CORREAS MULTI-V “GREEN-SEAL"
GOODSYEAR

Una instalscion correctaments disefiada con la
medida aproplada de correas en V provee ]
medio mas economics, libre de dificultsdes, do
transmitir potencia. Hay, en adicion, muchas
otras venlajas derivedas del uso de correas en WV,

En la transmision de potencia con correas en Y,
un amplio rango de releciones de velocidad son
practicables, v 81 ex negesario, la relacion de
velocidad puede ser facilmente modificada con
Iza ventaja de un menor costo v adapiabilidad,
no obtenible en el mismo grado por otros méio-
dos de trangmision de polencia.

Alpunaz de las. diliculiades experimentadas
corn olros lipos de mandes son eliminadaz con el
use de correas en V. Los correas en WV no trans-
miten sobrecargss bruscas v ellas frecuentemente
girven como un medio de proteccion sutomatics
de emergencia contra sobhrecargas extrermas,

Goodyear lleva a cabo muche trabajo de des-
arrollo en todos log {ipos de correas, desde el
punto de vista del ususrio, v por esta razén no
se limita al ensayo de una o dos fases particu-
lares del problema, Obviamente, o] usuario deses
una carrea en ¥V capaz de transmitir la carga
con ¢l minimo de stencidon posible, ¥ uwna que
cpere satisfactorlamente por un periodo lo sufi-
clentemente large, al costo mas bajo posible por
unided de zervicio

Hemoa observado que el comportamiento de
una eorred en 'V, bajo las condiciones actuales de
servicio, ez el dnico medic de evaluarls. Por lo
tanto comstriuimos maquinas de ensavos en las
cuales lag correas en V pueden operar por perio-
dos largos, bajo condiciones exactamente iguales
8 las de servicio, con los aceesorios adicionsles
para medir la velocidad, patinaje, tensiones, po-
tencia, ete,

Se ha verificade gue uno do los factores vitales
para un servicio satisfactoric de una correa en W
es la independencia de frecuentes ajustes de ten.
glén, Une de los ensayos normales ez efectuado
sobre la base de determinar cudn large es el
tiempo que una correa en V puede operar sin
reajuste de tensidn, Estos ensayos de servicio son
suplementados con ensayos dindmicos v tambidn
por up nimers grande de pruebas pera verificar
la habilidad de las correas en V para resistir la
flexidn sobre varias medidas de pelees v bajo
variadas condiciones de tensifm v velocidad.

MANDOS A CORREAS MULTIPLES EN ¥

L transmision mediante eorreas en V propor-
cione algumas venlajas sin per en ciertos tipos
de mandos. Lag ventajes fundarmentales puu,!l::n
SET €XpuUestas como sigue:

1. Permiten una gran relagion de velocidad, por-
que la accion de cufia de las correas en W
compenza largamente e! bajo arco de contacto
en ia polea menor.

2. Digtaneias cortas entre centrog pueden ser em-
pleadss de manerns de permitir mandos com-
pactos. Asl, éstos pueden ser dispuestos cdmo-
da ¥y practicamente eén el conjunto de una
trdguing,

4. Ellas protegen el motor ¥ los cojinetes contra
las fluctusciones de carga, asi utilizendo la
venbija destaceble en cualguier mando a co-
rreas comparado con wna transmision direcia.

4, Ellaz haven innecesaria la lubricacidn, ssencial
en los mandos directos a engranaje,

b Bon libres de la vibracitm o el ruido que se
produce en los mandos directos.

fi. Elirmina la eventualidad de paradas sin adver-
tencia, tal vomo oourre en el caso de roturas
&n mandos de engranajes y Pi?iﬁ:n. El resm-
plazo de ¢orreas puede ser faciimente hecho
sin apreciable pérdida de tiempo.

Parg obtener Jas maximas ventajas de un mans
do a correas maltiples en V, #dlo es necesario
Que & mismo zea correctamente dizedwedo,

En ezte manual son anglizados los factores que
influven en la capacidad v gervicio de lag correas
en W, La teoria fundamental que involucra su
bperacion y disefio es detallada y son dadas las
forrnulas matematicas para €l caleulo de trans-
misiones & correas miditiples en V. Las capaci-
dades asignadas cn este manuel estin basadas de
tal manera de asegurar de cadd corres Un servi-
cio econdmice v [bre de dificultades, La tensidn
tn las correas ¥ los didmetros de las poleas esta-
blecen el grado de flexionado; la velecidad y
largo de correa determinan la frecueneia de fle-
xionado, Aumentando la severidad de cualguiera
de estos factores, sin Ia correspondiente compen-
sacion, como por ejemplo disminuir la severidad
de algin otro, puede seér hecho solamente acep-
tando la consecuente reduccifm de wida de la
correa ¥ un sacrificio en el bajo costo d¢ opera-
cion del mando.



FUNMDAMENTOS DEL DISEROQ
DE CORREAS EN ¥

Hay relaciones fundsmentales gue Involucran
tengiones, veloridades, friccion, etc., las cuales
som aplicables a todos los mandos a correas, Estos
conceptos basicos son agui deseriptos ¥ sus apli-
caciongs ©n transmigiones por correas en vV
cligentidas

Definiciones

Tension en Una eorrea es la fuerza qgue actda
inngitudinalmente v que tiende a alargaria

Momento de torsidn es la efectividad de una
fuerza a producir rotacion alrededor de un eje
¥ gue involuere la magnitud de la fuerza y su
brazo de palanca. El momento torsor es el pro-
ducto de una fucrza (o temsidn) v el largo del
brazo a través del cual actiE,

Energin v trabafo estdn estrechamente relacio-
nacdos v son expresados en 1as mismas unidades.
Trabajo es ¢l producto de una fuerza ¥ la distan-
cia a traves de la cual actia. Energia es la capa-
cidad pars realizar un trabaje. La energia de un
euerpo en movimiento esta dada por:
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donde “m" es la masa, “w” es el peso, “v" la

velocidad v "g” es 322 (la 2celerscifn debida a
la gravedad).

Porencia vt el modo de realizar trabajo o trans-
mitir energia. Ls unidad mecanlea de potencia,
el “vaballe de fuerze” (HP) equivale al trabajo
requerido para elevar el peso de 33.004 libras a
12 pulgadas de altura en e] tiempo de 1 minuto.
La unidad correspondiente de potencia electrica
es el Kilowatt (w) ol cual ez aproximadamente
4/3 da HF Un ILP. es igual a 0,748 Kow o apro-
simadsmente 3/4 Kw.

Coeficients de Friccion

Si, come en Fig, 1, un cuerpo de peso “'w" libras
descansa en una superficle sobre un plano hord-
zontal v una fuerza “p" parglela a la superficie
£3 justamente la necesaria para colocar al cuerpo
en €] puntn de patinaje o deslizamlento, la rela-
eitn “p" a “w" es el coeficiente de friceion *f™
entre estas superficies, Asi:

f=u B (1)

W

T

Ferio 1

———m

Dicho en ofras palabras, coeficlente de fricoion
ez la relacion de la Tuerza tangencial a la normal
cuando ¢l patinaje estd proximo & ocurrir,

Relacion de Tensiones

Corsiders una soga o ¢orees como en Fig, 2 col-
gando sobre una polea que ofrece resistencia a
girar, Lag tensiones T, ¥ Tp son causedas por
un peso grande y pequens, respectivamente. La
experiencis general nos ensefia que si el coefi-
ciente de friccién entre correa ¥y polea es sufi-
ciepntermente grande, ung diferencia considerable
do tensionea es posible en tal sistemna. La expe-
riencia tambifn nos dice que cuando el arco de
contacta es reducido (come en Fig. 3, con una
de las poleas girands lbremente), T, debe ser
mucho mayor pars evitar el patinaje de la
corren. Los factores esenciales son: las tensiones,
el coeficients de friceidn v el dnguls o arco de
contacto.

Si, en las Fipgs 2 4 3, la tension desequilibrada
(Ty—Tu) es lo suficientemente grande pars
superar la resistencia, la polea girard, perc su
accion estard limitada por el largo de 1a correa,
Un paso més facil es el de Fig. 4 donde una
correa sinfin es aplicads a 2 poleas, Un momento
de torgidn aplicade sl eje O causard otro en el
aje ..

Asi, la aceion deseripta en Fig. 2 es aplicable
continuadamente en un sistems como el de
Fig. 4, ilustrando las relaciones fundamentales
de tenslin en la trensmisicn por corresd,

Para encontrar le relacion de T, coeficiente
de friceidn {f) v ¢ areo de contacto (o en radia-
nes} referirse a Fig. 5 representando un ele-
mento muy pequefo de la correa de Figs 2,3 0
4 La tensidn en la correa en “b" &5 T, ¥ en "a"
ez (T4 AT deblde a la friecion. El elemento
“gb" gharca el dnpule muy peguefio fo Las
fuerzas estén més claramente recresentadas en
ia Fig. 6 la cual muestra que la fuerza F, entre
egta porcion de la eorrea y 18 polea csth dada

por;

¥ — 9T sen 2% (2)

2
{donde AT es despreciable)
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donde “5" ez el areo de contacto en grados,

Ecuaciones (4) y (5) fueron desarrolladas
para corteas planas. Con correas en 'V la fuerza
radial causa una mds grande contra las caras de
la polea debido al efecto de eufia para ol cual
nosotros estamos usando el simbolo “'v™,



El efecio de acufiado, haciendo referencis & la
Fig. T, sera como sigue:

Fi + Fa=

Luego, con correas en V, la fuerza requerida
para causar ¢l patinaje de la seccion infinitesi-
mal 5 la fuerza radial multipliesda por " ¥
nuevamenie por “v". Asi, mientras el coeficiente
de friccion es independiente de la forma de la
correa, la efectividad de ™ es multiplicada por
' o el cage de corress en V oy la formula de
tepzion vendria & ser;

= (&)
Con poleas ranuradas en V de 38% de angulo
TR [N
V=% 107 sl

Tension Centrifuge

A les veloridades qgue usualmente son operadas
las corress en W, la tensidn centrifuga pucde ser
un factor muy importante.

La fuerza cenirifuga F, {pulg. libra} actuan-
do en un cuerpo pesands “w" librag moviendose
“v" pies por segundo en un arco de radio v
pies (g = 322) esta dada por:

gryd
: )

Si, on lugar de representar el peso del cuerpn,
“w'" es libras por pie de large, !a fuerza centri-
fuga para el elemento en Fig 5 estd dada por:

Fa— E‘.’:F ho w_‘rji':_ (B)
BT A

La fuerza centrifugs sciuando en log elemen-
fos de una coreea e balanceada por la tensiom
centrifuga {(T,) en §a correa, De una relacién
sirmilar & F[R. 6,

F.=

F,—2T,zen —‘5,}“— (9
De (B} v (9),
_ W Aa/2
FT opsen Ml
Tomando lmites cusnde Aa se agerca a ceco,
]
T, = “’:" (10
Ahora si Ti=Ti+T, v T;=Te4 T,
s T" = T"' — mla
LLtEg:ﬂ-. R -ﬁl_ = pf ‘Il]

Donde R = relacion de tensiones.

Dbserve que les ecusciones (4), (53, (6) ¥ (11)
son vilidas solamente bajo fa condicion para
cual ellas fueron derivadas: la ecorrea estd justo
gl punto de patinaje

M oirg manera la relaclin de tensiones serd
menor gue la indicada.

Tension en el Tramo Flojo

Para cualquier condieién dada, hay un valor mi-
nime de tensién en el tremo flojo, debajo del
cugl el mando no podra operar. La tension efec-
tiva esth establecida por la demanda de potencia
v 1g velocidad de la correa, Desde gue la tension
en el tramo tenso (tensién maxima en [ correa)
oz la suma de la tension efectiva v la tension en
el tramao flojo, o5 conveniente mentener asta Ol
tima tan baia como sea posibie. Este minktmo
puede ser mucho mejor mantenide sotomatica-
mento, en cuye ¢aso la tension sebre el tramo
flojo puede ser muy poco mas que el minimo
reguerida.

Transmisiones con ajuste a tornillo deben ser
disefindas con alguns reserva de tension para
gompensar el alargamiento. A medida que la
corren gradualmente se alirga, la tension dismi-
nuird hasta un punto donde aguélla deberd ser
restituida

En mandos eon centros fijos {fajuste manusl
v ¢on 1807 de srco de contacts, las corress mill.
tiples en ¥ pueden ser aplicadas con una rela-
cifn de tenglén B = 500, ¥ Ia tensidn debers ser
reatphlecida cusnde B —800, 5i e ajuste de
tensidn es autematico, R nuede ser permanente-
mente mantenide a B0 {arco de contacto 1R0%)

ucmqprr

En |z practice, con correas er ¥V, el cambio en
largo que ocurre dutante ] tiempe que A correa
eontinta en serviclo no so denoming “creep’,
comno podria suponerse por €l uso de este tér.
ming en otras actividades de la ingenleria. Con
correas, este cambio de dimensiones con €l tlem-
pa 2 denominado “alargamiento™ o “crecimiens
to en largn”. El téemino “creep” aplicado a la
trangmizion con correas se refiere s una perdida
de velocidad (escurrimiente) come el resultado
alternado.del slergamientn ¥ acortsmiento de
cada porcion de la correa que experimenta en el
giglo de tensiones maximas ¥ minimas.

Siempre que una correa pasa alrededor de una
polea v hay una diferencia entre las tensionss
de entrada y salida, hay un “creep” {escurri-
miento} de la correa Considérese una porcion
o elemento de correa cercano a la polea motora.
8i la tensidn es alta con respecto al momento de
torsifn la correa se desplazard & Ja misma velo-
cidad dr [as caras de la poelea en alguna porcion
del areo de contacto. A traves de la porcion res-
tante del arco de contacto este elemento de co-



rrea estara bajo wne tension progresivamente
menor hasta el valor de tension minima (tramo
flejel en el punto de salida, Durante este pro-
cese de relsjecion o] elémento de correa se
acorta (se recobra de su anterior alargamients)
y consecuentements se desplazarg a una veloci-
dad menor que las caras de la polea. Este mo-
vimiento relativo es el “ereep” [(escurrimiento).
5i la cargs &5 aumentada, el largo sobre ] coal
acuree el “creep” (el arco de “creep™) surenta.

Bi Ia cerga ¢z suficientemente incrementada,
el arco de “creep” puede hacerse tan grande
como e] arge de contacto, en cuyvoe caso le correa
estard & punto de petinar, La selucidn, natural-
mente, serd sumentar la tension del tramo flojo
{tension minima}. Asl sea sgobre la polea motora
o la mandada, el arco de “ereep” siempre co-
mienza en el punto de salida v progress hacta o]
punto de entrada de la correa a medida que la
carga aumenta

Consideremos la scclon eq la vesindad de la
polea mandads. 81 E ez el modulo de elasticidad
dinamico de s cortes, v, ¥ v son las velocidades
de entrada v salida, respectivamente:

% Creep = 100- 'V,_:i =

T, Ts O
(G Gl ] O S
(VBT |
T Creep = %‘— 12y
- |

Desde que T; es peguetis comparads con E
nosoiros podemos escribir:

100 T,

% Creep = --F--—'— (aproximadamente)

(13)

Usando la veloeided de [a correa como base,
eri el moments que alean#s Ja polea moetors,
aquelta se reduce donde deja 5 ésts en una mag-
nitud fgual al porcentaie de “ereep” La recu-
peracidon Jde ests pordida de velocidad ocurre
donde la correa deja la polea mandada,

Mientraz el porcentaje de “creep” es usual-
mente pequenc como para despreciario sin error
apreciable, hav casos donde el valor de éste
puede eer significativa

Momento de Torsion v Potencia

Donde:  FLP. — Potencia,

3 = Veloridad de 1s correa en pies
por minuta,
T. = Tenzlin efectiva en libras,
RPM. = Revolusiongs por minuto,

T,S

H|P| = -H‘EW {1"}
HF, = Mamento de torsidn
(en pulgadas libras) = % (15)
H.P. — Momento de torsidn '
REPM
fen ples libras) = ~Smn (16}
Momento de torsién
: 63000 » HP.
(en pulgadas libras) = —REW (17)
Momento de torsicn
(=2n ples lHbras) = % {13)

Caopacidad de Correas en ¥

La aslgnacion de une detorminada capacidad,
exprescds en HP. por corres, que 3¢ dan en las
tablas bajo varias condiciones de cperselin, re-
fleja 1o gque Iz experiencia nes ha ensefiado para
eitecer una smplia satisfaccion af usuerin,

Caleuls del Arco de Contacto

Fira transmisiones comunes de dos poleas, el
arco de contacts puede ser determinado por me-
dio de 1 siguiente férmulz aproximada:

60 (D)

= (21)

Artco de contacto — 180° —

Donde.

I = diametro de la polea mevor en pulgadas.

d — didmetro de la polea menor en pulgadas

L = distancia centro a ceniro en pulgodes.
Poir convendencia, el factor de correeeidn estd
dado directamente en la tabla de fa Fag 20 en
lugar de mencionar los arcos

La formule aproximada es une simplificacion
de la tedricae. la cual establece:

Arco—=%—2 :en-'l{ —Dﬁi )fen radipnes) (23)

Esta Formula es evidente en el sigulente
dibitijo:

Fac. 8




Para angulos prguefos, se pucde asumir que
el amgulo en radianes ez igual a su seno, ¥
entonces;

D—d
Aron — 180 — ELT.‘H( — } (en grados) (X3)
donde 37.4 es €l factor para convertir radianes
ety grados. 37.4 es reemplazado por 60 de manera
de compensar en algo el ligero error introducide
por la primera suposicion.

La fdrmula aproximada (21) estd dentro de
une veriacion de 1% con respecto a la tedrica
entre 184" y 110° Da arcos 3° mas grandes a
1007 y 5° més grandes a 30°. Masotros recomens
damos usar Ja fdrmula tedrica para earcos me-
nores de 10",

Arco de Comtacto vs. Area de Contocto

Diel concepto basico de friceion entre dos super-
ficies, el area no [nfluye en la cantidad de frie-
cion. De oftra manera, a friccion depende sola-
mente del caracter de las caras ¥ de la fuerza
total normal & las mismas, Bs posible aumentar
el drea de contacto ¥ &l mismo tiempe disminuie
la capscidad de transmitir potencia. La investi-
gacion ha demostrade que cusndo la capacided
de transmitir potencia aumenta, esto es factible
mediante el sumento de uno de los factores
vitsles, tal some: areo de comiacto, ancho de
correa o diametro de lag poless v veloeldad de
Is corren. Muy frecuentemente ¢l area de con-
tacto es sumenteds sccidentalmente, pero tam-
bién frecuentemente sucede gque de dos mandos,
eguél con drea mucho menor tiene la capacidad
mayor,

Farmula de Largo

La formula correcta pars determiner el largo
de una correy alrededor de 2 poleas, como se
muestra en la Fig. 8, es como sigue:

iy (D4 d) nf(D—d)
L =2C cog § + —- 5 T (24
Donde: L= largo de correa
C — distancia centro a cenfro
[} = diameiro de polea mayer
d = didmetro de poles menor
D—d
b= ien-’f S A ) {en grados)

L, C, D v d deben todas ser expresadas en la
misma unidad de [ongitud.

La sipuiente formula aproximada es mas facil
de usar ¥ ez exacla dentro del 0,15 % con rela-
citn de fransmision T a 1 ¥ distancia centro a
pentro de Gd, ¥ aln mis exacta para el promedio
de los mandos,

(D —d)?
L=2C4 L5 (D d) 4+ ——
+ 157 (D - d) TS

De esta fdrmula pucde resolverse la distancia
cenire a cenire conoclendo el large de correa
corne sigue:

(23)

b+ VPO —ay

- AR R (26}
Donde:
b=4L 628 (D} d)
[ = digmetry primitive de la polea mayor en
pulgadas.
d = diametro primitive de la poles menor en
pulgadas,

L = largo primitivo de la correa en pulgadas.
C = distancia centro a centro en pulgadas,



MANDOS A CORREAS MULTIPLES EN "V”

Se fabrican en e¢inco diferentes secciones cuyas
dimensiones nominales estén dadas en Fig. 5.

Las correas producidas pueden variar algo en
eates dimenziones nomineles, pero todss ellas
aperaran corcectamente en las poleas ranuradas
cuyas dimensiones son dadas en tabla 3 El
anico metodo efectivo de medir la seccion trans-
versal de una corres en ¥V es observar si ésta
calza correctamente en la ranura de la polea
correspondiente, MNosotros recomendsmos espe-
cificar la geccidn de una correx en V por la me-
diciton de su ancho superior, espesor ¥ angulo.

LONGITUD PRIMITIVA DE UNA CORREA EN V

La longitud primitiva de las correas multiples
en V deberg ger determinada calocands a correa
entre dos poleas de igual didgmetro teniendo di-
mensiones de renura normalizedas, maguinadaz
a tolerancias estrictas, aplicando a una de cllas
la tensidn total indicada en la tabla 1. La ten-
sicn total indizada debera ser uniformemente
repartida entre log dos trames de Iy corres, ¥ las

poleas deberan ser rotadas no menos de dos
vueltas para permitir el correcto asentamiento
de la misma en la ranura de les poleas. La lon-
gitud primitiva deberd ser cplonlada sumando a
la circunferencia primitive de una de las poleas
dos weces la distancia entre centros.

TAELA 1 TEMSIONES DE MEDICION

Seccion de la corroa Tenszidn total*

A 20 Kg.
B 30 .,
C T .
D 140 ,,
E 18

* La tensicn total especificada es la suma de la
tengitn en K@ de los dos ieamo: de e correa cuando
crtn moniada en fap polaas do madiziém,
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TABLA 2

LOMGITUD PRIMITIVA HOMIMAL DE LAS CORREAS MULTI-Y GOODYEAR

Correa A B C D
H* Pulg. mm. Pulg. mm Pulg, mm, Pulg, mm. | Pulg. mm
| | :

15 163 414 - _ | - — - . — —_
1§ | 173 439 =2 == || EBEOE sl == L =
17 183 45 = o g = = o, | T
18 193 480 - o = i el gt
16 20 518 S i i = - =k s oy
a0 213 541 _ R . - _ _ .

21 223 568 = | - — o s
2z 233 592 = . - . - — — _
25 24.3 17 — =t — == =r i -
24 253 643 _ = . -
26 | 283 663 — — — - _ _

26 | 213 692 : — = B
27 | 23 T8 — — — — - _ _ _
13 MWa T = 5 = =E 7 2
29 303 770 - e - - - _ _
a0 ; a1 a5 a1 i == = c =

x 323 azn — — s == = — -y
a2 343 B4B — — — - . - s o
b=l 43 BN 348 BB4 A - Ly e,
M4 53 BOT /s M9 | — — - _ . _
b oL px2 A6.8 4as i = = = = s
6 73 oy i ] - . _ _
Il a8.3 o Ja.8 i e - - = _—

33 192 oA 398 1011 = = S = =%
40 ! 413 1049 418 1062 e —_ o= -

42 | 433 1100 8 1113 = — = it
44 453 1151 458 1143 S a2y = i = i,
45 — — 468 1189 — — — - —_
45 474 120 478 1214 =5 =S — =Y Rk =
47 483 1227 . s _ _ — —
an 493 1252 = — == = ) = Zo =
48 503 1278 - L, w= e e, i s

50 | 513 1303 =g == = = . =X = i
" n23 1328 528 1341 639 1389 e i 24 =
52 533 1354 538 17 | — — D L
53 544 1379 548 13@2 | - e = 2 o
54 553 1405 558 1417 | — s — WP _
55 563 1430 SER 1443 = — L = ) = Tt
i s = T8 1468 —_ — — =E -— -—
58 593 1506 S = = =
38 - = 606 1544 TOg = = || = s
i 612 1887 18 1570 629 1504 — — _ _
62 633 1608 S = 2ot == : o £35 E3E
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TABLA 2

[Continuacion |

LOMGITUD PRIMITIVA MOMIMAL DE LAS CORREAS MULTI-V GOODYEAR
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B8 1713 0.8 1801 — o= —
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T2.8 1 E448 —_ = == —~= ==
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TOE 1851 T4 18T — - —
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918 232 929 2360 = ==
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DIMENSIONES DE RAMURAS PARA POLEAS DE CORREAS EN V
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Ancho de polea — 5 (N-1) + 2E

Donde:

N = Numers de ranpuras,

Poleas com ranura profunda son recomendadag

Bla. PRIRAITIVE 1 pata mandos eruzados u otros casos donde las
- 5 —aa- : - <nad
DIk, EATERDR ) : o corress entran en las ranuras a un determinado
Fia. 19 angulo con el plano de la polea,
TABLA 3 RAMURAS HORMALES
‘. Diam, Primitive (Puls) .
: 4 . v E
Seﬁnﬂ | Minimo Angulo W D X 3
Chiirss TRCOEEt- Rango Ranura Pulg. Pulg Pulg Pulg. Pulg.
| daedo -
. TR 24 454 . E
A 3.0 ifh.'f'e 5.4 34° 504 410 125 o o
Sk 468 70 M e S . ;
B ki gl o ghicts 58D 175 e g
=N 7.0 8 799 34° 70
c a0 a0 a 120 35 BET T80 ) 1 THa
Sobre 120 e B9
= 12.0a 1289 34" 1.250 ) )
(] 130 1305 170 8= 1.2%1 1.0 300 [T &
Sobre 17.0 - 1.283
& = - .:.- — —_— — ; —
= | e ENE E IE w w n on
TABLA 3 {(Continuaciénl RANMURAS PROFUNDAS
A Didgm. Primitive {Pulg.) )
S“dem o Minlme Angulo W [1 ® 5 E
Correg | ocomen-  Rango Ranura Pulg. Fulg,. Pulg Pulg. Pulg,
| cladn
T Y H 5B i ==
A 3 gopre 54 a8° 611 aclE 3 e
T T 4BeTO a4 T Z I B
H '5'1 &l'lﬂaﬂ T I:l 'I_I;g.' I;-?_] FE'U‘ ,3:‘5 ‘m .‘In'
it B T.0 @ ﬁ - a4 L] - 2 — 3
C 8.0 80 a 1240 18- 1.085 1.085 505 1 18
| Sobre 124 aas 1.145
I 1204 12.99 34° 1513 -
D 13,0 1308 170 a6 1.541 1445 TG 1% 1140
| Sabre 170 38 1.569
e — T e — = =
E ok B o - R ams s 2wt
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TABLA 4

SECCIOM DE CORREA EM V ADECUADA PARA LA CAPACIDAD DE FUERZA REQUERIDA

i
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H.P, X FACTOR OF SERVICIO

ACLARACION SOBRE LAS CAPACIDADES EM
H.P. ASIGNADAS A CORREAS MULTIPLES EM ¥

Las capacidades pars las correas miltiples en V
Cocdyear teman on congideracion;

1. Para poleas mas pequenas. mas severa es la
accion de flexionado.

2. El tamafo de la segunda poles del mando afec-
ta la vida en servicie, a menos que el diametro
de la poles mayor ses substancizimente mis
grende gue €l de la polea mas chica.

3. La severidad de un mandno a correas en 'V, tam-
bién depende del fargo de correa; corress mis
cortas més frecuentemente flexionan alrede.
dor de las poleas ¥ consecuentements mayor
es la severidad.

4 Estos factores de severidad pueden ser evalua.
dos en su efecto eembinadoe de manera gque 1a
capacidad en HP. pueda ser ajusteds ronwve-
nientemente Para mandos mas severos corress
ponderd menor capacidad por correa; inversa-
mente, capacidades mas altas serdn asignadas
pars condiciones de servicio mennos severas.

Las cepecidades en H.P, indicadss en las tablas
estén esiablecidas pars un arco de contacto de
1807, mandos de dog poleas ranuradas. para un
largo promedio de correa v factor de sérvicio
lgual a 1.00.

H.P. por correa — H.P. de las tablas factor
arco contacte « factor largo.



SELECCION DEL MANDO A CORREA EN ¥

Primer Paso: Determinar el Foctor de Servicio

Referirse o tablas 14, 15 ¥ 16, Determinar ¢l fac-
tor apropiado.

Segunda Paoso: Determinar lo Fotencio de Dizeno

Multiplicar la carga en HP, por el factor de
gervigio.

Tercer Posa: Determinar Seccion de Correa

Uzar la tabla 4 para una determinacion correcta
de la seceiin de lo correa,

Cuarta Paso: Determimar la Medida de Correa

a) Connciendo las limitaciones del mando v ia
relacion de wvelocidad requerida, determinar el
dififnetro primitive de polea. B! diametro minima
elegido serd teniends en cuenta los minimes re-
comendedos indicados en tabla 3.

bl Determine el large primitivo de correa re-
queride por medio de Ia fdrmula que se muestra
en Pég. 6 Usando la tabla 2 podrd seleccionar 1s
correa apropieda, Asegure adecuada distancia
para instalacion v posterior estiramiento  (ts-
bla 17),

¢} Determinar el "arco de contacto” sobre 1a
peles menor por medio de la formula en Pag. 5
v encuentre el "Factor de correccidn del arco
de contacto, tabla 12, o wiilice el faetor aproxi-
mado gque puede obtener de la tehla 11

d) Encuentre el factor de correceion de largo
dado en {abla 13

Quinte Paso: Determinar el Mamero de Correas
Regqueridas

a) Encuentre el didmetro de ls polea menor
en la parte superior de las tablas de capacidad
{HP.) v su respectiva RP.M, a lo largo de las
eolumnas extremes de derecha o izgulerda El
punto de interseceitn dard los H.P. por correa
para la relacion 1 a 1 antes de la correceitn por
arce de contacto y large,

b} 51 la transmision mo estd en la relacion 1
g 1 {una a uns), la capacidad por correa puede
ger aumentada en la magnitud tndicads en la
calumna de *H.P. adicional™ bejo la aproplada
relacion de transmision ¥ a las P M. de la pe-
lee menor,

e} Sume log valores encontrados en 5a, v fh,
Esto darda la capacidad total por correa.

d) Numers de correas =
Potencia de digsfio
H.F. total correa x Factor erco » Factor largo

e} El efecte en la wida de las correas por el
agregado o remocion de wune puede ser aproxi-
madamente determinado por el procedimbento
que sigue bajo el titulo:

12

DETERMIMACION DEL NIVEL DE SERYICIO EN
CORREAS MULTIPLES EN ¥V

E| gréafico para el ajuste del nivel de servicio
moestrado en la Pag. 14 s provee como un me-
dio para estimar el aumente o disminuclén del
rendimiento total, wsands mis o MeEnoE correas
que lag requeridas segin caleulo. Un nivel de
servicio 100 5 estd considerado como normal
en aplicacibn industrial, usualmente considera-
do entre 3 & 5 afios por juego de correaz. Comun-
mente, en el edleulo de un mando usted llegara
# la conclusiin que necesitard un numero entero
de correas mas une fraceion, tal como por ejem-
plo 27 correas. Reflriéndose al grafice de [a
Pig. 14 podemos determinar si la fraccion de
correa pusde ser descartada o uma nueva unidad
conviene agregar al numero entéro determina-
do, Para el ejemplo citade ;deberie usted usar
$ & 3 correas? Hay veces en que usted puede
egtar buscando Ia solucion para obtener un ser-
vicio extremadaments largo o uno relativamen-
te corto, v es agui donde el grifico le eyudera a
determinar # ¢onviens ¢ no eliminar una eorraa
Hay muchos factores que afectan la duraclém
de las correas miiltiples en V en un determinedo
rmando, tales como: tensidn apropiada, alinea-
cion, condicién de las poless, aproplado mante-
nimlento, ete, El nive! de servicio indicado esta
basado en un mando correctamente digefiado v
al cual ze le prests adecuade mantenimiento

Para usar el grafico usted simplemente siga
el procedimiento indicado a continuscion;

Primer Paso: Determinar la potencia de digefio
como se indlea en los pasos 1° ¥ ¥ de la Pag. 14

Segundo Paso: a) Dividir 1z potencia de disefio
por &) nimers de ¢orreas a scr usadas

by Dividir la potencia de disefio por correa
segin a), por el factor de correceion de arco
de contacto, como determinado en el paso de,
Fag. 12 No efectic la correceion por large.

Tereer Poso: Determing la capacidad en H.P. por
correa de las ieblas en Pags. 15 a 19, Esto debe
inglubr Ios HP, adicicnales para relaciones de
velocidad mayores de 1:1 {uno a uno) v debe
gor multiplicado por el factor de eorreccion de
large dado en ls tabla 13

Cuarte Paso: Heste la capacidad encontrada en
gl terger paso de la capacidad en segunds paso
Agegurarse de tomer nota si el resultado es un
valor positive o negative. Un valor negativo in-
dicara un sumento en el serviclo esperedo, mien-
trag gque un valor positivo indicard una dismi-
nucidén en la vida esperada de la correa. Este
valor es conceldo ecome AHEP (Delta HPD.

Quinta Paso: Multiplicar ] AH.P. encontrado en
el paso snterior por el factor de conversion de
H.P. dado en la tabla §, Esto es el H P, corregidao,
La velocidad de s corres o valor 3 puede ser
determinade medisnte el grafico 1. Esta sera



facilmente determinads por el trazado de una  TABLA § FACTORES COMYERSION H.P.
recta que una el didmetro primitive de una de

las poleas ¥ sus R.P.M, La imterseccidn con la
vertical correspondiente indicard la velocidad g Factor g Factar
de la corres,
Sexto Poso: Ubique los HP, corregidos come de- 1048 100,70 3000 5.00
terminado en el quinto pasc, en el grifieo 2, El 15001
punto de interseccidn de los HP. corregides y o At 436
fa l‘mea correspondiente a la seccibn correcta 0l 2121 A 386
dara el nivel de serviclo esperado de las correas. B0 21 63 4500 145
Tome nota, que los valores de H.P, corregidos ' '
para las secclones “C", “D" y “E" estin dados #00 16.67 5000 3.15
sobre el margen izquierdo del grafico, mientras 1000 1362 550 2.89
los valores pars secciones "A” v “B" estin sohre
€l margen derecho. Dbserve también que los va- 1200 11.53 | 6000 .67
lores de correccion positiva estn dados arriba 1400 10,03 B50 2 &8
del nivel “0" v los valeres negativos por debajo '
de seta Tk 1600 8.88 7000 2,32
1800 .06 | T 2114
AJUSTE POR ARCO DE CONTACTO 2000 715 RO} 2,08
La capacidad en H.P. por corres determinada 2300 H 65 B .94
de las tablas debe zer multiplicada por el factor ;
de arco de contacto de la tabla 11 6 12, Cuando 2400 6.15 i 184
los diametros dE:EZrIEES ¥ la distancia centro a ZEOD 571 8500 LTE
centro son eonocidos, ¢l factor de arco puede ser _ o0 ]
determinado (para mando V-V) de la tabls 11 2800 541 10 1
gin necesidad de calcular el arco,
GRAFICD 1
Velocidad
o cofrea
E.F.M. [ piesl s

150

DiSmadra
ey

a1 8 (=S8
¥

i 8 8

i
.-"“ ?
-;-1+Hﬂ-|-n-»-|-b-r|--|§-|«-¢-|-q—¢—-—«-|

8B 835 &8 3

BESEEEE o

=

g
- |”..}T
oo

§gg 8 ¥

150

13



A7 A pF spaBod ] A T | WeEREnU 0GR W mpep GEIB| & OEIDENT N a5iE M 200 0] LEd URIMMIDG B ynpaime UDES SEPNNEUL LpopOba Y

i zachial SEO) SRiFmAsd 58 Lapend agfminu sl Ead QO0R P S Sud

A0 FHEOHIOHs DUDd @

vl &1 ST G 8L o 4 8 Iy sl (i ol Q008
T st T iH i’ Fin " &2 st 15 L o P
BT M1 &A it iy is i W N [ Brml wi'e SO g IR
51 j1m] L6 ) i 13 L} ar " a0 L] s 4L o L
1ET T W 15 Lo i 118 s i1 0 BOEL - Gs EF T L
FIT BT = (1 Y [ BE aE it =] L EiT= T i & Lot
FIT W7 ETa (E T HE 13 L o (D=3 is MI= BT B i w ER
it [ g FL 8 [ LE T4 4 o] D G¥T e AR'E (.5 - ] 13 ot [ s
Wy FE 1 o ar W 4 L o [ty s WT= 1 =" S| S 113 bard
1 S L o B i 5 i3 EL ¥ b ®WTe ECEs T LT IFI HL I jr e
mwi o Ty o o 1 L4 ey i o Ll sFz« MY §TT  ESAT KT T W iy L
|3 i T8 e 19 1 3 T L it =1} 0k = 22 E6T ¥EE BT iFT o'l 5F N KLk
38 H id 13 T er L LF4 oo m oS Flie SOE+ LKE S92 #T ST T M1 W L} [
1] IEs T = e i (it (- ot ] [ A I« L =1k WE o] W L'} ] T 1 Ly (L1137
- T g F13 & BE W 60 mn 1] L s e TEe  LEC OTE WL M§E BT Nl @l I¥T L8 s
158 & il a5 LN i3S i Ny (s o s cifpe WHEe P9 EFE eTE  BEE T R WET GET T01 L3 S
1 a0 o L 1 w L BT £l ol T b &0Fs DFE  KE  ISE  STR M 4nI T Sl 3T ST ! i
L g5 11 £33 1N FE o L Ty 11 apar grs TP MWy mE Wi i WE o TR 1 A S S 15 [KH
kL T i & w i 5z or 0 0¥ ok ¥y REP OWT  WE 6% I WE e fE &1 ¥l W1 B [
1 oy ig iy o (% FE ur w o HER Ter  BEF IR GFE T9E s ML &t kb2 st TET B 13 mir
FL Y e 5 1] & 14 - 58 Fi=) o e =E sy fTf ME 9% i MR e BT OBST - B 3 Ry
[ [y 111 i " ae ¢ FT A 0l s ) e i'r  SEL 'L T 4 S 1 i S | aFr 1 r oo
mw ¥ v ar Fi LE iy 14 o [V EiE S0 - T | ME OEEE EAE ™ &F I &L T oF D5E
14 w L1 ¥E 41 LT BT it ] i) OV -3 ] ary TR BOE g IE LEE WL FeT 1 ST IT =8 [
¥ i EL i3 i L1 B o L1 (1) i r Hv IET YD K Wi 08T &F BT | fEt AT o e
o i1 £ Lo o o iE o =0 i L Mr e TR S0 BEEOWE BT T e Wit T ITT Hi L
ey i 5 " at = bl 158 & oo LTy gy ST &% SFE MTE T e T T HT T T [} Ll
o 3 L 48 &= vl £ i ug’ o 14 150 My Ee% wEd  BDE WIE MR NER o TN T 5 - R S 4 5 iES 5L
o e LY Lz i i i Rl =) [0 e g TR WY OPUE BT Wi T Lo S L R § LET L1 Do
iy oy EE: T T a7 T Y ) o BTE WY D &TT L PUT 957 sEE MR BOT O ERY WET 20T oL mike
¥ 1y T = [ ir Loy i3 | 5 03 HaT e pE's EEE RET (BT WEE T T T W T (7} e
" F " 174 i 4 T uy 113 nd HEL ITE  &6T  EpE Y FEET @rE A1 LT T oMU L W L o
LE [T LT3 #1 714 r o L1} o m 0H ME frE  SFE ME  HIT 00 FHT r BT W it 5E o oot
¥ w s i il ar E o’ o oy oo MT  OwWE I FUT T ML WL fFr T fTL 86 ' m [
e it an i it 4] o H by I T Mro o9y WP OET BT T WD WL WMT Wi 5 T 13 L4
21 118 T 1l G L i 3 20 113 (LR o Wl e Y e &L FWI BTt LU = L1 ¥ 8 DT
ET' T aT i oy oy HI’ i (o) i HE T fET HFD AT WE O PTT MIT i g L Ll S i 1

o o L o ug 1] il .~ W 4 1 T T Wi Ml ML FH Wi LT o3 v I it iy Ly

£ 3 ] i’ i f1y o ] m o0 i el =] w I e o Fic) 13 =3 3 8 i iy az ot

in 13 L1 i B ™w wm e 1} i -3 Lis s Y a5 g o L [ i ar r T £ ot e

-3 T iF & W e w1 £ o [ e PT T e WL EFE GIE BT deE O SPE T 48T IET = &
=8 5 T4 oz ar i ot b D o0 9 § oreg {18 I o o 4 R N 1.7 ELT 115 S T il il
hE T 5T it 1 £ 1y =y 20 i W w7  TrE eET RET O ONT O 1 BT T O STT & L) [ 13 ¥l
gn AR i=i T BT ®|uT ET'E i [ A |1 o mr L] i 'y iR 4 HE LR [ EE Oe FE -4

i " [ " i" i* " " [ " hﬂ-u- - —— e L LA wyanbad
r BT OPET ST AT LT 0T ST om0 | igew il . i
pE@EDO@s p woaopne oied jEUDITPER "gTH (Enpoling | aspimud DusDip ek osanbad oayay
YIRHOD ¥40d d'H HI ¥IISYVE aVaIDvd4YD ¥, HDIDD3S o ¥Iavl

13



1P A QR mBOd fp A T T ST TowER) Ud oD alunj A ogreglios SO S WRARIEGH 0| LOT LEDIGORIEGG 0 S0EHNG EE SOPDTPU] Sapdiymanlea o
TREpD I0ILD 500 PLDSEOMS I3 udpand diFisi @30 fEd OO0 G e Duaaus md papIapEs cung s
drE wE O Rlr 001 AE'D BT S I a2 L1} s OF« | S
T 1T W M1 &FT 8% L4 ik B m | 0ol BET e s | DA0E
Ir: &1 41 THD GI'T ps T i p 0 | S Hi« B« X1 | B8
i oA T MC1 U pa i ¥ i i | e G5 PET- SITZ BT | 00T
T BT T T WT W L Er o W | e - B'Ee m0f HLE Bz wOc | Gdek
SET £ ®WI M1 W1 ¥ .y T2 T W [Leea] ElFs BALe L4 ZFE AT RIT  EEF | MHEF
90T LFT O OLET O MO W Ty [ e L3 [=41] odir BEFe [P« OFFs SEW  OFF O RUT BN OO ST | DdE
T T W1 I1 OB [ &5 L BT [=1] ] 4 Fi= IFE= 1268 BEP L0 SEP S0r DL Tl Lol | ooat
BT TF1T w1 T & Te 14 111 i1 i LT e W= Wres W (50 REC P BT WP OINET WL i6EF | %R
(12 S = i A o R 1 T B il i3 119 [ ofr | DOrE BLs S99« L0Fr 59 ZHR WOF MR GFE TR WY P pFL 9L 05 | DHE
w1 BT OTT W B W v 'y ar or | MEE @ie @i fPLe (2L 0L DEFY 169 PP 65 WS WS P wFP 0y A AT | 08
BT ECR 0T 8 I8 5 " el 1 08 | JD0F | MRe TENe SN WG IO BRE ORI OBER WY OSER 0RO 9% R @Y BFF B0y DE FIE | OGE
T an w Fi ] & A ir LE " b | GOEE JRLE ¥R SEE ET1 &L EEL ML ML BFF WF WP §Fi IWF HY HIr v ©0 &I | M
TT W1 B & ' I K o | oy | MAE |SFE 0 2B9F &Cd EIF oW B BEL D 199 DER O fFE WY TIE Hw Erh Dhre AL AT | DOSE
i1 M W W EE ik i Fra zn nyt | oow2 JeRE  eSE NOW gOW Lie fE ME mPd fe9 LW ZRE T AME T O BP fef ®MW OTTR | MnE
if Fa Gl = M ik 2y It (1 ¢ | RRT g e R GTR PEL M EEL MR OFFROTEY? MR B R BF MW NI OFE PR 20E | HIT
H B @ & & EE -3 nr 11 mg: | do02 fIeE  ¥Td SAE B0 RED BSD @Fd B9 m¥O WL e BE B MWy M wi @0 el | 0l02
T I F) 0 o s a2 1N (=1} o | ooAn | @R ROL LM T W TRR T MW TER PR B0 LR RPR I ORIE OBME ITE WY | ohi
1w iw 113 " [ it rE ot i} =] 8L | WL SCL BiF BLF O wb9 O UITF GES 9SO S SE WY W Y O FEFE OISE O ITE O TET 452 | HIGT
I ORF B OTF W i TE ¥ 1 oo | DAFE [@s9 @R e A09 BEE L &0 ETE MEF IFFP O FER MY &% BSE UL 957 BYE ST | T
[13 iy W™ s & 1 T 4N w1 oy | o0Zn [OEF  EEE Lo frE MY D ER DO EF I0F EHE P TP ML IEE AE EE ite | BOZN
" [ 3 L4y -3 [~ 1 1 AR ) § ki o | T (TP B8 IS WY OWF Iy P WP W@ET TFE R STE T LT T w2 ECIT TIET | pOET
1y H fr = 2 T o 1 [ pr | 08 |WF O BF O OIFy iy BWE WY KL L0 O BME O SEE BT TOZ MR STE &1 TEL OST | MR
52 i [ ¥ HL i1 L & % 0 o | oee R Wel A0 @Y 0K WE O TWE mFX mRE OTFE EEE FIE THFE T Gl oWl mr 2T | e
W L1 Pt EL L3 il b ] o] F i) o | o8 |9FT EFF O LET KT 6T WMIT W OTE1 T KT O WT WL KT OWT Rl ST L IF ol
[} =13 o s R0 [ S - - § T m | W |WI I ILT 4T 1 OLTT 11 T 0T M I [} =3 W EL i F4 0w 14
£L £ b 113 ir e ag i [+ | emitT | O&E £ WL L Iy TE9 BER R 2% EH we Ar v ey R @l T ROT ) OGIE
i1 11 8 o W | 13 ir Lt 1w - oo | eeTT jeF SEE TR OBRS LTS BEF LY WP P ORIY MR MR IR OWE O BET WE WT TIE) ot
=y 39 T T - . T [ 1 ] w m | LF |S%Fr Y MF ¥ SIY L6f &T B O IFE WE B0 MT B3 6T IET O TIE O BET O RT | fE
R AR BT 0T RET O ER'T O EER MR W E TS e i i Fi ' i LB ™ Fe o ED [ L LE ¥E Fe o L2} or
L " " Ll | Ir ] [ I " l..ll_. s TP .
FE IFT SET ET T T T S0T BT DT e
e e g e WE iropaind | oappusd Snwoip uoa syanbhad papeg Wl

YiHH0D HOd d'H M3 ¥2I5¥E Qvdiovdvd ~ ..8.. NDID33E L ¥IEvl

16



B A 0f wmnfid gL oA F1 T MR woynng om kompop ofiony A o)
RSN A

DA M0 el 40 WY usia3iscd O Fogelirm Wpqes SCEOSRUl IR IodnE B0
Bl He vepandd opeaud sod EEO QO0G S DAESUE sl SIPOD{MIRA Dild &

&Er WL Wi WHE Mk st ini e i o 1Ly Piis| oo
LTF TR L AL FET T Lo S wr [l §HT«] oo
0 OWE FIE WT SFf @381 O aF o BHE MEe FoT.] aE
L eE SR EVE O BIT WL'L 1 5 A 18 13 firds L. LT e
T WE L ittt A¥T  L[Et 1373 = mr =111 % fffe d9pa AL BEid
i ITE ®MT BT SFF WL 21T I IF L i WE= (16 Fif) ] DT
i ML e LT3 BT ol 6L 1 i il =] 1 TELe Dree 14 ] i
Wi g e R AT 46T LS n o AT s dle i ] 5y ] i
i M KT T WHT BT 00T iy o e Eds drde WL (] oEs DaiE
68 W O BT KT o1 W1l Wl W 5 o g Fils fde BH WL T899 s 0T
g e SE Mg Ol SR oy T LD ar [l =) Ol T si'8 BI'H L Ei's [T
L mE &I T BT T W By £ -3 DaEe T« £TE Lo B e M WE nerz
EF2 E  ETE Ml 'L SET (-3 5 EE [ bade Eife Wi« WTE S0 oad (8] e e Az
ace mE  8TE T [ i 1 o Lo naeE TH s i1+ OEL =1 Eil I &3 5L s GEL
L EE  aE Lt EFl  TT (] iy L1 o T EiTs LW+ &FE EfT {40 LT ol L6l L aEa i 1]
e BI'E THFLT 19T W'l €01 @A 48 LE -3 il E¥ts ¥ale 0%l EvlT riT FEL w11 T MR &L ] 50 H
£ LFE it 1 i3 L ar £33 5T o 0GR Eil# TETs FVL EET TET BT i FZI F1l L BT LaL ofrs Q0GT
e T EFT RET B FL' L £ 14 o naas Fils WL L9 ¥ 51 £¥T  Fil FIL T Tol &FB 19°L agg oear
T SEL  IFT BI ST o] ar i o LN rat §Ll 9L T £l Evl fi EEl TiE @w Li'R =L 1 Fa] 08
ST T {3 N 5 A i | iy & W e m wnT Tt Ly ] EEl LES mFT TER ozt EOR &G 1] gL ] 3%t
FET L EFT T4 [ I8 19 I o LU el st R4 FoL a7 LFT PR It LI L0f BCE BLR &1L B i1
21 it it FI'L 56 8g L5 1Y &t e OFL LET gl ot Tt in rit  Frii Fit ot wa fa g ] B AL'E oart
L3 FElT 98T LB T is 110 ar L T ELE Ll LT L e &I FIT WS DR [0 e s 04T
irt It KR e Eih ¥ & i o1’ oy i I ¥ET T'5T TFT £l ¥Iil ¥II FOT T66 wE - A fln o 0T
f§1 0T B e L13 i ir [y £t i1 (Hild] &CT T§T €l t% 1 el LTE &00 PEE e ] Bi'e e Eis 31T
1 By L mw " 11 ILa [ T o DEE 0T IF i LEl w11 FIT  FOT R [l ] Lo EE LS rar BT
ot - w LI w 13 LT Py Zr o 1] WET SET I I oM TOT  &FA E5H Wl L (75 R 1 r &
-3 ) 9 18 o5 w (1Y EF 145 o it ] L4 T It -3 ol wFe  Ei'a BEE eF i e FLE LEW EL'F 151
SE LT L 1y 13 e [~ & a1 o o3¢ L1t Tt 49T B e i .S [+ b} e hra g fiq wE 14
Fi' 11} £E L. ™ e = ar W R nag oL o L] HE T3 L ol Ire s E LR 2 e b
™ o ar 13 L iE L3 ¥ e o 1:19 3] <E foW I ol (8 T ] M k] S o 9 wmiE (1.
Ex L i i i o T T 2y o o3k iwf LI O B L ] [ T - S 5 T ofs
fiy L1 L 13 B o i B = 1) DaE LS LR ] s £ e Tk BEE L3R SE L1 W faard o2 MR
3 T a7 31 FT” 11 i = 1] o i ¥ 17 S SR (=3 9 B E 14 BE'E Wl e i6 T EL'T ert B
e i ot L el a0 Ll 118 o) i i RE e oErE e ol et st L S o 1 B ) b o L
&TE TET LT ' 1T 54! EL i wE e} LT IET B N 1 ST L A &1 im It 81 +34 ae =49 BELT
P11 OSET TR e a £ ¥ b o o BET % €41 491 mit 8t TE O OFET M e O wWd WL e RED st
0T S8 o o L1 [ w i (48 o ] 14T %t eI L1 BT T = R AL o e 2E KT i
L LU ) S o o S 1 e 1 1 mo1 T mT ik 1 S 1 it ot b ]| [ig1 13- oA |4 | ol il [ 1]
£ [ " [ L " " " [ I® L 5 : —— -] wumslad
oE "..n.. BT E BT BT ETT &0T1 =i BE 0¥l -._"ﬂ-t_.:- (hRpoBy) Ak B " - .__.__..ll.l:
PEPESRRL 3P ugRE Bisd [BUSIRPE ‘g'H P RN Srpy e
VIFHOD HOd "d'H M3 vIISVE avaidvdvd - 2. HOI303S E VIAVL

1



28 gy soubipd g A Fy )0 mas=onu sy L AEEOE phigy L @rsojund Jp 0000 N0 e dEGI| W w0 WGIIRDT De MRIAER un|ne B §IOTH 0D W)
A0 00Es o IRl i wapd i w Akl ERU O S A uDuR GO0 PIRON1IS3AaL DDy =

ZEU REL M AT MET MFE LT GO T 46 Dn° |OS02 PR 11111
0078 o E L8 oUE Wl 00 DSE PE'T d60 DO [ EORE £ J T
GFEFSL DO BIE LW L ENESRT M [0 [9saT FLE= BE L= 2561
WWHLEL PR TS BT S s el in oo | 0O0T Tl 297 t4'F D051
BOE PTLOMES AT PP AVE BT ST 0 N | INEL Fils £i1- e |
REL SO W ST WP WL TFI AT W | DORT ST« ¥R TIT 49T 00N
L LIy iy Ty P Lan P — — LN L
BYL OBLY BS'S @S €U GER FFT ENT 83 0 | DGIT 59T+ £Rls KFT 801 WLLJoRC
GEL BB ROE DAF TOP SUL WP SR 3 o |DRLE FEls S°UT. BT T'ST  £RT T30 LT
B Be® 956 AP 655 810 SCE 01 0 00 |DsvT LDE- pals PEl- Til HET TF1 LT SR
S ALY TFS BFF LFE OVE S0 B A0 OF |REE PERORTE WUEe o w1l S9T APl DEL (DO
B 09 SEC OFF SUE 00 FET 88T B L [T OFEs ZE2s T80 TED GO0 FMD DT BHT Lo fRsel
59 0E°5 306 5L F n.-.r WF PTE 57l 58 00 | oosn CBEs EFEs FEEe 228 LTE PO ODET DUT RET TFT [ DOST
BES 195 6P IO I6% QU F 0T @0l ac o | 3690 Fids USe US04 LR FRD EED DD el Mgt ¥ wlflerl
EOF PR pde S0 £5% TL72 B0 ML 2 @ | DQEL rBls e POl VO ESE 0P L% TIE 2WT TED bR FED|OFT
SEEFE LUD PEX IEE TRE %6 T T T 5% el | L Els 66T OBRIs WBE d%E LEE ppl 08 ¥T2 @02 FEL WAL S91)esl
S5 OEE OFF L5 TS ._,.n .E 2T v g |oBse LR BMOFTEe SE f WEE s oo fre B0 0T PR OCED woy  oon]00ET
WL e P UL TOE T TET TET 0 o |ISEE e CERs FTE- 016 OTE edl LWE CLF EWR MWD REROCWED EWE NET ST @Y
05 BR HrE R L 66T 20T BT AU £5 A e pisl. WOl Bie EFE CO0 DK TTE TR AR LR COr uW PEE WIE 207 WEL OFRT @ETjoni
'S SFF S8 Fd RUE ZE°F 99 T 28 o | dsTh SEEL LR DR UER- FEE OBE P00 PTE FOE DS FAE DU AW N ONTE I QWL @9l grifidir
BEFSER SR OTE ¥ L 508 tT 401 €5 B |0k FUF UEE. GBLe 2B TS O9W 05T OB WER Ser EED vod B LY TEE AwE WD OOIT oer BET LT &wr)DOfl
18P WP IR K r.n__m _..mu EDE P50 8T IG & | ueul FOFe 5Ok AT araE- Bl wBE e e ) WRE DR PR TR ez PN paf RS peE onid g ¥S1 TEL ST EFL L
'K [FS SEE BT fHZ fah ol 26 & by |81 Ofbe FI- MTNGFDY TP ERE DI SUF OFRE G9F FWE OENE 1M WL 9D §RE B9 ST OW TEE 0D S61 WD DU STRD et
F S IETMTORTHT S T8, S0 M [0R | 5P MO L o0 il I PE Eo I9E NS UrE YT OFTE ONOEL TeX WiE pUE 0ME OE LdE K@ TRL SUT EBl G L]
B EFE SO 9T ETZ RLTOET &R fF an [me | T U0F &0 ¥ g Fe wil I 2ot el PEE M KTE SR S I B BT P PN TIE OB TUT FST Dp[]0s
MG 6T BIE R OOE T SZTRE b W [EsE | £TF 6TF GTF TR UGE THE TAE TR OOHL 6EE ARe SO0 COE TR FAT €8 TS FED BT MeD Ter oan Enn 4°LT|ImE
HESIE LTS ST ES 9T L o5 0 [wnE | oEp I 2be UE PR P4 9 e TR OIME BTE O B R 0wk LME PR OTEDOETE VRS 00T TUT TUT OLRT )00
MEoEE FRTRIT EIST TS0 5 5 oGl [k o0 26 FH %48 T9 TS OTHES OTE AT DK L6 OR O RED TR TR PRr RIT ooax ot vl ool wir EFD REN NG
GFE TLT AT O0E Y S0 DT &% FC 030 QDL HEC. FBE WEE TS ML PSS KR &TE FTE ST Laf BSI 1 BEW OOME B 937 W S0 §FE 7T AR 0er pFr SEIiear
il Ty 0 R L T T B L | P 1 PR G e owel el YO OYE ST S PG OFED OEL TR OOSE &M Wi IR P ST OFT P TR P TRD OFTL Lt
WEMITETRISTIMTI 5 62 or (o | L% Fs FrF 0 Bt ofl off oM O i 6% 65T BRT BR[O FZ S8 PEL EOD VAT N ®FT OO0 FEL CTIjouE
I MIMIITT™MTE 5 (F | osE o FEL O O FE OTTE TR E mu Far Eur opek pEr el PR OWIE O YIE OE0E ERT IR OTAE OTUY @Rl AED &EY WTER YOn|Dss
MTEFTHT T IET M B 5F FE W 1113 9 LTE B EH O Tab Ll —.ﬁ_.r Caf 4E SFD LR H9IF BT GUE ger el 0t o1 0% TWT TRl OfT UET o B o
WINTNTETMT A oF W 2 0 |we | T8 62 FEE FeE i r9F 5 29 7R O F12 T 20 KA P91 WO VD @41 BT #6001 TID ETT Wl Ee |INF
METEET ST OUT 48 &0 35 &6 BT 00 (moF | £ WIT TR FRR CET OBSE TRE OPAE MTE NUZ DUR ai wWE LUT EFT 091 IE1 B OWEL FITOANT IR1 Z00 pin R |0GF
ETAETHER Bl S WY T 7€ LT D) 95E o5z Ewr iR HE! OFEE OSLE S0P EOF ST FE1 TEL OELT WD OEsT AL 9% LE1 0T EF OTT OFOT 0WT L% TER 6L LA
TETSTT Ty S0 8¢ §F & of oF (o€ | T2 §T¢ o0 ©0f ¥l Def P80 BL1 Fol 990 691 €51 £F T¥D MET 91 TR 11 &0 DL ef'e DR PR 8TL 260 L119
EEFTLE OF O 0 O3 90 O T o' |mer | el OWL DED VI &9 FSLOSD ESE O BRE OFRT OANT TR VELOTEL 9N 0T ST EGE BTG FEE LTR TN OBLW gRR RER |TEE
o - o R B &C & 4T 00 DF (00| LFT ERf Ewl Opd OFE WIE YO LE1 ETE FIT OPOT OTA EOT TOT OPA. BTE LLF OBEE L8 LT ZED MR DR OREE ROG | N
& B T M9 6f CRE 9t 40 ' JOST | Rl WER LTT OETE OTT fOb COR fEd DY £ LEF O IXE SR DY L8 R2Y BT T D gL SE IR P TER S0y |IBT
OB PG BTORT M ST MY oFF 0BT |EER PR TTE ORGL O RUT IR OBDW O BND WY T ORE 00w Wl MW BOF FIE My WF IFROLTE OSSR MR MR BTE PET 1
».u: BT LT n._ N__. LR E. ﬁ_. g |oe |ErF ¥R GET LERP STR TLY .!_.- A w1t 791 _ﬂ...n IfL .:.un ._A.n L Gl ET T O TET ._H.n L mw.._” nﬁu_” s
EG &Y BFE BCE ._i.n wEE T m__ 1 E. oy | AT rit & I" |34 _.|m.m PEE ZWA GEE WE W EDE D0 .w.._h e LHE bu__ oSl DT
LT RSTICT OVT NFT ST T W I 0% | 0CE gm UEr ZTv EDv FéE F3E FAE POE ESE TF O%F STE o Wl TR % 54T T O T OETE EOT FET &P FEr wern|uE
ofrs 97 EE _”i.n FTRET T (9 & i_.. pSF | g eME M S LWl LPE LiE pmq STE SOE PEr EE ..:H u,ﬂ_ u_ﬁ @ IE TR OO0E L9 FIT TRL &1 FRD Tan|ieE
3 BT IFT .__.—I_” HETOELT R B .ﬁ.._” ._”-.._” | ez pRE oLk CZI OO OCHE DER SOF B0 £ET DE1 £dd .___.-_._” FI0 OOOT 691 O9% G&f 0 €90 001 41 o9t wer @e| "™
A @ @ E =B PP @®Fom® [ L1 — r — - tEis 1o i _|anaw
.u.nﬂu_n....:__nn:__n.ﬂ.__.—.._..__ m._“_.nwv._.wn_:_”n_-:n a S P — Frin bt Lot
4 ) auEn o .
pepisaes ap ugmas pind [euorps g | | g Blba e e el

YINH0D H0d 'd'H N3 ¥IISVE aVaIDVdAYD - 4. NOIDJ35 & ¥iavi

18



LE @ OF woiBod T A ) )| SRemWRG BDNDoy L depon ofaoy A Op3DL0T S0 0O B0 HRIOER RO W0D SO0 00 B Sngaing L00Es SONOMHM| fapspvandng poy
TIMDOCE fDwphl SoUCREITU 43S WERED DjPeiwe aed wnd QOOIG A Duuidad Jod LanoNToTaA Bilis w

ETT 300G SO0 BRL PE9 O SAF FPLE D7 SEE OO DEEE FER.| HHEL
16T T¥FE OFE OF. W% v 9§ o7 21 O Ui —— —_— SeT -
e e —— L —— e f— - WiEs WREs P |
ST WEG 30F SR LD 29 Sl 19k UTT O i E1ad AT e IR L Tel
BYE LEFE 3L OF0 RUE OFF X5 &2 TIT OO nazr Fihs OTE ZET Bzl
'S 0 e 00 W Br IR BT W1 D0 L TIE» FwE= EEEC I8 BEEL
FUE LU0 ITE 600 B P0F E0E EOZ 20E o0 | faft e PR TSE €00 108 mIt
L% R GLR IS OSIEY BEC TEZ w1 o8 oo (=0 = — == — P —— L —— ——
S e ———— b O¥r- (88 MIE &K 90F T
LOE 60 9D WP I7F WY (LT S9T I8 00 [T ips iR OBF WP FIE PED OEE i1
GE'L 23 PDR OBER EEF TR TNT ML BEC o =1 LHS= TS« FRr 19 WEF §0F TUL SR C'IE 14
HFL ESR TEF BAF FLV ECE £PT W T0 o [ Fhie GZ6e O AWF P O9F O S EM 0T e
AL B9 AP T B8 M1l SET BT & B0 Sk TFEa Tifw L00w SXE FTE THF S99 0 0OF 208 E¥E T84 G54
99 TELE LC DFP KT B6E-IEE OBFT W ob g TEF e 0w Whle D00 WNEL WRE O §TE FBY TP CEF ROF T FEL  ©9g a0
SFF EFE REF FPL'F L LIT BDT KT A% OO 117 FeFe FPae FO3: WTR O D9F RIS 55 CBEE KB O S@ PSP ¥IF O Sef v TEE Wéd L
ZEE LTS B5'F B LXY &CF MET 4T 5% o [k FIFe FUP. T®Ee ¥95 TR T8 TEE ODUS LM DI KR T PV ST S FSE TOE 9P anL
oS b L' WU G0% oFE ORI 02T 0 O i T« F@d  L4W9 L2y 0rr T T QK WEs WSS OTF %Ep ¥ip DEF FODF PO IHE GTL  BiF a8
BEP OFF BE TR OLT BCZ 99T ITT 65 e CEF R £D oS FTR S0 OB 09 THE LTS TeF W UPR FIP . FEE ASE @I5 @eE Lar diki
CFF FTF SSE ST BT ENE ECT BRI TE 00 e ELF IR ¥F ST P CED D TM OSE Sm Tir O 0By FEE 0% DR FEE S8 bST (133
are B[ O LF I0T RET 6T 36 9 0 g PoF R T R WM UEF FES P EdF e FRF TEF D60 T W O OTF O DEE 99T &5 1ieA
PEE UEE THT BT BT PRI OSTT IR 2P 09 (=5 ] OI5 Q¥ e PEE FRE OFEU f08 Fdr 0w FEr OFTF TS0 0% YRE OIS BB PIE @K EXIT nir
BiE 6% 657 3T SFT @l T0T M o o oar N 0% I'W EIS K CRY B9 fer GTF TP O FEE W O THE GTE B FEF  FiF [5F~ N T e
T&E &7 ST ML I¥I BT M BW T 0 ok GES TEE OSBr LiF &0 TR £2F S0 WL IW WM 63 6UE FET . & AW FIF RNE L§N nse
EV'E EEE T WT SET TTT BF ST 42 o) Qe £iF @4 IPr 08P oTr O L2 OO CW 535 OFDE ZED P LSE O &EE OTEE O EOT SET AT HE
T SET IFT SET SNl EE & we £ m° asz T ER CFE 6% I W R I PR PR W DCE WRI TR O AL SUE TRT SET el
T ST SEL TLT 26 R &6 i 8T 0 1724 br TEE QN B YEE FEE T W GRE SMF £ TID 9T FED fET MBE FEE SNT  TET me
SET T LY W & B D B W 05T Wi Tar THRE OEWE O EE O PIE W AT O GET OFLT 9T 9T ¥RE 9Nl oTr OTD AU e 5T
OORD 8 SF W D B oM o (i @EL | WEL OLET O TID ST FEL TET FPT FEL THEL O PEL O BID TTD K0T IO6 BEG SEE 4% asp L]
iV IF W O & W FC @ oW ar 117 ¥OL TOT D6 SE9. 0 WFY O EE DEL L6 REM UKW Q8N BT LIE IFY PN INP o£W  oRE L4
FOE ATS WO IHT GTE S6E TET Ar'T B o Des TOF 5% &9 60 4 R EWE O TIE S8 W T fir §EE TOE ETE G =
EF RD IOC AL T TTE KT WE i o (14 Fm OTH O ¥E Wy S8 Fm o BIF THC DR SOF 2 oy TER o0 UIE SR FEE DEE g5 Gl
e TEL T TWE NOE ROT ST 00 o D0 e 0 e WS DEE DME O FTE OTER TN fOEr Al L9r PR OITE BEE OSTE DR W ERT OFTR 343
= GET TFT FOT FTL BT FUR M WIT TOT GO ORE OWE WRE 0O &M Dl e vE DL 0% DR eRR BNE OFX 0T Q08 DSt ET
i poo@ @ ® o op o o@pop | spdm - — : ——————| ‘b
0T 26T $ET 6T 607 ET'T 80T 60T 30T ool | dpiu afo S 1 e imd i
iny i n (1P =TT R
PORISOSE Op mor3cyas Daod [DEOEMPS o H el [ispeind ) saimd Wi u BaApDg &
VIUHOD ¥0d "d'H NI ¥2I5Y8 dvalavdyd - .3, NOIDD3S ol viavl

18



AJUSTE FOR ARCO DE COMTACTO

Ls capacidad H.P. por correa de lasg tablas ¥ distancia entre centros son conocidos, el factor
debe ser multiplicada por el factor de areo de  de arco puede ser determinade (solamente para
conlacts de tabla 1! & 12, Cusnde los didmetiros mandos W-V) de la tabla 11 zin calcular el areo,

TABLA 11
FACTOR PARA CORREGIR EL ARCO DE CONTACTO EM TRANSMISIONES A CORREAS EM ¥

Multipliquese H.P, a 180° por el factor indicado en esta tabla
para obtener los HP, en las condiciones dadas

ﬂﬁcﬁl Distaneia entre centros (pulgadas)
de poleas - e
(pulgy | 10 15 20 25 30 # &0 &0 T0 RO 90 100 130 140 16D 200
2 |98 9 m 9 99 99 @
4 A4 98 B W 83 80 o0
B A1 83 495 G794 48 4o
R BE 81 a4 5 BT 97 GHE 108
0 £3 89 92 P4 95 97 98 98
12 T8 BF 80 98T B4 95 97 GR  Gf
14 g1 B4 89 @1 8R b3 87 8T 4B
16 A1 B B 491 43 8% 4 47
18 78 B85 BT 90 93 0% 95 06 07 o
20 T4 83 BE By 82 94 85 98 96
2 A% H0 AR BA bl 483 &4 & 88
4 g8 Bd BT M 82 83 85 BE 96
2 J4 0 B2 8BS OB 82 A3 94 85 G 06
I8 T2 B0 B4 B3 91 83 04 B85 85 96 96
20 A9 TR BE AT B0 B oBE B4 45 06 DG
a2 J8 B 8By 82 81 &3 0 B4 85 8F 4R 06
34 74 BD BE 80 01 92 93 04 G5 98 08
a6 aJr T 85 &#8 80 81 43 b4 05 4 06
4k ¢ B 85 &8B &G0 Bl H3 83 4 95 06
42 A B4 BT BS BD 1 8% 84 B 5%
o4 4 M 8% BT BD B0 91 A M S5 4%
i A% 78 BET B BB BG 80 92 B3 B4 06
Bk me Bl B4 B B2 89 AL B &8 4%
iz q1 .78 Br BR M7 6 60 81 2 M4
8 55 B0 84 B5 BT 89 80 &1 6%
Fi Ao T H22 O B4 BG83 80 G0 03
a0 f9 75 B0 B3I BS 8T B B0 93
TABLA 12 FACTORES DE CORRECCIOM Ciuards el areo de contecto es conocido o se
determina de la ecuaciin dada més abajo, el
Arco de Factores de correccion factor de arco puede zer determinado de s ia-
contacto en la - bla 12, Los factores para mandos V-V {ambas
polea pequefia V-V V-Flana* polees renuradas) ¥ mandos V-Plana =on dados.
1810 [ L.0D 16
170 BB 7 * Un mando V-Flana ea aquel compuesio por wne
180 A5 a0 poled peguend rénpurada ¥y una mayore plana, El arcoe
154 a2 29 de contactn puede ser determinado por la frmula:
140 B a4 -
—_— 13n Im .ﬂﬂ Aron fo eontocto =]Eﬂ—itd}i
120 B2 A2 il
}ﬁg ;ﬁ gg I} = [Mametra de [a polea mayor (plana),
a0 IEEI .EEI d = Ditimetro de Ja polea pequens,

C = [hetancin enfre oentros,
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CORRECCION POR LARGO

Ex obvio sefalar que la frecuencia con la cual
una correg flexiona alrededor de las poleas es
inversamente proporeional a su largo. Mandos
cortos desgastan las correas méas rapido que los
mandos con distencias entre ctntros meyores
¥ tebricamentie por esta razon ceda largo debe-

ria temer uns capacidad distinta, Tomando en
cuenta (o diche precedentemente, los factores de
correceion de largoe indicados en la tabla 13 de-
beran ser aplicados a los valores tomados de Jas
tablas de capacidad,

1.08 L.00 041

TABLA 13 FACTORES CORRECCION DE LARGO
Largo | Largo |
Nominal A B C o E Morninal A B C T E
(pulg.) (pulg.) |
26 081 o | 102
2 | 084 1014 110 104 054
a5 | 0.88 112 111 105 085
3™ | 08T o8 120 1.12 107 057 0BG
3| 8B DA3 ¥28 | 114 108 0GB  DET
47 noan 085 136 | 106 090
4 Da2 AT . 144 | LIl 100 050
48 083 088 158 .13 102 0a2
51 094 088 080 162 108 o082
53 | 085 080 173 L15 104 pas
55 | 0B6 090 130 1L16  1.05 084 081
81 088 082 052 105 1IBE 107 088 092
g2 G0 093 20 | 118 108 086 0.04
4 089 093 240 122 111 100 098
85 | 100 D94 *Th 125 1.4 103 099
B8 | 100 085 D85 00 | 127 L1610 LM
1 101 085 330 119 107 103
75 102 DaT 087 30 121 108 1,08
78 108 D98 390 | 123 111 107
an |1n4 420 124 112 108
21 | 0% 089 480 118 112
23 0,99 5411 118 114
85 105 099 09 &00 120 117
]
o8

I 108 0.92

MOTA: Para largos nemingies no indiesdos en tabla fomsar el fector ‘correspondiente a1 inmedipto inferior.
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SELECCION DE LOS FACTORES DE
SERVICIO DE CORREAS EN V

La selecciém de una correz en V adecuada & las
condiciones de trabaje ¥ eapaz de repdir un
servicio economico, depende de que se dé debida
consideracion &:

1" La carga completa a ser trensmitida —ya
soa HP. &l freno de la maguina mandada o

H.P. det motor.

La cantidad y frecuencia de carges maximas.

g

9¢  E! numero de horas de servicio por afio, des-
compueste «n €l términe medio de hores por

dia de servicio continuado.

4 Las condiciones do servicio. Esto incluye el
tipn de compensacion de alargamiento, tal
como poleas tensoras fijas o flotantes, cén-
tros fijos, presencis de aceite, polvo, arena,
seidos, calor, mandos scelerades, sobrecalr
ges broscas, et

Serviche Liviano Factor de servicio 1.0

i* Servieio mtermilente —ng mas de B horas
por dia de funcionamiento intermitents,

2 Para carpas que nunca excedan la capacidad

de fuerza,

ADVERTENCIA — Use las capacidades del

“Copvicio Livieno"” solamenic para cargas

mriny livianas.

Servicio Moermal
t.

Factor de servicio 1.2

Donde ¢ poder de arrengue ocasional o
sohrecargs no exceda del 150 % de ls carga
total.

= Serviclo continuado (B a 16 hovas por dia).

Servicio Pesade
o

Factor de servicio 1.4

Duonde el poder de arrangue ocasional o car-
ga mizima no excedan el 2507 de le cargs
tetal,

4 Sapyvicio continuado (16 a 24 horas por dis}.

Servicio Extra Posado Factor de servieio 1.6 a 2.0
1" Donde la ezrgs ocasienal de srrengue ¥ &o-
hrecarga estd en exceso del 250 7 de la car-
g total,

9+ Daonde los arranques o cargas picos y sobre-
cargas ocurren frecuentemente.
5 Servicio continuado (24 horas por dia, 7 dias

poOT semana).

En adicitn a los factores de servicio dados, las
siguientes condiciones deberian ser consideradas

e ——

ik

v ¢l factor de servicio anterior comsccuenlermen-
te modificadao:

TABLA 14

Agergar al factor de

Condleidn uepy ot anteriar

Aceite Mineral

Ligeramenta ol
En exceso Consultar
a nuestro
Dypto. Ventas
Arena v Folvo 0t
Calox
Para rondicion ambiente
hasta 40° C -
Para condicion ambiente Consultar
gohre 60° C a nuestro
Dpto. Ventas
Humednd
Agua, ete, (liguido no dafiande
ia poma o tela) 0.1
Acides ¥ Alcalis Consultar
] fUEStro
Dpto, Ventas
Mandos Acelerados ne
Paleas Tenzoras
Sahre irame fodo {interior) -
Spkre tramo flojo (exterior) 0.1
Zpbre tramo tenso (interior) 0.1
Sabre Lramo tenso (exterior) LI

La capacidad nominal del melor no indica ne-
cesariamente que esa sea lo base para el caleulo
del mando, desde que & motor podria trabajar
sobrecargade. Buen eriterio debera ser usado en
ia interpretacién de las condiciones de carga
contea 1 cual serdn aplicadas las capacidades in-
dicadas en 1as tablas,

Toda vez que sea posible, e factor de servicho
debera ser determinade en base & las conside-
racianes descriptes més arriba, pero sl las con-
diciones de serviclo no son obienfbles las tablas
sipuientes de factores de servicio (tabla 13) ser-
viran come gufa, Estas recomendsciones son
factores de servicio sugeridos ¥ estin basadas
en requisitos USUALES para estas condieiones.



TABLA 15

Para ol uso do las

FACTORES DE SERVICIO SUGERIDOS

factores de. servicio referices o los parrafos indicados en la pag. ¥
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FACTORES DE SERVICIO SUGERIDOS

TABLA 15 (Continuaclénl

Para ol wso de los foctores de secviclo referiree & les parrafos indicades on la pag, 23
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TABLA 17

‘ Minime desplezamiento debaje de la distancia C-C
caleulada pars la instalacion de correas (pulgadas)

Minimo desplaza-
| miento sobre la dis-
| tangia C-C calculada

Largo nominal® | | pfoompenser alarga-
. . mients v desgaste,
A B L b E Todas las  secciones
26 a 38 % 1 ' 1
i oa &0 ] 1 1% 115
B} s 90 % 14 114 a
90 a 120 1 1% 1% 215
120 & 158 1 1% 144 a 3
158 m 105 14 2 2 2ks Ay
195 & 240 1% 2 8 mg | 4
240 a ZT0 1l - 215 215 4
&0 oa 330 1% 2 auk a 5
T30 a 420 ) 14 3 A =
4 v arriba 1% 3 s 1.5 % del largo
de correa

* En cada grupo el cange oz hastn, pero sin incluir el segundo lasgo.

REEMPLAZIO DE CORREAS

&1 bien hay un factor de seguridad en todo
mando correctamente disefiado, que permitird
O Ung emergencia su operacion oon un nimers
Inferior de correas en V. esta ventaja solamente
deberd tomarse el tiempo necesario pere obtener
un nuevo juego de reemplazo. Cuande, despues
de un constderable pericdo de servicio, se hace
necesario el reemplazo de corress defiades o
excezivaments gastadas, es indispensable que
todo ¢l juego de correas sea reemplazado, Todas
lag correas en servicio, cualguiera see el tiempo
transeurrido, estan sujetss a un alargamiento,
el cual hace impracticable & reemplezo parcial
de las mismas.

MAMDOS EXISTEMTES

Muchos buenos mandos ahora en existencia pue-
den no estar disefiados de geuerdo & las capact-
dades dedas en este menual. En lales mandos.
Izs correas maltiples en V-Goodyesr, puedan ser
usadas con la certezs gue ellas darin un servi-
cio igual o superior a cualguier otra correa
que puedan haber sido usadas en el mando.

Las corress Goodyear son de dimensionss
standard ¥ pueden ser usadas en lugar de otres
correas también stendard en cuslguier mande
con poless ¥ distancia entre centros standard,

5§, no obstante, el servicio obtenido no es satis-
factoric. deberd verificarse sl mando de manera
de conformar con las capacidades indicadas en
este manual,

TEMSORES

Como regla general, el uso de tensores sobre al
tado exterior o ancho superior de la corres Bo

a7

c: recomendsbie, desde gue la flexion inversa
reduce ia vida atil de las mismas. No obstante,
¥ en mandos donde ne exisla olra posibilidad de
compensar alargamiento, tensores adecusdamen-
te discfiados pueden ser usados, Tensores con
polea ranurada o plana, actuando en el lado in-
terior de la correa, son preferibles. Debera te-
nerse en cuenta la reduceisn del arco de gon-
tacto que estos (ftbmos originan,

COMPENSADORES AUTOMATICOS

Donde es posible proveer une compensacidn de
alargamiento eutomética, va sea montando el
motor sobre rieles o sobre base pivoteads, las
tenziones en [a correa pueden ser mantenidas
mas unilormemente, obteniends asi un rendi-
miento mucho mayver.

CPERACION

En la instalacion de un mando a correas miltis
ples en V, muche cuidado deberd prestarse para
asegurar apropiada alineacion de poless,

Las corress deberén ser operadas a tensiones
suficientes para evitar patinaje. Si las tensiones
son demaziado hajas, las correas patinardm, con
la consiguiente Eﬂf‘t‘lﬁda de potencia v un des-
gaste pronunciado en les eorveas v poleas; i la
tenzion es demasiado alta, la vida Gtil de las
correas disminuird v las presiones sobre cojines
tes ¥ otras partes del equipo serén mas eltas que
les recomendables

El tiempo distraido en asegurar tensiones co-
rrectas sera empliamente compensado con Una
disminucién en log costos de operacldn v man-
ternimiento.



