GOODYYEAR

)

MANUAL DE CORREAS
MULTIPLES EN V

Sl A L
%ﬁ'&%f
B
9

Correas Multi-V "*Green Seal” de Goodyear ...

Fundamentos del disefo de correasenV ...

Mandos a correas Multiples enV ... . ... B e

Longitud primitiva de las correas ... . e |

Dimensiones de ranuras para poleas de correas en V

Seleccion de la seccion de correa Multi-V .. . ..

Explicacion de las capacidades para correas Multi-v .. .

Seleccion del mando a correa en V. oo

Instrucciones para el ajuste del nivel de servicio ...

Grafico para el ajuste del nivel de servicio ...

Tablas de capacidad basica en H.P. por correa ...

Factores de correccion del arco de contacto ...

Factores de correcciéon de 1argo .. .

Factores de servicio ... N e .

Transmisiones combinadas planasyen V ...

Instalacion y compensacién de estiramiento ..o B

Reemplazo de correas ... . ... e

Tensores y recomendaciones de operacion ...

Asistencia técnica

sEsEESsrTTUSsrarEE SR TSR R r AL ET L E L E g - F ok aw km o mE EEmE N EEEE TR FETET NN EEENE S m o momEm EE R RN FY NN A ow dodom ok romm oo ook o

Pagina

15-19
20

21

22

26
26-27
- 27
27

28




Una instalacion correctamente disenada con la
medida apropiada de correas en V provee el
medio mas economico, libre de dificultades, de
transmitir potencia. Hay, en adicion, muchas
otras ventajas derivadas del uso de correas en V.

En la transmision de potencia con correas en V,
un amplio rango de relaciones de velocidad son
practicables, y si es necesario, la relacion de
velocidad puede ser facilmente modificada con
la ventaja de un menor costo y adaptabilidad,
no obtenible en el mismo grado por otros méto-
dos de transmision de potencia.

Algunas de las dificultades experimentadas
con otros tipos de mandos son eliminadas con el
uso de correas en V. Las correas en V no trans-
miten sobrecargas bruscas y ellas frecuentemente
sirven como un medio de proteccion automatica
de emergencia contra sobrecargas extremas.

(Goodyear lleva a cabo mucho trabajo de des-

‘arrollo en todos los tipos de correas, desde el

punto de vista del usuario, y por esta razén no
se limita al ensayo de una o dos fases particu-
lares del problema. Obviamente, el usuario desea
una correa en V capaz de transmitir la carga

con el minimo de atencién posible, y una que

opere satisfactoriamente por un periodo lo sufi-

cientemente largo, al costo mas bajo posible por
unidad de servicio.

Hemos observado que el comportamiento de
una correa en V, bajo las condiciones actuales de
servicio, es el tinico medio de evaluarla. Por lo
tanto construimos maquinas de ensayos en las
cuales las correas en V pueden operar por perio-
dos largos, bajo condiciones exactamente iguales
a las de servicio, con los accesorios adicionales

para medir la velocidad, patinaje, tensiones, po-
tencia, etc.

'Se ha verificado que uno de los factores vitales

para un servicio satisfactorio de una correa en V

es la independencia de frecuentes ajustes de ten-
sion. Uno de los ensayos normales es efectuado

- sobre la base de determinar cuan largo es el

tiempo que una correa en V puede operar sin
reajuste de tension. Estos ensayos de servicio son
suplementados con ensayos dinamicos y también
por un numero grande de pruebas para verificar

la habilidad de las correas en V para resistir la

flexion sobre varias medidas de poleas y bajo
variadas condiciones de tension y wvelocidad.

CORREAS MULTLV “GREEN-SEAL"
 GOODFYEAR

MANDOS A CORREAS MULTIPLES EN V

La transmision mediante correas en V propor-
ciona algunas ventajas sin par en ciertos tipos

de mandos. Las ventajas fundamentales pueden
ser expuestas como sigue:

1. Permiten una gran relacidon de velocidad, por-
que la accion de cuna de las correas en V

compensa largamente el bajo arco de contacto
en la polea menor.

2. Distancias cortas entre centros pueden ser em-
pleadas de manera de permitir mandos com-
pactos. Asi, éstos pueden ser dispuestos como-

da y practicamente en el conjunto de una
maquina.

3. Ellas protegen el motor y los cojinetes contra
las fluctuaciones de carga, asi utilizando la
ventaja destacable en cualquier mando a co-
rreas comparado con una transmision directa.

4. Ellas hacen innecesaria la lubricacion, esencial
en Jos mandos directos a engranaje.

. Son libres de la vibraciéon o el ruido que se
produce en los mandos directos.

6. Elimina la eventualidad de paradas sin adver-
tencia, tal como ocurre en el caso de roturas
en mandos de engranajes y pinén. El reem-
plazo de correas puede ser facilmente hecho
sin apreciable perdida de tiempo.

N

Para obtener las maximas ventajas de un man-
do a correas multiples en V, sélo es necesario
que el mismo sea correctamente disenado.

En este manual son analizados los factores que
influyen en la capacidad y servicio de las correas
en V. La teoria fundamental que involucra su
operacion y diseno es detallada y son dadas las
formulas matematicas para el calculo de trans-
misiones a correas multiples en V. Las capaci-
dades asignadas en este manual estan basadas de
tal manera de asegurar de cada correa un servi-
cio economico y libre de dificultades. La tension
en las correas y los diametros de las poleas esta-
blecen el grado de flexionado; la velocidad y
largo de correa determinan la frecuencia de fle-
xionado. Aumentando la severidad de cualquiera
de estos factores, sin la correspondiente compen-
sacion, como por ejemplo disminuir la severidad
de algun otro, puede ser hecho solamente acep-
tando la consecuente reduccion de vida de la

correa y un sacrificio en el bajo costo de opera-
cion del mando.

A



FUNDAMENTOS DEL DISENO
DE CORREAS EN V

Hay relaciones fundamentales que involucran
tensiones, velocidades, friccidon, etc., las cuales
son aplicables a todos los mandos a correas. Estos
conceptos basicos son aqui descriptos y sus apli-
caciones en transmisiones por correas en V
discutidas.

Definiciones

Tensién en una correa es la fuerza que actua
longitudinalmente y que tiende a alargarla.

Momento de torsion es la efectividad de una
fuerza a producir rotacion alrededor de un eje
y que involucra la magnitud de la fuerza y su
brazo de palanca. El momento torsor es el pro-
ducto de una fuerza (o tension) y el largo del
brazo a través del cual actua.

Energia v trabajo estan estrechamente relacio-
nados v son expresados en las mismas unidades.
Trabajo es el producto de una fuerza y la distan-
cia a través de la cual actua. Energia es la capa-
cidad para realizar un trabajo. La energia de un
cuerpo en movimiento esta dada por:

1
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donde “m” es la masa, “w’ es el peso, “v’ la

velocidad v “g” es 32.2 (la aceleracion debida a
la gravedad).

Potencia es el modo de realizar trabajo o trans-
mitir energia. La unidad mecanica de potencia,
el “caballo de fuerza” (H.P.) equivale al trabajo
requerido para elevar el peso de 33.000 libras a
12 pulgadas de altura en el tiempo de 1 minuto.
La unidad correspondiente de potencia electrica
es el Ki'lowatt (Kw) el cual es aproximadamente

4/3 de HP. Un H.P. es igual a 0,746 Kw o apro-
ximadamente 3/4 Kw.

Cocficiente de Friccion

Si, como en Fig. 1, un cuerpo de peso “w’ libras
descansa en una superficie socbre un plano hori-
zontal y una fuerza “p” paralela a la superficie
es justamente la necesaria para colocar al cuerpo
en el punto de patinaje o deslizamiento, la rela-
cion “p” a “w” es el coeficiente de friccion “f”
entre estas superficies. Asi:

i, 1

Dicho en otras palabras, coeficiente de friccion
es la relacion de la fuerza tangencial a la normal
cuando el patinaje esta proximo a ocurrir.

Relacion de Tensiones

Considere una soga o correa como en Fig. 2 col-
gando sobre una polea que ofrece resistencia a
girar. Las tensiones Ty, y Tr son causadas por
un peso grande y pequeno, respectivamente. La
experiencia general nos ensefia que si el coefi-
ciente de friccion entre correa y polea es sufi-
cientemente grande, una diferencia considerable
de tensiones es posible en tal sistema. Lia expe-
riencia también nos dice que cuando el arco de
contacto es reducido (como en Fig, 3, con una
de las poleas girando libremente), T debe ser
mucho mayor para evitar el patinaje de la
correa. L.os factores esenciales son: las tensiones,
el coeficiente de friccidn y el angulo o arco de
contacto.

Si, en las Figs. 2 6 3, la tension desequilibrada
(T, — Tgr) es lo suficientemente grande para
superar la resistencia, la polea girara, pero su
accion estara limitada por el largo de la correa.
Un paso mas facil es el de Fig. 4 donde una
correa sinfin es aplicada a 2 poleas. Un momento
de torsion aplicado al eje O, causara otro en el
eje O_::

Asi, la accion descripta en Fig. 2 es aplicable
continuadamente en un sistema como el de
Fig. 4, ilustrando las relaciones fundamentales
de tension en la transmision por correa.

Para encontrar la relacion de T,, coeficiente
de friccién (f) y el arco de contacto (o en radia-
nes) referirse a Fig. 5 representando un ele-
mento muy pequeno de la correa de Figs. 2, 3 0
4 La tensién en la correa en “b” es T, y en “a”
es (T - AT) debido a la friccion. El elemento
“ab” abarca el adngulo muy pequeno Aa. Las
fuerzas estdn mas claramente representadas en
la Fig. 6 la cual muestra que la fuerza F, entre
esta porcién de la correa y la polea esta dada
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AT = fF, (la correa proxima al punto de pati-
naje) (3)

fa == log. T
T
=" *)
Ty .
TH — eﬁ,f)l:.n_f.l (5)

donde “a” es el arco de contacto en grados.

Ecuaciones (4) y (5) fueron desarrolladas
F | para correas planas. Con correas en V la fuerza
Fia. 7 radial causa una mas grande contra las caras de
la polea debido al efecto de cufia para el cual
nosotros estamos usando el simbolo “v”.




El efecto de acunado, haciendo referencia a la
Fig. 7, sera como sigue:
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L.uego, con correas en V, la fuerza requerida
para causar el patinaje de la seccion infinitesi-
mal es la fuerza radial multiplicada por “f”’ y

nuevamente por “v”. Asi, mientras el coeficiente

de friccion es independiente de la forma de la
correa, la efectividad de “f’ es multiplicada por
“v"" en el caso de correas en V y la formula de
tension vendria a ser:

T
— nY¥fa
TE‘. — & (6)
Con poleas ranuradas en V de 38° de angulo:
_ 1 _
V= Tsen 19° 3,07

Tension Centrifugo

A las velocidades que usualmente son operadas
las correas en V, la tension centrifuga puede ser
un factor muy importante.

La fuerza centrifuga F. (pulg. libra) actuan-
do en un Cuerpo pesando “w” libras moviendose

&i §E. 1)

' pies por segundo en un arco de radio 'r

ples (g = 32.2) esta dada por:
WV? |
F.= T (7)

Si, en lugar de representar el peso del cuerpo,
“w” es libras por pie de largo, la fuerza centri-
fuga para el elemento en Fig. 5 esta dada por:

wvir Aa wv? Aa (8)

g7 8
La fuerza centrifuga actuando en los elemen-
tos de una correa es balanceada por la tension

centrifuga (T.) en la correa. De una relacion
similar a Fig. 6,

F, —

F, = 2T, sen %“ (9)
De (8) y (9).
T wv? Aa/2
“7 gsen Aa/2
Tomando limites cuando /A a se acerca a cero,
wv?2
= 10
o (10)
Ahora si T1:'——'TA+T¢: Y T2:TB+TE
T, —T.
—_— — nnfa
Luego, R = T, T, — e (11)

Donde R — relacion de tensiones.

Observe que las ecuaciones (4), (5), (6) y (11)

son validas solamente bajo la condicion para la
cual ellas fueron derivadas: la correa esta justo
al punto de patinaje.

De otra manera la relacion de tensmnes sera
menor que la indicada.

Tension en el Tramo Flojo

Para cualquier condicién dada, hay un valor mi-
nimo de tension en el tramo flojo, debajo del
cual el mando no podra operar. La tension efec-
tiva esta establecida por la demanda de potencia
v la velocidad de la correa. Desde que la tension
en el tramo tenso (tension maxima en la correa)
es la suma de la tensién efectiva v la tension en
el tramo flojo. es conveniente mantener esta ul-
tima tan baja como sea posible. Este minimo
puede ser mucho mejor mantenido automatica-
mente, en cuvo caso la tension sobre el tramo
flojo puede ser muy poco mas que el minimo
requerido.

Transmisiones con ajuste a tornillo deben ser
disefiadas con alguna reserva de tension para
compensar el alargamiento. A medida que la
correa gradualmente se alarga, la tension dismi-
nuird hasta un punto donde aquélla debera ser
restituida.

En mandos con centros fijos (ajuste manual)
v con 180° de arco de contacto. las correas mul-
tlplecs en V pueden ser aplicadas con una rela-
cién de tension R — 5.00, v la tension debera ser
restablecida cuando R — 8.00. Si el ajuste de
tension es automatico, R nuede ser permanente-
mente mantenido a 800 (arco de contacto 180%).

llcreepll

En la practica, con correas en V, el cambio en
largo que ocurre durante el tiempo que la correa
continlla en servicio no se denomina “creep”,
como podria suponerse por el uso de este ter-
mino en otras actividades de la ingenieria. Con
correas, este cambio de dimensiones con el tiem-
po es denominado ‘“alargamiento” o “crecimien-
to en 1argo El término ‘“‘creep” aplicado a la
transmision con correas se refiere a una perdida
de velocidad (escurrimiento) como el resultado
alternado.-del alargamiento y acortamiento de
cada porcion de la correa que experimenta en el
ciclo de tensiones maximas y minimas.

Siempre que una correa pasa alrededor de una
polea v hay una diferencia entre las tensiones
de entrada y salida, hay un “creep” (escurri-
miento) de la correa. Considérese una porcion
o elemento de correa cercano a la polea motora.
Si la tension es alta con respecto al momento de
torsion la correa se desplazara a la misma velo-
cidad de las caras de la polea en alguna porcion
del arco de contacto. A través de la porcion res-
tante del arco de contacto este elemento de co-



rrea estara bajo una tension progresivamente
menor hasta el valor de tension minima (tramo
flojo) en el punto de salida. Durante este pro-
ceso de relajacion el elemento de correa se
acorta (se recobra de su anterior alargamiento)
y consecuentemente se desplazara a una veloci-
dad menor que las caras de la polea. Este mo-
vimiento relativo es el “creep’” (escurrimiento).
Si la carga es aumentada, el largo sobre el cual
ocurre el “creep” (el arco de “creep’”) aumenta.

Si la carga es suficientemente incrementada,
el arco de “creep” puede hacerse tan grande
como el arco de contacto, en cuyo caso la correa
estard a punto de patinar. La solucion, natural-
mente, sera aumentar la tension del tramo flojo
(tension minima). Asl sea sobre la polea motora
o la mandada, el arco de “‘creep” siempre co-
mienza en el punto de salida y progresa hacia ¢l
punto de entrada de la correa a medida que la
carga aumenta.

Consideremos la accion en la vecindad de la
polea mandada. Si E es el modulo de elasticidad
dindmico de la correa, v; y vg son las velocidades
de entrada y salida, respectivamente:

% Creep — 100 Vi Ve p—

Vi

(14 5) (14 \.
1 4 —t 14 -
\ K E J T, — T,
100 ( T, ) — 100 BT
14—
% Creep — éOO ’,:;E (12)
4+

Desde que T, es pequena comparada con E
nosotros podemos escribir:

100 T,

“% Creep = =

(aproximadamente) (13)

Usando la velocidad de la correa como base,
en el momento que alcanza la polea motora,
aquella se reduce donde deja a ésta en una mag-
nitud igual al porcentaje de “creep”. La recu-
peracion de esta pérdida de velocidad ocurre
donde la correa deja la polea mandada.

Mientras el porcentaje de ‘“creep” es usual-

mente pequeno como para despreciarlo sin error
apreciable, hav casos donde el valor de éste
puede ser significativo.

Momento de Torsion y Potencia

Donde: H.P. = Potencia.

S == Velocidad de la correa en pies
por minuto.
T. = Tension efectiva en libras,
R.P.M. = Revoluciones por minuto.

T. S |
HP. = 33.000 (14)
H.P. — Momento de torsion
. R.P.M.
(en pulgadas libras) X —Zoaa (15)
H.P. = Momento de torsion
. . R.P.M.
(en pies libras) X =550 (16)
Momento de torsion
| - 63.000 X H.P.
(en pulgadas libras) — AT (17)
Momento de torsion
. . - 9250 X H.P.
(en pies libras) — BEP (18)

Capacidad de Correas en VY

La asignacion de una determinada capacidad,
expresada en H.P. por correa, que se dan en las
tablas bajo varias condiciones de operacion, re-
fleja lo que la experiencia nos ha ensenado para
ofrecer una amplia satisfaccion al usuario.

Calculo del Arco de Contacto

Para transmisiones comunes de dos poleas, el
arco de contacto puede ser determinado por me-
aio de la siguiente formula aproximada:

60 (D —d)

Arco de contacto — 180° G

(21)

Donde:

D = diametro de la polea mayor en pulgadas.
d — diametro de la polea mernor en pulgadas.
C = distancia centro a centro en pulgadas.

Por conveniencia, el factor de correccién esta
dado directamente en la tabla de la Pag. 20 en
lugar de mencionar los arcos.

La formula aproximada es una simplificacion
de la teorica, la cual establece:

D—d
2C

Esta formula es evidente en el siguiente
dibujo:

Arco=nx— 2 sen—l( )(en radianes) (22)

F'ic. 8




Para angulos pequenos, se puede asumir que
el angulo en radianes es igual a su seno, y
entonces:

D—d
C

donde 57.3 es el factor para convertir radianes
en grados. 57.3 es reemplazado por 60 de manera
de compensar en algo el ligero error introducido
por la primera suposicion.

Arco = 180 — 57.3( ) (en grados) (23)

La férmula aproximada (21) esta dentro de
una variacion de 1° con respecto a la teorica
entre 180° y 110°. Da arcos 3°-mas grandes a
100° vy 5° mas grandes a 90°. Nosotros recomen-

damos usar la formula teorica para arcos me-
nores de 100°.

Arco de Contacto vs. Area de Contacto

Del concepto basico de friceion entre dos super-
ficies, el area no influye en la cantidad de fric-
cion. De otra manera, la friccion depende sola-
mente del caricter de las caras y de la fuerza
total normal a las mismas. Es posible aumentar
el area de contacto y al mismo tiempo disminuir
la capacidad de transmitir potencia. La investi-
gacion ha demostrado que cuando la capacidad
de transmitir potencia aumenta, esto es factible
mediante el aumento de uno de los factores
vitales, tal como: arco de contacto, ancho de
correa o diametro de las poleas y velocidad de
la correa. Muy frecuentemente el area de con-
tacto es aumentada accidentalmente, pero tam-
bién frecuentemente sucede que de dos mandos,
aquel con area mucho menor tiene la capacidad
mayor.

L =2C cos 8

Formula de Largo

La formula correcta para determinar el largo
de una correa alrededor de 2 poleas, como se
muestra en la Fig. 8, es como sigue:

n(D+d) (D —d)
2 | 18U

(24)

Donde: LL = largo de correa
C — distancia centro a centro
D — diametro de polea mayor
d = diametro de pclea menor

D—d

i sen—l( e ) (en grados)

\'

L, C, Dy d deben todas ser expresadas en la
misma unidad de longitud.

La siguiente formula aproximada es mas facil
de usar y es exacta dentro del 0,15 % con rela-
cion de transmision 7 a 1 y distancia centro a
centro de 6d, y ain mas exacta para el promedio
de los mandos.

(D —d)?

L =2C + 157 (D + d) - (25)

4C

De esta formula puede resolverse la distancia
centro a centro conociendo el largo de correa
como sigue:

b+ Vb —32(D—d)

C = 16

(26)
Donde:

b =4L — 6,28 (D 4 d)

D — diametro primitivo de la polea mayor en
pulgadas.

d = diametro primitivo de la polea 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 cinco diferentes secciones cuyas
dimensiones nominales estan dadas en Fig. 9.

Las correas producidas pueden variar algo en
estas dimensiones nominales, pero todas ellas
operaran correctamente en las poleas ranuradas
cuyas dimensiones son dadas en tabla 3. El
unico metodo efectivo de medir la seccion trans-
versal de una correa en V es observar si esta
calza correctamente en la ranura de la polea
correspondiente. Nosotros recomendamos espe-
cificar la seccion de una correa en V por la me-
dicion de su ancho superior, espesor y angulo.

LONGITUD PRIMITIVA DE UNA CORREA EN V

La longitud primitiva de las correas multiples
en V debera ser determinada colocando la correa
entre dos poleas de igual diametro teniendo di-

mensiones de ranura normalizadas, maquinadas

a tolerancias estrictas, aplicando a una de ellas
la tension total indicada en la tabla 1. La ten-
sion total indicada debera ser uniformemente
repartida entre los dos tramos de la correa, y las

o ¢ )
C B 't
\ 119 \ /
v A 16 8 mm, \ B /
SN { | WY |
]Il
td—— 1—
A
32 mm
oI e e oy
“ ’ Irr
f 3
\
\ D / 4'
% ! 19 mm.

NS 2

F:0. 9

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

TABLA 1 TENSIONES DE MEDICION

Seccion de la correa Tension total*®

A 20 Kg.
B 30 ,,
C 0,
D 140 ,,
E 180 ,,

* La tension total especificada es la suma de la
tension en Kg. de los dos tramos de la correa cuando
esta montada en las poleas de mediciodn,

22 mm.
(— " jzu
I 3” \ C / 32
= 10 mm. \ /
2 \ / 14 mm
- '
1”’
|4———‘ ]—2- ——’-I
38.mm-.
ST TET T =TT T
‘ , ¥
\\ / 2_9__
\ E ] 32
\ / 23 mm,



TABLA 2
LONGITUD PRIMITIVA NOMINAL DE LAS CORREAS MULTI-V GOODYEAR

Correa A B C D E
N° Pulg. mm. Pulg. mm. Pulg. mm. Pulg. mm. Pulg. mm.
15 163 414 _ _ _
16 17.3 439 _ _ _
17 18.3 465 _ _ —
18 19.3 490 _ _ _
19 20.3 516 _ _ _
20 21.3 541 _ _ _
21 22.3 566 _ _ _
22 233 592 _ _ _
23 243 617 _ _ _
24 253 643 _ _ _
25 26.3 668 _ _ _
26 273 693 _ _ _
27 283 719 _ _ _
28 29.3 744 _ _ _
29 303 770 . _ _
30 31.3 795 31.8 808 — _ _
31 32.3 820 _ _ _
32 33.3 846 - _ _
33 343 871 348 884 — _ —
34 35.3 897 358 909 — _ —
35 36.3 922 368 935 — _ _
36 37.3 947 _ _ _
37 383 973 388 986 - _ _
38 39.3 998 39.8 1011 — _ _
40 41.3 1049 418 1062 — _ _
42 433 1100 438 1113 — _ _
44 453 1151 458 1163 _ _ _
45 — — 46.8 1189 — _ _
46 473 1201 478 1214 — _ _
47 483 1227 _ _ _
48 49.3 1252 _ _ _
49 50.3 1278 _ _ _
50 51.3 1303 _ _ _
51 52.3 1328 52.8 1341 53.9 1369 — —
52 53.3 1354 53.8 1367 _ _ _
53 543 1379 54.8 1392 _ _ _
54 55.3 1405 55.8 1417 — _ _
55 56.3 1430 56.8 1443 _ _ _
56 — — 57.8 1468 _ — _
58 59.3 1506 _ _ _
59 — — 60.8 1544 _ _ _
60 61.3 1557 61.8 1570 62.9 1598 — —
62 63.3 1608 — _ _
63 — _ 64.8 1646 _ _ _
85 66.3 1684 66.8 1697 — — —



TABLA 2 (Continuacion) _
LONGITUD PRIMITIVA NOMINAL DE LAS CORREAS MULTI-V GOODYEAR

Correa | A B C D E
N° Pulg. mm Pulg. mm. Pulg. mim. Pulg. mm. Pulg. mm.
67 — — 68.8 1748 — — — — - —
- 68 69.3 1760 69.8 1773 70.9 1801 — — — —
69 — —_— 70.8 1798 — — — — — —
70 71.3 1811 _ — __ — — — — —
71 — — 72.8 1849 — — — — — —
72 73.3 1862 — — — — — — — —
74 — — 75.8 1925 — — — — — —
75 76.3 1938 76.8 1951 77.9 1979 — — — —
7 — — 78.8 2002 — — — — - —
78 79.3 2014 — — - —- — — — —
80 81.3 2065 81.8 2078 — — — — — —
81 — — 82.8 2103 839 2131 — — — —
85 86.3 2192 86.8 2205 879 2233 — — — —
89 90.3 2294 — — — — — — — —
90 91.3 2319 91.8 2332 92.9 2360 — — — —
96 97.3 2471 _— — 98.9 2512 — — — —
97 — — 98.8 2510 — — — — — —
105 106.3 2700 106.8 2713 107.9 2741 — — _ —
112 113.3 2878 113.8 2891 1149 2918 _ _ —_ —
120 121.3 3081 121.8 3094 122.9 3122 — — — —
128 1290.3 3284 129.8 3297 130.9 3325 — — — —
144 — — 145.8 3703 146.9 3731 147.3 3741 — —
158 — _ 159.8 4059 160.9 4087 161.3 4097 — —
162 — — — — 1649 4188 165.3 4199 — —
173 _ - 174.8 4440 175.9 4468 176.3 4478 _ —
180 - _ 181.8 4618 182.9 4646 183.3 4656 1845 4686
195 — _ 196.8 4999 197.9 5027 198.3 5037 199.5 5067
210 — _— 211.8 5380 212.9 5408 213.3 5418 2145 5448
218 — __ 219.8 5583 — — — — — —
240 — - 240.3 6104 2409 6119 240.8 6116 241.0 6121
270 — — 270.3 6866 2709 6881 270.8 6878 271.0 6883
300 — - 300.3 7628 300.9 7643 3008 17640 301.0 7645
330 — — — — 3309 8405 330.8 8402 331.0 8407
360 — — — _ 360.9 9167 360.8 9164 361.0 9169
380 — — — — — _ 380.8 9672 381.0 9677
400 — — _ — _ - 400.8 10180 401.0 10185
420 — — _ _ _ _ 420.8 10688 421.0 10693
440 — — — — - _ 4408 11196 4410 11201
460 — — — — — _ 460.8 11704 461.0 11709
480 — — — — — - 480.8 12212 481.0 12217



DIMENSIONES DE RANURAS PARA POLEAS DE CORREAS EN V

Ancho de polea = S (N-1) 4 2E

ANGULO REDONDEAR
CANTOS FILOSOS
I_‘_W_.{ Donde:
7, o § N = Numero de ranuras.
’ . ’ — - £ A
/ / o
| t
//ﬂ///]‘ /A - Poleas con ranura profunda son recomendadas
DIA. PRIMITIVO o N - para mandos cruzados u otros casos donde las
DIA. EXTERIOR . , : | correas entran en las ranuras a un determinado
Fie. 10 angulo con el plano de la polea.
TABLA 3 RANURAS NORMALES
Seccidn Diam. Primitivo (Pulg.) .
° Minimo Angulo W D A > =
Correa recomen- Rango Ranura Pulg. Pulg. Pulg. Pulg. Pulg.
| dado | -
2.6 a 5.4 34° 4904 - o
A 30 SObfe 54 380 504 .4:90 125 7S /N
46 a 7.0 34° 637
| 7.0 a 799 34° 879
C 9.0 8.0 a 12.0 36° 887 7180 200 1 A6
Sobre 12.0 38° 895
12.0a 12 99 34° 1.259
D 13.0 13.0 a 17.0 36° 1.271 1.050 300 171 J:
Sobre 17.0 33° 1.283
18.0 a 24.0 36° 1.527 ,
TABLA 3 (Continuacion) RANURAS PROFUNDAS
- 3 Diam. Primitivo (Pulg-.)
SECEIOn | Minimo Angulo W D = S k
Correa recomen- Rango Ranura Pulg. Pulg. Pulg Pulg Pulg.
| dado
- 25 a 5.4 34° 589 ] N i
‘ 46 a 7.0 34° TAT ) - N
B 0.4 SObl’e 70 38° 774 160 39D YR 16
7.0 a 7.99 34° 1.066
C 9.0 6.0 a 12.0 36° 1.085 1.085 505 174 e
Sobre 12.0 38° 1.105
| 12.0 2 12.99 34° 1.513
D 13.0 13.0 a 17.0 36° 1.541 1.465 115 154 1146
| Sobre 17.0 38° 1.569
18.0 a 24.0 36~ 1.816
E | 21.0 28° 1.745 845 AT 1914

Sobre 24.0

10

1.849
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TABLA 4
SECCION DE CORREA EN V ADECUADA PARA LA CAPACIDAD DE FUERZA REQUERIDA

< 3000
'Z 2500 ——1

R.P.M. DE LA POLEA PEQU

10000

5000
4000 | i | | | #

3500 — 1 A

N
O
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1500 —~

1200 4 [ *

1000 * !

’ y—t

PN SN W
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700 1

200 T
800 ¢ ‘

600 3

500 et *

400 | I

300 : = 1 -

200 =

100
3 4 5 678910 20

30 4050 6067080100

200 300 400 500 1000

H.P. X FACTOR DE SERVICIO

ACLARACION SOBRE LAS CAPACIDADES EN
H.P. ASIGNADAS A CORREAS MULTIPLES EN V

Las capacidades para las correas multiples en V
Goodyear toman en consideracion:

1.

Para poleas mas pequenas, mas severa es la
accién de flexionado.

. El tamano de la segunda polea del mando atec-

ta la vida en servicio, a menos que el diametro

de la polea mayor sea substancialmente mas
grande que el de la polea mas chica.

. La severidad de un mando a correas en V, tam-

bién depende del largo de correa; correas mas

- cortas mas frecuentemente flexionan alrede-

dor de las poleas y consecuentemente mayor
es la severidad.

4. Estos factores de severidad pueden ser evalua-

dos en su efecto combinado de manera que la
capacidad en H.P. pueda ser ajustada conve-
nientemente. Para mandos mas severos corres-
pondera menor capacidad por correa: inversa-
mente, capacidades mas altas seran asignadas
para condiciones de servicio menos severas.

Las capacidades en H.P. indicadas en las tablas
estdn establecidas para un arco de contacto de
180°, mandos de dos poleas ranuradas, para un
largo promedio de correa y factor de servicio
igual a 1.00.

H.P. por correa — H.P. de las tablas X factor

arco contacto X factor iargo.

11



SELECCION DEL MANDO A CORREAEN Y

Primer. Paso: Determinar el Factor de Servicio

Referirse a tablas 14,: 15 y 16. Determinar el fac-
tor apropiado.

Segundo Paso: Determinar la Potencia de Diseio

Multiplicar la carga en H.P. por el factor de
Servicio.

Tercer Paso: Determinar Seccion de Correa

Usar la tabla 4 para una determinacion correcta
de la seccion de la correa.

Cuarto Paso: Determinar la Medida de Correa

~a) Conociendo las limitaciones del mando v la
relacion de velocidad requerida, determinar el
diametro primitivo de polea. El diametro minimo
elegido sera teniendo en cuenta los minimos re-
comendados indicados en tabla 3.

b) Determine el largo primitivo de correa re-
querido por medio de la féormula que se muestra
en Pag. 6. Usando la tabla 2 podra seleccionar la
correa aproplada. Asegure adecuada distancia

para instalacion y posterior estiramiento (ta-
bla 17).

¢c) Determinar el “arco de contacto” sobre la
polea menor por medio de la formula en Pag. 5
v encuentre el “Factor de correccion del arco
de contacto, tabla 12, o utilice el factor aproxi-
mado que puede obtener de la tabla 11.

d) Encuentre el factor de correccién de largo
dado en tabla 13.

Quinto Paso: Determinar el Numero de Correas
Requeridas

a) Encuentre el diametro de la polea menor
en la parte superior de las tablas de capacidad
(H.P.) y su respectivo R.P.M. a lo largo de las
columnas extremas de derecha o izquierda. El
punto de interseccion dara los H.P. por correa

para la relacion 1 a 1 antes de la correccién por
arco de contacto y largo.

b) Si la transmisidon no esta en la relacion 1
a 1 (uno a uno), la capacidad por correa puede
ser aumentada en la magnitud indicada en la
columna de “H.P. adicional” bajo la apropiada

relacion de transmisién y a las R.P.M. de la po-
lea menor. -

c) Sume los valores encontrados en 52, v 5bh.
Esto dara la capacidad total por correa.

d) Niumero de correas —
Potencia de diseno

"H.P. total correa X Factor arco X Factorlla.rg_o

e) El efecto en la vida de las correas por el
agregado o remocion de una puede ser aproxi-
madamente determinado por el procedimiento
que sigue bajo el titulo:

12

DETERMINACION DEL NIVEL DE SERVICIO EN
CORREAS MULTIPLES EN V

El grafico para el ajuste del nivel de servicio
mostrado en la Pag. 14 se provee como un me-
dio para estimar el aumento o disminucion del
rendimiento total, usando mas o menos correas
que las requeridas segun célculo. Un nivel de
servicio 100 9% estd considerado como normal
en aplicaciéon industrial, usualmente considera-
do entre 3 a 5 afios por juego de correas. Comun-
mente, en el calculo de un mando usted llegara
a la conclusiéon que necesitara un numero entero
de correas mas una fraccién, tal como por ejem-
plo 2,7 correas. Refiriéndose al grafico de la
Pag. 14 podemos determinar si la fraccion de
correa puede ser descartada o una nueva unidad
conviene agregar al numero entero determina-
do. Para el ejemplo citado ;deberia usted usar
2 6 3 correas? Hay veces en que usted puede

~estar buscando la solucion para obtener un ser-

vicio extremadamente largo o uno relativamen-
te corto, y es aqui donde el grafico le ayudara a
determinar si conviene o no eliminar una correa.

Hay muchos factores que afectan la duracion
de las correas multiples en V en un determinado
mando, tales como: tension apropiada, alinea-
cién, condiciéon de las poleas, apropiado mante-
nimiento, ete. El nivel de servicio indicado esta
basado en un mando correctamente disenado y

al cual se le presta adecuado mantenimiento.

Para usar el grafico usted simplemente siga
el procedimiento indicado a continuacion:

Primer Paso: Determinar la potencia de c}iseﬁo
como se indica en los pasos 1° v 2° de la Pag. 12.

Segundo Paso: a) Dividir la potencia de diseno
por el nimero de correas a ser usadas.

b) Dividir la potencia de diseno por correa
segin a), por el factor de correccion de arco
de contacto, como determinado en el paso 4c.,
Pag. 12. No efectiie la correccion por largo.

Tercer Paso: Determine la capacidad en H.P. por
correa de las tablas en Pags. 15 a 19. Esto debe
incluir los H.P. adicionales para relaciones de
velocidad mayores de 1:1 (uno a uno) y debe
ser multiplicado por el factor de correccion de
largo dado en la tabla 13.

Cuarto Paso: Reste la capacidad encontrada en
el tercer paso de la capacidad en segundo paso.
Asegurarse de tomar nota si el resultado es un
valor positivo o negativo. Un valor negativo in-
dicara un aumento en el servicio esperado, mien-
tras que un valor positivo indicara una dismi-
nucién en la vida esperada de la correa. Este
valor es conocido como AH.P. (Delta HP.).

Quinto Paso: Multiplicar el AH.P. encontrado en
el pasc anterior por el factor de conversion de
H.P. dado en la tabla 5. Esto es el H.P. corregido.
La velocidad de la correa o valor S puede ser
determinado mediante el grafico 1. Esta sera



facilmente determinada por el trazado de una  TABLA 5
recta que una el diametro primitivo de una de
las poleas y sus R.P.M. La interseccion con la
vertical correspondiente indicara la velocidad S
de la correa.
Sexto Paso: Ubique los H.P. corregidos como de- 100
terminado en el quinto paso, en el grafico 2. El 200
punto de interseccion de los H.P. corregidos y
la linea correspondiente a la seccién correcta 400
dara el nivel de servicio esperado de las correas. 600
Tome nota, que los valores de H.P. corregidos
para las secciones “C”, “D” y “E” estan dados 800
sobre el margen izquierdo del grafico, mientras 1000
los valores para secciones “A” y “B” estan sobre
el margen derecho. Observe también que los va- 1200
lores de correccion positiva estan dados arriba 1400
del nivel “O” y los valores negativos por debajo
de esta linea. 1600
1800
AJUSTE POR ARCO DE CONTACTO 2000
La capacidad en H.P. por correa determinada 2200
de las tablas debe ser multiplicada por el factor
de arco de contacto de la tabla 11 6 12. Cuando 2400
los diametros de poleas y la distancia centro a 2600
centro son conocidos, el factor de arco puede ser
determinado (para mando V-V) de la tabla 11 2800
sin necesidad de calcular el arco.
GRAFICO 1
R.P. M.
5000
+ Clove -
4000
3450 |,
3000 Tl ]
~ 2
+ T~>~<_ 13
-+ _ o
2000 — Lol
| : 1
= 1750 | ]
Diametro
exterior
1160 (pulg.)
1000 ¢
~—— 870 3
800 I .
t=— 690 ;
800 1= 515 °
8
0

300
30
40
50
200 60
80
100
100

13

FACTORES CONVERSION H.P.

Factor S
110.70 3000
61.57 3900
31.21 4000
21.68 4500
16.67 - 5000
13.62 2500
11.53 6000
10.03 - 6500
38.88 7000
7.96 7500
7.25 8000
6.6 8500
6.15 9000
5.71 9500
5.31 10000
Velocidad
de correa
(pies/min.)

{ 100
200

300

400

500

800

1000

2000

3000

6000
7000

If

Factor

5.00

4.36
3.86
3.46
3.15
2.89
2.67
2.48
2.32
2.18
2.05
1.94

1.84

1.76
1.68
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AJUSTE POR ARCO DE CONTACTO

L.a capacidad en H.P. por correa de las tablas vy distancia entre centros son conocidos, el factor
- debe ser multiplicada por el factor de arco de  de arco puede ser determinado (solamente para
contacto de tabla 11 o 12. Cuando los diametros mandos V-V) de la tabla 11 sin calcular el arco.

TABLA 11
FACTOR PARA CORREGIR EL ARCO DE CONTACTO EN TRANSMISIONES A CORREAS EN V

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

e?ljicffer fi?gli; Distancia entre centros (pulgadas)
de poleas
(pulg.) 10 15 20 25 30 40 50 60 70 8 90 100 120 140 160 200
2 g8 98 99 99 99 99 99
4 94 96 97 98 99 99 99
6 91 93 95 97 98 .98 .99
3 86 91 94 95 97 97 98 .98
10 83 893 92 94 95 97 .98 .98
12 8 86 90 92 94 95 97 98 98
14 41 64 89 91 93 95 97 97 .98
16 81 87 89 91 93 95 96 .97
18 48 85 87 90 93 95 95 96 .97
20 74 83 86 89 92 94 95 96 .96
22 69 80 8 88 91 93 94 95 .96
24 78 84 87 90 92 93 95 96 .96
26 | 74 82 8 89 92 93 94 95 96 .96
28 72 80 84 88 91 93 94 95 95 96 .96
30 69 78 83 87 90 92 93 84 95 96 96
32 76 82 87 893 91 93 94 95 96 .96 .96
34 73 80 86 89 91 92 93 94 95 96 .96
36 | dl1 78 85 88 90 91 93 94 95 96 .96
42 72 82 8 88 90 91 93 93 94 95 .96
48 78 84 87 89 90 91 93 94 95 .96
54 74 81 8 87 8 90 91 93 94 95 .96
60 69 78 83 86 83 89 90 92 93 .94 .96
66 74 81 84 86 88 893 91 92 93 .95
12 71 78 82 8 87 88 90 91 92 94
18 75 80 84 8 87 89 90 91 93
34 72 78 82 84 86 .88 .89 .90 .93
90 _ .69 75 80 8 .8 .87 .38 90 .93
TABLA 12  FACTORES DE CORRECCION Cuando el arco de contacto es conocido o se
- determina de la ecuacion dada mas abajo, el
Arco de Factores de correccion factor de arco puede ser determinado de la ta-
contacto en }a _ bla 12. Los factores para mandos V-V (ambas
polea pequeha V-V V-Plana* poleas ranuradas) y mandos V-Plana son dados.
180 1.00 1D '
170 .98 AT * Un mando V-Plana es aquel compuesto por una
160 95 .80 polea pequefia ranurada y una mayor plana. El arco
150 99 89 de contacto puede ser determinado por la formula:
140 .89 .84
130 86 86 Arco de contacto = 180 (D_Cd) 60
120 82 .82 donde:
110 .18 78 D = Diametro de la polea mayor (plana).
100 14 | 14 d — Diametro de la polea pequeiia.
90 .69 .69 C = Distancia entre centros.
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CORRECCION POR LARGO

Es obvio senalar que la frecuencia con la cual
una correa flexiona alrededor de las poleas es
inversamente proporcional a su largo. Mandos
cortos desgastan las correas mas rapido que los
mandos con distancias entre centros mayores

ria tener una capacidad distinta. Tomando en
cuenta lo dicho precedentemente, los factores de
correccion de largo indicados en la tabla 13 de-
beran ser aplicados a los valores tomados de las
tablas de capacidad. |

y teoricamente por esta razon cada largo debe-

FACTORES CORRECCION DE LARGO

NOTA: Para largos nominales no indicados en tabla tomar el factor correspondiente al inmediato inferior.

TABLA 13
Largo
- Nominal A B C D E
(pulg.) |

26 0.81

31 0.84

33 0.86

35 087 0.81

38 088  0.83

42 090 0.85

46 092  0.87

48 093  0.88

51 094  0.89 0.80
53 095 090

59 096 0.90

60 0098 092  0.82
62 0.99  0.93

64 099 0.93

66 1.00 094

68 1.00 0.95 0.85
71 1.01 0.95

75 1.02 097 0.87
78 1.03  0.98

80 1.04

&1 098 0.89
83 0.99

85 1.05 099 0.90
90 1.06 1.00 0.91
96 1.08 0.92
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Largo

Nominal A B C D E

(pulg.)

97 1.02

105 1.10 1.04 0.94
112 1.11  1.05 0.95
120 1.13 1.07 0.97 0.86
128 1.14 1.08 0.98 0.87
136 1.09 0.99
144 1.11 1.00 0.90
158 1.13 1.02 0.92
162 1.03 0.92
173 1.15 1.04 0.93
180 1.16 1.05 0.94 0.91
195 1.18 1.07 0.96 0.92
210 1.19 1.08 0.96 0.94
240 1.22 1.11 1.00 0.96
270 1.25 1.14 1.03  0.99
300 1.27 1.16 1.05 1.01
330 1.19 1.07 1.03
360 1.21 1.09 1.05
390 1.23 1.11 1.07
420 1.24 1.12 1.09
480 1.16 1.12
540 1.18 1.14
600 1.20 1.17




SELECCION DE LOS FACTORES DE
SERVICIO DE CORREAS EN V

La seleccién de una correa en V adecuada a las
condiciones de trabajo y capaz de rendir un
servicio economico, depende de que se dé debida
consideracion a:

1®° La carga completa a ser transmitida —ya
sea HP. al freno de la maquina mandada o
H.P. del motor.

9¢ La cantidad y frecuencia de cargas maximas.

%¢  F] numero de horas de servicio por ano, des-
compuesto en el término medio de horas por
dia de servicio continuado.

4° Las condiciones de servicio. Esto incluye el

tipo de compensacion de alargamiento, tal
como poleas tensoras fijas o flotantes, cen-
tros fijos, presencia de aceite, polvo, arena,
dcidos, calor, mandos acelerados, sobrecar-
gas bruscas, etc.

Servicio Livigno Factor de servicio 1.0

1o Servicio intermitente —no mas de 6 horas
por dia de funcionamiento intermitente.

9° Para cargas que nunca excedan la capacidad
de fuerza.
ADVERTENCIA — Use las capacidades del
“Qervicio Liviano” solamentie para cargas
muy livianas.

Servicio Normal Factor de servicio 1.2

1° Donde el poder de arranque ocasional o
sobrecarga no exceda del 150 7« de la carga
total.

9¢  Servicio continuado (6 a 16 horas por dia).

Servicio Pesado Factor de servicio 1.4

12 Donde el poder de arranque ocasional o car-
ga maxima no excedan el 250 ¢ de la carga
total.

92¢  Servicio continuado (16 a 24 horas por dia).

Servicio Extra Pesado Tactor de servicio 1.6 a 2.0

1 Donde la carga ocasional de arranque y SoO-
brecarga esti4 en exceso del 250 “c de la car-
ga total.

90 Donde los arranques o cargas picos y sobre-
cargas ocurren frecuentemente.

3»  Servicio continuado (24 horas por dia, 7 dias

poOr semana).

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

22

y el factor de servicio anterior consecuentemen-

te modificado:

TABLA 14

Agregar al factor de

Condicion servicio anterior

Aceite Mineral

Ligeramente 0.1
En exceso Consultar
a nuestro

Dpto. Ventas

Arena y Polvo 0.1
Calor
Para condicion ambiente
hasta 60° C —
Para condicion ambiente Consultar
sobre 60° C a nuestro
Dpto. Ventas
Humedad

Agua, etc. (liquido no danando

Ja goma o tela) 0.1
Acidos v Alcalis Consultar
a nuestro

Dpto. Ventas

Mandos Acelerados 0.1
Poleas Tensoras
Sobre tramo flojo (interior) —
Sobre tramo flojo (exterior) 0.1
Sobre tramo tenso (interior) 0.1
Sobre tramo tenso (exterior) 0.2

La capacidad nominal del motor no indica ne-
cesariamente que esa sea la base para el calculo
del mando. desde que el motor podria trabajar
sobrecargado. Buen criterio debera ser usado en
ja interpretacion de las condiciones de carga
contra la cual seran aplicadas las capacidades in-
dicadas en las tablas.

Toda vez que sea posible, el factor de servicio
debera ser determinado en base a las conside-
raciones descriptas mas arriba, pero si las con-
diciones de servicio no son obtenibles las tablas
siguientes de factores de servicio (tabla 15) ser-
viran como guia. Estas recomendaciones son
factores de servicio sugeridos y estdn basadas
en requisitos USUALES para estas condiciones.
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TABLA 15 FACTORES DE SERVICIO SUGERIDOS
Para el uso de los factores de servicio referirse a los parrafos indicados en la pag. 22
Motores Eléctricos MAaquinas
Corriente Alternada C.C, Nafta y Diesel
Rotor en Corto | Sincrénicos |Monofasicos
o . ‘
5 £ _E 0
APLICACIONES R . - . 2 | g&l es E
£Ea [Ex | E £ = S = : £ £8 o
o0 |ow © =) o 9 P 3 ” O | 2 | =T "
RE |FRagl ¥ e 2 % 53 4 o o U% g | 8
“h |gs 2 ° Q= o O >3 - T T |2 k2 ke
S SRE Tl xSy 2 B3| 0| £ | £ | E8| En]| S
be |EEE) S | 28| E| & | BE| 5| B | £ |oE |02 | ®
£ E2OG| < [ S| Bl 4 2Rl Oo |l @ A |wa | «B | o
Agitadores — Paleta-hélice
Liquidos ................. 1.0 10 12| — — — | = =] = M| = = —
Semiliquidos ............. 1.2 10 14 19 — — | = — | e — .
Maquinaria Ladrillos
y Ceramica
Para barrenar o taladrar ..| — 12 14} 14| — — | — — 1|14 —!| — — —
De wventilacion ........... — 12 1414 — - — —114 —| = — —
Mesas de corte ........... — 12 14| 14 —_ = = = —_ = = — =
Trituradores .............. 15 13 18} 1.5 _— — ] e e —_ | = = -
Mezcladores .............. — 12 16| 1.4 — — — — | — | = = =
Tamizadores .............. — 12 14 1.4 — — e ] = m | = - —
Prensas de secado ........ — 12 16| 1.4 e S [ a—
Laminadores .............. — 12 14| 14 S [ S
Maquinaria de Panaderia
Mezcladores .............. 1.2 — | — _— — (12 10| — —| — — —
Compreseres
Centrifugos ............... 1.2 1.2 —| 14 |14 — | — —112 —-j12 — —
Rotativos ................. 12 12 —|14 (14 —112 12112 —[12 — —
Reciprocos
3 6 mas cilindros ....... 12 12 —]1 14 14 —} — —112 —| — — —
16 2cilindros .......... 14 14 — |15 |16 —| — —|12 —| = — —
Transportadores
Delantales .. .............. — 14 16} — —_ — ] - =14 —| - @ — —
Correas (mineral, carbon,
arena) ..........0.0.... — 12 14| — —_— = — — ] 1.2 — | —_— = —
Correa (paquetes livianos){ — 10 11| — | — — | — —110 —§| — — —
Hornos ................... — 10 1.1 — — — | — —11.0 —_ - - —
Tornillo .. ................ — 16 18| — _— — | — — ] 1.6 e
Canjilones ................ — 14 16| — — = = — 14 —| - - —
Baldes ................... — 14 16| — _ — —_= — 14 —| - —_ -
De altura ................ — 16 18| — —_ = = =16 -] - - @ —
Elevadores ............... — 14 16| — —  — — — 1| 1.4 e
Maquinaria p/Trituradores
A mandibula ............. — 14 1614 — — | — —{| — 14114 — —
Giratorios ................ — 14 16| 14 |14 16| — —| — 14|14 — —
Conicos ...........ccuou.... — 14 16 14| — —| — —| — 161]14 — —
Arodillos ................ — 14 16|14 | — —}| — —| — 14114 — —
Abolas .................. -—- 14 16| 14 |14 16} — —| — 1416 — —
Ventiladores y Sopladores
Centrifugos ............... 1.2 12 —-{14 — - = —112 —-|12 — —
A hélice ................. 14 14 2016 | — 20, — —114 —:14 — —
Ailre forzado ............. 12 12 —114| — —-=| — —|14 —i14 — —
Para minas .............. 16 14 20| — — 20| — | —- — |16 — —
Sopladores positivos ...... 16 16 —} 20 {20 20| — —} — —116 — —
Extractores ............... 1.2 12 — | 14 — —= | - =114 - - — —
Maqg. Molinos Harineros |
Tamizadores-Cernidores — 10 —] — S U (U —
Molinos .................. — 14 — | — —  — ] = — — 116 — —
Purificadores ............. 1.2 14 — — —_ —| = = —- - = = —
Ejes principales .......... 14 14 1614 |14 —| — —| — — 118 — —
Separadores .............. 10 10 — | — —_— e —_— e e - = =
Giratorios ................ — 14 —] — _  —_ —_ —_ = = = —_—
Generadores y Excitatrices .. |12 — —| — —_— —_ = =12 ] = @ —_—
"Magquinaria de Lavaderos |
Lavaderos ................ 1.2 — — — _— — —_- = = 12} - - —
Extractores ............... 12 @ — — — —_— —_= = - = 12 - = @ —
Tambores ................ 12 - ] — —_ — — = - 12 - = —
Humectantes ............. 12 —  — | — — = = - —_- 12 - =
Planchadores ............. 12 — — | — _— = = = = 12| — @ — @ —
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TABLA 15 (Continuecion) FACTORES DE SERVICIO SUGERIDOS

Para el uso de los factores de servicio referirse a los parrafos indicados en la pag. 22

Motores Eléctricos | Maguinas
| Corriente Alternada C.C. Nafta y Diesel
§ Rotor en Corto | Sincrdnicos {Monofasicos
| T . . " >
g 7 E v E g C
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Ejes Principales ............ 14 14 — |14 |14 2014 14| 14 14 |1.6 — — | 16 1.6
Maquinas Herramientas
Pulidoras ................. 1.2 — — | 14 - — 112 10!/ 12 12| — _— — | — —
Agujereadoras ............ 12 — — ] 14 — - - —]12 12 = = @ — — —_—
Tornos ................... 10 — — | 1.2 — — {10 10|10 10| — — —| — —
Dobladoras ............... 12 — — 14 _ - = =112 12 — =~ =] - —
A tornillo ................ 10 — —| 10 — =710 1010 10} — — —| — —_
Excéntricos ............... 1.0 — — 1 1.0 — — — —-}{10 10 — — — — —
Cepillos .................. 12 — — | 14 _ —-=112 1012 12} — — —1 — —
Estampadoras ............ 1.0 — — 1 1.0 — — |10 104{ 10 1.0 | — — - — —
Martinetes-Balancines .. 1.0 —_ — 1 310 — — {10 10/10 10 | — — — | — —
Tijeras ............... ... 1.2 — — | 14 — — 112 1212 10| — —  — ] — —
Molinos
De pledra ................ — 14 16 14 — _— | — — — 14| — — — | — 1.6
A barras ................. — 14 16| 14 —_ — — — — 14 | — — — | — 1.6
A bolas .................. — 14 16| 14 — — ] — — — 14 — — —_— | — 1.6
Arodillos ................ — 14 16| 1.4 — = = - - 14| — - @ — = 1.6
Acanalados ............... — 16 16| 1.4 — — - — | — 14 — — — | — 1.6
Volcadores giratorios ..... - 16 167 14 —_  —_- - =] - 14 - —  —] — 1.6
Magq. Ind. del Petroleo
Bomba de barro .......... e —  — — — 1 1.4 — |14 1.6 — 1 14 | 14
Unidades de bombeo ...... 12 12 14| — | - - — —-114 —| == — —i — |16
Auxiliares centrifugas ....; 1.2 12 14| — — — — — 14 14 | — — — — —_
Norias (intermitente) ..... —_— - — ] — —_ — — — 1 1.3 — 1.0 1.0 — i. — —
Maq. para Ind. del Papel |
Mag. Jordan ............. 15 13 18} 15 116 18 _— — 115 15| — — — — —
Batidores ................. 14 1.4 — 1 14 — — — — | 14 14 | — — — ] e 1.8
Calandras ................ 1.2 1.2 — 1 1.2 — — — — 1 12 12 i — —_— — | - —
Agitadores ............... 12 10 14| 1.2 — — — — 112 12! — — — | — 1.6
Secadores ... ... 1.2 12 — | i.2 — = - — 112 12 — @ — = - —
Papel ........... ... ...... 14 1.4 —t 1.5 — — — — 15 15} — — —_ — 1.6
Maq. de Imprenta
Prensas rotativas ......... 1.2 1.2 — i 1.2 _— - — — 1.2 — | — _— = — —
Prensas estampadoras ..... 1.2 1.2 — | 1.2 _ e | — — 112 12| —- — — — —
Dobladoras ............... 1.2 1.2 —{ 1.2 — — - — 1 1.2 — | — S -—
Cortadoras ............... 1.2 12 — i 1.2 —  e—_— - — 12 12| - - @ — — —
Linotipos ................. 1.2 1.2 — | — — — | — — | 1.2 — | - — — —_
Prensas planas ........... 1.2 1.2 — 1.2 — - — — | 1.2 — | — B —
Bombas
Centrifugas ............... 1.2 12 14} 14} — — |12 12} — —| — — 1 — _
A engranaje .............. 1.2 1.2 14 1.4 _ - 12 12 — ! = — —| — —_
Rotativas .. ... [ 12 12 1414 | — —1|112 12112 — 112 — —| — | —
Reciprocas-3 0 mas cilind. {12 12 — i 14 |14 1.6 — —_ ] — — | 1.8 — — 1 1.8 —
| 1 62cilindros! 14 14 —1{16 {16 18} — — | — —120 — — 20 —
Para dragado ............ 14 14 — | 14 _ = - - - — 120 - — 20 —
Maq. Ind. del Cauche
Calandras ................ 1.4 14 14| 14 — 1.8 — — — — | — —_ — | 2.0 —
Molinos Banbury ......... 1.4 14 14 1.4 — 18! - - - | = - —120 —
Mezcladoras .............. 14 14 14114 — 18| — — | — — | — — —| 20| —
Zarandas
Vibradoras ............... 12 12 14| — e —_ | e = = =~ - —
Conicas .......ovuuuueunn.. 12 12 —| — A ) —
Giratorias ................ 12 12 — 1 — D (S —
Maq. Textil
Hiladoras ................. 16 — 18| — e ) -
Retorcedoras ............. 16 — 18] — | = ] e = — = ] = —
Telares ................... 12 @ — — | — e T N S __
Urdidoras ................ 1.2 @ — @ — | — e S S S —_
Devanadoras ............. 1.2 — —| — — — | — /] — ] = = e -




' CARACTERISTICAS DEL EQUIPO IMPULSOR Y SU RELACION
CON EL FACTOR DE SERVICIO

- La seleccion de un mando a correas en V para
cualquier aplicacion debera basarse en la natu-
raleza de la carga y el tipo de unidad impulsora.
La tabla de factores de servicio correlaciona el
tipo de carga con los variados tipos de maquinas
Impulsoras.

Para obtener la capacidad en H.P. a ser toma-

da en cuenta para calcular el mando apropiado

a correas en V, multiplicar la capacidad en H.P.

de la unidad impulsora (capacidad indicada en

- la maquina) por el factor de servicio.

La siguiente tabla de factores de servicio esta
basada en estas caracteristicas de impulsores
principales, representando condiciones promedio.

A

TABLA 16 CARACTERISTICAS DEL EQUIPO IMPULSOR PRINCIPAL
Velocidad
IMPULSOR PRINCIPAL joar de nar de Constante
a9 € 0 Variable
Motores con rotor en cortocircuito
Torsion normal (linea de arranque) 110 a 150 % 200 a 250 % Constante
Torsiéon normal (compensador de arranque) 110 a 150 % 200 a 250 % Constante
Alta torsion | 200 a 300 % 200 a 400 % Constante
Motor con rotor bobinado (con anillo) 150 a 250 % 200 a 250 % Variable
Motores sincrénicos
Torsion normal 110 a 125 % 150 a 250 % Constante
Alta torsion 160 a 200 % 250 a 400 % Constante
Motores monofasicos
Repulsion y universal 230 a 500 % 250 a 400 % Constante
Con capacitor 150 a 200 % 175 a 200 % Constante
Motores corriente continua
Bobinado Shunt . 50 a 100 % (Pico 150 %) Ambas
Bobinado Compound 50 a 100 % Carga momen- Ambas
tanea
Maquinas Diesel y Gas 1. Capacidad continua 80 % de ma-
4 0 mas cilindros (arriba de 700 r.p.m.) xima capacidad en H.P. Constante
4 0 mas cilindros (debajo de 700 r.p.m.) 2. Maxima capacidad 120 % de capa-
3 cilindros 0 menos | cidad continua a velocidad normal
- indicada. Constante
‘Maquinas 2 vapor Constante



TRANSMISIONES COMBINADAS
PLANAS Y EN V

En algunos casos puede efectuarse una €cono-
‘mia en el costo inicial, usando una polea plana
en lugar de la polea mayor ranurada. Esto es
cierto, especialmente donde ya existe una polea
plana.

~ El arco de contacto sobre la polea plana debe
ser suficientemente grande para compensar la
accion de cunia de las correas en V sobre la polea
pequena ranurada.

{.a expresion matematica para esto es:

donde « -+ o == 2n

Luego, donde a« = vu«’ el patinaje puede ocu-

rrir en cada polea.

Resolviendo la expresion antedicha, vemos
que el punto de balance teoricamente ocurre
cuando el arco de la polea en V es de 90° y el
arco de la polea plana es de 270° para los angu-
los de ranuras de las comunes multiples en V.

Tomando en consideracion las tensiones que
usualmente se encuentran en el uso real, vemos
que un punto de balance de aproximadamente
130° en la polea en V es una base mas practica
para las capacidades en H.P. de las combinacio-
nes de transmisiones en V y planas.

Los factores que se indican en la tabla siguien-
te pueden usarse para obtener las capacidades
en H.P. de tales transmisiones. En todos los ca-
sos deben aplicarse contra las capacidades de las
correas en V a 180° arco de contacto; como
indicado en las tablas. Estos tactores compensan
tanto la polea plana como el menor arco de
contacto sobre la polea ranurada chica. Como
comparacion, los factores para transmisiones
multiples en V comunes se repiten aqui:

M

Porcentaje de Porcentaje de

Arco de capacidad de capacidad de
contacto 180° cuando se  180° cuando se
con polea usan mandos  usan mandos con
pequeha normales de . poleas planas
Mult:-V y ranuradas
180 100 7
170 98 77
160 95 80
150 92 82
140 89 84
130 36 86
120 82 32
110 73 78
100 74 74
90 63 69

__.-—.-__————-—-—__—_-_-___

Se notari que a 130° arco de contacto, con la polea
ranurada y con arcos més pequefios no hace diferencia
si la polea grande es ranurada o no, pues con arcos
dentro de este limite el factor de limitacion de la
transmisiéon es el poder de transmisién de las correas
sobre la polea ranurada.
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Para este tipo de transmistones se aplican co-
rreas de construccién standard como también po-
leas chicas ranuradas de construccion standard.

La polea plana debe tener una supertficie com-
pletamente lisa sin bombé y debe ser de 17
aproximadamente, mas ancha que el ancho total
de la polea chica ranurada.

Velocidades

Para calcular la relacién de velocidades, usando
una polea plana y otra en V, agreguen el fac-
tor de espesor al diametro exterior de la polea
plana para obtener el diametro primitivo nomi-
nal. Dividir este diametro primitivo por el corres-
pondiente a la polea ranurada.

e+ ——————————————————————————

Sececién de la correa Factor espesor de correa

A 40
B 60
C 80
D 1.10
E 1.25

ey

Para obtener el largo de la correa o la distancia
entre centros de una transmison de esta natura-
leza, Usese el diametro primitivo nominal de la
polea plana, como “D” en las formulas de la

pagina 6.

INSTALACION Y COMPENSACION
ESTIRAMIENTO

La magnitud de alargamiento en correas multi-
ples en V es relativamente pequena. Sin embar-
oo, alglin ajuste sera necesario tomar en cuenta
para compensar el alargamiento y el aumento en
I3 distancia entre centros causados por el desgas-
te lateral de las correas en las poleas.

Ademas, una pequena cantidad de ajuste es
necesaria para permitir el correcto montaje de
las correas sobre las poleas. Es practica no reco-
mendable forzar las correas sobre las ranuras de
poleas, pues es factible la rotura del elemento
tensor sin apreciar visualmente el dano causado.

Luego de haber calculado la distancia entre
centros correspondiente a una correa con largo
primitivo de nuestra linea regular, tenga en

cuenta que los centros deberan acercarse en la
magnitud indicada en la tabla 17 para facilitar
la instalacion. También debe preverse una mag-
nitud de desplazamiento sobre la distancia calcu-
lada entre centros, de manera de compensar el
posible alargamiento de correa y su desgaste en
las ranuras; esta distancia estd dada tambien en
la tabla 17 debajo de la columna, sobre el margen
derecho. |



TABLA 17

Minimo desplazamiento debajo de la distancia C-C M‘i'nimo desplaz‘a-
calculada para la instalacién de correas (pulgadas) gifgzo Csi%blézli?l IcaI:iS;
Largo nominal * p/compensar alarga-
miento y desgaste.
A B C D K Todas las secciones
26 a 38 3/ 1 1
38 a 60 % 1 1145 115
60 a 90 %4 14 1% 2
90 a 120 1 114 115 215
120 a 158 1 114 115 2 3
158 a 195 114 2 2 2o 315
195 a 240 114 2 2 2145 4
240 a 270 115 2 2o 2o | 4
270 a 330 12 2 2V 3 5
330 a 420 9 214 3 6 '
420 y arriba 2% 3 3V 1.5 % del largo
| de correa

* En cada grupo el rango es 'hasta, pero sin incluir el segundo largo.

REEMPLAZO DE CORREAS

Si bien hay un factor de seguridad en todo
mando correctamente disenado, que permitira
€n una emergencia su operacion con un nimero
inferior de correas en V, esta ventaja solamente
debera tomarse el tiempo necesario para obtener
un nuevo juego de reemplazo. Cuando, después
de un considerable periodo de servicio, se hace
necesario el reemplazo de correas danadas o
excesivamente gastadas, es indispensable que
todo el juego de correas sea reemplazado. Todas
las correas en servicio, cualquiera sea el tiempo
transcurrido, estan sujetas a un alargamiento,
el cual hace impracticable el reemplazo parcial
de las mismas.

MANDOS EXISTENTES

Muchos buenos mandos ahora en existencia pue-
den no estar disefiados de acuerdo a las capaci-
dades dadas en este manual. En tales mandos,
las correas multiples en V-Goodyear, pueden ser
usadas con la certeza que ellas daran un servi-
cio 1gual o superior a cualquier otra correa
que puedan haber sido usadas en el mando.

Las correas Goodyear son de dimensiones
standard y pueden ser usadas en lugar de otras
correas tambien standard en cualquier mando
con poleas y distancia entre centros standard.

S1, no obstante, el servicio obtenido no es satis-
factorio, debera verificarse el mando de manera
de conformar con las capacidades indicadas en
este manual.

TENSORES

Como regla general, el uso de tensores sobre el
lado exterior o ancho superior de la correa no
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es recomendable, desde que la flexion inversa
reduce la vida util de las mismas. No obstante,
y en mandos donde no exista otra posibilidad de
compensar alargamiento, tensores adecuadamen-
te disenados 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 reduccion del arco de con-
tacto que estos ultimos originan.

COMPENSADORES AUTOMATICOS

Donde es posible proveer una compensacién de
alargamiento automatica, ya sea montando el
motor sobre rieles o sobre base pivoteada, las
tensiones en la correa pueden ser mantenidas
mas uniformemente, obteniendo asi un rendi-
miento mucho mayor.

OPERACION

En la instalacion de un mando a correas multi-
ples en V, mucho cuidado debera prestarse para
asegurar apropiada alineacion de poleas.

Las correas deberan ser operadas a tensiones
suficientes para evitar patinaje. Si las tensiones
son demasliado bajas, las correas patinaran, con
la consiguiente pérdida de potencia y un des-
gaste pronunciado en las correas y poleas; si la
tension es demasiado alta, la vida 1util de las
correas disminuira y las presiones sobre cojine-
tes y otras partes del equipo seran mas altas que
les recomendables.

El tiempo distraido en asegurar tensiones co-
rrectas sera ampliamente compensado con una
disminucion en los costos de operacion y man-
tenimiento.



ASISTENCIA
TECNICA

Para ayudarle en cualquier problema técnico que pueda

tener usted referente a las correas en V, Goodyear man-
- tiene un cuerpo de experimentados ingenieros y tecnicos.
Estos expertos en correas en V tienen el respaldo de las am-
plias facilidades de investigacién y desarrollo de los labo-
ratorios Goodyear. Los servicios de estos tecnicos asesores
puede usted obtenerlos dirigiéndose al Distribuidor de
Productos Industriales Goodyear o a la sucursal Goodyear

mas cercana.
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