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1. INTRODUCCION 

El transporte de material a granel, resulta uno de los procesos más necesarios en la 

distribución de estos. En el último siglo, se han producido mejoras tendientes a optimizar el 

transporte de este tipo de materiales, con el fin de abaratar el proceso. Se han desarrollado 

multitud de sistemas para transportar este tipo de materiales, siendo el elemento más 

utilizado hoy en día, la cinta transportadora.  

La cinta es capaz de transportar altas cantidades de material a granel de forma rápida, 

eficiente y segura, lo que supone un aumento de la producción y de la rentabilidad 

económica. Se trata de un sistema flexible en cuanto a la diversidad de posibilidades que 

ofrece: longitudes de transporte, alturas, curvas, adaptabilidad al terreno, diferentes 

materiales a transportar, etc. 

 

Es por ello que la cinta transportadora es tan importante en la industria de hoy en día.  

Un accesorio fundamental para el aprovechamiento de las cualidades que brinda una cinta 

transportadora resulta ser el tripper, o cinta de transferencia transversal. 

La función principal de este equipo es la de desviar a 90° el flujo continuo de material de la 

cinta de alimentación principal, y enviarlo al interior de la celda o silo, ubicados de manera 

continua lateralmente a la mencionada cinta ppal. 

 

Cinta Principal 

Celdas o silos 

laterales 
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Vista en corte de la figura anterior 

 

De esta manera, el equipo consiste en una estructura autoportante que se mueve en toda 

la longitud de la cinta principal, a su vez que también contiene una cinta transversal, que es 

la encargada de dirigir el flujo al interior del recinto de almacenamiento.  

Otros ejemplos de trippers se pueden ver en las fotos a continuación: 
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2. OBJETIVO 

Dada la necesaria ampliación que se debe realizar en una planta de procesamiento de 

semillas, donde se pretende incorporar una nueva secadora de simple circulación, se hace 

necesario también el agregado de el equipo que aquí se presenta, en el diseño de un carro 

TRIPPER 

Como parte de este proyecto, se incluirán cálculos y dimensionamiento del tripper, la cinta 

transversal, motorreductores, banda, estructura, conexionado, etc. 

 

3. ALCANCE 

Este Trabajo pretende resolver lo planteado como objetivo, así como mejorar un sistema 

de producción. Dentro de este proyecto, se considerarán los aspectos constructivos de la 

unidad, lo que incluye dimensionamiento de estructuras, motorreductores y demás 

componentes, como así también, costo de fabricación y tiempos previstos para la misma. 

Finalmente, también se considerarán cuestiones como seguridad de operación y tareas de 

mantenimiento de la unidad, junto con eventuales reemplazos de piezas. 
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4. DESCRIPCION DEL EQUIPO 

El equipo consiste en una estructura autoportante que se mueve a lo largo de la cinta 

principal.  

 

Como se dijo, la función de este equipo es la de desviar el material y enviarlo a los 

contenedores ubicados lateralmente, con lo cual, podría ser utilizado para descargar una 

gran variedad de materiales, granos, maní, espigas, etc. Para nuestro caso, lo vamos a 

adaptar a la utilización en el tratamiento de espigas de maíz. 

La estructura está apoyada sobre ruedas metálicas apoyadas en los extremos de cada 

celda y en la estructura de la cinta principal y se mueve en toda la longitud de la cinta 

principal, a su vez que también contiene una cinta transversal que es la encargada de dirigir 

el flujo al interior del recinto de almacenamiento.  
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El movimiento de la estructura se realiza a través de dos motorreductores que accionan 

sendos ejes. La ubicación de cada eje motriz es a los laterales de la estructura y 

coordinados para que la transmisión sea pareja. Este equipo se mueve en todo su recorrido 

sobre carriles colocados para este fin. 

El accionamiento de ambos motores los realiza el operador a través del mismo comando, 

generando un movimiento continuo a medida que se acciona el comando, ubicando la 

descarga en la posición deseada. 

 

Además de los motorreductores que se utilizan para dar movimiento a la estructura, se 

utiliza una tercera unidad destinada a imprimir movimiento a la cinta transportadora 

transversal, que ocasiona el llenado de la celda. 

A continuación, se puede ver una fotografía que muestra el proceso de descarga en un 

equipo similar: 
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Vista general del equipo a fabricar 

 

 

5. DATOS GENERALES DEL PROYECTO 

El proyecto consiste en el diseño de un carro de descarga lateral, junto con la cinta 

transportadora de transferencia (TRIPPER). 

Para este caso, se tomará como base unidades existentes pero se realizaran 

modificaciones sustanciales que permitan mejores prestaciones desde operación y 

mantenimiento y mejoras estructurales. 

 

Como parte de este proyecto, se incluirán cálculos de estructura y dimensionamiento del 

tripper, cinta transversal, motorreductores, banda, conexionado, etc. 

Desde el punto de vista técnico, se van a dividir los cálculos en dos grandes subgrupos, 

Carro y Cinta transversal. En cada uno de estos subgrupos, se van a considerar  los cálculos 

que se enumeran a continuación: 
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Carro Tripper: 

 Peso propio del equipo completo (Anexos 9.1.1, 9.1.2, 9.1.3). 

 Perfiles de la estructura que soporta la cinta (Anexo 9.1.4). 

 Potencia motriz del equipo (Anexos 9.1.5 y 9.1.6). 

 Velocidad del eje de salida del motorreductor (Anexo 9.1.7). 

 Ejes motrices de la unidad (Anexo 9.1.8). 

 Cálculo eléctrico de conductores de potencia y definición de protecciones (Anexo 

9.1.13). 

 

Cinta transversal: 

 Capacidad de transporte (Anexo 9.1.9). 

 Definición de los perfiles de la estructura de la cinta (Anexos 9.1.10 y 9.1.11) 

 Potencia necesaria en el mando del equipo 

 Velocidad del eje de salida del motorreductor 

 Tensiones de la banda (Anexo 9.1.12) 

 Cálculo eléctrico de conductores de potencia y definición de protecciones (Anexo 

9.1.13) 

 

5.1 Carro Tripper 

 

5.1.1 Peso propio 

El conocimiento de este parámetro es de fundamental importancia para posteriores cálculos 

que tienen que ver con la definición o verificación de la geometría de la estructura. 

Para el cálculo del peso propio tomo en consideración la suma de todos los componentes 

intervinientes en la fabricación del equipo. 
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En principio, se considera perfilería y chapas, a lo que se suman componentes tales como 

motorreductores, rodamientos, ejes, ruedas, etc. 

Todo lo anterior, da como resultado el siguiente valor aproximado: 

Grupo de materiales   Kg 

Perfilería   1319,68 

Chapas   521,54 

Componentes Varios   693,20 

Producto transportado  122,22 

PESO TOTAL CONJUNTO 2656,65 Kg 
 

En anexos 9.1.1, 9.1.2 y 9.1.3, se puede verificar en detalle el origen de estos valores. 

 

5.1.2 Distribución de cargas 

Este punto es meramente informativo, ya que estos datos no intervienen en cálculos 

posteriores, no es necesario considerarlos en la fabricación. En primera instancia, se toma 

en cuenta la distribución de los materiales que componen la estructura principal, y se le 

agregarán las cargas puntuales que corresponden. 

Como se verá, este equipo no posee una distribución uniforme de pesos en toda su 

extensión, motivo por el cual, se aceptarán algunas simplificaciones a fin de no complejizar 

el cálculo. 

 

Por ejemplo, se verá más adelante que las cargas aplicadas en los conjuntos de ruedas se 

consideran equivalentes en cada una de ellas. 

El equipo, en función de su geometría y los materiales utilizados, presenta mayor parte de 

su peso en la zona superior de la cinta principal y la pared de la celda, siendo este sector 

de longitud reducida si consideramos la vista posterior del mismo. A la inversa sucede en 

el sector que queda determinado por las paredes de la celda, que resulta ser de gran 

longitud, pero el peso por metro es menor. 
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5.1.3 Verificación de la estructura del chasis que soporta la cinta transversal 

Se propone armar un chasis que va a contener a la cinta transversal, la misma estará 

apoyada sobre el mismo. Inicialmente, este chasis se propone fabricar con perfiles UPN de 

140mm, para lo cual, verificaremos a través de cálculo que la sección adoptada es 

adecuada. 

 

 

Contamos con el peso que se aplica sobre este tramo, al cuál le agregamos un porcentaje 

de seguridad. También se debe considerar la distancia entre los puntos mas alejados. 

Los valores de momento de inercia y momento resistente se extraen de la Tabla de 

Equivalencias ACINDAR (Ver 9.3 Documentación Técnica). 

 

En primer término se calcula las reacciones sobre los apoyos y el momento máximo. 

 

En función de este momento, y considerando el momento resistente de los perfiles 

utilizados, se determina el σ correspondiente, 

1087 Kg 1569 Kg Vista Posterior 
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A través del cálculo precedente, se puede verificar que los perfiles son adecuados, ya que 

σadm = 1019 Kg/cm2 

Ver cálculo de respaldo y diagramas en Anexo 9.1.4 

 

Perfiles verificados (en azul) 

 
 

5.1.4 Potencia necesaria para motorreductores de movimiento. 

Consideraciones generales 

El motorreductor a seleccionar tendrá por objeto accionar sobre una rueda de acero, la cual 

a su vez está apoyada sobre un riel que está ubicado sobre el lateral de las celdas. Esta 

rueda, al girar provoca el efecto de RODADURA sobre el mencionado riel y esto ocasiona 

el movimiento del tripper.  

Para evitar el cruzamiento del tripper, dado que el movimiento se va a transmitir en unos de 

sus laterales, se va a colocar otro motorreductor de características idénticas en el extremo 

opuesto, a fin de que ambos trabajen paralelamente 
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Motorreductor lado carro Motorreductor lado celda 

 

La selección del motorreductor se hará considerando, entre otras variables, la potencia 

necesaria para mover la carga: 

Esto se calculará en función del peso del equipo, además del peso del material 

transportado. También se tendrá en cuenta el efecto normal de la tensión de la banda de la 

cinta principal respecto del tripper. 

 

Como primer punto, se determina la aceleración del carro, considerando que el mismo sale 

de reposo y debe llegar a la velocidad de traslación, la cual el cliente define en 12.5 m/min, 

en un tiempo que definimos en función de la optimización de uso. El tiempo definido es de 

3 seg. Y el valor obtenido de aceleración es de 0.0694 m/seg2 

Para obtener los valores de potencia, considerando el principio de resistencia a la rodadura, 

para cuerpos deformables (reales), se tiene en cuenta la figura a continuación.  

 

Con ella, como primer paso podemos determinar la sumatoria de fuerzas horizontales y 

verticales. 
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ƩFy = 0 = N - W     => N = W 

                        

ƩFx = 0 = m x a   => F - Fr = m x a  (*) 
  

Mres = N x μr 

Mapl = Fr x r   

 

Igualando momentos: 

Mapl =  Mres 

N x μr = Fr x r 
 

 

N x μr = Fr (**) 

r     

Por otro lado, el coeficiente de rodadura, viene dado por la siguiente relación: 

Crr = μr   

    r   

Donde μr es el coeficiente de resistencia a la rodadura, viene determinado por la rigidez de 

los cuerpos y para rueda de acero contra acero, se considera un valor de 0.05mm, y r es el 

radio de la rueda, para este caso 70mm. 

Volviendo a la formula (**) y reemplazando, se tiene: 

N x Crr = Fr 

 

Para un valor de Reacción Normal de 28704N, obtenido en función del peso considerado y 

un coeficiente de rodadura de 0,0071, se obtiene la fuerza de rozamiento 

Fr = 205,03 N 

 

Y volviendo a la fórmula que considera la sumatoria de fuerzas (*), 

F - Fr = m x a 
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 Por lo tanto  

F = m x a + Fr 

 

Considerando los valores de masa, aceleración y fuerza de rozamiento previamente 

definidos, se obtiene una fuerza de: 

F = 408,43 N 

 

Con este valor, podemos calcular el torque necesario, y a través de este, se puede hallar la 

potencia necesaria para accionar la rueda. 

P = 100,1 w 

        

Ahora, esta es la potencia pura para accionar el movimiento, considerando solo el peso del 

tripper. Debemos agregar a esto la fuerza ejercida hacia abajo por la tensión de la banda 

de la cinta principal, para lo cual, se realiza un cálculo auxiliar el cual se muestra en el anexo 

9.1.5. 

Entonces analizando la figura del anexo 9.1.5, se tiene que el valor de la diferencia entre 

las tensiones T1 y T4, es la que genera una reacción adicional al peso del carro. Se puede 

ver que es la reacción Ty. 

Ty = 4685,998 N 

 

Este valor es que se debe agregar al valor de la Normal obtenido anteriormente para el 

movimiento del tripper contemplando rodadura. El valor total de esta Normal es N2 y es la 

que voy a utilizar para calcular la Fr2 y en función de esta rehacer el cálculo de la potencia 

real necesaria. 

Fr2 = N2 x Crr  = 238,5 N 

      

Entonces recalculando el torque 

Ʈ = 30,93 Nm 
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P = 108,3 w 

 

Si bien la potencia obtenida es baja, por solicitud del cliente, en función de su programa de 

preventivos y repuestos disponibles, se adopta como requisito una potencia de 1,5Kw, el 

mínimo valor de potencia de motorreductores utilizado en la empresa. 

 

5.1.5 Velocidad de salida en el eje del motorreductor 

Dado que el motorreductor es quien acciona la rueda, la velocidad de salida del mismo 

condiciona directamente la velocidad de traslación del equipo. Por esto es que, de acuerdo 

a la especificación del proceso, se adopta una velocidad de traslación de 12,5 m/min, 

además, esto es requisito ya que se pretende preservar la integridad del producto y de 

quien pueda encontrarse cerca del equipo en movimiento.  

Tomando como requisito la velocidad de traslación requerida, y teniendo en cuenta que el 

Ø de la rueda es de 70mm, obtengo la velocidad angular: 

 

Según cálculo auxiliar, ver en anexo 9.1.7, se tiene que la velocidad angular es 2.98 rad/seg. 

Con este valor, hago la conversión, con lo que obtengo un valor de velocidad angular de 

0,474 rpm/Seg. 

Esto, multiplicado por 60 seg, me da un valor de: 

28,42 rpm 

Este resultado es la velocidad necesaria a la salida del motorreductor para obtener en el 

carro la velocidad definida. 

Se va a adoptar un equipo cuya velocidad debe ser de 29 rpm. 
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5.1.6 Factor de servicio:  

El factor de servicio depende del tipo de carga, el total de horas diarias de operación y la 

cantidad de arranques y paradas por hora: 

 Tipo de montaje, espacio disponible 

 Tipo de eje de mando 

 

En este caso, se considera que la carga es de nivel II, siendo una aplicación moderada, y 

teniendo en cuenta que el equipo puede trabajar 24 horas de acuerdo a la demanda en 

época de campaña, con un máximo de 400 arranques/hora, el Factor de servicio 

seleccionado es 1,65. 

 

5.1.7 Definición de parámetros de motorreductores 

Determinación del equipo a emplear  

El cliente por definición adopta motorreductores marca SEW, teniendo en cuenta esto, y los 

datos obtenidos con anterioridad, se va a seleccionar una unidad de la línea “K”, de 

engranajes cónicos. 

Esta línea de productos es la más compacta de la marca, y puede ser utilizada en todo tipo 

de aplicaciones de ingeniería en donde se cuente con espacios reducidos. Al mismo tiempo, 

ofrece un amplio rango de torques. Por otro lado, el nivel de eficiencia que ofrecen es mayor 
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de 95% y están diseñados para una alta duración y transmitir un alto torque con un mínimo 

desgaste. 

 

En función de los parámetros ya definidos anteriormente, como potencia necesaria, 

velocidad, y factor de servicio, seleccionamos un equipo que reúna con todos estos 

requerimientos. 

La denominación del motorreductor seleccionado es KH67DRS90M4 (Ver en 

documentación técnica la hoja de datos). 

 

5.1.8 Verificación de los ejes 

5.1.8.1 Eje corto lado celda 

 

Este eje es el que se encuentra en la peor condición, ya que el mismo está en voladizo 

respecto de la fijación que lo soporta, y transmite el peso de la estructura al riel, a su vez 

que también transmite el movimiento a través del motorreductor. 
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Para la fabricación se utiliza Ac. Trefilado Ø40mm 

En calculo auxiliar Anexo 9.1.8 se determina que utilizando un eje de ac. 1045 Trefilado de 

Ø40mm, la tensión de trabajo es: 

 

σ = 2359,50 Kg < 2702,25 Kg 

      cm2     cm2 

 

Este valor es admisible, utilizando un coeficiente de seguridad n=2 

 

5.1.8.2 Eje largo, cinta principal 

Este eje es el que transmite el movimiento de rotación del motorreductor y que genera la 

tracción del carro. Se encuentra en una condición mas favorable respecto del eje corto, 

según lo que podemos verificar en el cálculo auxiliar, anexo 9.1.8.  
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A continuación, diagramas, ver cálculos en anexo 9.1.8 

 

5.1.9 Conductores de potencia y definición de protecciones 

Para la alimentación de los motorreductores se va a utilizar cable de vaina plana, marca 

PETTOROSSI, de la línea EMYSFLAT. 

Este cable, dentro de sus ventajas, posee alta flexibilidad, poco espacio necesario y 

posibilidad de apilado. 
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Pueden utilizarse como cable de potencia y comando, en puentes grúa, equipos de 

elevación, transporte y todas aquellas líneas productivas que posean movimientos de 

traslación. 

Según los cálculos realizados, ver anexo 9.1.13 Conductores de Potencia motorreductores, 

se va a utilizar una sección de 2.5mm2. El cable a utilizar está compuesto por 12 hilos de 

dicha sección, para abastecer ambos motores de los motorreductores. 

 

Si bien la utilización de un cable de 1.5mm2 de sección sería factible, se opta por una 

sección mayor, dado que la longitud del mismo es importante, y da lugar a una caída de 

tensión apenas superior al límite preestablecido de 5%. 

Respecto del arranque, en cada motor se utilizará arranque combinado de dos productos, 

coordinación tipo 2. Se define un guardamotor magnetotérmico GV2P08, asociado a 

contactor LCD1D09. 

 

En el tablero, se preverá la inversión de marcha para los motorreductores que imprimen 

movimiento al carro, a través de enclavamiento mecánico y eléctrico. Esto es necesario ya 

que el carro puede moverse en ambos sentidos. 

Para asegurar el corte total del tablero de arranques, se prevé la colocación de interruptor 

termomagnético general.  
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El interruptor a seleccionar, además de que se debe determinar en función del calibre 

necesario dado por el consumo, debe cumplir con algunos requerimientos de seguridad. 

Es muy importante, que este interruptor garantice el corte total de energía aguas abajo del 

mismo, por cualquier intervención que deba realizarse en los motores. Por esto que debe 

ser Apto para seccionamiento, la apertura esté señalizada y tenga la posibilidad de realizar 

un bloqueo adicional, entre otras características. 

 

Por lo anterior, se opta por seleccionar un interruptor Schneider de la línea Acti9, el NG125L, 

de 3 polos curva C, código 18800, combinado con protección diferencial VigiNG125 300mA 

código 19014. 

 

 

5.2 Cinta Transversal 

5.2.1 Capacidad de transporte 

La cinta principal, sobre la cual se mueve el tripper, tiene una capacidad de 30tn/h, por esta 

razón, vamos a adoptar como capacidad de diseño de la cinta transversal 35tn/h. 

El dato de entrada que aporta el cliente, es el peso específico de la espiga de maíz, el cual 

es de 540kg/m3. Este es el valor que se deberá considerar al momento de realizar el cálculo 

de la capacidad de la cinta. 
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Por otro lado, la velocidad que deberá respetarse es la de 1 m/seg, pudiendo si es 

necesario, aumentar hasta un 20%. 

Como dato de diseño, se tiene también que el ángulo de sobrecarga dinámica de la espiga 

de maíz es de 25°. 

 

Se define en principio, un ancho de cinta de 600mm, lo que se verifica a través de los 

cálculos que se muestran en el anexo 9.1.9. 

 

5.2.2 Definición de los perfiles a utilizar en la estructura de la cinta transversal. 

En este caso, por definición, se va a utilizar dos perfiles plegados en “U” de chapa 3/16”. 

Estos conformarán la estructura de la cinta (verde en la figura), no obstante, la mencionada 

cinta se encontrará contenida en la estructura portante del tripper. 

 

5.2.2.1 Determinación de valores de resistencia del plegado 

Se considera al sector más solicitado al que está determinado por el apoyo en la rueda 

apoyada en el borde de la pared de la celda y el apoyo que le brinda a la cinta la estructura 

de soporte, ya que existe entre ellos una distancia de 4568mm y es en ese sector que se 

realiza la descarga del material. Esta distancia se toma solo para realizar el cálculo, y para 

considerar la peor condición. 
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Vamos a calcular la flecha del tramo considerando que todo el peso de los componentes 

de la cinta se soporta por el plegado principal. Esta simplificación permitirá que, verificando 

el plegado, se pueda definir el diseño de la cinta. 

 

A continuación, se calcula el momento resistente del plegado mencionado, ya que esta 

información será necesaria para la verificación de la estructura. 

Se propone inicialmente un plegado de 300mm con 50 mm de ala, y hacemos el cálculo 

correspondiente para este: 

 

En función de las dimensiones del plegado, se calcula las áreas de cada uno y la ubicación 

en x e y de cada uno de sus baricentros. 

Podemos de esta manera determinar el baricentro de la sección. 

Xcg (cm) 0,909 

Ycg (cm) 15,362 
También se calcula los momentos de inercia de cada una de las secciones componentes y 

determinamos con ellos el momento de inercia de la sección (ver anexo 9.1.10, cálculo de 

momentos de inercia) 

I 2233,47 cm4 
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Con este valor, y dividiendo por la distancia de la fibra más alejada al centro, se obtiene el 

Momento Resistente, que utilizaremos luego para verificar la estructura. 

W 145,385 cm3 
 

5.2.2.2 Cálculo de la flecha 

Como se dijo, se realizará el cálculo de la flecha, considerando la carga que representa en 

los plegados laterales de la cinta el resto de los componentes, como así también, el peso 

propio del material transportado. 

Ver anexo 9.1.11 con este cálculo 

 

Como resultado, se obtiene que la flecha en la estructura de la cinta es de 0,17cm. Además, 

obtenemos el valor de tensión es de 248.3 Kg/cm2. 

Tenemos que la tensión admisible es: 

σadm < σf = 1.019,70 Kg/cm2 

           η       

 

5.2.2.3 Recalculo por cambio de geometría del plegado 

De esta manera, y dado que los valores de tensión se encuentran muy por debajo del 

admisible, se procede a recalcular, con el fin de poder reducir el material a utilizar. Se 

propone reducir la sección del perfil, según el siguiente detalle:  
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Como en el caso anterior, se calcula las áreas de cada una de las secciones y la ubicación 

en x e y de cada uno de sus baricentros. 

Luego se calcula el Momento de Inercia de la figura: 

I 1457,04 cm4 
 

Y el momento resistente 

W 108,09 cm3 
 

Como resultado, se obtiene que la flecha en la estructura de la cinta es de 0,25cm. Además, 

obtenemos el valor de tensión es de 333.8 Kg/cm2. 

De esta manera, verificamos que la tensión obtenida aún se encuentra por debajo de la 

tensión admisible, con lo cual, este perfil se puede utilizar sin problemas. 

 

Finalmente, por una limitación física, no se puede seguir reduciendo, por lo cual, adoptamos 

el plegado de 260mm de altura. 

 

5.2.3 Potencia requerida por la cinta 

La potencia mecánica requerida en el tambor de mando, se calculará en función de la 

capacidad de transporte requerida y la longitud de la cinta. Los datos se detallan a 

continuación: 

 

Q = 35 T/h Capacidad de transporte requerida 

H = 0 m Altura desnivel de la cinta 

L = 6,1 m Largo total de la cinta 
 

Peje = Q x H + Q x L 

  270  270 
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Peje = 0 + 0,79 = 0,79 HP 
 

Considerando el uso de un motorreductor serie K de SEW, que, como se menciono 

anteriormente, es requerimiento del cliente, que posee una eficiencia mecánica de 95%. 

Peje = 0,79 = 0,83 HP 

    0,95         
 

5.2.4 Velocidad de salida en el eje del motorreductor de la cinta 

El motorreductor es quien acciona el tambor motriz, con lo cual, la velocidad seleccionada 

del mismo es fundamental para cumplir con los requerimientos de diseño. Por esto es que, 

de acuerdo a la especificación del proceso, se adopta una velocidad de transporte el 

material de 1 m/seg, esto es requisito ya que se pretende preservar la integridad del 

producto.  

Tomando como requisito la velocidad de traslación requerida, y teniendo en cuenta que el 

r del tambor es de 125mm, se obtiene la velocidad angular: 

Ø 
tambor = 250 mm 

v = 1 m/s 
 

Se tiene que: 

v = ω x r 
 

 

ω = v = 8,00 1/s 

  r    
Con este valor, el tambor debe dar 1.27 v/seg, lo que implica que en el minuto, el tambor 

debe dar 76.39 vueltas. 

Se va a adoptar un equipo cuya velocidad debe ser de 77 rpm. 
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5.2.5 Definición de parámetros del motorreductor 

Determinación del equipo a emplear 

Como ya se mencionó, el cliente por definición adopta motorreductores marca SEW, 

teniendo en cuenta esto, y los datos obtenidos con anterioridad, se va a seleccionar una 

unidad de la línea “K”, de engranajes cónicos. 

En función de los parámetros ya definidos, se opta por un equipo que reúne con estos 

requerimientos. 

 

La denominación del motorreductor seleccionado es KH47DRS90M4 (Ver la hoja de datos 

en 9.3 Documentación Técnica). 

 

5.2.6 Tensiones de la banda 

Cuando se calculó la capacidad de transporte de la cinta, se optó por una ancho de banda 

de 600mm. En función de este ancho requerido, se define el uso de una banda de 25”, es 

decir 635mm. 

Por otro lado, en lo que respecta al tambor, se seleccionó uno marca ROTRANS, para 

utilización en bandas de hasta 650mm, cuyo diámetro es de 250mm, con recubrimiento (Ver 

ficha técnica en 9.3). Con estos valores se procede al cálculo de las tensiones de la banda, 

esto se ve en el Anexo 9.1.12 Tensiones de banda cinta transversal. 

 

Los valores obtenidos determinan que la tensión T1 que soporta la banda es de 478Kg 

aprox.. 

Del catálogo de GOOD YEAR, de correas transportadoras tipo plylon, se selecciona la 

EP200/2 de 2 telas, con una tensión admisible de 18KN/m para empalme mecánico. 

Considerando la tensión obtenida de la banda y el ancho de la misma, se determina: 

T = T1 = 752,92 Kg/m < 1836 Kg/m 

 b      
La banda seleccionada verifica los requerimientos. 
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5.2.7 Conductores de potencia y definición de protecciones 

De la misma manera que en el caso de los motorreductores del carro tripper, para la 

alimentación del motorreductor de la cinta se va a utilizar cable de vaina plana, marca 

PETTOROSSI, de la línea EMYSFLAT. 

Según los cálculos realizados, y dado que la potencia seleccionada del motorreductor es 

coincidente con los del carro, ver anexo 9.1.13 Conductores de Potencia motorreductores, 

se va a utilizar una sección de 2.5mm2. 

 

Como se mencionó en el punto 5.1.9, se va a utilizar un cable de 12 hilos, de manera de 

tener disponibilidad para agregar el motor de la cinta transportadora. 

Respecto del arranque, se utilizará también arranque combinado de dos productos, 

coordinación tipo 2. 

Se define un guardamotor magnetotérmico GV2P08, asociado a contactor LCD1D09. 

 

El seccionamiento está garantizado por un interruptor NG125L, ya que este motor está 

conectado en la misma línea de distribución que los motores de tracción. 

 

6. CRONOGRAMA 

La realización de este trabajo, contempla todas las etapas de fabricación desde el inicio. 

Los procesos que se contemplan son: 

 Compra de materiales, que incluye cotizaciones de materiales y servicios, definición 

de compra, realización de los pedidos y entrega de los materiales. Por este motivo, 

para materiales particulares tales como es el caso de los motorreductores, se 

contempla un tiempo mayor, dado que la entrega está limitada por el fabricante, en 

función de que parte de sus insumos son importados. De forma similar ocurre con 

las piezas de tornería, ya que dependen de una gestión previa del taller de tornería, 

para la obtención de los materiales, y luego el mecanizado propiamente dicho. 



Proyecto Final- Germán Gonzalez 

 

 32 

 Fabricación de piezas componentes, se incluyen las operaciones de corte, plegado, 

armado, etc., todo lo que se realizará en taller, previo al montaje. 

 Montajes en taller, se considera el ensamble de todas las piezas prearmadas y 

pintadas, se agregan rodamientos, ejes, protecciones, etc. Para el caso del tripper 

como también para la cinta, se va a armar casi íntegramente en taller ambos 

equipos, para luego, cuando se traslade a la planta, se monte sobre el carro y 

realizar los ajustes pertinentes.  

 Montaje en planta, previo a la instalación del equipo, se requiere de la instalación 

de los carriles, por donde circulará el tripper. Esto se comenzará una vez recibidos 

los materiales, previo incluso a la terminación del equipo, a manera de adelantar 

operaciones. Una vez realizado el montaje de los carriles, se va a instalar el tripper 

encima. Y finalmente, se va a realizar el montaje de los motorreductores, dado que 

le entrega de los mismos se realiza casi sobre el final del proyecto por los tiempos 

ya mencionados. 

 Cableado e instalación eléctrica, son las últimas operaciones antes de la finalización 

de la obra. El cableado se realizará una vez realizado el montaje en planta del 

tripper, dando lugar al conexionado del tablero de comando y el conexionado en el 

tablero de distribución principal. 

 Actividades de prueba funcional del equipo, ajustes finales y entrega de la obra al 

cliente.  

Se prevee que la realización de todas las actividades será completada en 40 días (28 días 

hábiles). 
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A continuación, se presenta un listado general de las actividades a realizar en cada etapa 

del proyecto, desde el inicio. 

 

En anexos, se presenta el cronograma que contempla el desarrollo de todos los procesos 

intervinientes y los días estimados de duración de cada etapa. 

 

7. Estudio económico del proyecto 

Dentro de este punto, se va analizar, por un lado, el costo propiamente dicho de la 

incorporación del equipo y, por otro lado, se va a describir el beneficio de la mencionada 

incorporación. 

 

7.1 Cálculo del costo 

Este proyecto, como se mencionó anteriormente, contempla la fabricación, montaje y 

puesta en marcha del equipo, con lo cual, se va a considerar para este estudio la totalidad 

de los costos que implican estas operaciones.  

Se presentará una planilla con las características y cantidades de todos los componentes 

necesarios, considerando tres grupos distintos, perfilería /chapas, materiales varios, y mano 

de obra.  

Compras

• Pedido de 
cotización

• Definición de 
compra

• Pedido formal
• Recepción de 

materiales en taller

Fabricación 
componentes

• Corte perfiles
• Corte chapas
• Plegado
• Pintura
• Tablero de 

comando 
(conexionado 
interno del tablero)

Montaje en 
taller

• Armado y 
escuadrado de 
estructuras

• Soldadura
• Colocación cajas 

portarrodamientos 
• Montaje de ejes y 

ruedas.
• Montaje de 

protecciones para 
trnasmisiones

• Amolado y 
terminaciones

• Pintura

Montaje en 
planta

• Carriles
• Tripper
• Motorreductores
• Cañería de 

conductores 
eléctricos y cajas

• Tablero de 
comando eléctrico 
(posicionado y 
amurado sobre el 
carro).

Cableado 

• Tendido de cable 
de potencia

• Tendido de cable 
de comando

• Instalación de 
arranques en 
tablero de dist. 
principal

• Conexionado
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En cada caso y por cada grupo, se va a multiplicar el costo unitario de cada pieza, barra, 

etc., por la cantidad y a su vez por el precio unitario. Esto a su vez, se va a agrupar para 

determinar el costo total del proyecto. 

Este valor obtenido, y el desglose correspondiente, se presentará al cliente para que el 

mismo autorice el inicio de las actividades. 

 

Perfilería /Chapas: 

Se considera todos los materiales componentes utilizados para la fabricación de la 

estructura del tripper, incluyendo la cinta transversal, pasarela superior y plegados y 

soportería de los tambores de paso de la cinta principal. Además, se tiene en cuenta los 

perfiles que van a ser utilizados como riel y que se soldarán encima de los plegados 

laterales de la cinta principal y en los laterales de las celdas, a lo largo de toda la secadora. 

En este grupo, se va a considerar que existe una perdida por merma o sobrante que va a 

oscilar entre un 5% a un 10%, de acuerdo al tipo de material, longitud de los cortes, etc. 

 

Materiales varios: 

Se considera al resto de los materiales no incluidos en el ítem anterior, y que forman parte 

de la estructura del tripper, tales como rodamientos, motorreductores, tambores y demás 

componentes de cintas transversal y principal, etc. 

Dentro de este grupo también están incluidos los materiales eléctricos necesarios para el 

accionamiento, sean los que van colocados encima del tripper como así también, los que 

se colocan en el tablero de distribución principal y forman parte del arranque de los motores. 

 

Mano de obra: 

La mano de obra se divide en horas/hombre utilizadas para cada una de las etapas, y se 

multiplica por el valor en cada caso, de acuerdo a la escala de precios correspondiente para 

cada actividad. 
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La estimación de las horas insumidas para cada etapa, se determina en función de la 

complejidad de cada tarea, y teniendo en cuenta el cronograma de trabajo presentado en 

el punto 6. 

Todo lo anteriormente detallado, tomando los valores de mercado de cada elemento 

utilizado, da un total que se expresa en la siguiente tabla: 

Costo por grupo de ítems $ USD 

Perfilería / barras  $        216.240,18   USD       3.432,38  

Chapas  $          51.237,00   USD          813,29  

Materiales varios  $        984.964,00   USD    15.634,35  

Mano de Obra  $        302.800,00   USD       4.806,35  

TOTAL $   1.555.241,18 USD   24.686,37 

 

Esto considerando una cotización de 63 AR$ por cada USD. 

7.2 Justificación del proyecto 

Como se dijo, el diseño de este equipo se basó en modelos existentes en el mercado, pero 

se realizaron mejoras que permitieron, entre otras ventajas, reducir peso y reducir la 

cantidad de piezas en el tren de transmisión, con la consecuente reducción de costo. 

Desde el punto de vista del proceso productivo, la configuración de secadora actual es la 

estándar, con una cinta central y una cinta transversal que se desplaza a lo largo de la 

misma, con la posibilidad de inversión de sentido del flujo de llenado. 

 

Esta alternativa permite el llenado de una celda por vez, a un lado u otro de la cinta de 

abastecimiento, la cual recibe material desde 2 plantas. 

La solución propuesta es la de separar el abastecimiento por planta, de esta manera, 

incorporando una cinta central, eliminando la cinta transversal y agregando un tripper por 

cada una de las cintas. 
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Esto va a permitir que se independice cada una de las plantas de deschalado, y, a través 

de cada tripper, se podrá cargar dos celdas en simultáneo. 

De esta manera, se reducirá el tiempo de llenado de la secadora a la mitad 

aproximadamente, es decir, se va a llenar igual volumen total a través de dos puntos de 

descarga. 

 

Teniendo en cuenta lo anterior, en valores aproximados, con el llenado a través de la cinta 

transversal actual, por cada período de 3 horas, se van a cargar en una celda un total de 

60 tn. Aplicando la nueva configuración, incorporando los trippers, en el mismo período de 

3 hs, se van a ingresar en dos celdas en simultaneo un total de 120 tn. Esto daría la 

posibilidad al terminar el ciclo de procesar el doble de semillas, un equivalente disponible a 

1800 bolsas. 

Esto quiere decir, que además de la ventaja planteada en cuanto a disponibilidad de 

producto para embolsar, la modificación propuesta brinda versatilidad y flexibilidad al 

proceso productivo.  

 

8. CONCLUSIONES 

 

En función de todo lo detallado anteriormente, junto con los requerimientos del cliente, y 

tomando base en lo expresado en el punto 7, se entiende que la realización de este proyecto 

de incorporación del equipo es totalmente aplicable. 

Para la realización del mismo se tuvieron en cuenta la totalidad de las cuestiones inherentes 

al proceso productivo, como así también, las definiciones del cliente respecto de utilización 

de determinados componentes, fundamentalmente por confiabilidad. 

 

La utilización de una configuración distinta a la existente en otros trippers existentes en el 

mercado, con la incorporación de los perfiles soportando la cinta, significan una reducción 

en el peso general de la estructura, como así también permiten reducir el tiempo de armado 

de la estructura y dan además la posibilidad de independizar algunas piezas. 
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Ligado a la realización de este proyecto, se puede ver que existe un beneficio inmediato en 

cuanto a productividad, flexibilidad para accionar, seguridad de los operarios, 

almacenamiento de material procesado, etc. 

 

Dentro de los sectores beneficiados con esta incorporación, también se encuentra la gestión 

de mantenimiento, ya que se pensó en darle al equipo la mayor accesibilidad a todos los 

componentes que eventualmente pudieran requerir un recambio y utilizando dentro de lo 

posible piezas de stock existentes en el taller, como así también, se tendrán menos 

posibilidades de rotura en comparación a otros equipos del mercado.  

De esta manera se reducirán en forma significativa los tiempos de reparación y puesta en 

servicio, con la consecuente reducción en las paradas de planta. 

 

La conclusión final es que, fundamentado en lo anterior, la incorporación de este equipo 

resulta sumamente favorable.  

 

9. ANEXOS 

9.1 Cálculos 

En primer término, están presentados los cálculos auxiliares requeridos para cada punto, 

en el orden en que se desarrolló el proyecto. Todos estos cálculos están realizados usando 

información recolectada de documentación técnica, tal como catálogos de productos, hojas 

de datos, tablas, etc. 
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9.1.1 Listado de perfilería utilizada 

Listado de piezas (perfilería) 

Tipo de perfil Longitud (mm) Cantidad Peso x metro Peso Total 

U.P.N. 100 3150 0,5 10,6 16,70 

U.P.N. 100 1040 1 10,6 11,02 

U.P.N. 100 730 1 10,6 7,74 

U.P.N. 100 2360 1 10,6 25,02 

U.P.N. 100 325 1 10,6 3,45 

U.P.N. 100 800 1 10,6 8,48 

U.P.N. 100 2360 2 10,6 50,03 

U.P.N. 100 940 2 10,6 19,93 

U.P.N. 100 480 10 10,6 50,88 

U.P.N. 100 6450 2 10,6 136,74 

U.P.N. 100 2150 1 10,6 22,79 

U.P.N. 100 1350 1 10,6 14,31 

U.P.N. 100 2300 1 10,6 24,38 

U.P.N. 100 2100 1 10,6 22,26 

U.P.N. 100 6450 2 10,6 136,74 

U.P.N. 140 7800 2 16 249,60 

Tubo Est. Cuad. 80 x 80 x 4.8 3850 2 10,919 84,08 

Tubo Est. Cuad. 80 x 80 x 4.8 960 7 10,919 73,38 

Ang. 3  x  1/4 320 2 7,4 4,74 

Ang. 3  x  1/4 600 2 7,4 8,88 

Ang. 3  x  1/4 375 2 7,4 5,55 

Ang. 3  x  1/4 580 2 7,4 8,58 

Ang. 3  x  1/4 520 2 7,4 7,70 

Ang. 3  x  1/4 330 2 7,4 4,88 

Ang. 2  x 1/8 1000 12 2,33 27,96 

Ang. 2  x 1/8 2100 7 2,33 34,25 

Ang. 2  x 1/8 1230 1 2,33 2,87 

Ang. 2  x 1/8 1350 1 2,33 3,15 

Ang. 2  x 1/8 950 2 2,33 4,43 

Ang. 2  x 1/8 2300 1 2,33 5,36 

Ang. 2  x 1/8 6450 1 2,33 15,03 

Ang. 2  x 1/8 5550 1 2,33 12,93 

Ang. 2  x 1/8 2100 2 2,33 9,79 

Ang. 2  x 1/8 1350 1 2,33 3,15 

Ang. 2  x 1/8 2300 1 2,33 5,36 

Ang. 2  x 1/8 950 2 2,33 4,43 

Planch. 3/16" x 3" 930 10 2,87 26,69 

Planch. 3/16" x 3" 21750 1 2,87 62,42 

Barra red. Tref. Ø40 1300 1 12,19 15,85 

Barra red. Tref. Ø40 1300 1 12,19 15,85 

Barra red. Tref. Ø40 730 1 12,19 8,90 

Barra red. Tref. Ø40 1100 1 12,19 13,41 

Barra red. Tref. Ø40 520 1 12,19 6,34 

Barra red. Tref. Ø40 520 1 12,19 6,34 

Barra red. Tref. Ø40 530 3 12,19 19,38 

Barra red. Ø5/8" 5800 2 1,55 17,98 
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Total perfilería (Kg) 1319,68 

 

9.1.2 Listado de chapas 

Listado de piezas  (Chapas) 

Material Longitud (mm) Ancho (mm) superficie (m2) Cantidad Peso Kg/m2 Peso Total 

Metal desplegado 250-32-12 6456 950 6,1332 1 12 73,60 

Metal desplegado 250-32-12 1200 850 1,02 1 12 12,24 

Metal desplegado 250-32-12 2300 950 2,185 1 12 26,22 

chapa 3/16" 6000 300 1,8 2 37,7 135,72 

chapa 3/16" 500 300 0,15 2 37,7 11,31 

chapa 3/16" 6000 265 1,59 2 37,7 119,89 

chapa 3/16" 500 265 0,1325 2 37,7 9,99 

chapa 1/4" 300 230 0,069 3 50,3 10,41 

chapa 1/8" 5447 445 2,423915 2 25,2 122,17 

chapa N°14 2000 700 1,4 1 17 23,80 

Total Chapas (Kg) 521,54 
 

 

9.1.3 Listado de materiales varios 

Listado de materiales varios 

Material Cantidad Peso x unidad Peso Total 

Cajas portarrodamientos 4 2,9 11,6 

Cajas portarrodamientos 4 3,6 14,4 

Cajas portarrodamientos 18 2,9 52,2 

Ruedas 12 3 36 

Tambor motriz cinta transv. 1 20 20 

Tambor de cola cinta transv. 1 20 20 

Tambor motriz cinta ppal. 2 30 60 

Motorreductor tracción 2 50 100 

Rodillos cinta transversal 4 3 12 

Motorreductor cinta transv. 1 50 50 

Personal Operativo (est.) 3 90 270 

Banda 10 4,7 47 

Total materiales varios (Kg)     693,2 
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9.1.4 Cálculo de resistencia de los perfiles del chasis que soporta la cinta transversal 

Datos de entrada: 

Peso teórico entre apoyos 1560,56 Kg 

Peso estimado (+ 50% adicional) 2340,84 Kg 

Dist. Entre apoyos (L) 586,8 cm 

Q (carga) 3,989 Kg/cm 

Módulo de elasticidad (E) 2100000 Kg/cm2 

Mom. De Inercia UPN 140 605 cm4 

W (momento resistente) 86,4 cm3 

coef. De seguridad (η) 1,8   

 

 

 

                

FR = 2341 Kg     

        

RA = RB = q x L = 1170,42 Kg 

        2       



Proyecto Final- Germán Gonzalez 

 

 41 

            

Mmax = q x L2 = 171700,614 Kgcm 

    8       

      

σ = Mmax = 171701 = 993,64 Kg/cm2   

    W   172,8         

 

  σadm < σf = 

    

1.019,70  

      η     

            

Considerando que los perfiles son Ac. SAE 1010 , y el σfl es 180 MPA 
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9.1.5 Calculo del peso adicional por la tensión de Banda de cinta principal 

 

Tengo los valores de las tensiones de la banda de la cinta principal 

T1 = 19933,81 N 

T2 = 6638,33 N 

T3 = T2 + Tri  
T4 = T3  

 

Y obteniendo Tri, que es la tensión de retorno inferior, según,  

Tri = C x f x L (2 Gg x cos δ + Gi) Kg 

    

Donde  

C = coef. De friccion (tabla 9) = 1,5 

f = coef. De friccion de rodillos (tabla 10) = 0,02 

L = Longitud del transp. = 160 

Gg = Peso de la banda = 8,5 

Gi = peso de partes giratorias inf. = 5 

cos δ = ang. De inclinación = 1 

 

 

Con lo cual,                                                                

De esta manera,  

T1 - T4 = 12260,6 N 

 

α = 337,53 = 5,89 

Ty = (T1 - T4)*sen α   

Tri = 1034,88 N 

T3 = T4 = 7673,2 
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Ty = 4686,00 N  
 

9.1.6 Calculo de potencia del motorreductor de accionamiento de las ruedas 

En primer lugar se calcula la aceleración considerando los valores definidos, velocidad de 

traslación 12.5m/min y tiempo de aceleración 3 seg. 

a = vf - vi = vf = 12,5   m/min = 0,0694 m/seg2 

      t     t   3   seg       

 

Coeficiente de rodadura 

Crr = μr = 0,0071 

    r     

 

Tomando radio de 70mm y μr de 0.05mm 

 

Fuerza de rozamiento, para N  

Fr = N x Crr = 205,03 N 

 

Fuerza aplicada 

F - Fr = m x a   por lo tanto F = m x a + Fr 

                            

                  F = 203,4 + 205,03 

                            

                  F = 408,43 N 

 

Utilizando esa fuerza, calculo el torque 

Ʈ = Fr x r = 408,433 x 0,07 = 28,59 Nm 

 

Y en función de este la potencia 

 

P = Ʈ x  Ω = 100,1 w 

    η           
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Obteniendo Ty de anexo 9.1.5 

Ty = 4686 N 

 

Usando este valor y sumando a la Normal aplicada, se obtiene la nueva Fr 

 

Fr = N x Crr  = 238,5   N 

 

Entonces la nueva F es 441,9 N  y con ese valor calculo el nuevo torque 

Ʈ = F x r = 441,9 x 0,07 = 30,93 Nm 

 

P = Ʈ x  ω     = 108,3 w 

    η               

 

Referencias 

v = Velocidad de traslación del carro     

 r = Radio de la rueda en mm       

ω = Velocidad angular      

α = Aceleración angular en rad/seg2   

a = Aceleración lineal en m/seg2 

t = Tiempo necesario para lograr la velocidad lineal del carro 

vf = Velocidad final del carro 

vi = Velocidad inicial del carro 

W = Peso estimado       

N = Reacción Normal       

m = Masa         

Mres = Momento resistente      

Mapl = Momento aplicado      

Fr = Fuerza de rozamiento      

μr = coeficiente de resistencia a la rodadura   

Crr = coeficiente de rodadura       

η = Rendimiento       

D = Diámetro de la rueda en mm    
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9.1.7 Cálculo de la velocidad en el eje de salida del motorreductor de movimiento 

v = ω x r = 12,5   m/min 

 

ω = v = 12,5   m/min = 178,57 rad/min = 2,98   rad/seg 

     r   0,07   m               

 

Donde: 

v  = Velocidad de traslación del carro en m/min 

 r  = Radio de la rueda en m   
ω  = Velocidad angular en rad/seg  

 

    2π Rad = 360 ° =>       

                      

=>   2,976 Rad = 171 °         

                      

    0,47368 rpm/seg x 60   seg = 28,42 RPM 
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9.1.8 Cálculo de ejes 

Eje motriz corto 

- Cálculo de las reacciones 

 

FR = 750 Kg 

L1 = 17 cm 

L2 = 15 cm 

 

∑MA = FR x (L1 + L2) - RB x L1  

          

0 = 750 x 32 - RB x 17  

          

RB = 1412 Kg       

          

∑Fy = FR - RB + RA = 0  
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RA = 661,8 Kg       

 

- Verificación de sección 

N = 2,01 HP Potencia motorreductor 

c = 2,5  factor de arranque 

Ø = 4 Cm Ø eje  
n = 29 Rpm rpm  
p = 750 Kg fuerza  
L = 15 Cm longitud  
η = 2  coef. De seguridad 

 

Mt = 71620 N c       

      n         

                

Mt = 71620 2,01 2,5 = 12410 Kgcm 

      29         

Mf = p L   =     

                

Mf = 750 15   = 11250 Kgcm 

                

                

Mc = 0,35 Mf   + 0,65 (Mf2 + Mt2)1/2 

                

Mc = 0,35 11250   + 0,65 16750,2546 

                

Mc =   3938   + 10888   

                

Mc = 14825 Kgcm         

                

W = π r3     6,2832 cm3 

    4           

σ = Mc = 2359,50   Kg  
    W       cm2  

 

De catálogo ACINDAR, se obtiene el valor del límite de fluencia para Ac. Trefilado 1045 

530 MPA Límite de fluencia 5404,5 Kg/cm2 
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σadm < σf = 2702,3 Kg 

    η     cm2 
 

2359,50 Kg < 2702,25 Kg Verifica 

  cm2     cm2      

 

Eje motriz largo 

- Cálculo de las reacciones 

 

FR1 = 600 Kg 

FR2 = 600 Kg 

L1 = 10 cm 

L2 = 85 cm 

L3 = 10 cm 

 

∑MA = FR1 x L1  + FR2 x (L1 + L2) - RB x (L1 + L2+L3)  

              

0 = 600 x 10 + 600 x 95 - RB x 105  

              

RB = 600 Kg           
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∑Fy = FR1 + FR2 - RB - RA = 0    

              

RA = 600 Kg           

 

 

 

- Verificación de sección 

N = 2,01 HP Potencia motorreductor 

c = 2,5  factor de arranque 

Ø = 4 cm Ø eje 

n = 29 rpm Rpm 

p = 600 kg Fuerza 

L = 10 cm Longitud 

η = 2  coef. De seguridad 

 

Mt = 71620 N c =   

   n     

        

Mt = 71620 2,01 2,5 = 12410,02 Kgcm 

   29     

        

Mf = p L  =   

        

Mf = 600 10  = 6000 Kgcm 

        

        

Mc = 0,35 Mf  + 0,65 (Mf2 + Mt2)1/2 

        

Mc = 0,35 6000  + 0,65 13784,3581 

        

Mc =  2100  + 8959,833  

        

Mc = 11060 Kgcm    

        

W = π r3   6,283185 cm3 

  4       
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σ = Mc = 1760,2  Kg 

  W    cm2 

 

 

 

9.1.9 Verificación capacidad de transporte de la cinta transversal 

 

Q = Capacidad de transporte 

L = Longitud entre ejes 

F1 = 

Factor de corrección en función la disposición de los rodillos y el ángulo de sobrecarga 

dinámico del material (tablas 3 y 4, manual Pirelli) 

F2 = Factor de corrección en función del ángulo de inclinación de la cinta transportadora (tabla 5 Pirelli) 

Qf = Capacidad de carga ficticia 

 

Siendo 

Q = 35 T/h 

L = 6100 mm 

F1 = 0,605 Tabla 3 (interpolando) 

F2 = 1  
 

 

Qf = Q = 57,85 T/h 

  F1 x F2    

 

Según tabla 1, para una velocidad de 1 m/s, y un peso específico del material de 500 Kg/m3, con 

un ancho de 600mm, la capacidad de transporte da 53T/h. 

Qreal = Qft x F1 x F2   

        

Qreal =  57,85 x F1 x F2 

 

Qreal = 40,003 T/h > Q   Verifica 
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9.1.10 Cálculo de momentos de inercia de los perfiles de la cinta transv. 

Perfil 300mm 

 

b h3 A d d2 (b*h3)/12 

5 0,111 2,4 14,395 207,203 0,046 

0,48 29675,829 14,861 0,118 0,014 1187,033 

5 0,111 2,4 -15,122 228,688 0,046 

 

Aplicando la fórmula para momento de Inercia en X según Steiner 

Ix = (b*h3) + A x d2 

  12   

Obtengo los valores de las 3 secciones 

Ix1 497,334 cm4 

Ix2 1187,239 cm4 

Ix3 548,898 cm4 

I 2233,470 cm4 

 

Por cuanto, el momento resistente es: 

 

W 145,385 cm3 
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9.1.11 Cálculo de la flecha del plegado de la cinta 

 

Datos iniciales: 

Peso teórico entre apoyos 632,20 Kg 

Peso adoptado x seguridad 1264,39 Kg 

Dist. Entre apoyos 456,8 cm 

q 2,77 Kg/cm 

Módulo de elasticidad (E) 2100000 Kg/cm2 

Mom. De Inercia plegado cinta 2233,47 cm4 

W (momento resistente) 145,38 cm3 
 

Con estos valores calculo las reacciones en los apoyos y el momento máximo. 

RA = RB = q x L = 632,2 Kg 

        2       
 

Mmax = q x L2 = 72196,67 Kgcm 

    8       

Cálculo de la flecha en el perfil 

ƒ = 5 q L4 = 5 2,7679 4,35E+10 = 

      

0,167  cm 

    384 E I   384 2E+06 4466,94       
 

Cálculo de la tensión 

σ = Mmax = 72197 = 248,3 Kg/cm2 

    W   290,76       
 

 

Recalculo para con los datos del nuevo plegado definido: 

Mom. De Inercia plegado cinta 1457,04 cm4 

W (momento resistente) 108,09 cm3 

 

σ = Mmax = 72174 = 333,86 Kg/cm2 



Proyecto Final- Germán Gonzalez 

 

 53 

    W   216,18       

 

9.1.12 Tensiones de banda de cinta transversal. 

Datos: 

μ = 0,60  
α = 3,142 π 

K = 2,5  
N = 2,01 hp 

n = 71  
rt = 12,5 cm 

b = 63,5 cm 

 

 

Mt = 71620 N K 

  n 

Mt = 5068,88 Kgcm 

 

T2 = (Mt / rt) 

  (eαμ - 1) 

T2 = 72,59 Kg 

 

eαμ  = T1 

  T2 

eαμ  = 6,59  

    

T1 = eαμ x T2  

    

T1 = 478,10 Kg 

 

18 KN/m = 1836 Kg/m 

 

T= T1 = 752,92 Kg/m < 1836 Kg/m verifica 

 b       

 



Proyecto Final- Germán Gonzalez 

 

 54 

9.1.13 Conductores de Potencia motorreductores 

 

Datos del motor   

P 1,5 Kw Potencia 

Cos φ 0,82  Factor de potencia plena carga 

Inom. 3,3 A Corriente nominal 

Φ 500 Nm Cupla nominal 

Cos φarr 0,3  Factor de potencia en arranque 

Η 0,796  Eficiencia a plena carga 

Φ arr 750 Nm Cupla arranque 

Cos φ50% 0,58  Factor de potencia en media carga 

U 380 V Tensión Nominal 

Sen φ 0,57  A Plena carga 

Sen φarr 0,95  En Arranque 

 

Datos de la carga 

Φcarga 356,6 Nm Cupla resistente 

L 0,11 Km Longitud 

 

Datos del cable seleccionado (cable vaina plana tipo EMYSFLAT 1,5mm2) 

I adm 15 A 

R 15,9 Ω/Km 

X 0,108 Ω/Km 

 

P abs = P = 1884,42 W 

  η    

Con la potencia absorbida, calculo la corriente a media carga 

I50% = P abs = 4,94 A 

  (3)1/2   U   Cos φ50%    

 

Y calculo ΔU en esa condición 

ΔU = (3)1/2   L   I   (Cos φ R + Sen φ X) = 12,32 V 

 

ΔU % = ΔU x 100 = 3,24 % < 5% 

  U      
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La sección de cable verifica a la caída de tensión en funcionamiento. 

 

Realizo el cálculo para el momento del arranque 

I arr = Inom x 7 = 23,1 A 

 

ΔUarr = (3)1/2   L   Iarr   (Cos φarr R + Sen φarr X) = 21,45 V 

 

ΔU % = ΔU x 100 = 5,64 % > 5% 

  U      

El valor porcentual de la caída de tensión está levemente por encima de lo previsto para motores. 

 

Redimensiono para cable de 2.5mm2 sección (cable vaina plana tipo EMYSFLAT) 

I adm 22 A 

R 7,98 Ω/Km 

X 0,0995 Ω/Km 

 

ΔUarr = (3)1/2   L   Iarr   (Cos φarr R + Sen φarr X) = 10,95 V 

 

ΔU % = ΔU x 100 = 2,88 % < 5% verifica 

  U       

Calculo la reducción de la cupla de arranque ocasionada por la caída de tensión en el arranque 

Φ arr = (U - ΔU)2 

Φ  U2 

 

Φ arr = (U - ΔU)2  Φ = 707,39 Nm > 356,6 Nm 

  U2       

La caída de tensión no afecta al arranque. 

 

 

 

 



Id Modo de 
tarea

Nombre de tarea Duración Comienzo Fin

1
2 Desarrollo del Proyecto
3 Proceso de compras de materiales 20 días lun 6/1/20 vie 31/1/20
4 Aceros, barras, perfiles, chapas 5 días lun 6/1/20 vie 10/1/20
5 Motorreductores 20 días lun 6/1/20 vie 31/1/20
6 Banda transportadora 10 días lun 6/1/20 vie 17/1/20
7 Tambores 9 días mar 7/1/20 vie 17/1/20
8 Cable / componentes eléctricos 7 días jue 9/1/20 vie 17/1/20
9 Pintura 2 días vie 10/1/20 lun 13/1/20
10 Insumos de tornería (ejes, ruedas) 15 días lun 6/1/20 vie 24/1/20
11 Bulonería, rodamientos, etc 5 días jue 9/1/20 mié 15/1/20
12 Fabricación de piezas 23 días lun 13/1/20 mié 12/2/20
13 Corte y Plegado 3 días lun 13/1/20 mié 15/1/20
14 Corte de barras y perfiles 2 días lun 13/1/20 mar 14/1/20
15 Armado de estructura y soldadura 5 días jue 16/1/20 mié 22/1/20
16 Pintura 2 días jue 23/1/20 vie 24/1/20
17 Montaje en taller 12 días lun 20/1/20 mar 4/2/20
18 Estructura de carro 1 día lun 27/1/20 lun 27/1/20
19 Rodamientos 2 días lun 27/1/20 mar 28/1/20
20 Ejes y ruedas 2 días mié 29/1/20 jue 30/1/20
21 estructura de la cinta 1 día vie 31/1/20 vie 31/1/20
22 Tambores y rodillos 2 días lun 3/2/20 mar 4/2/20
23 banda transportadora 1 día lun 3/2/20 lun 3/2/20
24 Fabricación tablero eléctrico 4 días lun 20/1/20 jue 23/1/20
25 Montaje en planta 7 días mar 28/1/20 mié 5/2/20
26 Rieles para corredera tripper 3 días mar 28/1/20 jue 30/1/20
27 Colocación Estructura sobre rieles 1 día mar 4/2/20 mar 4/2/20
28 Montaje de motorreductores 1 día mié 5/2/20 mié 5/2/20
29 Electricidad 4 días mié 5/2/20 lun 10/2/20
30 Tendido de cableado 2 días mié 5/2/20 jue 6/2/20
31 Conexión de tablero y motores 2 días vie 7/2/20 lun 10/2/20
32 Pruebas funcionales 2 días mar 11/2/20 mié 12/2/20

J V S D L M X J V S D L M X J V S D L M X J V S D L M X J V S D L M X J V S D L M X J
5 ene '20 12 ene '20 19 ene '20 26 ene '20 2 feb '20 9 feb '20

Tarea
División
Hito
Resumen
Resumen del proyecto

Tarea inactiva
Hito inactivo
Resumen inactivo
Tarea manual
solo duración

Informe de resumen manual
Resumen manual
solo el comienzo
solo fin
Tareas externas

Hito externo
Fecha límite
Progreso
Progreso manual

9.1.14 Cronograma de obra - Fabricación de tripper

Página 56

Proyecto: Fabricación de Tripper
Fecha: 23-12-19

Cliente: XXXX
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9.2 Planos 

A continuación, se detalla el listado de planos que se adjunta. Se realizó una codificación 

especial para este proyecto. 

Están los planos de la estructura, despiece y planos eléctricos. 

N° 
proyecto 

Subconjunto Plano Detalle 

01 01 01 Tripper dimensiones generales 

01 02 01 Carro de tripper dimensiones generales (incluye perfiles) 

01 02 02 Estructura carro dimensiones 

01 02 03 Plegados encausadores cinta principal (desarrollo de chapa) 

01 02 04 Eje estriado motriz 

01 02 05 Eje largo motriz 

01 02 06 Rueda eje estriado 

01 02 07 Rueda eje chavetero 

01 02 08 Eje estriado Corto 

01 02 09 Soportes de ejes cortos estriados (desarrollo de chapa) 

01 02 10 Soportes de ejes cortos estriados 

01 02 11 Plegados encausadores cinta principal  

01 03 01 Cinta transversal dimensiones generales 

01 03 02 Plegado lateral cinta transversal (desarrollo de chapa) 

01 03 03 Plegado lateral superior cinta 

01 03 04 Plegado lateral cinta transversal 

01 04 01 Conexionado Potencia motor de traslación N°1 

01 04 02 Conexionado Comando motor de traslación N°1 

01 04 03 Conexionado Potencia motor de traslación N°2 

01 04 04 Conexionado Comando motor de traslación N°2 

01 04 05 Conexionado Potencia motor de cinta transversal 

01 04 06 Conexionado Comando motor de cinta transversal 

01 04 07 Circuito de potencia unifilar completo 
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Características constructivas: Conductores constituidos por una cuerda flexible de alambres de cobre 
electrolítico recocido, de sección circular uniforme. (Clase 5 IRAM NM 280), aislados con una capa de 
compuesto especial extraflexible a base de PVC y caucho color negro. Los conductores aislados son dispuestos 
en forma paralela y sobre ellos se les aplica una vaina penetrante no adherente, extraflexible a base de 
polímeros termoplásticos y caucho. Dicha vaina posee muy buenas propiedades mecánicas y físicas (resistencia 
a la fatiga, abrasión, etc.) y químicas (resistente a aceites, grasas y derivados de los hidrocarburos) muy 
superiores a la del PVC, aún en condiciones ambientales de bajas temperaturas. De color negro. No propagante 
de la llama.  
 
Sección nominal y número de conductores aislados: 
Se fabrican secciones de 1 a 25 mm², de 4 a 12 conductores (a partir de 4 mm² solo se fabrican hasta 4 
conductores). 
 
Identificación de los conductores aislados: 
Los tetrapolares (cuatro conductores) están identificados por los siguientes colores: marrón, celeste, negro, 
verde/amarillo. En las restantes formaciones, el aislante es de color negro, salvo el conductor de protección que 
es verde / amarillo, sobre color negro se realiza una numeración correlativa en tinta de color blanco indeleble, 
los números están subrayados para evitar confusiones. La numeración sobre los conductores se encuentra 
separada por solo 25 mm, garantizando una rápida identificación, incluso eliminando solo una pequeña porción 
de la vaina. El conductor de protección esta incluido en el número total de los conductores. 
 
Marcación sobre la envoltura: 
Además de lo prescripto en la Norma IRAM sobre identificación del cable que se aplica sobre la envoltura final, 
los cables EMYSFLAT Vaina Plana Puente Grúa poseen una marcación secuencial de metros, fecha de 
fabricación y número de orden de fabricación. 
 

 

 
• Normas de fabricación y ensayo: 
... V.D.E. 0281 – IRAM NM 280 

 

• Tensión nominal de servicio: 
... 1 mm² = 300 / 500 V.  
... Mayor 1 mm² = 450 / 750 V. 
 

• Temperatura máxima de servicio 
... en el conductor: 
... 70º C. 
 

• Radio de curvatura mínimo: 
... Aproximadamente 10 x Ø exterior 
... del cable.                 

Ventajas de cables planos: 
• Alta flexibilidad. 
• Poco espacio necesario. 
• Posibilidad de apilado. 

 

 
• Indicaciones de montaje de cables 
apilados: 
 
• En el apilamiento se comenzará con el ancho 
menor que esté sobre la superficie de apoyo y se 
los apilará de manera que la superficie mayor 
quede arriba de todo. 
• Las bobinas conteniendo cables planos deben ser 
transportados apoyadas sobre ambas alas. 
 
 

• Campos de aplicación: 
 
Pueden utilizarse como cable de potencia y 
comando, en puentes grúa, equipos de elevación, 
transporte y todas aquellas líneas productivas que 
posean movimientos de traslación; inclusive 
utilizando los herrajes adecuados, son utilizados en 
comando de ascensores, hasta una longitud de 35 
m. de suspensión y velocidad máxima de 1,6 m/s.  

 

     

30/12/2010



 
 

Número de  
conductores 

y 
sección 
nominal 

Ø máximo 
de los 

alambres 

Resistencia 
eléctrica en 
CC a 20°C 

Espesor 
nominal del 

aislante 

Espesor nominal 
de la vaina 

Medidas exteriores 
aproximadas

Peso 
aproximado 

Intensidad 
máxima 

admisible 
(1) 

mm² mm ohm/km mm Superior Lateral Espesor Ancho Kg/Km A

4x1 0.21 19,5 0.6 0.9 1.5 4,3 13,0 105 13

4x1.5  0.21  13.3  0.7  1.0  1.5  5.0  15.0  140  15  

4x2.5  0.26  7.98  0.8  1.0  1.8  5.6  18.0  204  22  

4x4  0.31  4.95  0.8  1.2  1.8  6.6  20.2  290  29  

4x6  0.31  3.3  0.8  1.2  1.8  7.2  22.8  390  38  

4x10  0.31  1.91  1.0  1.4  1.8  9.2  28.9  650  53  

8x1 0,21 19,5 0.6 0.9 1.5 4,3 24,0 208 13 

8x1.5  0.21  13.3  0.7  1.0  1.5  5.0  28.0  295  15  

10x1 0.21 19,5 0.6 0.9 1.5 4,3 30.1 262 13 

10x1.5  0.21  13.3  0.7  1.0  1.5  5.0  35.1  365  15  

12x1 0.21 19,5 0.6 0.9 1.5 4,3 36.0 302 13 

12x1.5  0.21  13.3  0.7  1.0  1.5  5.0  41.0  432  16  

12x2.5  0.26  7.98  0.8  1.0  1.8  5.6  49.8  600  22  

(1) Para un cable tendido en aire para una temperatura ambiente de 40 ºC 
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VIROLA / EJES / TAPA / MOYU ®
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Los Tambores de fabricación Rotrans son de aplicación en cintas

transportadoras de todo tipo; Minería, Siderurgia, Obra Pública,

Cerámicas, Cementeras, etc.

La fabricación se adapta a las necesidades de cada caso, si bien se basa

de forma general en las siguientes normas: UNE 58-206-81, FEM 201-

11465-3, ISO 1536.

COMPOSICIÓN

VIROLA
Fabricados en tubo sin soldadura hasta un diámetro de 500 mm., las

dimensiones superiores son construidos con chapa curvada y soldada.

Los diámetros se adaptarán a las medidas normalizadas del mercado.

Se puede fabricar en “Jaula de Ardilla” con barras o cuadradillo.

En los casos de grandes diámetros y longitudes, se incorpora una

costilla central en el interior del tubo.

EJES
Fabricados en material F-114, F-127, ST 52 o cualquier otro material

sobre demanda.

TAPAS
Realizadas a  partir de chapa cortada en láser con el espesor igual o

superior a la virola.

MOYUS
Se fabrican en material ST 52, con geometría y dimensiones de

acuerdo al sistema de fijación utilizado (soldadura, chavetas, anillos de

fijación, etc.).

Tambores
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FIJACIÓN / EQUILIBRADO / RECUBRIMIENTOS / CONICIDAD®
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FIJACIÓN EJE/MOYU
Los sistemas de fijación pueden ser los siguientes:

SOLDADURA: Soldado ele eje al cubo/moyú interior y exteriormente.

CHAVETA HUNDIDA: La fijación entre eje y moyú es a través de chaveta

y fijada por prisionero.

CHAVETA DE TALÓN: La fijación entre chaveta y moyú es a través de la

chaveta  de talón.

ANILLOS DE FIJACIÓN CÓNICA: La fijación mas utilizada, garantiza la

unión del moyú al eje de forma uniforme y en la presión adecuada.

RODAMIENTOS: De acuerdo a las necesidades se pueden incorporar

varios tipos y referencias de rodamientos (bolas, rodillos, etc.), con

soportes de estampación, macizos mecanizados, soportes brida, etc.

EQUILIBRADO
Todos los tambores se equilibran estáticamente, incorporando

interiormente el peso necesario. En caso de demanda se podrán

equilibrar dinámicamente.

RECUBRIMIENTOS
Según los requerimientos se podrá engomar en frío y caliente; liso, en

rombo, en “V”. Con espesores de 3 a 30 mm. Con dureza de 40 a 90

shores.

Es posible realizar recubrimientos en poliuretano.

CONICIDAD
Todos los tambores pueden mecanizarse con bombeo o conicidad

según requerimiento.
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SISTEMAS DE FIJACIÓN ®
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SISTEMAS
DE FIJACIÓN
EJE/MOYU
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ANILLOS DE PRESIÓN®
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Tambor de cabeza con
ANILLOS DE PRESIÓN

Tambor de cola con
ANILLOS DE PRESIÓN
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CHAVETA CÓNICA ®
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Tambor de cabeza con
CHAVETA CÓNICA

Tambor de cola con
CHAVETA CÓNICA
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CHAVETA Y TAPA®
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Tambor de cabeza con
CHAVETA Y TAPA

Tambor de cola con
CHAVETA Y TAPA
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SOLDADO ®
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Tambor de cabeza
SOLDADO

Tambor de cola
SOLDADO
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RODAMIENTOS DE BOLAS / RODAMIENTOS DE RODILLOS CÓNICOS®
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Tambor de
RODAMIENTOS DE BOLAS

Tambor de
RODAMIENTOS DE RODILLOS CÓNICOS
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JAULA DE ARDILLA ®
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Tambor de cabeza de
JAULA DE ARDILLA

Tambor de cola de
JAULA DE ARDILLA



S
IS

T
EM

A
S

 D
E 

FI
J

A
C

IÓ
N

® ® ® ® ® ® ® ® ®

RODAMIENTO DE BRIDA / TAMBOR ENCAUZADOR®
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Tambor con
RODAMIENTO DE BRIDA

Tambores especiales
TAMBOR ENCAUZADOR



B
A

N
D

A
 4

0
0

® ® ® ® ® ® ® ® ®

TAMBORES BANDA 400

Serie
MLH
SLH-20

®
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tambor cabeza

tambor cola

D A B C d d1 d2 S R SOPORTE

216 655 880 50 40 35 162,5 100 SNL-509

500 665 920 60 50 45 187,5 120 SNL-511

241 680 965 70 60 55 210 135 SNL-513

320 665 920 60 50 45 187,5 120 SNL-511

500 680 965 70 60 55 210 135 SNL-513

404 690 1000 80 70 65 230 150 SNL-516

680 965 70 60 55 210 135 SNL-513

505 500 690 1000 80 70 65 230 150 SNL-516

710 1050 90 80 75 250 160 SNL-518

A

dD d
1

R

S

d
2

B

C

A

d
1

B

C

d

d
1

D

D A B C d d1 SOPORTE

216 655 780 50 40 SNL-509

500 665 800 60 50 SNL-511

241 680 830 70 60 SNL-513

320 665 800 60 50 SNL-511

500 680 830 70 60 SNL-513

404 690 850 80 70 SNL-516

680 830 70 60 SNL-513

505 500 690 850 80 70 SNL-516

710 890 90 80 SNL-518

• En las tablas las dimensiones
estan expresadas en mm.

• Las medidas son orientativas,
bajo demanda se pueden
fabricar tambores con
diferentes dimensiones.

La longitud total del eje así como el diámetro ‘d2’ y la longitud ‘R’ dependerán del tipo y modelo de reductor.

Notas
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TAMBORES BANDA 500®
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tambor cabeza

tambor cola

A
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1
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d
2

B

C
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d
1

B

C

d

d
1

D

La longitud total del eje así como el diámetro ‘d2’ y la longitud ‘R’ dependerán del tipo y modelo de reductor.

D A B C d d1 d2 S R SOPORTE

216 755 980 50 40 35 162,5 100 SNL-509

600 765 1020 60 50 45 187,5 120 SNL-511

241 780 1065 70 60 55 210 135 SNL-513

765 1020 60 50 45 187,5 120 SNL-511

320 600 780 1065 70 60 55 210 135 SNL-513

790 1100 80 70 65 230 150 SNL-516

505 780 1065 70 60 55 210 135 SNL-513

600
790 1100 80 70 65 230 150 SNL-516

404
810 1150 90 80 75 250 160 SNL-518

830 1215 100 90 85 280 175 SNL-520

D A B C d d1 SOPORTE

216 755 880 50 40 SNL-509

600 765 900 60 50 SNL-511

241 780 930 70 60 SNL-513

765 900 60 50 SNL-511

320 600 780 930 70 60 SNL-513

790 950 80 70 SNL-516

505 780 930 70 60 SNL-513

600
790 950 80 70 SNL-516

810 990 90 80 SNL-518
404 830 1040 100 90 SNL-520

• En las tablas las dimensiones
estan expresadas en mm.

• Las medidas son orientativas,
bajo demanda se pueden
fabricar tambores con
diferentes dimensiones.

Notas
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Serie
MLH
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tambor cabeza

tambor cola

D A B C d d1 d2 S R SOPORTE

241 750
905 1130 50 40 35 162,5 100 SNL-509

915 1170 60 50 45 187,5 120 SNL-511

320 750
915 1170 60 50 45 187,5 120 SNL-511

930 1215 70 60 55 210 135 SNL-513

915 1170 60 50 45 187,5 120 SNL-511

404 750
930 1215 70 60 55 210 135 SNL-513

940 1250 80 70 65 230 150 SNL-516

960 1300 90 80 75 250 160 SNL-518

505 940 1250 80 70 65 230 150 SNL-516

750
960 1300 90 80 75 250 160 SNL-518

980 1365 100 90 85 280 175 SNL-520
630 1015 1430 120 100 95 302,5 190 SNL-522

A
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D A B C d d1 SOPORTE

241 750
905 1030 50 40 SNL-509

915 1050 60 50 SNL-511

320 750
915 1050 60 50 SNL-511

930 1080 70 60 SNL-513

915 1050 60 50 SNL-511

404 750
930 1080 70 60 SNL-513

940 1100 80 70 SNL-516

960 1140 90 80 SNL-518

505 940 1100 80 70 SNL-516

750
960 1140 90 80 SNL-518

980 1190 100 90 SNL-520
630 1015 1240 120 100 SNL-522

• En las tablas las dimensiones
estan expresadas en mm.

• Las medidas son orientativas,
bajo demanda se pueden
fabricar tambores con
diferentes dimensiones.

Notas

TAMBORES BANDA 650

16

La longitud total del eje así como el diámetro ‘d2’ y la longitud ‘R’ dependerán del tipo y modelo de reductor.
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TAMBORES BANDA 800®
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A

dD d
1

R

S

d
2

B

C

tambor cabeza

• En las tablas las dimensiones
estan expresadas en mm.

• Las medidas son orientativas,
bajo demanda se pueden
fabricar tambores con
diferentes dimensiones.

Notas

D A B C d d1 d2 S R SOPORTE

1115 1370 60 50 45 187,5 120 SNL-511

320 950
1130 1415 70 60 55 210 135 SNL-513

1140 1450 80 70 65 230 150 SNL-516

1160 1500 90 80 75 250 160 SNL-518

1130 1415 70 60 55 210 135 SNL-513

404 950
1140 1450 80 70 65 230 150 SNL-516

1160 1500 90 80 75 250 160 SNL-518

1180 1565 100 90 85 280 175 SNL-520

1140 1450 80 70 65 230 150 SNL-516

505 950
1160 1500 90 80 75 250 160 SNL-518

1180 1565 100 90 85 280 175 SNL-520

1215 1630 120 100 95 302,5 190 SNL-522

1160 1500 90 80 75 250 160 SNL-518

630 950
1180 1565 100 90 85 280 175 SNL-520

1215 1630 120 100 95 302,5 190 SNL-522

1225 1665 130 110 105 322,5 205 SNL-524

1215 1630 120 100 95 302,5 190 SNL-522

800 950
1225 1665 130 110 105 322,5 205 SNL-524

1245 1730 150 125 120 357,5 230 SNL-528

1295 1850 170 140 135 402,5 250 SNL-532

La longitud total del eje así como el diámetro ‘d2’ y la longitud ‘R’ dependerán del tipo y modelo de reductor.
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• En las tablas las dimensiones
estan expresadas en mm.

• Las medidas son orientativas,
bajo demanda se pueden
fabricar tambores con
diferentes dimensiones.

Notas
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TAMBORES BANDA 800

Serie
MLH
SLH-20

®
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tambor cola

D A B C d d1 SOPORTE

1105 1230 50 40 SNL-509

241 950
1115 1250 60 50 SNL-511

1130 1280 70 60 SNL-513

1140 1300 80 70 SNL-516

1115 1250 60 50 SNL-511

320 950
1130 1280 70 60 SNL-513

1140 1300 80 70 SNL-516

1160 1340 90 80 SNL-518

1130 1280 70 60 SNL-513

404 950
1140 1300 80 70 SNL-516

1160 1340 90 80 SNL-518

1180 1390 100 90 SNL-520

1140 1300 80 70 SNL-516

505 950
1160 1340 90 80 SNL-518

1180 1390 100 90 SNL-520

1215 1440 120 100 SNL-522

1160 1340 90 80 SNL-518

630 950
1180 1390 100 90 SNL-520

1215 1440 120 100 SNL-522

1225 1460 130 110 SNL-524
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A
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1

R

S

d
2

B

C

tambor cabeza

• En las tablas las dimensiones
estan expresadas en mm.

• Las medidas son orientativas,
bajo demanda se pueden
fabricar tambores con
diferentes dimensiones.

Notas

D A B C d d1 d2 S R SOPORTE

1340 1650 80 70 65 230 150 SNL-516

320 1150 1360 1700 90 80 75 250 160 SNL-518

1380 1765 100 90 85 280 175 SNL-520

1340 1650 80 70 65 230 150 SNL-516

404 1150
1360 1700 90 80 75 250 160 SNL-518

1380 1765 100 90 85 280 175 SNL-520

1415 1830 120 100 95 302,5 190 SNL-522

1360 1700 90 80 75 250 160 SNL-518

1380 1765 100 90 85 280 175 SNL-520
505 1150

1415 1830 120 100 95 302,5 190 SNL-522

1425 1865 130 110 105 322,5 205 SNL-524

1380 1765 100 90 85 280 175 SNL-520

1415 1830 120 100 95 302,5 190 SNL-522
630 1150

1425 1865 130 110 105 322,5 205 SNL-524

1445 1930 150 125 120 357,5 230 SNL-528

1415 1830 120 100 95 302,5 190 SNL-522

1425 1865 130 110 105 322,5 205 SNL-524

800 1150 1445 1930 150 125 120 357,5 230 SNL-528

1495 2050 170 140 135 402,5 250 SNL-532

1520 2100 190 160 155 425 270 SNL-3136

1425 1865 130 110 105 322,5 205 SNL-524

1000 1150
1445 1930 150 125 120 357,5 230 SNL-528

1495 2050 170 140 135 402,5 250 SNL-532

1520 2100 190 160 155 425 270 SNL-3136

La longitud total del eje así como el diámetro ‘d2’ y la longitud ‘R’ dependerán del tipo y modelo de reductor.
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• En las tablas las dimensiones
estan expresadas en mm.

• Las medidas son orientativas,
bajo demanda se pueden
fabricar tambores con
diferentes dimensiones.

Notas
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TAMBORES BANDA 1000

Serie
MLH
SLH-20

®
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R O T R A N S ,  S . A .  P o l í g o n o  I n d u s t r i a l  d e  V i l l a l o n q u é j a r .  C /  M e r i n d a d  d e  M o n t i j a ,  5 .  T e l .  ( 3 4 )  9 4 7  2 9  8 0  3 1 .  F a x  ( 3 4 )  9 4 7  2 9  8 1  0 3 .  B U R G O S

tambor cola

D A B C d d1 SOPORTE

1330 1480 70 60 SNL-513

320 1150 1340 1500 80 70 SNL-516

1360 1540 90 80 SNL-518

1330 1480 70 60 SNL-513

404 1150
1340 1500 80 70 SNL-516

1360 1540 90 80 SNL-518

1380 1590 100 90 SNL-520

1340 1500 80 70 SNL-516

1360 1540 90 80 SNL-518
505 1150

1380 1590 100 90 SNL-520

1415 1640 120 100 SNL-522

1360 1540 90 80 SNL-518

1380 1590 100 90 SNL-520
630 1150

1415 1640 120 100 SNL-522

1425 1660 130 110 SNL-524

1380 1590 100 90 SNL-520

1415 1640 120 100 SNL-522

800 1150 1425 1660 130 110 SNL-524

1445 1700 150 125 SNL-528

1495 1800 170 140 SNL-532

1415 1640 120 100 SNL-522

1000 1150
1425 1660 130 110 SNL-524

1445 1700 150 125 SNL-528

1495 1800 170 140 SNL-532
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TAMBORES BANDA 1200®
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tambor cabeza

• En las tablas las dimensiones
estan expresadas en mm.

• Las medidas son orientativas,
bajo demanda se pueden
fabricar tambores con
diferentes dimensiones.

Notas

D A B C d d1 d2 S R SOPORTE

320 1610 1950 90 80 75 250 160 SNL-518

1400 1630 2015 100 90 85 280 175 SNL-520

404 1665 2080 120 100 95 302,5 190 SNL-522

1630 2015 100 90 85 280 175 SNL-520

1665 2080 120 100 95 302,5 190 SNL-522
505 1400

1675 2115 130 110 105 322,5 205 SNL-524

1695 2180 150 125 120 357,5 230 SNL-528

1665 2080 120 100 95 302,5 190 SNL-522

1675 2115 130 110 105 322,5 205 SNL-524
630 1400

1695 2180 150 125 120 357,5 230 SNL-528

1745 2300 170 140 135 402,5 250 SNL-532

1675 2115 130 110 105 322,5 205 SNL-524

1695 2180 150 125 120 357,5 230 SNL-528
800 1400

1745 2300 170 140 135 402,5 250 SNL-532

1770 2350 190 160 155 425 270 SNL-3136

1695 2180 150 125 120 357,5 230 SNL-528

1745 2300 170 140 135 402,5 250 SNL-532

1000 1400 1770 2350 190 160 155 425 270 SNL-3136

1850 2610 240 200 195 565 370 SNL-3144

1900 2770 280 240 235 635 400 SNL-3152

La longitud total del eje así como el diámetro ‘d2’ y la longitud ‘R’ dependerán del tipo y modelo de reductor.
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• En las tablas las dimensiones
estan expresadas en mm.

• Las medidas son orientativas,
bajo demanda se pueden
fabricar tambores con
diferentes dimensiones.

Notas
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TAMBORES BANDA 1200

Serie
MLH
SLH-20
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R O T R A N S ,  S . A .  P o l í g o n o  I n d u s t r i a l  d e  V i l l a l o n q u é j a r .  C /  M e r i n d a d  d e  M o n t i j a ,  5 .  T e l .  ( 3 4 )  9 4 7  2 9  8 0  3 1 .  F a x  ( 3 4 )  9 4 7  2 9  8 1  0 3 .  B U R G O S

tambor cola

D A B C d d1 SOPORTE

320 1590 1750 80 70 SNL-516

1400 1610 1790 90 80 SNL-518

404 1630 1840 100 90 SNL-520

1610 1790 90 80 SNL-518

1630 1840 100 90 SNL-520
505 1400

1665 1890 120 100 SNL-522

1675 1910 130 110 SNL-524

1630 1840 100 90 SNL-520

1665 1890 120 100 SNL-522
630 1400

1675 1910 130 110 SNL-524

1695 1950 150 125 SNL-528

1665 1890 120 100 SNL-522

1675 1910 130 110 SNL-524
800 1400

1695 1950 150 125 SNL-528

1745 2050 170 140 SNL-532

1675 1910 130 110 SNL-524

1695 1950 150 125 SNL-528
1000 1400

1745 2050 170 140 SNL-532

1770 2080 190 160 SNL-3136
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tambor cabeza

• En las tablas las dimensiones
estan expresadas en mm.

• Las medidas son orientativas,
bajo demanda se pueden
fabricar tambores con
diferentes dimensiones.

Notas

D A B C d d1 d2 S R SOPORTE

320 1810 2150 90 80 75 250 160 SNL-518

1600 1830 2215 100 90 85 280 175 SNL-520

404 1865 2280 120 100 95 302,5 190 SNL-522

1830 2215 100 90 85 280 175 SNL-520

505 1600
1865 2280 120 100 95 302,5 190 SNL-522

1875 2315 130 110 105 322,5 205 SNL-524

1895 2380 150 125 120 357,5 230 SNL-528

1865 2280 120 100 85 302,5 190 SNL-522

630 1600
1875 2315 130 110 95 322,5 205 SNL-524

1895 2380 150 125 120 357,5 230 SNL-528

1945 2500 170 140 135 402,5 250 SNL-532

1875 2315 130 110 95 322,5 205 SNL-524

800 1600
1895 2380 150 125 120 357,5 230 SNL-528

1945 2500 170 140 135 402,5 250 SNL-532

1970 2550 190 160 155 425 270 SNL-3136

1000 1895 2380 150 125 120 357,5 230 SNL-528

1945 2500 170 140 135 402,5 250 SNL-532

1600 1970 2550 190 160 155 425 270 SNL-3136

2050 2810 240 200 195 565 370 SNL-3144
1250 2100 2970 280 240 235 635 400 SNL-3152

La longitud total del eje así como el diámetro ‘d2’ y la longitud ‘R’ dependerán del tipo y modelo de reductor.
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• En las tablas las dimensiones
estan expresadas en mm.

• Las medidas son orientativas,
bajo demanda se pueden
fabricar tambores con
diferentes dimensiones.

Notas
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TAMBORES BANDA 1400
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R O T R A N S ,  S . A .  P o l í g o n o  I n d u s t r i a l  d e  V i l l a l o n q u é j a r .  C /  M e r i n d a d  d e  M o n t i j a ,  5 .  T e l .  ( 3 4 )  9 4 7  2 9  8 0  3 1 .  F a x  ( 3 4 )  9 4 7  2 9  8 1  0 3 .  B U R G O S

tambor cola

D A B C d d1 SOPORTE

320 1790 1950 80 70 SNL-516

1600 1810 1990 90 80 SNL-518

404 1830 2040 100 90 SNL-520

1810 1990 90 80

505 1600
1830 2040 100 90 SNL-520

1865 2090 120 100 SNL-522

1875 2110 130 110 SNL-524

1830 2040 100 90 SNL-520

630 1600
1865 2090 120 100 SNL-522

1875 2110 130 110 SNL-524

1895 2150 150 125 SNL-528

1865 2090 120 100 SNL-522

800 1600
1875 2110 130 110 SNL-524

1895 2150 150 125 SNL-528

1945 2250 170 140 SNL-532

1000 1875 2110 130 110 SNL-524

1895 2150 150 125 SNL-528

1600 1945 2250 170 140 SNL-532

1970 2280 190 160 SNL-3136
1250 2050 2440 240 200 SNL-3144
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TAMBORES BANDA 1600®
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tambor cabeza

• En las tablas las dimensiones
estan expresadas en mm.

• Las medidas son orientativas,
bajo demanda se pueden
fabricar tambores con
diferentes dimensiones.

Notas

D A B C d d1 d2 S R SOPORTE

320 2010 2350 90 80 75 250 160 SNL-518

1800 2030 2415 100 90 85 280 175 SNL-520

404 2065 2480 120 100 95 302,5 190 SNL-522

2030 2415 100 90 85 280 175 SNL-520

505 1800
2065 2480 120 100 95 302,5 190 SNL-522

2075 2515 130 110 105 322,5 205 SNL-524

2095 2580 150 125 120 357,5 230 SNL-528

630 2075 2515 130 110 95 322,5 205 SNL-524

1800
2095 2580 150 125 120 357,5 230 SNL-528

2145 2700 170 140 135 402,5 250 SNL-532

800 2170 2750 190 160 155 425 270 SNL-3136

2095 2580 150 125 120 357,5 230 SNL-528

1000 1800
2145 2700 170 140 135 402,5 250 SNL-532

2170 2750 190 160 155 425 270 SNL-3136

2250 3010 240 200 195 565 370 SNL-3144

2145 2700 170 140 135 402,5 250 SNL-532

2170 2750 190 160 155 425 270 SNL- 3136

1250 1800 2250 3010 240 200 195 565 370 SNL-3144

2300 3170 280 240 235 635 400 SNL-3152

2370 3330 330 280 270 705 450 SNL-3160

La longitud total del eje así como el diámetro ‘d2’ y la longitud ‘R’ dependerán del tipo y modelo de reductor.
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• En las tablas las dimensiones
estan expresadas en mm.

• Las medidas son orientativas,
bajo demanda se pueden
fabricar tambores con
diferentes dimensiones.

Notas
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TAMBORES BANDA 1600

Serie
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R O T R A N S ,  S . A .  P o l í g o n o  I n d u s t r i a l  d e  V i l l a l o n q u é j a r .  C /  M e r i n d a d  d e  M o n t i j a ,  5 .  T e l .  ( 3 4 )  9 4 7  2 9  8 0  3 1 .  F a x  ( 3 4 )  9 4 7  2 9  8 1  0 3 .  B U R G O S

tambor cola

D A B C d d1 SOPORTE

320 1990 2150 80 70 SNL-516

1800 2010 2190 90 80 SNL-518

404 2030 2240 100 90 SNL-520

2010 2190 90 80 SNL-518

505 1800
2030 2240 100 90 SNL-520

2065 2290 120 100 SNL-522

2075 2310 130 110 SNL-524

630 2065 2290 120 100 SNL-522

1800
2075 2310 130 110 SNL-524

2095 2350 150 125 SNL-528

800 2145 2450 170 140 SNL-532

2075 2310 130 110 SNL-524

1000 1800
2095 2350 150 125 SNL-528

2145 2450 170 140 SNL-532

2170 2480 190 160 SNL-3136

2095 2350 150 125 SNL-528

2145 2450 170 140 SNL-532

1250 1800 2170 2480 190 160 SNL-3136

2250 2640 240 200 SNL-3144

2300 2770 280 240 SNL-3152
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tambor cabeza

• En las tablas las dimensiones
estan expresadas en mm.

• Las medidas son orientativas,
bajo demanda se pueden
fabricar tambores con
diferentes dimensiones.

Notas

D A B C d d1 d2 S R SOPORTE

2230 2615 100 90 85 280 175 SNL-520

404 2000 2265 2680 120 100 95 302,5 190 SNL-522

2275 2715 130 110 105 322,5 205 SNL-524

2265 2680 120 100 95 305,2 190 SNL-522

505 2000 2275 2715 130 110 105 322,5 205 SNL-524

2295 2780 150 125 120 357,5 230 SNL-528

630 2275 2715 130 110 105 322,5 205 SNL-524

2295 2780 150 125 120 357,5 230 SNL-528

2000 2345 2900 170 140 135 402,5 250 SNL-532

2370 2950 190 160 155 425 270 SNL-3136
800 2450 3210 240 200 195 565 370 SNL-3144

2295 2780 150 125 120 357,5 230 SNL-528

2345 2900 170 140 135 402,5 250 SNL-532

1000 2000 2370 2950 190 160 155 425 270 SNL-3136

2450 3210 240 200 195 565 370 SNL-3144

2500 3370 280 240 235 635 400 SNL-3152

1250 2345 2900 170 140 135 402,5 250 SNL-532

2370 2950 190 160 155 425 270 SNL-3136

2000 2450 3210 240 200 195 565 370 SNL-3144

2500 3370 280 240 235 635 400 SNL-3152
1400 2570 3530 330 280 270 705 450 SNL-3160

La longitud total del eje así como el diámetro ‘d2’ y la longitud ‘R’ dependerán del tipo y modelo de reductor.
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• En las tablas las dimensiones
estan expresadas en mm.

• Las medidas son orientativas,
bajo demanda se pueden
fabricar tambores con
diferentes dimensiones.

Notas
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TAMBORES BANDA 1800
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tambor cola

D A B C d d1 SOPORTE

2210 2390 90 80 SNL-518

404 2000 2230 2440 100 90 SNL-520

2265 2490 120 100 SNL-522

2230 2440 100 90 SNL-520

505 2000 2265 2490 120 100 SNL-522

2275 2510 130 110 SNL-524

630 2265 2490 120 100 SNL-522

2275 2510 130 110 SNL-524

2000 2295 2550 150 125 SNL-528

2345 2650 170 140 SNL-532
800 2370 2680 190 160 SNL-3136

2275 2510 130 110 SNL-524

2295 2550 150 125 SNL-528

1000 2000 2345 2650 170 140 SNL-532

2370 2680 190 160 SNL-3136

2450 2840 240 200 SNL-3144

1250 2295 2550 150 125 SNL-528

2345 2650 170 140 SNL-532

2000 2370 2680 190 160 SNL-3136

2450 2840 240 200 SNL-3144
1400 2500 2970 280 270 SNL-3160
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• En las tablas las dimensiones
estan expresadas en mm.

• Las medidas son orientativas,
bajo demanda se pueden
fabricar tambores con
diferentes dimensiones.

Notas

D A B C d d1 d2 S R SOPORTE

2465 2880 120 100 95 302,5 190 SNL-522

404 2200 2475 2915 130 110 105 322,5 205 SNL-524

2495 2980 150 125 120 357,5 230 SNL-528

2475 2915 130 110 105 322,5 205 SNL-524

505 2200 2495 2980 150 125 120 357,5 230 SNL-528

2545 3100 170 140 135 402,5 250 SNL-532

630 2495 2980 150 125 120 357,5 230 SNL-528

2200
2545 3100 170 140 135 402,5 250 SNL-532

2570 3150 190 160 155 425 270 SNL-3136
800 2650 3410 240 200 195 565 370 SNL-3144

2545 3100 170 140 135 402,5 250 SNL-532

1000 2200
2570 3150 190 160 155 425 270 SNL-3136

2650 3410 240 200 195 565 370 SNL-3144

2700 3570 280 240 235 635 400 SNL-3152

2570 3150 190 160 155 270 425 SNL-3136

2650 3410 240 200 195 370 565 SNL-3144

1250 2200 2700 3570 280 240 235 400 635 SNL-3152

2770 3750 330 280 270 450 705 SNL-3160

2790 3800 350 300 290 460 735 SNL-3164

2700 3570 280 240 235 400 635 SNL-3152

1400 2200 2770 3750 330 280 270 450 705 SNL-3160

2790 3800 350 300 290 460 735 SNL-3164

La longitud total del eje así como el diámetro ‘d2’ y la longitud ‘R’ dependerán del tipo y modelo de reductor.
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• En las tablas las dimensiones
estan expresadas en mm.

• Las medidas son orientativas,
bajo demanda se pueden
fabricar tambores con
diferentes dimensiones.

Notas
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tambor cola

D A B C d d1 SOPORTE

2430 2640 100 90 SNL-520

404 2200 2465 2690 120 100 SNL-522

2475 2710 130 110 SNL-524

2475 2710 130 110 SNL-524

505 2200 2495 2750 150 125 SNL-528

2545 2850 170 140 SNL-532

630 2475 2710 130 110 SNL-524

2200
2495 2750 150 125 SNL-528

2545 2850 170 140 SNL-532
800 2570 2880 190 160 SNL-3136

2495 2750 150 125 SNL-528

1000 2200
2545 2850 170 140 SNL-532

2570 2880 190 160 SNL-3136

2650 3040 240 200 SNL-3144

2545 2850 170 140 SNL-532

2570 2880 190 160 SNL-3136

1250 2200 2650 3040 240 200 SNL-3144

2700 3170 280 240 SNL-3152

2770 3300 330 280 SNL-3160

2650 3040 240 200 SNL-3144

1400 2200 2700 3170 280 240 SNL-3152

2770 3300 330 280 SNL-3160



Motorreductor AC
KH47DRS90M4

Velocidad nominal del motor [1/min]: 1395
Velocidad de salida [1/min]: 83
Índice de reducción total : 16,86
Par de salida [Nm]: 173
Factor de servicio SEW-FB : 2,2
Posición de montaje : M1A
Pintura imprimación/CapaFinal : 7031 Gris azulado (51370310)
Posición de conexión/caja de bornas [°]: 0
Entrada de cable/ Posición del conector : 2
Eje hueco [mm]: 35
Salida permitida con carga radial n=1400 [N]: 0
Cantidad de lubricante 1er reductor [Litro]: 0,8
Potencia del motor [kW]: 1,5
Factor de duración : S1-100%
Clase eficiente : IE1
Eficiencia (50/75/100% Pn) [%]: 82 / 82 / 79,6
Marcado CE : No
Tensión del motor [V]: 230/400
Esquema de conexionado : R13
Frecuencia [Hz]: 50
Corriente nominal [A]: 5,7 / 3,3
Cos Phi : 0,82
Clase de aislamiento : 130(B)
Tipo protección del motor : IP54
Requisito del diseño : IEC
Momento de inercia de masa del motor [10-4 kgm2]: 36,72
Peso neto [Kg]: 36

Moneda : EUR

Caracteristicas adicionales y  Opciones 

Información del producto
22/01/2020 1:23:34

Página 1/1

Los datos técnicos están sujetos a una inspección técnica final.
Esta inspección se realizará con oferta creada.
Puede encontrar el peso neto exacto en la confirmación del pedido. Por razones técnicas, el peso real puede diferir de esta información.
Creado en: 2020-01-22 01:23:34
WB/DC: 2.30 HF1



Motorreductor AC
KH67DRS90M4

Velocidad nominal del motor [1/min]: 1395
Velocidad de salida [1/min]: 29
Índice de reducción total : 48,77
Par de salida [Nm]: 500
Factor de servicio SEW-FB : 1,65
Posición de montaje : M1A
Pintura imprimación/CapaFinal : 7031 Gris azulado (51370310)
Posición de conexión/caja de bornas [°]: 0
Entrada de cable/ Posición del conector : 3
Eje hueco [mm]: 40
Salida permitida con carga radial n=1400 [N]: 0
Cantidad de lubricante 1er reductor [Litro]: 1,1
Potencia del motor [kW]: 1,5
Factor de duración : S1-100%
Clase eficiente : IE1
Eficiencia (50/75/100% Pn) [%]: 82 / 82 / 79,6
Marcado CE : No
Tensión del motor [V]: 230/400
Esquema de conexionado : R13
Frecuencia [Hz]: 50
Corriente nominal [A]: 5,7 / 3,3
Cos Phi : 0,82
Clase de aislamiento : 130(B)
Tipo protección del motor : IP54
Requisito del diseño : IEC
Momento de inercia de masa del motor [10-4 kgm2]: 36,72
Peso neto [Kg]: 48

Moneda : EUR

Caracteristicas adicionales y  Opciones 

Información del producto
26/11/2019 19:16:39

Página 1/1

Los datos técnicos están sujetos a una inspección técnica final.
Esta inspección se realizará con oferta creada.
Puede encontrar el peso neto exacto en la confirmación del pedido. Por razones técnicas, el peso real puede diferir de esta información.
Creado en: 2019-11-26 19:16:39
WB/DC: 2.30 HF1





























YAR 208-2F
Producto popular

d   40 mm

D   80 mm

B   49.2 mm

C   21 mm

d 1 ≈ 51.8 mm

B 4   8 mm

r 1,2 min. 1 mm

s 1   30.2 mm

Dimensiones

Datos del cálculo
Capacidad de carga dinámica básica C   30.7 kN

Capacidad de carga estática básica C 0   19 kN

Carga límite de fatiga P u   0.8 kN

Velocidad límite con tolerancia de eje h6     4800 r/min

Factor de cálculo f 0   14  

Masa
Rodamiento de masa     0.6 kg

Información de montaje
Rosca del prisionero G 2   M8x1

Tamaño de llave hexagonal para prisionero N   4 mm

Par de apriete recomendado para el prisionero     6.5 N·m

Productos adecuados
Aro de asiento de caucho     RIS 208 A



























































SY 40 TF/VA228
Producto popular

A   48 mm

A 1   30 mm

H   99 mm

H 1   49.2 mm

J   135.5 mm

N   24.5 mm

N 1   14 mm

s 1   30.2 mm

d   40 mm

B   49.2 mm

H 2   19 mm

L   175 mm

Dimensiones

Dimensions

Datos del cálculo
Capacidad de carga dinámica básica C   30.7 kN

Capacidad de carga estática básica C 0   19 kN

Velocidad límite     5600 r/min



Calculation data
Limiting temperature T max. 350 °C

Mass
Mass bearing unit     1.8 kg

Información de montaje
Prisionero (tornillo de fijación) G 2   M8x1

Tamaño de llave hexagonal para prisionero N   4 mm

Par de apriete recomendado para el prisionero     6.5 N·m

Mounting information
Attachment bolts, recommended metric size G   10 mm

Attachment bolts, recommended inch size G   0.375 in

Productos correspondientes
Rodamiento     YAR 208-2F/VA228


