 23.7 1.8 ra Jo.1

—

Tabla 17-9. Potencias nominales en hp de bandastr apeciales_ (oenV) estandares.
Fuente: Disefio en Ingenieria M ecanica. Joseph Edward Shigley & CharlesM. 1990.

Quinta edicion. P.763.



ANEXOS O (Cont.)

TABLA 17-10
Factor de correccion de longitud de banda K"

FACTOR LONGITUD DE BANDA NOMIMNAL, in

CE LOMGITUD BANDAS A BANDASE BANDASC BANDASD BAMDASE
.85 Hasta 33 Hasta 46 Hasta 75 Hasta 128
.90 3846 4860 Bi=0 144162 Hasta 195
0.95 AR-55 62-75 105120 173=210 210240
1.00 6O-T5 Ta-47 128—158 240 2T0=300
1.05 TR0 105=120 162195 2T0-330 330-390
1.10 O5—112 128144 210240 160—420) 420480
1.13 120 o mas 158— 120 270300 480 540G
1,20 195 omas 330 o mas 540 o mas 660

=Muitipligue por este factor ¢ valor de potencia sominal en p por banda para oblencr 1a potencia comregida,

Tabla 17-10. Factor de correcién delongitud de banda K. Fuente: Disefio en

Ingenieria Mecanica. Joseph Edward Shigley & CharlesM. 1990. Quinta edicion.
P.764.



ANEXOS P
DURACION NOMINAL REQUERIDA PARA LOS
RODAMIENTOSDE DIFERENTES CLASESDE
MAQUINAS.



ANEXOS P
DURACION NOMINAL REQUERIDA PARA LOS
RODAMIENTOS DE DIFERENTES CLASESDE
MAQUINAS.

Spes " -

DURACIONS MOMINAL REQUIRIEYA PAKA OS5 ROPAMIESTOS 1M DI REST S
CLASES [, MADLINAS

Al caleular el tamaio de los rodamientos de una migquina, es a menudo dificil
determinar la duracién que debe ser considerada como necesaria. Por lo Cinto, para
determinar esta duracion. os necesario recurrir a la expericncia. Los valores indi-
cados en Iallabla inferior pueden ser considerados como normalmente admisibles.

—— e SR L e e .
Duracion en horas!
Clases de mégquinas de luncionamiento |

Ly !

lnsirumentos r apararos de poco gso; !
Aparatos de demostracicn, dispositivos para maniobra de puertas correderas . 00

Mdqguinas parg servicie corio o intermitente cunmdo ¢remtaales perinrfaciones en el |
servicio son de poca imporiancia:

' Migquinas-herramienia manuales, aparaios de elevacion para talleres, migquinas |
movides & mano en -general, méquinas agricolas, grias de montaje, Rparatos |
domésticos | A0 B0M0

Mdgwinas fara e rr.lr) fnreriTeee 4mmfc:- !'11"1'.'."Hrrh"'i iy Frirfeimines en #l | I

servicio son de mucha importancia ! (
Miguinas auxiliares para centrales de fuerza. Huim de l.ransp-u-rll.: para fabrica-
cién continua en cadena, ascensores, grkas pera carga general, maguinas-herra-

IEALE & POCO U0 .. o0 e e SEERRRESN, NS | ROOD- 12&00‘

|

1

{

Mdgninas para & koras de servicie drio, ne foralmenre wilizadas;

| Motores cléctricos cslacionarios, cnpranajes para usos gencrales ... ..., i 12 000 200 (D

Mdquinas para & horas de servicie diarie, toralmente atilizadis: |

Miquinas para talleres industriales en general, grbas para lrabajo continuo,
venliladores, (ransmisiones INTCrMEdi@rids ... ooy o ine it eieerninses | 20000- 30 000 ‘

Mdguimas pare servicio confinge (24 horas diarias):

Separadoras cenirifugas, compresores, bombas, ascensores de minas, molores
eléctricos estacionarios, maguinas de servicio continuo en navios de puerra ., . | 40 0D0- &0 000

Mdquinas para 24 horas diarias de servicio con gran segnridad: |

Miguinas para la fabricacion de celulosa v papel. maguinas para el servicio |
piblico de Turea motriz, bombas de minas, bombuas de abastecimientos pablicos |
de apus, maquinas de servicio contmuo en hugues MEerCEnles L ... uneon. | 100 QD0 200 000 |

Duracién nominal requerida para losrodamientos de diferentes clases de maquinas.
Manual del SKF. 1994. p.18.



ANEXOS Q
TABLA DE UNIDADESDEL TIPO ENGRANE CONICO
RECTO.
RANGOSAPROXIMADOSDE POTENCIASDE LOS
ENGRANES.



ANEXOS Q-1
TABLA DE UNIDADESDEL TIPO ENGRANE CONICO
RECTO

Mantin 20° PRESSURE ANGLE MITER GEARS

FOR APPROXIMATE H.P. RATING SEE PAGE 150

| ;&Q\\X\-\?‘ |II||I
= == S e s
e o

= o
e ,\K E
f_w;a% ; g@‘*@’
gon N \i
R

w—BEH MASITER-— =
b CHTAEE AABETIR-——

= Dinsaie | [ Rare (Inthes] T | Hub (Inchan}
o~ Ear He. Fam.
[ Faxth #i‘r- Birh Huhids {inchea) | Bio. | lengah | skl Gia. | Pl (App.d | |$ ]
10 riTCH
0 B1O204 [ | o0 214 ad 14 | ] 15 [ | EF]
20 M10208 250 | 214 Al i Vi, ] 1 i, b
mn MEDa0 ! 2.00 214 Ad i [ 2 1% L &
i A ] aoo | ke L a4 | oW | v, | 2 Lk He a_ |
25 MG 2.50 2.84 aE A Lk aNy I e 13
23 MAOTEA 2.50 264 55 E 15 2%, 3 1%, 12
24 LT 130 284 55 1 L o | %, 12
a0 MO0 3.6 304 | 4 i 1 215 - | 1 1.8
12 riTCH
15 TS " | 1.5 137 1 7 [ | g 1% ] | W T
15 MITIEA S LET] [E 27 | o, 1y 1 [ i
1§ | MIR1SE 115 137 - ST SR N . | s 1 AL]
i L] f \é 1.50 1.8 | a2 [ 1 1% 1 ] n
18 MITEA 1.50 183 12 iy 1 133 1y i T
MR R R et e T N V- S N T A T SN M| S N & T . L i 2
i W1Ez ] 178 | 187 as [ 14 17 1% i 43
3 miggne - | 178 1 &7 EE) A 13, 14 145 13 A%
71 MIZZIR s | e a9 L 1%, 1% [ %, 41
21 LoMagne | n¥s 187 ’ | K L, P N 14 G |
34 MITTA Fr=-) FXE] a3 |5 154 15 ils " &3
L 1T | a=a T4 | 54 i | oadg 2%, 115 ] L 1.10
14 PiTCH
14 Mlad s 000 il 3 a L “ 5 10
I 14 | LALIETY |H"m| [E] | 1 ! ikd | g: I iy | ki | o
16 riTCER -
12 M1BiE I EI] i | R | o ey [ 5 i )
I8 MIATE SEE 1 1.00 109 23 iy i 14 LY K a7
W 18I0 P51 125 134 a7 K. e, 15 | [ "
74 e | 1.40 | 2% | a ! L5 1 | 0 £ 0
20 PiTCH
20 HI0TD 1.00 [ aor ET) | N T 1 L | | [ | e
| 31 | wanad !w Lp5l | 125 | 1aw s | | ool o i i
24 FITEH
| D [ maaad [ 58E LPs1] 1.00 [ 1.os o] i I % ] e | 5 % | £ |

Tabla de unidades de engranes conicos rectos. Fuente: Catalogo 40. Martin. Sprocket
& Gear, INC 1976. p.146.



ANEXOS Q-2
RANGOS APROXIMADOSDE POTENCIASEN LOS
ENGRANES.

MITER GEARS

Approximate Horsepower Ratings
STEEL

REVOLUTIONS PER MINUTE

Cotaleg

Eha 10 25 50 100 200 100 so0 | w00 | 1200 | 1eo0
Mazd A0 1.7 18 &4 0.8 13,5 18.B ns 230

Hidd2d 1.40 3.33 5.3 1.2 18.6 236 a0 8.0 400

MA28 .07 2.50 48 B4 116 7.2 233 265 26.5

HM428 150 4,50 B4 4.7 218 300 0.0 46.0 500

M5 L] “.05 2.0 ar &2 - N 114 12.8 15.0

HMA25 T5 180 18 &5 .o 14.2 0.0 24.0 160

MET4 25 55 1.1 20 33 4.4 69 B.2 19.0 102
HMAZ4 A 1.00 1.7 3.5 4.1 B.O 12.0 14.5 160 180
MAZT 30 75 1.4 2.5 4.3 57 -] 7y 110 120
HMaZT S0 1.13 2.5 4.4 7.5 ALk ] 1.5 7.5 9.0 21.0
MAz4 A0 L 5 5 1.5 11 33 40 4.3 5.3
HMEZ4 .20 &0 ] 1.5 2.4 3.7 LR 70 8.0 R.a
ME28 A5 .13 J 1.z 1.z 29 4.4 33 4.0 6.8
HMEIE 25 &0 1.2 21 1@ 50 T.7 3 0.5 120
MEID 20 A5 k] 1.6 18 Ar 55 4.5 7.2 8.0
HMBEIZ 33 B0 1.5 .8 4.9 &3 b 11.4 1235 14.2
M1020 03 08 2 | F B 1.3 1.7 1.0 2.4
HM1020 05 RE 3 k-] 10 1.4 2.3 a0 3.5 42
1025 .06 A5 A 5 k) 1.3 2.0 2.5 9 1.5
HM1025 A0 25 5 9 148 23 3.5 dd 50 4.0
M1030 0B 30 4 o ) 1.3 1.8 28 15 a9 4.5
HM1030 A3 a3 7 13 3 1.2 4.9 A 4.8 8.0
MI1215 o 02 05 A0 - 3 5 ¥ ] E | L
HMIZ1S .02 A4 a0 A7 33 4 B 1.0 13 1.4
MI218 . 03 £ Jd4 25 A T K 10 143
HM1218 02 05 RE] 25 AT T 1.1 1.5 1.4 2.2
M1 02 05 1 20 A0 E- 7 1.2 1.4 .7
HM1I2 S04 10 20 I & ] 1.0 1.8 2.1 25 30
M4 o3 o7 A5 25 A0 T 1.2 1.5 1.7 2.0
HM1224 05 a2 25 A7 %0 1.2 2.1 28 a0 3.5
M1230 08 A2 25 A4 il 1.1 1.8 22 1.5 a0
HM1230 o9 21 ] 75 1.40 1.9 3.2 40 44 53
M1414 o 02 {05 o9 1 2 3 A 5
HM 1414 02 04 R AT 2 A A ) E
M1a1a o1 o2 05 o9 1 a2 i A 5
HM1818 02 a4 09 A6 2 4 A p 5
M1420 02 04 o8 A4 2 A 5 A B
HM 1420 04 ir) 15 25 A 7 2 10 1.3
Mia24 2 o3 0é A2 20 3 5 7 B LK
HM1&24 05 10 21 ] .5 ¥ 1.2 1.4 1.8
M0 a0 02 04 08 1 2 2 5
HMZ030 02 04 o7 A4 2 | 3 .| 8
M2025 0z s 08 A2 2 | A 5 A
HM2025 L4 03 A0 a1 3 3 T F 1.0

RATINGS LISTED TO RIGHT OF DARK LINE EXCEED RECOMMENDED PITCH LINE WELOCITY

Rangos aproximados de potencias en los engranes. Fuente: Catalogo 40. Martin.
Sprocket & Gear, INC 1976. p.150.



