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RESUMEN

En este trabajo se disefid un sistema despaletizador semi-automatico
de botellas de cerveza de 225 cm?® con el fin de abastecer la alta demanda en
el mercado nacional. La empresa cervecera lanzara una nueva presentacion

del producto debido a que la competencia ya esta en el mercado consumidor.

El principal problema de comprar un despaletizador en el exterior, es
el alto costo tanto de la importacion como del mantenimiento ya que las
piezas son importadas, y requiere de mucho tiempo de espera para obtener
el sistema y luego para su montaje. Por ello se requiere la construccién de un
despaletizador sencillo, facil de operar, aprovechando materiales, partes y
elementos que se pueden encontrar en la bodega de esta empresa cervecera
y en el medio para de esa manera reducir estos costos de importacion y

ayudar al crecimiento de la industria dentro del pais.

En base a los mecanismos conocidos se plante6 un disefio tanto de la
estructura como del movimiento mediante moto-reductores, pifiones,
cadenas y seleccién de cojinetes que son faciles de construir, adquirir y
también para su posterior mantenimiento. Esta maquina fue construida aqui
en la ciudad de Guayaquil por la cual contribuira a la economia, produccién y

desarrollo industrial siendo fabricada en un taller metalmecanico. De esta
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manera se evita el envio de divisas al exterior creando nuevas fuentes de

empleo.

Para este disefio se consideraron factores primordiales como el
tamafo y peso de la botella que se encuentra actualmente en el mercado
nacional. Ademas de esto se considero la produccion deseada por parte del

cliente con el cual se partira el disefio.

Se espera que con esta tesis se pueda cumplir con los requerimientos
tanto de capacidad de produccion para el mercado como del cliente. Al final
de la tesis se presentan planos de su disefio y construccién, su planificacion,

y un analisis de costo para su fabricacion.
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INTRODUCCION

El objetivo general de esta tesis es disefiar un sistema despaletizador para
botellas al granel para la compafia Cervecera, que permita que las botellas
recibidas de parte del fabricante de botellas y que se reciben en pallets,
pasen directamente a la linea de embotellado sin ser encajonadas,
reduciendo costos tanto en la mano de obra como en el tiempo empleado en

el proceso.

Con la necesidad de mantenerse en el mercado esta compafiia lanzo al
mercado un nuevo formato de su producto (cerveza) debido a que la
competencia introdujo una presentacion similar, por lo que se presentaron
problemas al realizar el embotellado de este envase debido a la cantidad de
envases requeridos, es decir el nimero de botellas por hora hacia la linea de
produccion. Para satisfacer este requerimiento se necesitan de muchas
personas y de mucho tiempo para colocar las botellas de este nuevo envase

en la linea de embotellado.

La presente tesis demuestra la viabilidad tanto técnica, como econémica y
financiera de la construccion de un sistema despaletizador con materiales,
partes y elementos, que podamos encontrar en el mercado nacional para asi

disminuir los costos de las importaciones de cada pieza y el tiempo que



requiere para posteriores repuestos o mantenimientos. Esta tesis ha sido

dividida en 6 capitulos.

En el Primer Capitulo se introduce en breve la descripcion del proceso de
embotellado y las alternativas de solucion al presente problema.
Se seleccionara la mejor alternativa en base a parametros definidos

previamente.

En el Segundo Capitulo se detallan los pardmetros a considerar para el
disefio del sistema de despaletizado. Se plantea un disefio de forma elegido
por el autor de esta tesis y aprobado por el Director de la misma y se explica
cada parte que constituye todo el sistema. Luego se selecciona los
materiales para el transporte, en base a lo que actualmente posee en su

bodega la compafia Cervecera.

En el Tercer Capitulo se presenta el Disefio del Sistema para Despaletizar
botellas, calculos de su estructura, componentes, sistema de transmision de

potencia, seleccidén de sus partes y materiales.

En el Cuarto Capitulo se explica y se plantea una planificacién en detalle
para cada una de sus secciones para la construccion de este sistema

aplicando el diagrama de Gantt.



En el Quinto Capitulo se presentan los costos estimados tanto de los

materiales, de disefio y mano de obra para la fabricacion de todo el sistema.

En el Sexto Capitulo se mencionan las conclusiones y recomendaciones para

el disefio y posterior uso de este sistema.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

Las maquinas de despaletizado son muy importantes en la industria del
envasado y produccion en linea de botellas de bebidas como agua,

gaseosas, jugos, bebidas energizantes y licores (Figura 1.1).

FIGURA 1.1 USO DE LAS BOTELLAS Y SUS

DIFERENTES CONTENIDOS

Para esto se requiere un proceso semi-automatizado o completamente
automatizado pues de otra forma los costos de estas bebidas serian

elevados para ser pagados por el consumidor final. El tipo de maquina que



se utiliza varia dependiendo del material de la botella y la capacidad de
produccion que el cliente requiere en acorde a la demanda en el mercado.

Actualmente todas las industrias mas importantes del mundo de produccion
de bebidas, cuentan con sistemas semi-automaticos, automaticos o
robotizados tanto para su despaletizado como su envasado y embalaje del
producto. De esta manera reducen sus costos en mano de obra y aumentan

su produccion ya que las maquinas realizan el trabajo autbnomamente.

1.1 Descripcién del Proceso
El proceso comienza con el transporte de los pallets hacia la planta

mediante un camion que los lleva al lugar de destino. Figura 1.2

FIGURA 1.2 TRANSPORTE HACIA LA FABRICA

Luego un montacargas traslada la carga al area de bodega de

almacenamiento. En este lugar utilizando montacargas se encarga



de llevar las botellas al granel paletizadas hacia la linea de
alimentacion para la lavadora de botellas. Este procedimiento de
alimentacion se lo hace de forma manual por lo que se requiere de
muchas personas y de mucho tiempo para despaletizar tan solo un
palet. Luego de ser lavadas las botellas pasan por un equipo de
inspeccion que clasifica las botellas en buen estado del mal estado o

con defectos.

El siguiente paso es el llenado de la botellas, seguido se realiza una
inspeccion del nivel de llenado. Pasa a la pasteurizadora y luego a la
etiquetadora para posteriormente empacarlas y paletizarlas.

Mediante el siguiente diagrama esquematico se explica de una mejor

manera el proceso dentro de la planta.



Bodega de

[almacenamiento}

Botellas en

Botellas

Cajas

Despaletizadora de
cajas

sin caja

1

Manual

|

Encajonadora

|

Despaletizador
de botellas

]

)
Botellas a la
lavadora

Inspector de
Botellas
_

(Botellas con defect

1
Botellas en buen
estado

Llenadora de
botellas

Inspeccidn de
nivel y tapado

s

de lavado

]

Botellas con

oo )
Botellas
aceptadas

;I—/

Pasteurizadora

|
Etiquetadora

(. J

defecto

Inspeccidn de etiquetad
y nivel

)

—

Empacadoras ]

( Inspeccion de

Cajas

J

L cajas llenas

aceptadas

Botellas
dadas de baja

Devoluciones
manuales

Paletizadora

Cajas
incompletas

Se completa
manualmente



1.2

1.3

Definicion Del Proyecto

El proyecto que se presenta a continuacion, tiene como objetivo
disefiar un sistema de despaletizado para botellas al granel. El
problema radica en que se requiere un proceso semi-automatico
para la alimentacién de botellas de 225cm® de capacidad, a una
linea ya existente debido a que actualmente se realiza este proceso
de despaletizado y encajonado pero de forma manual por lo que se
requiere reduccion de costos tanto en la mano de obra como en el

tiempo empleado por botella paletizada.

Adicionalmente otro problema radica en que este tipo de maquinas
son construidas en el exterior por lo que su importacion, instalacion,
puesta a punto y posteriores mantenimientos son muy CoStosos
tanto por el tiempo de espera como en el precio de transportacion y

los impuestos de desaduanizacion.

Hasta ahora no existe un proveedor de este tipo de maquinas a nivel

nacional la cual facilitaria la demanda del cliente.

Importancia y Justificacion
En el afilo 2000 se instala una nueva empresa cervecera en nuestro

pais debido al gran crecimiento en el consumo de este producto que



segun los datos de la CCN (Compaiiia de Cervecerias Nacionales),
desde 1983 hasta el 2003, el promedio de consumo de cerveza
anual por persona fue de 28 litros, cifra muy baja si la se la compara
con la de Francia (41 litros por habitante), los Estados Unidos (64

litros), Suiza (77 litros), Dinamarca e Inglaterra (90 litros cada uno).

Con esto se prueba que el consumo de cervezas a nivel nacional va
en aumento en acorde al crecimiento demografico, por lo que se
requerira posteriormente ampliaciones en la planta de produccion y
por ende, la utilizacién de este tipo de maquinas automaticas o semi-

automaticas.

El producto recibido por la maquina es un conjunto de botellas en un
pallet, y tiene un peso aproximado de 1ton. Este producto viene
sellado con una capa de plastico (Figura 1.3) la cual debe ser

retirada manualmente antes de ingresar al sistema.
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FIGURA 1.3 MATERIA PRIMA PARA LA MAQUINA

DESPALETIZADORA

1.4 Alternativas de Solucion
Entre las alternativas que se plantean es la adquisicion del
mecanismo en el exterior o su fabricacion en un taller de
metalmecanica en el pais acorde a la produccion necesaria de
botellas por hora requeridas por el cliente. También se hara una
comparaciéon con el sistema actual que tiene la empresa, esto es, el

sistema de encajonado manual.

1.4.1 Comprar el Mecanismo
El precio de este mecanismo despaletizador tiene un costo
gue oscila desde los 52.000€ para una capacidad de 2000
botellas por hora es decir desde los $ 68.500 que no

incluyen los costos de desaduanizacion, instalacién y puesta
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punto del mecanismo. El costo total del mecanismo traido e
instalado para la produccién requerida por el cliente seria de

$ 120.000

1.4.2 Disefo y Construccion del Despaletizador
Este mecanismo producido en el pais con los materiales que
se tienen al alcance tanto para su realizacion y para su
mantenimiento debe tener un costo de $ 45000 ya que son
materiales que se pueden encontrar en el mercado, tanto
como para su estructura, fabricacion de engranajes,

rodamientos, rodillos, motores y controles eléctricos.

1.5 Seleccion de la Alternativa
La eleccion de la mejor alternativa se la hara mediante una Matriz de

decisiones que se detalla a continuacion en la siguiente Tabla 1.1



12

Tiempo de

Econdmico . v
realizacion

Manualmente

Produccién
Nacional 16 3 24
TABLA 1.1 MATRIZ DE DECISIONES

Segun los resultados de la matriz de decision, se selecciona la

alternativa de produccion nacional de la maquina.
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CAPITULO 2

2. DISENO DEL SISTEMA DE DESPALETIZADO

Las maquinas de despaletizado son muy importantes en la industria de las
bebidas por lo que el disefio de esta maquina sera en base de los
requerimientos del cliente en acorde a la demanda del producto ya lanzado al

mercado.

2.1 Parametros de Disefio
Una vez hecho el requerimiento, para nuestro disefio se consideran

los siguientes factores:

e Capacidad de la Magquina: Nuestra maquina a disefiar se
requiere una alimentacion de 45.000 botellas por hora a la
linea de produccion.

e Dimensiones y peso del pallet: El pallet que contiene las
botellas recibidas de la fabrica de botellas de vidrio, que es
la materia prima para la maquina, viene con un forro de
plastico y sujetado con amarres o zunchos. Su base es de
1.00 m x 1.20 m y de altura 1.90 m. Tiene diez pisos de

botellas y en cada uno hay 233 botellas. El peso de este es
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de 480 Kg y hacen un total de 2330 botellas en todo el
pallet.

e Tipo de ensamblaje: ElI ensamblaje a utilizar es de tipo
desmontable, es decir empernada, ya que es de féacil y
rapido montaje para posteriores mantenimientos.

e Seguridad y proteccion del producto: Debido a que el
producto con el cual se trabajara son botellas de vidrio al
granel, se debe considerar en el disefio su fragilidad para no

estropearlo.

2.2 Disefo de Forma
Una vez considerando los parametros, se hace el disefio de forma de
la maquina acorde a la disponibilidad de area donde va a estar
ubicada. En la siguiente Figura 2.1 se muestran sus partes que

constituyen todo el sistema.
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FIGURA 2.1 DISENO DE FORMA DEL DESPALETIZADOR

2.3  Partes Constitutivas del Sistema
El despaletizador se compone de las siguientes secciones que se

explican las acciones de cada una:

¢ Alimentacion de las Botellas en Pallets (1).
e Elevacion del Pallet (2).
¢ Barrido de las Botellas (3).

¢ Recoleccion del Palet vacio (4).

Alimentacion de las botellas paletizadas: esta es la parte inicial del

proceso que comprende la base con rodillos donde se va a
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transportar el pallet, los pifiones y cadenas con las cuales estaran
conectados los rodillos y el sensor para detener o avanzar para

alimentar a la maquina segun su estado de ocupacion.

En la figura 2.2 y figura 2.3, se detallan los componentes del sistema
de alimentacion de las botellas paletizadas a la maquina con su

sensor para detectar y controlar el paso del pallet, soportes para

direccionar y centrar el palet hacia el sistema de elevacion.

FIGURA 2.2 VISTA ISOMETRICA DEL SISTEMA DE ALIMENTACION
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FIGURA 2.3 VISTA FRONTAL DEL SISTEMA DE ALIMENTACION

En la vista frontal se pueden observar las partes del Sistema de

Alimentacion que son las siguientes:

A. Perfiles en G

w

Rodillos Transportadores

Cadenas de Transmision

o 0O

Pifiones

m

Motoreductor

Elevacion del Palet: A continuacion, se eleva fila por fila del palet con
las botellas. El palet se eleva a medida que cada piso de botellas es
empujado hacia la linea de produccion, se retira el cartdn que separa

cada fila de botellas y luego de retirar todas las botellas, el palet
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vacio desciende e ingresa a una zona de acumulacion donde se

almacenaran temporalmente hasta ser retirados por el monta-carga.

En la siguiente figura 2.4 se muestra con detalles el sistema de
elevacion con sus partes. Este sistema requiere de mucha precision,

rapidez y cuidado para el producto.

FIGURA 2.4 SISTEMA DE ELEVACION DEL PALLET
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Las partes que constituyen este sistema son:

1. Motoreductor

2. Eje de transmision

3. Pifiones

4. Cadenas de Transmision

5. Estructura de elevacion

Barrido de las botellas: se empuja cada fila de botellas hacia un
transporte. Primero se bajan compuertas  accionadas
neumaticamente, seguido se lo desliza sobre una superficie para

luego soltarlo y descargarlo en el transporte hacia la lavadora.

En las figuras 2.4, 2.5 y 2.6 se muestra el sistema de alimentacion
de las botellas fila por fila a la linea de lavado, con detalles del

sistema neumatico de empuije.
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FIGURA 2.5 VISTA ISOMETRICA DEL SISTEMA DE
ALIMENTACION DE BOTELLAS

FIGURA 2.6 VISTA DEL SISTEMA DE

ALIMENTACION DE BOTELLAS
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FIGURA 2.7 VISTA FRONTAL

Las partes que constituyen este sistema son:

1.

2.

Motoreductores

Eje de transmision
Poleas

Bandas de Transmision
Estructura de elevacién

Cilindros neumaéticos

Recoleccion del palet vacio: el almacenamiento de cada palet vacio

se lo hace en la parte posterior de la maquina debido al espacio que

se tiene para montar el equipo y se los apila para que luego un

operador pueda recogerlo con un montacargas.
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En la figura 2.6 se muestra la vista isométrica del Sistema de

Recoleccion del pallet vacio.

FIGURA 2.6 VISTA ISOMETRICA DEL SISTEMA DE

RECOLECCION DE PALETS

Las partes que constituyen al sistema son:

1.

2.

Vigas soporte

Brazos de recoleccion
Motoreductores

Viga de alojamiento
Transportador del Palet

Pifiones y Cadenas




2.4
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Seleccién de transporte
Debido a que la empresa posee materiales y repuestos para
magquinas ya instaladas en su planta, se procede a seleccionar el tipo
de transporte con sus respectivas partes para el ensamble de
acuerdo a los materiales que la empresa tiene actualmente en
bodega para asi disminuir los costos y tiempo en futuros

mantenimientos.

La carga a transportar por cada pallet es de 480 Kg, los cuales se
repartiran en los rodillos donde se asentaran para su transporte. Los
rodillos seleccionados son tubos galvanizados debido a su proteccion
contra la corrosion y libre de mantenimiento. Estos rodillos estaran
asentados en dos perfiles estructurales G, que contendran a los
pifiones y cadenas que impulsaran el palet hacia la alimentacion del

despaletizador.

Los materiales a usarse tales como, las cadenas con su respectivo
pifidn, tubos soportes, ejes y el moto-reductor seleccionados se

daran en la tabla 2.1



Material

Dimensiones /
Especificaciones

Perfil G

100 x50 x 15 x 3 mm

Perfil G

175 x85x25 x4 mm

Tubos

Galvanizados

®3” x3mm e

Cadenas

No. 50

Pifilones

Norma ANSI
50 tipo B
20 Dientes

Motor

1200 rpm
1% HP
Frame 182 TC
Trifasico
208-230/ 460 Volt
TEFC

Reductor

Input 1200 rpm
Output 35 rpm
Input Power 1.5 HP
Frame 180 TC
Ratio 33.5

Eje

38.1 mm x 200 mm

Pernos

M14

TABLA 2.1 MATERIALES SELECCIONADOS PARA EL SISTEMA DE

ALIMENTACION DEL PALET



25

CAPITULO 3

3. DISENO DEL DESPALETIZADOR

Como se mencioné en el capitulo anterior, el despaletizador se lo divide en
varias partes que a continuacion se vera su disefio, cargas que soporta y

factores a calcular.

La cantidad de botellas a despaletizar es de 45.000 botellas por hora. Como
cada pallet tiene 2330 botellas, entonces se tienen que vaciar 19 pallets por
hora. Con estos valores se calcula el tiempo necesario y velocidad que debe
de tener cada una de las partes para cumplir con los requerimientos del

cliente.

Calculando estos valores se tiene que, la maquina despaletizadora debe
demorarse 3 min 9 seg por cada pallet, esto incluye el ingreso del pallet al
sistema de elevacion, barrido de cada fila, descenso del pallet vacio y retiro

del sistema.

3.1 Disefo del Sistema de Barrido
Una vez hecho el requerimiento, para el disefio del sistema de

barrido se condideran los siguientes factores:
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e Peso de cada linea: Cada linea posee 233 botellas ya que cada
botella tiene un peso de 200 g por lo que el peso a transportar
seria de 46.6 Kg por linea de barrido

e Empuje de disefio: Con la carga que se va a mover se calcula la
fuerza minima necesaria que se debe de tener para empujar
las botellas de vidrio al granel.

¢ Velocidad de barrido: Para el célculo de este valor se toma en
cuenta el tiempo que se necesita para mover las botellas que
es de 8 segundos por linea, y su desplazamiento es el ancho
de cada linea, es decir 1100 mm; por lo que la velocidad que
se debe de usar es de 137.5 mm/seg.

e Velocidad de retorno: La velocidad de retorno puede ser mas
rapida que la de barrido pues no posee carga alguna para el
mismo desplazamiento de 1100mm y se requiere disminuir el
mayor tiempo posible. La velocidad asumida fue de
250mm/seg es decir que el tiempo que tarda en regresar es de

4.4 seq.

El sistema de barrido se compondra de:
e Sistema neumatico para sostener

e Sistema de arrastre mediante banda y polea sincronicas.



3.1.1 Diseio del Sistema Neumatico
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Este sistema para sostener las botellas de vidrio al granel se lo hara

neumaticamente a manera de compuertas dispuestas en la parte

delantera y posterior del movimiento para de esta forma tener una

mejor eficiencia en el proceso, por el tiempo empleado en el mismo.

La siguiente figura 3.1 muestra el arreglo de las botellas de vidrio al

granel.
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AL GRANEL

FIGURA 3.1 ARREGLO POR FILA DE LAS BOTELLAS

Para la sujecion de estas botellas se necesitan cuatro cilindros

neumaticos, dispuestos en par a cada lado de la parte delantera y

posterior para elevar y recoger una compuerta que soltara las
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botellas una vez que estén en el transportador de botellas que las

llevara hacia la lavadora.

Para el disefio del sistema neumatico se considera lo siguiente:

e Dos cilindros por compuerta, dispuestos a manera vertical.

e Dos posiciones de las compuertas: arriba y abajo. Para este
caso se usa la nomenclatura S1 y S3 para referir que la
posicion que estan es arriba. Asi mismo se usa S2 y S4 para
referir a cuando estan abajo.

e Se usaran cilindros actuadores de doble efecto por criterio del

autor de esta tesis.

La nomenclatura a usarse tanto en la parte neumatica como electro-

neumatica, se la puede ver en la siguiente tabla 3.1.

Denominacion Simbolo
Elementos
de
Suministro Suministro de aire comprimido

L O Jo
Unidad de mantenimiento
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Valvulas de
vias
Valvula de 3/2 vias (Cerrada)

Valvula de 3/2 vias (Abierta)

Valvula de 5/2 vias

Simbolo basico de accionamiento
por fuerza fisica

Por Muelle

Por Rodillo

Accionamiento de valvulas

Electroiman con 1 arrollamiento
activo

Electroiman con 2 arrollamientos
en el mismo sentido

AN
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Electroimdan con 2 arrollamientos
en sentidos opuestos

O
~\_‘_‘\\
ﬂ-—"'rf

Por aumento de presion

Presidn sobre la valvula principal
a través de la valvula auxiliar de
servo-pilotaje

Electroiman y valvula auxiliar de
servo-pilotaje

N

Actuadores

Cilindro de Simple efecto y
recuperacion por muelle

Cilindro de Doble efecto y un
vastago

Cilindro de Doble efecto y doble
vastago

0]

TABLA 3.2 NOMENCLATURA NEUMATICA

Tomando estas consideraciones se realiza el esquema neumatico

gue hara mover las compuertas necesarias para el sistema.
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En el siguiente Plano 3.1 se muestra el disefio del sistema neumatico

para sostener las botellas de vidrio al granel.

= e = e

4 P)
2
= =]
narto e fedsee Y yara iy ﬂ: v
9 3 & N
Lrﬁ = l
&
I?_I
Compuerta de entrada Compuerta salida

PLANO 3.1. SISTEMA NEUMATICO PARA COMPUERTAS

Una vez analizada la parte neumatica se procede a realizar la parte
electro-neumatica para simplificar la cantidad de componentes
mecanicos que representan mas peso para considerar en el disefio y

mas que todo mayor mantenimiento.

Para realizar este esquema, se presenta la simbologia eléctrica a
usarse en este circuito. Esta nomenclatura se la puede observar en

la siguiente tabla 3.2

Denominacion Simbolo




Elementos de o

Interrupcion . .

P . / Activador, interruptor .

Conmutacion .
normalmente abierto \

Desactivador, interruptor
normalmente cerrado [

Interruptores /

Conmutadores .
Interruptor normalmente abierto \

especiales . . .
P (sin recuperacién automatica)

Interruptor normalmente cerrado
(sin recuperacién automatica)

Interruptores con

. . Pulsador con interruptor CF
accionamiento

normalmente abierto; E \
accionamiento manual
presionando

Pulsador con interruptor
normalmente cerrado;
accionamiento manual E""
presionando

Accionamientos
electromecanicosy Accionamiento, simbolo general,
electromagnéticos p.ej. Relé, contactor

electromagnético

Accionamiento, electromecanico,
p.ej. Con indicacién de un
arrollamiento activo

TABLA 3.3 NOMENCLATURA ELECTRICA
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En el siguiente Plano 3.2 se muestra en detalle el disefio electro-

neumatico del mecanismo de compuertas.
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PLANO 3.2. SISTEMA ELECTRO-NEUMATICO PARA COMPUERTAS
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3.1.2 Disefio de Sistema de Arrastre
Se procede a calcular la viga que empujara las 233 botellas de la fila.
Esta viga, que la empresa posee actualmente en su bodega para
otros usos, estara recubierta de un material plastico para no

estropear las botellas cuando son empujadas al sistema.

Para el analisis de la viga que de puede ver en la figura 3.1.2, por
criterio del autor de esta tesis, se escoge una tuberia cuadrada de

acero inoxidable de 50 x 50 mm y 2 mm de espesor.

Para calcular la fuerza necesaria para mover el grupo de botellas, se
toma en cuenta la fuerza de friccidon entre el vidrio y el carton, el peso
de las mismas y la normal. En la siguiente figura 3.1.1 se puede

observar un diagrama de cuerpo libre para este analisis.

Jw
ac
F
A
f.
<
In

FIGURA 3.1.1 D.C.L. POR CADA FILA DE BOTELLAS
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Haciendo una sumatoria de fuerzas y considerando que la velocidad
inicial es nula, mientras que la final es la velocidad a la que quiero
llegar que es de 0.1375 m/seg, calculada en base a la capacidad de
la maquina. Se asume un tiempo de 0.5 seg para alcanzar esa

velocidad.

Entonces tenemos lo siguiente:
V=V, +at

m/ _
0'1375Aeg =a*(0.5seg)

a=0275"
seg

Y F=m*a
F-f,=m*a
F=f +m*a=yu *N+m*a= [0.25*457.146N]+[46.6Kg*0.275%692}

F =114.25N +12.82N
F=127.07N
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FIGURA 3.1.2 VIGA PARA SISTEMA DE ARRASTRE

Entonces como datos para analizar la viga, se tiene lo siguiente:

—4

L 25 )|

FIGURA 3.1.3 SECCION TRANSVERSAL VIGA PARA

SISTEMA DE ARRASTRE



A =174 cm?
Wiyiga = 1,36 Kg/m
lviga = 3,26 cm*
L=110cm

w =115.52 N/m

Area transversal de la viga.

Peso distribuido de la viga.
Inercia de la viga.
Longitud de la viga.

Carga distribuida.?

38

1

Asumo la carga de las botellas a empujar como una carga distribuida.

R1

w (N/m)

R:

FIGURA 3.1.4. DIAGRAMA DE CUERPO LIBRE DE LA VIGA DE LA

COMPUERTA

Haciendo un analisis de fuerzas y de momento a partir de este

diagrama, se tiene lo siguiente:

Y F=0

R1+R2=wl

D> Mg, =0

W _Ra-0
2

! Longitud de 30x30mm y 2mm de espesor

2 Valor Calculado en base al peso de cada fila a desplazar por unidad de longitud

Ec. 3.1

Ec. 3.2
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115.52N/ *1.10m
Rl= R2=W?I= /2”‘ =63.53N

Haciendo un diagrama de cuerpo libre se puede dar cuenta que

puntos son los maximos y minimos relevantes para analizarse en el
disefo.

M =%(l—x) Ec. 3.3

w (N/m)

FIGURA 3.1.5 DIAGRAMA DE FUERZA CORTANTE
Y MOMENTO FLECTOR
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I -
Para x = 5 gue es donde se produce el maximo momento, entonces

para la ecuacién Ec.3.3 se tiene:

wl?  115.52*1.10°
8 8

=17.48N.m

wi I
M :T(I —E) =

Haciendo un analisis de flexion de la viga, se tiene lo siguiente:

* *
o - M, . *C _ 17.48Nm 0.0155 m Ec. 3.4
I, 3.2552 *10
o, =6.71232 x10° Pa
*
. % __ 3+6353 Ec. 35

"X TN T 1.74%10  m?
7. =1.09534 x10°Pa

Como los esfuerzos ejercidos son combinados aplico el criterio segun

Von Misses.

o'=\Jo? +3r, Ec. 3.6

o'=/(6.71232 *10° Pa)? + (3*[1.09534 *10° ')
0'=6.975*10°Pa

Escogiendo un acero inoxidable AISI 304 con Sy = 276 MPa

tenemos:

S *10°
n:_yzm—mfa:gg,%g Ec. 3.7
o 6.975*10° Pa

Este valor de factor de seguridad nos indica que esta viga soportara

la carga a la cual estara sometida y no fallara prematuramente.
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El siguiente paso es empujar esta barra junto con la estructura que
soporta los cilindros neumaticos y con las botellas a razon de
137mm/seg y regresar a razon de 250mm/seg para lo cual se calcula
el torque necesario para mover todo este sistema.

Se tienen los siguientes datos para hacer este calculo:

r=7.5cm Radio de la polea sincroénica.
V1 =0.1375 M/seq Velocidad lineal de empuje.
V2 =0.25 Mseq Velocidad lineal de retorno.
Whotellas = 457.15 N Peso de la fila a desplazar.
Wheumat = 490.5 N Peso de parte neumatica para compuertas.®
V =w*r Ec. 3.8.
1.375x10°* ry
w = >0 _ 1833120/
r 0.075m Seg

_ rad/ _
w, =1.83 Aeg =17rpm

2.5x10* M
W, = Vo - —Aeg -3.33 ra%eg

r 0.075m
_ rad _
w, =3.33 Aeg = 31.8rpm

T=F*r Ec. 3.9.

3 Este valor es calculado en detalle més adelante para el calculo de la viga que los soportara.



42

— *
T= (\Nbotellas +Westructura) r

T =947.65N *0.075m

T =71.08Nm =629.03lb—in

Ahora se necesita saber la potencia necesaria para mover todos
estos componentes.

Pot=T*w Ec. 3.10.

Pot, = 71.08Nm*1.83ra%eg

Pot, =130.06 %eg = 130.06Watts

Pot, = 71.08Nm*3.33 ra%eg

Pot, = 236.889J eg = 236.89Watts

Lo calculado es la potencia mecdanica y para saber que potencia
eléctrica necesito para seleccionar el motor adecuado, asumo una

eficiencia de 60% en el proceso.

e= I:)Mecémica Ec 3.11
I:)Eléctrica
P, ..
PEIéctrical = Me;anlca = 13%/\/63-113 =216.67\Watts
Peicctricaz = @ = 394.817Watts
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La Potencia eléctrica 1 representa a la cantidad de energia necesaria
para desplazar las botellas, mientras que la Potencia eléctrica 2

representa a la energia necesaria para regresar a su pocion inicial.

Por lo tanto el motoreductor que se seleccion6 debe ser de

caracteristicas mayor a la potencia 1, y menor a de la potencia 2.

Entonces los datos del motoreductor se muestra en la Tabla 3.1.

Moto-reductor seleccionado

Motor
Totalmente
Modelo Cerrado, Enfriado
por Ventilador,
Montaje con Brida C
CM3539
Frame 56 C
Fases Trifasico
Velocidad 1200 rpm

Potencia 5 HP / 0.3728 KW




Par 2.3 Ib-ft/3.12 N-m
Voltaje 230/ 460
Amperaje 1°A
Eficiencia 72%

Marca del Reductor

Quantis — Baldor

Tipo Angular
Vel. de entrada 1200 rpm
Vel. de salida 25 rpm

Torque

2213 in-Ib / 250 N-m

@ Eje de salida

1x1.97in

Cédigo Reductor

BB 383 CN56C

TABLA 3.1 CARACTERISTICAS DE

MOTOREDUCTOR BARRIDO NEUMATICO
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Con estos datos obtenidos, se procede a calcular las vigas carrileras

gue alojaran la banda sincronica y los apoyos para empujar las

botellas.
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Estas vigas de alojamiento trabajaran en flexion y como datos se

tiene lo siguiente:

FIGURA 3. SECCION DEL PERFIL

Seccién de la viga: Perfil G

L=25m Longitud de la viga
A=17.11cm? Area de la viga

Wiiga = 13.43 "9/, Peso distribuido de la viga
lviga = 785.95 cm* Inercia de la viga

La fuerza que soportard la viga se compone por el peso de la
estructura que soporta la parte neumatica, los actuadores

neumaticos y las ruedas que se deslizardn en la viga. Este valor
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obtenido es soportado por ambas vigas carrileras, por lo que para

este analisis se toma en consideracion la mitad de dicho valor.

Wheumat = Westructura + Wruedas + Weilindros = (25 + 5 + 20) Kg * 9.81

m/segz.
Wheumat = 490.5 N

F= W";“mat = 4902'5N = 245.25N

\fw
R1

FIGURA 3.3. DIAGRAMA DE CUERPO LIBRE CORREA G

En el diagrama de fuerzas, se tiene lo siguiente:

2F=0 Ec. 3.12.
R1+R2=F +W
D Mg =0
RZL—[(F +W)*A]=O Ec. 3.13.
R, = F+W

2

K9/ xqm=* m
ey 24525N +[13.43 4] 3m*9.81 AZ}
Rl1=R2= > = >

R 640.5N

=320.25N
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=w Ec. 3.14.

Haciendo un andlisis de la fuerza cortante y momento flector para la

M

viga, se puede notar los puntos importantes para el disefio de la viga

la cual se analizaréa a continuacion.

F+W)L

FIGURA 3.4 DIAGRAMA DE FUERZA CORTANTE

Y MOMENTO FLECTOR DE CARRILERA.
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[F+W]*x _640.5*15

M = ) — 480.37Nm
M ¢ 480.37Nm*(0.175,)
(7 = X =
max | 785.95x10 °m* Ec. 3.15.

O a = 5.348x10° Pa

3V 3*320.25N

T e —
mECA T 17.11x10 *m? Ec. 3.16.
.. =561514 Pa

Aplicando el criterio de Von Misses para esfuerzos combinados se

tiene:

o'=.c? +3rxy2 Ec. 3.17.

o'=+(5.348x10°Pa )’ + (3*[561514 Pa]’)
o'=5.607 x10° Pa

Escogiendo un acero estructural ASTM A36 (1018) con Sy = 220

MPa se tiene:

S *10°
p=r o 220710°Pa o5 Ec. 3.18.
o' 5.607 *10°Pa

Con este valor del factor de seguridad se puede notar que la viga no
fallara por el peso aplicado. Lo cual corrobora a la seleccion

realizada.
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La siguiente parte para tomar en cuenta y hacer un analisis son los
soportes para las carrileras como se observa en la Figura 2.4 de las
cuales solo se analizara una de las cuatro y se la asumira como una

columna.

Se analiza pandeo vertical para una de las columnas en mencion.
Para este andlisis se considera a dos vigas en U juntas y
encontradas de tal manera que forman un rectangulo como seccion

transversal.



FIGURA 3.1 COLUMNA PARA SISTEMA NEUMATICO

Como dato se tiene lo siguiente:
A=7.18 cm®

F=329.365N

b*h® b*h® 0.08* 0.07*
l=1,+1,= - = -

12 12 12 12
| =3.413x10~° —2x10°®

| =1.4125x10°m*




o1

=0.0314m

| \/1.4125x10‘6 m*
A

VA \ 1.436x10 °m?

La columna analizada esta empotrada a ambos extremos, en la parte
inferior por la cimentacion de la maquina y por la parte superior
sujeta a la viga que transportara la parte neumatica. Entonces se

tienen estos valores:

L, =1 —12m
2
Leff 12m

C, == =
K 0.03136m

2E \/2*195x109Pa
Co=n|—=nrx e
s, 276 x10° Pa

C, =37.59

Como C, > C_entonces se tiene lo siguiente:

_ 7*El z*(195x10° Pa)* (1.41x10 °m*)
" Le? 1.2°
P, =600911N

PC

Entonces el factor de seguridad que tiene la columna es:

p=ta o S00ON _10r 45
F  329.365N

Con este valor se puede dar certeza que el elemento no fallara por

pandeo en sus columnas con las cargas aplicadas.
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Disefio del Sistema de elevacion
El sistema de elevacion comprende la base que hace entrar el palet
al sistema y el movimiento de cada fila a medida que se hace el
barrido. Esta base que comprende pifiones y cadenas donde se
apoyara el palet para ingresar al sistema, tienen los mismos
componentes que el sistema de transporte de palets mencionado en

el capitulo 2.4 por lo que no se tomaran en cuenta en esta seccion.

La distancia que recorre el elevador es diez veces la altura de una
botella (190mm), pero se considera esto un poco mayor puesto que
este sistema no solo servira para un tipo de botellas sino para el tipo
de botellas que desee el cliente, siempre y cuando este en los

pardmetros establecidos de peso y dimensiones.

Para el descenso se considera que la velocidad de retorno tiene que
ser lo mas rapido para continuar con el siguiente pallet. El Unico peso
gue tiene el sistema cuando hace el descenso es el del pallet vacio
gue no se lo considera ya que su valor es muy pequefio en
comparacién con el peso de las botellas al granel para el cual el

sistema esta disefiado.
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El peso del palet para levantar es 480 Kg, que seran levantados una
vez que el sistema de barrido haya sacado la primera fila de botellas
del palet.

El sistema mostrado en la Figura se observa que tiene dos partes, la
de ingreso de los pallets que son las cadenas y pifiones en su base y
el elevador del palet que son ocho rejillas entrelazadas y que se
levantan para que las botellas sean despaletizadas fila por fila, ver

figura 3.2.1
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FIGURA 3.2.1 VISTA ISOMETRICA SISTEMA DE

ELEVACION DE PALLET
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FIGURA 3.2.2 VISTA SUPERIOR SISTEMA DE

ELEVACION DE PALLET

Se hace un andlisis de la carga que va a levantarse para calcular los
pifiones y cadena necesarios para elevar el palet, y luego seleccionar

el motoreductor que transmitira el movimiento.

Para hacer este calculo, se tienen los siguientes datos:

W, = 480Kg *9.81%2 =4708.8N

W,.oenra = 81.56Kg *9.81%2 =800.1N

Entonces tenemos que:

W =4708.8N +800.1N =5508.9N
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Con este valor, asumo un 15% adicional por criterio del autor de esta
tesis. Y también considerando que no solo es para un solo tipo de

botellas. Entonces el valor a considerar es W,_,., =5508 .9N *1.15

total

W,

o = 06335 .24N
Esta carga estara distribuida entre cuatro cadenas que estan
situadas en cada una de las vigas que soportan toda la estructura.
Por lo que cada cadena soportara una carga de:

w = W _ 6335.24

4

=1583.81IN

Se selecciono la cadena ANSI No. 50 que segun la tabla 17.20 del
Anexo, tiene una resistencia minima a la tensiéon de 21700N

| _ 21700N _
1583.81N

Con este factor de seguridad se puede notar que la cadena no fallara

para la carga que estara sometida.

Para calcular el motoreductor necesario para el sistema de elevacion
se tienen los siguientes datos:

W,

total

— mm
Vsubida - 30 Aeg

=6335.24N



Pifidn de 20 dientes para cadena No.50 ¢,,, =4.321"=109.753mm

6335.24N , 0.109753m

Torque=F *d = 2 =86.914Nm
V=o*r

30 mny

seg q

w=—7~,—"2=0547"a =5.22rpm

54.87mm Aeg P
Entonces la potencia mecanica seria:
I:)Mecénica = Torque*a) = (2 *86914Nm)*0547 ra%eg
P =905.03W =0.127HP

Mecéanica

S7

Asumiendo un 60% de eficiencia en el proceso, entonces la potencia

eléctrica seria:

_ % —158.382W = 0.213HP

Eléctrica —

Las caracteristicas de los motoreductores necesarios para este

sistema, se lo detalla a continuacion en la Tabla 3.2

Moto-reductor seleccionado

Motor Alta Eficiencia




Totalmente Cerrado,

Modelo Enfriado por Ventilador,
Montaje con Brida C
VM3531
Frame 56 C
Fases Trifasico
Velocidad 1800 rpm
Potencia Ya HP
Par 1.15 Ib-ft
Voltaje 230 /460 V
Amperaje 1°A
Eficiencia 68%
Reductor
Tipo Angular
Vel. de entrada 1800 rpm
Vel. de salida 5 rpm

Torque

7258 Ib-in / 820.15 Nm

58
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@ Eje de salida 1.625x 3.15in

Cddigo del Reductor B B683 CN56C

TABLA 3.2 MOTOREDUCTOR SELECCIONADO

Para seleccionar las chumaceras que soportaran la carga del los ejes
para la elevacion de los palets, primero se calcula y se selecciona el
rodamiento y con éste, se busca una cajera que contenga ese

rodamiento seleccionado.

10° | C, %
Lth: [ }

60*n| P

p = 3; para rodamiento de bolas

Lygn =500f,";
f (@)’ ’
" n

C, =2561.07N

Entonces el rodamiento seleccionado para un eje de 50mm de

didmetro es el 6210 cuya chumacera que contiene ese rodamiento es

de pared de cuatro agujeros.

A continuacién se analiza una de las rejillas con las que se levantara

el palet, que se las asumiraran como vigas empotradas a ambos
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extremos y que soportan una carga distribuida calculada en base al
peso del pallet entre ocho, que es la cantidad total de vigas o rejillas

gue soportaran al pallet.

(HRNEAEAERIREIARMR)y

FIGURA 3.2.3. DIAGRAMA DE VIGA

* m
480Kg *9.81 A )
8

W =

W =588.6N

_ 5886N N
w — 474.68 %n

~ 1.240m
o*|
R =R, =—+
*12
Mlez_—a) |
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(IARERRLARIRRtaRiAniy)

M=

V(N)

M(Nm)
A

0.2113Iﬂ

FIGURA 3.2.4. DIAGRAMA DE FUERZA Y MOMENTOS

_2 |/ I 2_(y2 _47468 _ B
Mmax—lz[B*l*A 6*(/2) 2)}— L, (461323064 —0.384)

M. =76.051Nm
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wHl 474.68N/ *1.24m

V. = =294.3N
2
M__*C
O-max = e
IX
*
G = T OOSINMTO02M _ ; 661464107 Pa
5.31x10
3Vmax
Tmax = "4 A
2A
3*294 3N

= —— =1.22967 x10° Pa
2*(3.59x10 %)

' / 2 2
o = Gmax +3Tmax

o =1/(2.864x107) +3* (1.229x10°)>

o =2.8724x10" Pa

Con S, =276 MPa se calcula el factor de seguridad.

S,  276x10°Pa

n="L= =961
o 2.8724x10 Pa

Con este valor del factor de seguridad se puede decir que esta viga

soportara la carga del pallet.

A continuacién se analiza una de las vigas que soportaran la
elevacion del palet y sera considerada como columna como se puede

observar en la figura, para lo cual se hace el siguiente andlisis:



FIGURA 3.2.5. COLUMNA DEL SISTEMA

DE ELEVACION
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Como datos se tiene lo siguiente:

FIGURA 3.2.6. VISTA DE SECCION DE LA VIGA SELECCIONADA

Seccion de la Viga: Correa G

L =25m
_1aKg
W =18 /n

A=22.23cm’
|, =1282cm*

Cargas que soportara:

W, = 4708.8N

Vwmm==8156Kg*981942=8001N

\Nwm“mmm&mm“s:1568Kg*98194;:153&21N

Debido a que tanto el palet como la estructura que lo elevaria estaran
soportados por las cuatro vigas, entonces la carga que soportara una

sola viga seria:
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Wpalet +Westruc
V\/Total = f +Wmotor—cadenas— pifiones
W, = |:4708.8N4+ 800.1N } +1538.21N
W_ . =2915.43N

Total
A este valor calculado, asumo un 15% adicional por criterio del autor
de esta tesis. Entonces la carga seria:

W =2915.43*1.15=3352.75N

| =1.282x10°m"*

5.4
K = ﬁ _ 228240 M h750m
A 12223x107°m
La columna analizada esta empotrada por un extremo, en la parte

inferior por la cimentacién de la maquina. Entonces se tienen estos

valores:
L, =2*L=5m
_ Leff _ 5m _
© K 0.0759m

2E 2*195x10° Pa

Co=rm | —=m\——e
s, \ 276x10°Pa

C, =37.59

Como C. > C,entonces se tiene lo siguiente:

_ Z*El _ z*(195x10° Pa)*(1.282x10°m*)
" Le? (5m)?
P, =314147N

PC
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Entonces el factor de seguridad que tiene la columna es:

. P _ 314147/N _ 93.69
F 3352.75N

Con este valor se puede dar certeza que el elemento no fallara por

pandeo en sus columnas con las cargas aplicadas.

Disefio del Sistema de Recoleccion del Palet vacio
Una vez que la maquina haya entregado todas las botellas a la linea
de produccién, el palet de madera queda totalmente vacio y
desciende rapidamente para luego ser almacenado atras de la

despaletizadora.

El sistema para la recoleccidon de estos palets estard disefiado para
recolectar hasta 10 palets, luego que llegue a este numero, los
palets apilados seran desplazados por el sistema de transporte para

gue asi la maquina contintie con el siguiente grupo de palets vacios.

A continuacion, un operador con el montacargas se encargara de
sacarlos de la maquina para que este continle su proceso. En la
figura 3.3.1 se puede ver con detalles el sistema con sus

componentes a analizarse.
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FIGURA 3.3.1 VISTA ISOMETRICA DEL SISTEMA DE

RECOLECCION DE PALLETS

Lo primero que se analizara son las cadenas y los pifiones que
levantaran los brazos que soportaran los palets. Estos deberan

soportar una carga maxima de 15 palets que equivalen a 225Kg.



68

Para hacer este calculo, se tienen los siguientes datos:

W_.. =225Kg *9.81%2 =2207.25N

palets

W

estructura

= 67.78Kg *9.81%2 = 664.9N

Entonces tenemos que:

W =2207.25N +664.92N =2872.17N

Con el valor calculado, asumo un 15% adicional por criterio del autor
de esta tesis. Entonces el wvalor a considerar es

W,

total

=2872 . 17N *1.15

W

total — 3303 N
Toda esta carga estard repartida entre dos cadenas que estan
situadas en cada lado, en las vigas que soportan toda la estructura.

Por lo que cada cadena soportara una carga de:

w = W _ 3303N
2

=1651.5N

Debido a que todas las cadena que se estan usando para este
disefio es la cadena ANSI No. 50, entonces para este célculo se

tomara en cuanta la misma cadena.
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Con esto se puede saber el factor de seguridad con el cual estaria
seleccionada, que segun la tabla 17.20 del Anexo, tiene una

resistencia minima a la tensién de 21700N

| _ 21700N
1651.5N

=13.14
Con este factor de seguridad se puede notar que la cadena no fallara

para la carga que estara sometida.

Para calcular el motoreductor necesario para recolectar los palets se
tienen los siguientes datos:

W,

total

=3303N

— 300 MM

Vsubida Seg

Pifién de 20 dientes para cadena No.50 ¢,,, =4.321"=109.753mm

Torque=F *d = 3303*% =181.26Nm
V=w*r
300 MM
seg
w=— 2" _ga7rad/ _52 23rpm
54.87mm Aeg P
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Entonces la potencia mecanica seria:

Puecanica = TOrquUe* @ =181.26Nm*5.47 ra%eg

P

Mecénica

—991.48W =1.33HP

Asumiendo un 60% de eficiencia en el proceso, entonces la potencia

eléctrica seria:

P — Puecanica 1650 46 = 2.20HP
Eléctrica 0 6

Las caracteristicas del motoreductor necesario para este sistema, se

lo detalla a continuacion en la tabla 3.3

Moto-reductor seleccionado

Motor

Totalmente

Modelo Cerrado, Enfriado
por Ventilador,
Montaje con Brida C

CEM3611T
Frame 56 C
Fases Trifasico

Velocidad 1750 rpm




Potencia 3 HP
Par 8.88 Ib-ft
Voltaje 230/ 460
Amperaje 3.7 °A
Eficiencia 89.5%
Reductor
Tipo Angular
Vel. de entrada 1750 rpm
Vel. de salida 55 rpm
Torque 7023 Ib-in
@ Eje de salida 1.625x 3.15in

Cédigo Reductor

BB683CN180TC

TABLA 3.3 MOTOREDUCTOR SELECCIONADO
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A continuacion se analiza uno de los brazos que soportaran los

palets vacios. Para hacer este calculo se tienen los siguientes datos:

FIGURA 3.3.2. SECCION DEL BRAZO

Seccion de los brazos: Perfil UPN

L=1.2m
_-Kg
W=7 /n

A =10.48cm?
| =76.17cm*

Carga maxima que soportara:

W, = (15Kg *15)*9.81 r%z = 2207 25N
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V(N)

FIGURA 3.3.3 DIAGRAMA DE FUERZAS PARA EL BRAZO

2207.25N
0=——

—1839.38N
1.2m iz
Entonces la fuerza cortante y el momento flector maximo que estara

situada en el extremo empotrado de la viga sera:

— x| — N/ = —
Vigae = @*1=1839.38N/ *1.2m = 2207.25N

x12  1839.38N/ *(1.2m)
MMaX=—“’2' =- /g‘ L2m) = —1324.35Nm

La deflexion maxima seria:
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4 1839 .38 N/ *(1.2m)*
__ ol __ %” (1.2m) —_0.00313 m
8*E*1  8*(20x10")*(76.17x10 °m*)

yMax

Con este valor se nota que en el extremo flotante del perfil UPN,
tendra un ligero movimiento de 3.13mm para la carga maxima de 15

palets.

*
_1324.35Nm*0.04m _ 6.9546x10" Pa

O max
76.171x10°m*

3V

max
T =—

max 2A

3*2207 .25N

T =  =3.150x10°Pa
2*(10.48x10 “m?)

] 2,3 2
o = O-max + z-max

o = \/(6.9546X107)2 +3*(3.159x10°%)°

o =6.976x10' Pa

Con S, =276 MPa se calcula el factor de seguridad.

S 6
gy 260°Pa o
o 6.976x10"Pa

Con este valor del factor de seguridad se puede decir que esta viga

podra recolectar la carga de los 15 palets vacios.
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CAPITULO 4

4. PLANIFICACION DEL PROCESO
DE CONSTRUCCION

En este capitulo se detallara el tiempo de fabricacidon para esta maquina con
sus detalles por seccién de la maquina, con sus respectivos tiempos de

construccion hasta dejarla completamente operativa y puesta a punto.

4.1 Diagrama de Gantt
Se presentara una Diagrama de Gantt, para mostrar el tiempo
necesario que se tomaria en comprar los materiales, construccion de

cada parte y enviar a fabricar ciertas piezas con mayor precision.

Este diagrama se encontrara dividido por cada seccién que tiene la
magquina. Lo primero a considerar es el pedido de pre-fabricacion por
parte de un tercero que se encargara de construir, y fabricar piezas

hechas por maquinas herramientas tales como troquelado de las
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vigas soporte, platinas, ejes de transmision, chaveteros, fresado de
las bases para las vigas, estructura para soporte de los cilindros
neumaticos. También se considera el pedido de materiales tales
como vigas, planchas, cableado eléctrico, sensores infra-rojos,
cilindros neumaticos, mangueras para aire comprimido, pernos,
tuercas, arandelas, pifiones, cadenas, entre otras que se detallan en

el analisis de costos.

La primera seccién a montar es el sistema de transporte por donde
el operador del monta-carga, colocara los palets con las botellas que
alimentara a este sistema.

En primera instancia se montaran las bases de regulacion pre-
fabricadas, donde luego se montaran las vigas troqueladas que
soportan los rodillos que llevan el palet a la siguiente seccion.
Seguido se montara los ejes con sus pifiones para la transmision de
movimiento de rodillo a rodillo junto con las chumaceras, luego se
montaran y calibraran los motoreductores. Posteriormente se
colocaran los topes para el monta-cargas y las guias para los palets
gue hacen que estos vayan en una sola direccion hacia la siguiente

seccion.
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La siguiente seccion es el sistema de elevacion de los palets, donde
se montaran en primer lugar la base de regulacion pre-fabricada con
sus ejes y pifiones. Seguido se colocaran las cuatro columnas
soportes con sus ejes y pifiones. Una vez hecho esto, se colocara la
estructura de base para el levantamiento del palet que esta
compuesta por rejillas y planchas de acero inoxidable. Luego se
montaran y calibraran los motoreductores tanto para la base como

para la elevacion del palet.

A continuacién estd la construccidon y montaje del sistema de
alimentacion y barrido hacia la linea de embotellado. Se procede a
construir y montar las cuatro columnas soportes para luego colocar
las vigas carrileras. Una vez hecho esto, se coloca la estructura
deslizante que soportara el sistema neumatico para el barrido de las
botellas. Luego se montaran las guias laterales para las botellas asi
como las poleas sincrénicas, banda sincronica y eje. Seguido se
montara y calibrard el sistema electro-neumaético y luego el

motoreductor que transmitira el movimiento para esta seccion.

Como ultimo paso, se montara el sistema de recoleccion de palets
vacios comenzando por las bases de regulacion que para este caso

se considera que esta actividad asi como el montaje de las vigas y



78

de los rodillos, se la realizard en conjunto con la actividad del
sistema de transporte de palets ya que usan los mismos
componentes y es el mismo procedimiento. Luego se colocan las
columnas soportes y con esto se montan los brazos recolectores de
palets. Una vez hecho esto, se monta la transmision, es decir, eje,
pifiones, cadena y motoreductor. Seguido se colocan los cilindros
neumaticos y el sistema electro-neumatico que moveran los brazos
para apilar los pales. Lo ultimo en ubicar son los topes para que el

monta-carga recoja los palets vacios apilados.

En la siguiente tabla 4.1 se muestra el diagrama de Gantt de todo
este proceso para el montaje en taller, calibracion y puesta a punto
del sistema de despaletizado. Cabe recalcar que no se ha

considerado el tiempo de montaje in situ.



TABLA 4.1 DIAGRAMA DE GANT DEL SISTEMA PARA DESPALETIZAR BOTELLAS
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id Nombre de tarea Duracin Comienzo Fin Predecesoras ubre |I'II:IVIEI'I'IbrE 2011 |d|-:|embre 2011
a uslua |09|12|15|13|21 [24]27 (30 02 0s [oa [11 [14]17 [20 2326 [23 [02]0s [0 [11 [14

1 PROYECTO DESPALETIZADORA DE BOTELLAS B0 dias  mie 05M0M1 | mar 1312111 — T

2 |Ed Entrega de Material Ddiazs  lun 174011 lun 17710411 s LT

3 |Ed Pedido de pre-fabricacion de materiales Ddiaz  mié 050011 mié 0510411 0—%

4 [Ed Entrega de materiales pre-fabricades Ddias  lun 1741011 lun 17710011 3 i 17110

5 Montaje Sistema de Transporte 22 dias  lun 241011 mar 221111 4 %

6 E Montaje de bases de regulacian ddiaz  |lun 2410011 jue 2710/ 4

T E Montaje de Correas de alojamiento Jdias  vie 2810011 mar 01411411 i1

& E Mentaje de Rodillos para transporte 4dias  mié 021111 lun 0711111 T

3 [Ed Acoplamiento de sistema de transmisidn de movimiente 4dias  mar 081111 wie 111111 8 al

10 [Ed Instalacion de moto reductores 4dias  lun 141111 jue 17111111 k)

11 E Fabricacion y montaje de topes para montacargas Jdias  wvie 181111 mar 221111 10

12 Montaje Sistema de Elevacion ddias  lun 141111 mié 231111 49 ]

13 E Mentaje de base para alimentar pallets 3diaz  lun 1411111 mié 16M11/11 4

14 E Adecuacion de vigas de soporte 2diaz  |lun 1411011 mar 151 1/11 2

15 E Fabricacion y montaje de estructura para levantamiento ddiaz  |lun 1411011 jue 17111 2

18 |Fd Montaje de ejes de transmision 3diaz  mié 161111 vie 181111 14

17 |Fd Instalacion de moto reductores 3dias  lun 211111 mié 231111 18

18 Construccion del Sistema de Alimentacion y barrido 14 dias  jue 24111111 mar 131211 417

19 E Adecuacion de vigas de soporte Jdias  jue 241111 lun 2811411 214CC 1

20 E Montaje de vigas carrileras 3dias  mar 291111 jue 011201 19

21 E Construccion y montaje de estructura para barrido ddiaz  jue 241111 mar 281 1/11 2

22 E Mentaje de guias laterales para botellas 2dias  mié 30M111 jue 011211 21

23 | Instalacion del sistema electro-neumatico Sdias  wvie 02112M1 jue 0871211 22

24 |Ed Instalacion de moto reductores 3dias  |vie 0912011 mar 131211 23

25 Construccion del Sistema de Recoleccion de Pallets 24 dias  lun 17110/11 jue 17TM1M1 4

25 E Montaje de bases de regulacion ddias  |lun 2410011 jue 2710011 8CC

27 E Mentaje de Correas de alojamiento 3diaz  vie 283101 mar 0111411 28,7CC

28 E Montaje de Rodillos para transporte 4dias  mig 021111 lun 071101 27,8CC

25 E Acoplamiento de sistema de transmizion de movimiento 4dias  mar 081111 vig 1111011 285CC pl

30 |Ed Instalacion de moto reductores para sistema de transporte ddias  |lun 141111 jue 171111 29,10CC F

M |E Fabricacion y montaje de vigas soportes 3diaz  lun 1411111 mié 16M11/11 2,14CC - g Jo

32 E Montaje de brazos recolectores de pallets. ddias  lun 17011 jue 20/10/11 4

33 [Ed Instalacion del sistema electro-neumatico Sdias  vie 211011 jue Z7M0M1 32

34 |E Instalacion del sistema de transmision para elevacion 3dias |vie 281011 mar 01411711 33

35 |Ed Instalacion de moto reductor 3diaz  mié 021111 wie 04/11/11 34

3B |Ed Fabricacion y montaje de topes para montacargas 3dias  lun 071111 mié 091111 35 [
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En este diagrama se puede observar que el tiempo total de este proyecto
seria de 50 dias hasta la puesta a punto del sistema. Esto incluye la solicitud
de pedido de fabricacion de piezas de precision por un tercero, construccion
de las menos detalladas en un taller artesanal y ensamblaje de todas las

piezas hasta dejar 100% operable el sistema.
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CAPITULO 5

5. ANALISIS DE COSTOS

Una vez hecho el disefio y el tiempo estimado en la elaboracién de este
sistema, se procede a estimar costos tanto de los materiales utilizados para
la construccién del mismo y la mano de obra empleada con sus horas-

hombres necesarias para construir y poner a punto todo el sistema.

5.1 Costos de Materiales
Se presentara en detalle todos los materiales usados en este disefio

con su respectivo costo en la siguiente tabla 5.1

ITEM UNIDAD CANTIDAD DESCRIPCION PRECIO TOTAL
UND
S1 Sistema de Alimentacion de Palets

S1.1 Kg 146,8 Estructura para soporte de todos los $1,10 $ 161,48
componentes

S1.2 Und 4 Motoreductores 1.5 HP, Frame 180 C, $1.036,80 $4.147,20
1800 rpm de entrada, 35 rpm de salida,
trifasico

S1.3 Und 32 Chumaceras Standard con rodamiento $82,00 $2.624,00
de bolas para eje de 38,1mm (1-1/2")

S1.4 Und 32 Tubos galvanizados 3" x 3mm e $ 12,00 S 384,00

S1.5 Und 64 Pifiones para cadena 50, tipo B, 20 $ 10,80 $ 691,20

dientes
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S1.6 Kg 60 Ejes de transmision De = 38,1mm L = $2,20 $ 132,00
210mm
S1.7 ft 53 Cadena Simple No.50 $2,75 $ 145,75
S1.8 Und 70 Pernos M14 x 60mm, tuercas, anillos de $2,25 $ 157,50
presion y arandelas
S1.9 Und 4 Sensores opticos de posicion $ 70,00 $ 280,00
S Und 1 Prefabricacién de materiales varios $1.500,00 $ 1.500,00
1.10
SUBTOTAL $10.223,13
S2 Sistema de Barrido
S2.1 kg 400 Estructura para soporte de todos los $1,10 S 440,00
componentes
S22 Und 1 Motoreductor 1/2 HP, Frame 56 C, 1200 $ 838,35 $ 838,35
rpom de entrada, 25 rpm de salida,
trifasico
$2.3 Und 4 Poleas sincrdnicas $ 85,00 $ 340,00
S2.4 m 12 Banda sincrdnica $ 15,00 $ 180,00
S25 Und 4 Cilindros Neumaticos $ 95,00 $ 380,00
S2.6 m 15 Mangueras para sistema neumatico $0,55 $8,25
S2.7 Und Rodamientos para carrilera $10,00 $ 40,00
S$2.8 Und Guias plasticas para deslizamiento $25,00 $ 100,00
SUBTOTAL $2.326,60
S3 Sistema de Elevacién
S3.1 Kg 307,3 Estructura para soporte de todos los $1,10 $ 338,03
componentes
S3.2 Und 2 Motoreductores 1/4 HP, Frame 56 C, $ 655,38 $1.310,76
1800 rpm de entrada, 5 rpm de salida,
trifasico
S3.3 Und 2 Eje para transmisién $2,20 $ 4,40
S3.4 Und 4 Pifiones para cadena 50, tipo B, 20 $10,80 $43,20
dientes
S$3.5 ft 66 Cadena Simple No. 50 $2,75 $ 181,50
S3.6 Und 40 Pernos, tuercas y arandelas $2,25 $90,00
$3.7 Kg 1 Plancha de Acero Inoxidable $1,75 $1,75
S3.8 Und 4 Chumaceras $ 175,00 $ 700,00
S3.9 Und Prefabricacion de bases de regulacién $1.900,00 $1.900,00
SUBTOTAL $ 4.569,64
S4 Sistema de Recolecion de Palets vacios
S4.1 Kg 124,7 Estructura para soporte de todos los $1,10 $137,17
componentes
S4.2 Und 1 Motoreductor 3 HP $1.069,20 $1.069,20
S4.3 Kg 14 Eje para transmisidon SAE 1018 $2,20 $30,80
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S4.4 Und 2 Cilindros Neumaticos $ 150,00 $ 300,00
S45 m 10 Mangueras para sistema neumatico $ 0,55 $ 5,50
S4.6 Und 15 Chumaceras Standard con rodamiento $ 82,00 $1.230,00
de bolas para eje de 38,1mm (1-1/2")
S4.7 Und 30 Tubos galvanizados 3" x 3mm e $ 12,00 $ 360,00
S4.8 m 3 Pifiones para cadena 50, tipo B, 20 $ 10,80 $32,40
dientes
S4.9 Kg 20 Ejes de transmision SAE 1018, De = $2,20 S 44,00
38,1mm L =210mm
S ft 16 Cadena Simple No.50 $2,75 $ 44,00
4.10
S Und 30 Pernos M14 x 60mm, tuercas, anillos de $2,25 $ 67,50
4.11 presidn y arandelas
S Und 2 Sensores opticos de posicion $ 70,00 $ 140,00
4.12
S Und 1 Prefabricacion de materiales varios $1.200,00 $1.200,00
4.13

SUBTOTAL  $4.660,57

TOTAL MATERIALES $21.779,94

TABLA 5.1 COSTOS DE MATERIALES DEL SISTEMA PARA

DESPALETIZAR BOTELLAS

Con estos costos de los materiales a usarse para este sistema, se
presenta en la siguiente tabla 5.2 los costos tanto de la mano de

obra, el disefio y el valor total del sistema.

TOTAL COSTO MATERIALES $21.779,94
COSTO DEL DISENO DEL SISTEMA $2.000,00
COSTO DE MANO DE OBRA $ 8.000,00
MARGEN GANANCIA 20% $12.500,00
IMPREVISTOS 5% $2.214,00

GRAN TOTAL $46.493,94

TABLA 5.2 COSTOS TOTAL DEL SISTEMA
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CAPITULO 6

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

% Se puede concluir que con el presente trabajo, fue posible disefiar un
sistema para despaletizar botellas para posteriormente fabricarlo en
nuestro pais.

« Esto hace que se genere nuevas fuentes trabajo en el medio, asi
como evitar la salida de divisas al exterior con los impuestos, lo cual
elevaria alin mas el costo de la importacién de un sistema como de

este tipo y estas capacidades.

+ Esta tesis aporta al desarrollo del pais ya que se demuestra que con
los conocimientos obtenidos y capacidad investigativa, se puede
construir sistemas y maquinas dentro del pais, lo que contribuye con
su desarrollo y crecimiento econémico e independencia de los paises

del primer mundo.
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Esta tesis aporta a la posibilidad de realizar otro trabajo similar
respecto al sistema de encajonado posterior a la salida del

embotellado en la linea de produccion.

El sistema de barrido de la maquina es uno de los mas importantes ya
gue con ayuda de un sistema neumatico se pudo alcanzar la
capacidad requerida, es decir, la cantidad de botellas por minuto
requeridas por el cliente. Esto se debe a que la nheumatica ayuda aun

mas cuando se tiene velocidad en un sistema.

El sistema de barrido fue disefiado con la finalidad de que no solo se
puedan desplazar botellas de vidrio, sino botellas de cualquier tipo de
material ya que el proceso no es mediante apriete sino de arrastre de

las mismas.

recomendaciones se puede decir lo siguiente:

Si el cliente necesitare utilizar este sistema para otro tipo de materia
prima que este caso son los pallets con las botellas, se tendra que
calibrar la maquina segun la medida de las nuevas botellas y por
consecuencia la velocidad en botellas por minuto variara acorde a esta

calibracion.
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% Ademas de los conocimientos técnicos que un estudiante tenga al salir
de la universidad, también se deberia enfocar la ensefianza en el area
de Administracion y Control de Proyectos tanto en el manejo de los

programas como en los célculos de costos de materiales y de mano

de obra.
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APENDICE A

% Dizirvicics

DIPALC

PRODUCTOS DE ACERO

PERFILES LAMINADOS

Especificaciones Generales DIPAC”

Calidad | ASTM A 36
Ofras calidades  Previa Consulia
Largo normal 6,00 mts. Y 12,00 mts
Ofros largos | Previa Consulta
Acabado Natural
Ofro acabado ' Previa Consulia

DIMENSIONE! TIPOS
EEEIIREED h s g t R R1 |SECCION|PESOS Ix ly Wx | Wy
mm | mm [mm | mm [mm |cm4 | cm2 | kg/mt| cmd cm4 | cm3 |cm3

UPN 50 50 38 | 5.00 700 | 7.00| 350 712 559 26.40 912 | 1060 | 3.75
UPN 65 65 42 | 5.50 7.50 | 7.50 | 4.00 9.03 7.09 57.50 14.10 | 17.70 | 5.07
UPN 80 80 45 | 6.00 800 | 8.00| 400 1.10 8.64 106.00 19.40 | 2650 | 6.36
UPN 100 100 50 | 6.00 850 | 850 | 450 | 13.50 10.60 206.00 2930 | 41.20 | 849

UPN 120 120 55 | 7.00 9.00 | 9.00| 450 | 17.00 13.40 364.00 4320 | 60.70 |11.10
UPN 140 140 60 | 7.00 | 10.00 (10.00 | 5.00 | 20.40 16.00 605.00 62.70 | 86.40 (14.80
UPN 160 160 65 | 7.50 | 10.50 [10.50 | 5.50 | 24.00 18.80 905.00 85.30 |116.00 (18.30
UPN 180 180 70 | 8.00 | 11.00 (11.00 | 5.50 | 28.00 22.00 |1350.00 | 114.00 |150.00 |22.40
UPN 200 200 75 | 8.50 | 11.50 (11.50 | 6.00 | 32.20 2530 |1910.00 | 148.00 |191.00 |27.00
UPN 220 220 80 | 9.00 | 12.50 (1250 | 6.50 | 37.40 2940 [2690.00 | 197.00 |245.00 |33.60
UPN 240 240 85 | 9.50 | 13.00 (13.00 | 6.50 | 42.30 33.20 |3600.00 | 248.00 |300.00 |39.60
UPN 260 260 90 |[10.00 | 14.00 (14.00 | 7.00 | 48.30 37.90 |4820.00 | 317.00 |371.00 |47.70
UPN 300 300 | 100 |10.00 | 16.00 |16.00 | 8.00 | 58.80 46.20 |8030.00 | 495.00 |535.00 |67.80

www.dipacmanta.com \ PBX:(02) 2293750 / Quito - Ecuador




APENDICE B

E

# DIPALC

PRODUCTOS DE ACERO

PERFILES ESTRUCTURALES
CORREAS "G"

Especificaciones Generales

idades  Previa consutta

go norma 6.00m

Otfros larges  Previa consulia

Espesores ' Desde 1.50mm hasta 12.00mm
Acabado Natural

Ofro acabado = Previa consulta

PROPIEDADES

SECCION EJE X-X

60| 30| 10 | 1.5 9.19 1.53 1.95 11.02 367 | 2.38 243| 1.25 | 112
60| 30| 10 | 20 | 1194 1.99 2.54 13.98 486 | 2.35 3.01| 285|109
60| 30| 10 | 3.0 | 16.98 283 3.61 18.90 6.30 | 2.29 3.87| 369 | 1.04
80| 40| 15 | 1.5 | 13.18 220 2.80 2743 6.86 | 3.13 6.39| 2.53 | 1.51
80| 40| 15| 2 16.68 278 3.54 35.30 881 | 3.16 807 | 3.18 | 1.51

80| 40| 15 | 3.0 | 24.06 4.01 51 4900| 1230 | 3.10| 1080 | 427 | 146
100 50| 15 | 20 | 2040 340 | 434 6920 | 1380 | 400| 1500 457 | 1.86
100| 50| 15 ( 3.0 | 29.70 495 6.31 97.80| 1960 | 3.94| 2050 6.25 | 1.80
100 50 | 20 | 40 | 40.26 6.71 855 12670 | 2534 | 3.85| 2850 9.05 | 1.83
100 50| 25 | 5.0 | 51.12 852 | 1088 | 15251 | 3050 | 3.75| 3652|1209 | 1.83
125| S0 | 15 ( 20 | 22.80 3.80 484 (| 116.00| 1860 | 491| 1620 469 | 1.83
125| 50| 15 | 3.0 | 33.24 5.54 7.06 | 16500 2650 | 484 | 2220 643 | 1.77
125| 50 | 20 | 4.0 | 44.99 7.49 955 | 21700 3470 | 477 | 3090, 9.32 | 1.80
125| 50 | 25 | 5.0 | 57.00 950 (1211 | 26432 | 4229 | 467 | 3988 1246 | 1.82
125| 50 | 30 [ 6,0 | 70.78 |11.78 | 1473 | 30713 | 4914 | 456 | 4869 1581 | 1.81
150 | 50 | 15 | 20 | 25.14 414 534 | 179.00| 2380 | 579| 17.10| 478 | 1.79
150 | 50 | 15 [ 3.0 | 36.78 6.13 7.81 | 25500| 3400 | 572| 2350 6.5 | 1.73
150 | 50 | 20 | 40 | 4068 828 | 1050 | 337.00| 4490 | 565| 32.90| 9.52 | 1.77
150 | 75| 25 | 50 | 7470 | 1245 | 1586 | 54536 | 7271 | 586 | 117.22 | 2417 | 2.72
150 | 75| 30 | 6.0 | 9342 | 1557 | 19.23 | 64140 | 8552 | 577 | 114.47 | 30.57 | 2.74
175| 50 | 15 ( 20 | 27.48 4.58 584 | 25800 | 2940 | 664 | 1790 485 175
175 | 50 | 15 | 3.0 | 40.32 6.72 8.56 | 369.00| 4220 | 657 | 2460 666 | 1.70
175| 75| 25 | 4.0 | 65.40 109 (1390 | 653.00| 7460 | 6.84 | 10500 20.90 | 2.75
175| 75| 25 | 50 | B0.58 | 1343 | 17.11 | 78595 | 89.82 | 6.78 | 123.88 | 24,63 | 2.69
176| 75| 30 | 6.0 | 100.74 | 16.79 | 20.73 | 929.39 | 106.22 | 6.70 | 152,84 | 31.19 | 2.72
200 50| 15| 20| 2094 499 | 636 | 356.00| 3560 | 7.56| 1860 485 172
200 50| 15 ( 3.0 | 43.86 7.31 931 | 50700 5070 | 745| 25.10| 6.57 | 1.65
200 75| 25 (40| 70.20 (1170 | 1490 | B95.00| 89.50 | 7.64 | 110.00 2130 | 2.71
200 75| 25| 50 | B6.52 | 1442 | 18.37 | 1080.00 | 108.00 | 7.67 | 12962 | 25.02 | 266
200 75| 30 | 6.0 | 108.00 | 18.00 | 22.23 | 1282.17 | 128.21 | 7.59 | 160.15|31.73 | 2.68
250 | 75| 25 | 40 | 79.80 | 13.30 | 16.90 | 1520.00 | 122.00 | 9.48 | 118.00 | 21.70 | 2.64
250 | 100 | 25 | 5.0 | 109.98 | 18.33 | 23.36 (221924 | 177.54 | 9.75 | 285.26 | 39.24 | 3.49
250 | 100 | 30 | 6.0 | 13548 | 22.58 | 28.23 | 2647.38 | 219.79 | 9.68 | 383.54 | 55.58 | 3.69
300 100 | 30 | 4.0 | 100.80 | 16.80 | 21.30 | 2860.00 | 191.00 |{11.60 | 274.00 | 38.30 | 3.58
300100 | 35 | 5.0 | 126.60 | 21.10 | 26.90 | 3560.00 | 237.00 {11.50 | 351,00 | 49.90 | 3.62
300 | 100 | 35 | 6.0 | 15474 | 25.79 | 31.80 | 4170.00 | 278.00 (11.40 | 404.00 | 57.40 | 3.56
e e S e ————
También en galvanizado & inoxidable Y X

-~

* www.dipacmanta.com \




APENDICE C

@@ Ix Por los caminos del acero! BUSCAR  Duferco’

NUESTROS PRODUCTOS

) Seleccione una categoria »
Cuadrado Rectangulsr Redondo Redondo pars Postes

8 m
Negro
TH A

etas de guardiania
Estructuras metali
Maguinaria industrial
Remolgues

4




APENDICE D

Link-Belt® and Rexnord® Drive Chains
Standard roller chains

—G— ——1 I——T
PITCH {«"E»l‘
& {ibi)
( |
(|
C ! [
0 b H
K A-l—p—~
Single Strand
— (;::;\n G\Ilt?:agtg m’él [:/evreifgz: Dimensions, inches Page references
Number| . ¥ strength, uTs, Y HP  Sprocket
inches pounds  pounds pounds A B C D E F G K T ratings _ data

25A .250 940 781 .08 A5 19 .090 .130 a3 .20. 23 3 C-9 C-10

35A .375 2,100 1,758 .22 24 .31 141 .200 19 31 35 .05 c-11  C-12

404 .500 3,700 3,125 .39 .32 .38 .156 313 .31 41 A7 .06 C-13 C-14

414 .500 2,000 1,500 .27 .27 .32 141 .306 .25 .32 .38 .05 C-15 C-16

50A .625 6,100 4,882 .70 A1 .48 .200 .400 .38 .52 .59 .08 C-17 C-18

60 750 8,500 7,030 1.02 .50 .60 234 .469 .50 .60 .71 .09 C-19 C-20

80 1.000 14,500 12,500 1.67 .63 .74 312 .625 .63 .75 91 A3 c-21 C-22
100 1.250 26,000 19,530 2.72 .76 .89 375 .750 5 .97 1.13 .16 C-23 C-24
120 1.500 36,500 28,125 3.72 .96 1.13 .438 .875 1.00 1.13 1.38 19 C-256 C-26
140 1.750 48,500 38,280 4.69 1.02 1.21 500 1.000 1.00 1.31 1.56 .22 C-27 C-28
160 2.000 68,000 50,000 6.12 1.23 1.41 .563 1.125 1.25 1.56 1.81 .25 C-29 C-30
180 2.250 86,000 63,280 9.06 1.39 1.56 .688 1.406 1.41 1.85 2.14 .28 C-31 C-32
200 2.500 100,000 78,125 10.9 1.54 1.89 781 1.563 1.50 1.94 2.31 31 C-33 C-34
240 3.000 152,200 112,500 16.4 1.85 2.20 .938 1.875 1.88 244 2.81 .38 C-35 C-36

Note: Dimensions and other Engineering Data are subject to change. Certified specifications of ordered product furnished upon request.

-
7
PITCH <
Y
nY
Double Strand L‘F"‘
i Average  Min. i Dimensions, inches Page references
Chain gl't‘;"" Ultimate ~ ANSI pvé’f'fggi ’ -
Number]| . ' strength, UTS, % HP  Sprocket
inches: pounds pounds pounds A B c D E F G K T ratings  data
35-2 A .375 4,200 3,516 42 45 .50 41 2004 .19 .31 .35 .399 .05 C-11 C-12
40-2 A .500 7,400 6,250 .79 .60 .67 156 313 31 41 A7 .566 .06 C-13 C-14
50-2 A .625 12,200 9,764 1.39 .76 .83 .200 400 .38 .52 .59 713 .08 C-17 C-18
60-2 .750 17,000 14,060 2.00 .95 1.05 234 469 .50 .60 A .897 .09 Cc-19 C-20

80-2 1.000 29,000 25,000 331 | 1.21 130 312 625 .63 .75 91 1.153 A3 | C-21 Cc-22
100-2 1.250 52,000 39,060 519 | 1.46 1.59 375 .750 75 97 113 1408 16 | C-23 C-24
120-2 1.500 73,000 56,250 7.38 | 1.84 202 438 875 1.00 113 138 1.789 19 | C-25 C-26
140-2 1.750 97,000 76,560 9.25 | 1.98 217 .500 1.000 1.00 1.31 1.56  1.924 22 | C27 C-28

160-2 2.000 136,000 100,000 125 2.38 256 563 1125 125 156 1.81 2305 25 | C-29 C-30
180-2 2250 172,000 126,560  17.6 2.69 286 688 1406 141 185 214 2592 28 | C-31 C-32
200-2 2.500 200,000 156,250  21.0 2.96 331 781 1563 150 194 231 2817 31 C-33 C-34
240-2 3.000 304,400 225000 32.2 3.58 393 938 1875 188 244 281 3458 .38 | C-35 C-36

A Available only in riveted construction. All other sizes may be furnished cottered or riveted.
A Bushing diameter. Chain is rollerless.

B-1



APENDICE E

=3 All Steel
Stock Sprockets

No. D0

*" Pitch

Single-Type B

Single-Type A

Bore (inches) Hub (inches) Weight Weight
,1 }» No. Catalog Qutside Rec. Length Lbs Catalog Stock Lbs.
- 343 Teeth Number Diameter | Type | Stock | Max. |Diameter| Thru |(Approx.)jType | Number Bore | (Approx.)
—Naminal 8 | 50B8 1.880 | B % % 1%x 1 25
< 9 50B9 2.090 B % % 1% 1 .36
10 50B10 2.300 B % % 1%ak 1 48
11 50B11 2.500 B % 1 1% 1 .64
12 50B12 2.710 B # 1% 1%k 1 831 A 50A12 % 34
N 13 50B13 2910 B % 1% 1% 1 88 A 50A13 % 42
N 14 | 50B14 | 3110 | B | % | 14 | 24 | 1 | 113 ] A | 50A14 % 50
15 50B15 3.320 B % 1% 2% 1 134 [ A 50A15 % 54
1T 16 50B16 3.520 B % 1% 2% 1 151 | A 50A16 % .68
- 17 50B17 3.720 B % 1% 2% 1 174 | A 50A17 % 76
18 50B18 3.920 B % 1% 2% 1 200 A 50A18 % .86
19 50B19 4.120 B % 2 3 1 222 | A 50A19 % .94
20 50B20 4.320 B % 2 3 1 228 | A 50A20 % 1.06
21 50B21 4.520 B % 2 3 1 240 | A 50A21 % 1.12
22 50B22 4.720 B % 2 3 1 256 | A 50A22 % 1.30
E} R3 23 | 50B23 4920 | B % 2 3 1 266 | A | 50A23 % 1.44
24 50B24 5.120 B % 2 3 1% 3304 A 50A24 e 1.50
25 50B25 5.320 B % 2 3 1% 340 | A 50A25 Do 1.62
TYPE A 26 50B26 5.520 B # 2 3 1% 3.44 | A 50A26 e 1.72
27 50B27 5.720 B % 2 3 1% 3.74 | A 50A27 2 1.96
28 50B28 5.920 B % 2 3 1% 380 A 50A28 o 2.04
29 50B29 6.120 B % 2 3 1% 406 | A 50A29 Bha 2.36
30 50B30 6.320 B % 2% 3 1% 456 | A 50A30 o 2.54
31 50B31 6.520 B % 2U% 3% 1% 474 | A 50A31 Do 2.80
32 50B32 6.720 B % 2% 3% 1% 496 | A 50A32 Do 272
33 50B33 6.920 B # 2% 3% 1% 520 | A 50A33 o 3.14
34 50B34 7.120 B % 2% 3% 1% 514 | A 50A34 o 3.20
35 50B35 7.320 B % 2% 3% 1% 544 A 50A35 Dha 3.34
343 36 | 50B36 7520 | B % 2% 3% 1% | 564 | A | 50A36 =6, 3.82
:| |<_Nomma| 37 | 50B37 7720 | B % 2% 3% 1% | 590 | A | 50A37 % 3.98
38 50B38 7.920 B % 2% 3% 1% 6.08 | A 50A38 Do 4.14
39 50B39 8.120 B % 2% 3% 1% 630 | A 50A39 Bha 4.42
— 40 50B40 8.320 B % 2% 3% 1% 650 | A 50A40 Bha 4.46
4 50B41 8.520 B % 2% 3k 1% 664 | A 50A41 e 4.86
42 50B42 8.720 B % 2% 3% 1% 696 | A 50A42 Do 4.98
Hub 43 | 50B43 8910 | B % 2% 3% 1% | 7.06 | A | 50A43 s 5.24
0D ———— Dia. 42 | 50Ba4 | 9110 | B | % | 24 | 34 | 1% | 758 [ A | 50A44 | =% | 542
45 50B45 9.310 B % 2% 3% 1% 858 | A 50A45 U 5.92
l 46 50B46 9.510 B 1 2% 3% 1% 822 | A 50A46 s 6.42
g, 47 50B47 9.710 B 1 2% 3% 1% 848 | A 50A47 Ao 6.50
48 50B48 9.910 B 1 2% 3% 1% 928 | A 50A48 Ao 6.58
49 50B49 10.110 B 1 2% 3% 1% 922 | A 50A49 Hs 7.06
Y 50 50B50 10.310 B 1 2% 3% 1% 988 | A 50A50 e 7.10
> Length Thru <« 51 50B51 10.510 B 1 2% 3% 1,A 970 | A 50A51 He 7.32
52 50B52 10.710 B 1 2% 3% 1% 1024 | A 50A52 s 7.98
TYPE B 53 50B53 10.910 B 1 2% 3% 1% 1048 | A 50A53 He 8.08
54 50B54 11.110 B 1 2% 3% 1% 11.00 § A 50A54 o 8.30
55 50B55 11.310 B 1 2% 3% 1% 1093 | A 50A55 %s 8.56
56 50B56 11.500 B 1 2% 3% 1% 11.50 | A 50A56 %s 8.90
57 50B57 11.700 B 1 2% 3% 1% 12.00 | A 50A57 He 9.38
58 50B58 11.900 B 1 2% 3% 1% 1182 A 50A58 o 10.30
59 50B59 12.100 B 1 2% 3% 1% 1232 | A 50A59 Hs 10.50
60 50B60 12.300 B 1 2% 3% 1% 13.00 | A 50A60 Hs 10.80
70 50B70 14.290 B 1 2% 3% 1% 1816 | A 50A70 e 14.00
T2 50B72 14.690 B 1 2% 3% 1% 19.48 | A 50A72 s 15.24
76 50B76 15.486 B 1 2% 3% 1% 21.00 | A 50A76 He 20.08
80 | 50B80 | 16280 | B | 1 2% | 4% | 1% |2474 [ A | 50A80 % | 21.00
84 50B84 17.080 B 1 2% 4% 1% 2550 | A 50A84 o 22.08
95 50B95 19.270 B 1 2% 4% 1% 32.00 | A 50A95 %s 27.00
Alteration Charges 96 | 50B96 19.470 | B 1 24 4% 1% | 8292 | A | 50A9 e | 27.40
112 50B112 22.650 B 1 2% 4% 1% 4200 | A 50A112 e 37.70
See current d'sc,oum * Has recessed groove in hub for chain clearance.
sheet for alteration
charges. Maximum bores shown will accommodate standard keyseat and setscrew over keyseat. Slightly larger bores are
possible with no keyseat, shallow keyseat, or setscrew at angle to keyseat.




APENDICE F

DATOS DE CILINDRO NEUMATICO

Cilindros normalizados
Hoja dedatas

Funcidn

0 Didmetro

CRDNG, ISO 15552, acero inoxidable

Variantes

52
— —

[ 56

FESTO

32..125mm
La variante $6 noes ajropiada para
cl contacto directa con alimentos
l Carrerz debido 3 susjuntasy a la grasa (RDNG CRONGS
1C .. 2000 mm \ubricante.
Coresponde a la norma
- * 150 15552
H www.festo.om
« |50 6431
Juegos de piezas de * [IN 150 6431
desgaste * VDMA 24 562
237 * NFE43003.1
+ UNI 10 290
Datos 1écnicos genera les
Diamero del émbolo 32 40 50 63 80 100 125
Conexibn neumitica Gle Gl4 G4 GYe G34 GlA GlAa
Rosca del vistago M10x1,25 M12x1,2 M16:1,5 M16x1,5 M20x1,% M20x1,5 M27x2
Construccian Embolo
Vastago
Camisa del Cilindro
Amortigua dén Regulable en amoos lados
Carrera de amottiguecion _ [mm)] 2 |20 |23 |23 |30 30 |40
Deteccidn de posiciones Para detectores de proximidad
Tipo de fijacion Con accesorios
Con rosca interior
Posicion de montaje Indiferente
Condiciones de funcionamientoy del entorno
Variame CRDNG/CRDNGS |se
Fluido Aire comprimido r!lllradn, lubricado o sin lubrcar
Presion de unclonamiento 0,5 .10 ba*
Tempe-atura ambiente!) [C) -20 ... +80 |D .. +120
Tlase de resistencia a la orosion CRCY | 4

1) Tener en Cuenla les wodiciones de luciomanien o de ks deledlones

2) Clase de resistencia alz corrosibn 4 segln norma deFesto 940070
Piezzs exprestasa gran peligo de comosion. Piezas expuestas a substancias agresivas, porepmplaen la ndustiaalimentaria oquimica.Si procede, ceben realizerse priebas aspaciales con las substancias

presantes en estzs aplicacionss

Fuerzas [N]

Didmerro del émbolo 32 40 50 63 80 100 125
Fuerzatedrica con 6 2ar en avance 482 753 1178 1870 3015 4712 7360
Fuerzatedrica con 6 dar en retoceso 415 633 990 1682 2720 4413 6880




APENDICE G

UNIDADES DE MANTENIMIENTO

Filtros LF, serie D, ejecucion metalica

Hoja de datos

Funcidén

Purga de condensado
Manual con giro

" Caudal
170 ... 5 300 |/min

1 Tem peratura

e |

FESTO

N
9, =
1*@2 -10 ...+60°C ‘
" . » * Presiénde entrada ! l
Automatica y semiautomatica 0. 16 bar - .
1 @2 * .
* Buen grado de filtracion de particu-  » A elegir entre cartuchos de 5pm o
las y buena separacion de conden- 40 pm
sado * Nuevos cartuchos filtrantes =% 37
* Gran caudal con poca caida de pre-
sion
= Con purga manual o automatica del
condensado
Datos técnicos generales
Tamaio Micro Mini Midi Maxi
Conexidn neumatica Ms M7 JGyve[asa Jase |eve  [ee |G Jeke |63 [ce |@a e [ek |6t
Fluido Aire comprimido Aire omprimido
Construccién Filtro sinterizado con sepa- | Filtro sinterizado con separacion por fuerza centrifuga
racion por fuerza eentrifuga
Tipo de fijacion Con accesorios Con accesorios
Montajeen linea Montaje en linea
Posicion de montaje Vertical £ 5° Vertical = 5°
Grado de filtracion [um] |5 5640
Cantidad max. de ondensado  [cm?] |3 22 IM ISD
Presion de entrada [bar]
Purga deconden- Manual con giro 0..10 0..16
sado Semiautomatica 1..10 -
Automatica - 2..12
) Importante: Este producto cum ple n los estandares 150 1179-1 150 2281,
Caudal nominal normal2) gnN [|/min]
Conexién Rosca interior Placa base
M5 |m7 GYs |asa Jase
Micro
LF [170 | 280 |290 |170 | EE

1) (on presidn inicialpl = 6 bary Ap =1 bar

Paga un funcionamiento correctoes necesario disponer como minimo de un caudal de 125 [/min.
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APENDICE H

® Rodamientos Rigidos de Bolas
NTN

o B

3

Tipo abierto Tipo con tapas Tipo con sello Tipo con sello Tipo con sello
) de no contacto de bajo torque de contacto
(LLB, LLF) (LLH) (LLY)
d 40 ~60mm
Dimensiones principales Capacidades basicas de carga  Factor Velocidades limites Numeros de rodamientos
dinamica estatica dinamica estatica

r.p.m. con con  con

mm kN kgf grasa aceite sello  sello  sello

™ tipo abierto tipo abierto ipo. con deno debajo de

d D B rimd min Cr Ceor Cr Cor fo ZZLUB ZLB LLH LLU abierto tapas contacto torque contacto

52 7 03 03 510 440 520 445 163 12000 14000 — 6700 6808 ZZ LLB — LLU

62 12 06 05 122 890 1240 910 158 11000 13000 — 6300 6908 ZZ LLB — LLU

68 9 03 — 1286 965 1200 0985 16.0 10000 12000 — — 16008 — — — —

40 65 15 1 05 168 115 1710 1170 152 10000 12000 7300 6100 6008 ZZ LLB LLH LLU
80 18 11 05 2901 178 2970 1820 140 8700 10000 6700 5600 6208 ZZ LLB LLH LLU

90 23 15 05 405 240 4150 2450 132 7800 9200 6400 5300 6308 ZZ LLB LLH LLU

110 27 2 — 635 365 6500 3750 123 7000 8200 — — 6408 — — — —

58 7 03 03 535 495 550 500 16.1 11000 12000 — 5900 6809 ZZ LLB — LLU

68 12 0.6 05 131 104 1330 1060 16.1 93800 12000 — 5600 6909 ZZ LLB — LLU

7 10 06 — 129 105 1320 1070 162 9200 11000 — — 16009 — — — —

45 75 16 1 05 21.0 151 2140 1540 158 9200 11000 6500 5400 6009 ZZ LLB LLH LLU
85 19 11 05 325 204 3350 2080 1441 7800 9200 6200 5200 6209 ZZ LLB LLH LLU

100 25 15 05 530 32.0 5400 3250 13.1 7000 8200 5600 4700 6309 ZZ LLB LLH LLU

120 29 2 — 770 450 7850 4600 121 6300 7400 — — 6409 — — — —

65 7 03 03 6.60 610 670 620 16.1 9600 11000 — 5300 6810 ZZ LLB — LLU

72 12 06 05 134 112 1370 1140 163 8900 11000 — 5100 6910 ZZ LLB — LLU

80 10 06 — 132 11.3 1350 1150 164 8400 9800 — — 16010 — — — —

50 80 16 1 05 218 166 2230 1690 155 8400 9800 6000 5000 6010 ZZ LLB LLH LLU
9 20 11 05 350 232 3600 2370 144 7100 8300 5700 4700 6210 ZZ LLB LLH LLU

110 27 2 05 620 385 6300 3900 132 6400 7500 5000 4200 6310 ZZ LLB LLH LLU

130 31 21 — 830 495 8450 5050 125 5700 6700 — — 6410 — — — —

72 9 03 03 880 810 900 825 162 8700 10000 — 4800 6811 ZZ LLB — LLU

80 13 1 05 160 133 1630 1350 162 8200 9600 — 4600 6911 ZZ LLB — LLU

%0 11 06 — 186 153 1900 1560 162 7700 9000 — — 1601 — — — —

55 90 18 1.1 05 283 212 2880 2170 153 7700 9000 — 4500 6011 ZZ LLB — LLU
100 21 15 05 435 292 4450 2980 143 6400 7600 — 4300 6211 ZZ LLB — LLU

120 29 2 05 715 450 7300 4600 132 5800 6800 — 3900 6311 ZZ LLB — LLU

140 33 21 — 890 540 9050 5500 127 5200 6100 — — 6411 — — — —

78 10 03 03 115 106 1170 1080 163 8000 9400 — 4400 6812 ZZ LLB — LLU

85 13 1 05 164 143 1670 1450 164 7600 8900 — 4300 6912 ZZ LLB — LLU

9% 11 06 — 200 175 2040 1780 163 7000 8300 — — 16012 — — — —

60 9 18 11 05 295 232 30002370 156 7000 8300 — 4100 6012 ZZ LLB — LLU
110 22 15 05 525 36.0 5350 3700 143 6000 7000 — 3800 6212 ZZ LLB — LLU

130 31 21 05 820 520 8350 5300 132 5400 6300 — 3600 6312 ZZ LLB — LLU

150 35 21 — 102 64.5 10400 6550 126 4800 5700 — — 6412 — — — —

1) Dimensién minima permitida para el chaflan r.
B-12



APENDICE |

NORMA DE MOTORES

Keyseat Keyseat
Dimensions Dimensions

LAT

1-19/32
1-27/32

»
E

Leader: in Energy. Efficient [ ane |
Industriall Electric Motors and Drives ﬂ
[ sr1e |

| 38 |

®

gelzlz):
5E
HEEEH

WA= .
ALY

*Contact your local Baldor office for “C” Dimensions.

NEMA D E 2F H N o P u v AA AB AH Ad AK BA BB BD X0 TAP
FRAME
42 2-5/8 1-3/4 1-11/16 ;(EOQT 1-1/2 5 411718 3/8 1-1/8 3/8 4-1/32 1-5M16 3-3/4 3 2116 1”8 4-5/8 1-9/16 1/4-20
48 3 2-1/8 2-3/4 &g—z( 1-7/8 5-7/8 511116 172 1-1/2 12 4-3/8 1-1116 3-3/4 3 212 8 5-6/8 2-1/4 1/4-20
56 3 11/32 2-116
56H 3-1/2 2-7He6 5 sLoT 2-1/8 6-7/8 6-5/8 5/8 1-7/8 12 5 2-1/16 5-7/8 4-1/2 2-3/4 i/8 6-1/2 2-1/4 3/8-16
::‘;‘: 3-1/2 2-3/4 g 11/32 2-1/2 8-7/8 6-5/8 7”8 2-1/4 3/4 5-1/4 2-1/8 5-7/8 4-1/2 2-1/4 18 6-1/2 2-1/4 3/8-18
182 4172 2-11/16 78 2-1/4 2-1/8 5-7/8 4-1/2 18 8-1/2 3/8-18
184 5-1/2 2-11/16 7/8 2-1/4 2-1/8 5-7/8 4-1/2 18 6-1/2 3/8-16
1827 2 g | 132 Ggne | BTVIE | TR g | o 4 578 | ssm | 7etm | sam | T4 174 9 Bl IS
184T 5-1/2 3-9M6 1-i/s 2-3/4 2-5/8 7-1/4 8-i/2 /4 9 1/2-13
213 5172 312 1-1/8 3 2-3/4
215 7 3142 1-1/8 3 2-3/4
243T 5-1/4 4-1/4 RS 13/32 3708 10-1/4 2916 1w 3378 1 7-38 178 7-1/4 812 312 174 9 2-3/4 1213
218T 7 3-7/8 1-3/8 3-3/8 3-1/8
254U B8-1/4 41716 1-3/8 3-3/4 3172
256U 10 4-1/186 1-3/8 3-3/4 3-1/2
6-1/4 & 8-1/4 17/32 4516 12-7/8 12-15/16 1-5/8 4 1 °-5/8 3-3/4 7-1/4 812 4-1/4 174 10 — 1213
256T 10 4-5/16 1-5/8 4 3-3/4
284U o172 5-1/8 1-6/8 4-7/8 4-5/8
286U 5-1/8 1-5/8 4-7/8 4-5/8
91/2 4-7/8 1-7/8 4-5/8 4-3/8
86T 7 5172 11 17/32 4718 14-5/8 14-5/8 178 4-5i8 1-1/2 13-1/8 438 El 10-1/2 4-3/4 174 11-1/4 — 1213
284T8 o2 3-3/8 1-8/8 3174 3
286TS 11 3-3/8 1-8/8 3-1/4 3
324U 10-172 5-7/8 1-7/8 5-5/8 5-3/8
328U 12 5-7/8 1-7/8 5-5/8 5-3/8
324T 10-1/2 5-1/2 2-1/8 5-1/4 5
326T 8 8-1/4 12 21/32 512 16-1/2 16-1/2 2 i/8 51/4 2 14-1/8 s 1" 12-1/2 5-1/4 174 13-3/8 — 5/8-11
324TS 10-1/2 3-15/16 1-78 3-3/4 312
326TS 12 3-15/16 1-7/8 334 312
364U 11-174 6-3/4 2-178 638 8 6178
385U 12-1/4 6-3/4 2-1/8 6-3/8 18 8-1/8
364T 11-1/4 &-1/4 2-3/8 57/8 18-1/16 5-5/8
365T 9 7 12-1/4 21/32 6-1/4 18-1/2 19172 2-3/8 578 2-1/2 18-1/16 558 1" 12-1/2 5-7/8 174 13-3/8 — 5/8-11
364TS 11-1/4 4 1-7/8 3-3/4 18-1/16 3172
365TS 12-1/4 4 1-7/8 3-3/4 18-1/16 312
404U 12-1/4 7-3/16 2-38 7-1/8 19-1/4 6-7/8
408U 13-3/4 7-3116 2-3/8 7-1/8 19-1/4 6-7/8
A 12-1/4 7-6M86 2-7/8 7-1/4 19-5/16
405T 10 8 13-a/4 1316 7816 21-5M6 22-1/2 278 7174 3 19-5/18 7 1" 12-1/2 6-5/8 174 13-7/8 - 5/8-11
404TS. 12-1/4 4-1/2 2-1/8 4-1/4 18-516 4
405TS 13-3/4 4-1/2 2-1/8 4-1/4 19-5/16 4
444U 14-1/2 8-5/8 23-3/8 25-1/4 2-7/8 8-5/8 3 22-3/16 8-3/8
445U 16-1/2 8-5/8 23-3/8 25-1/4 2-7/8 8-5/8 3 22-3/16 8-3/8
4447 14-1/2 8-9/6 34-3M86 28-3/4 3-3/8 8-3/8 4 24-5/8 B8-1/4
4457 16-1/2 8-9/6 34-3M6 28-3/4 3-3/8 8-3/8 4 24-5/8 B-1/4
4477 20 8-9/16 34-3M8 28-3/4 3-3/8 8-3/8 4 24-5/8 B-1/4
44aT n ° 25 1316 8-0fe | 34-3/16 | 28-3/4 3-a/s 82 4 24-1/2 8174 1 e e 4 162/ - s
44478 14-1/2 4-13/16 34-316 28-3/4 2-3/8 4-5/8 4 24-5/8 4-1/2
445TS 16-1/2 41318 34-3a1e 28-3/4 2-3/8 4-5/8 4 24-5/8 4-1/2
447TS 20 4-13/118 34-3M6 28-3/4 2-3/8 4-5/8 4 24-5/8 4-1/2
44375 25 4-13/18 34-3/M6 28-5/4 2-3/8 4-3/4 4 24-1/2 4-1/2
The above chart provides typical BaldoreReliance motor dimensions. For more exact dimensional data, please check the specific drawing for sach catalog number.
Dimensional data for 444T through 449TS frame sizes refisct the use of a top mounted conduit box with a cantilevered mounting arm. e 1]
66 418
p]
5000 NEMA C-Face BA o 5
D E [2F| H 0 P U v AA AB BA
FRAME 143-5TC 2314 5412
8 254 [EK}
50085 | 12-1/2 | 10 | 22 | 15/16 | 26-27/32 | 3224 | 413 | 6.84 | 4-NPT | 3274 | 8-1/2 182:41C 3z P
5008L | 12-1/2 | 10 | 22 | 1516 | 26-27/32 | 32.24 | 413 | 10.84 | 4-NPT | 3274 | 812 213-51C 41 5
X E=)
50108 | 12-1/2 | 10 | 28 | 15/16 | 26-27/32 | 3224 | 413 | 6.84 | 4-NPT | 3274 | 8-1/2 24810 Lo o
A04
5010L | 12-1/2 | 10 | 28 | 15/16 | 26-27/32 | 32.24 | 413 | 10.84 | 4-NPT | 3274 | 8-1/2 | L\ 0ok B ECTRIC COMPANY ER )
50125 | 12-1/2 | 10 | 36 | 15/16 | 26-27/32 | 3224 | 413 | 6.84 | 4-NPT | 3274 | 8-1/2 Fon"rpé%i I?_SXA‘A:*DD sas i S|
x ¥ X » , ARKAN: 504 » T - »
5012L | 12-1/2 | 10 | 36 | 15/16 | 26-27/32 | 32.24 | 413 | 10.84 | 4-NPT | 32.74 | 8-112 72002-2400 U SA. 5% L] 0 -5 Jese]erm]ean [z
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