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CAPITULO 1 INTRODUCCIÓN



1.1



INTRODUCCIÓN



Compañía Consorcio Mecánico Comercial S.A.C contempla un conjunto de actividades a realizar en los equipos existentes y nuevos, para incrementar y diseñar las capacidad de transporte de materias primas que requiera la producción. Con el objetivo de aumentar la producción anual de la compañía. La ingeniería considera todas las especificaciones técnicas y operacionales exigidas por VOLCAN COMPAÑIA MINERA para estos equipos, dispuestos en los documentos adjuntos.



El éxito en la implementación de los cambios en los actuales equipos propuestos por la ingeniería depende de una buena planificación y conocimiento del proyecto, realizando además un buen análisis y control de los riesgos en las diferentes etapas de la implementación.



CAPITULO 2 ESPECIFICACIONES GENERALES



COMPONENTES: FAJA TRANSPORTADORA 30”x 22.467 mt. CLIENTE



:



VOLCAN COMPAÑÍA MINERA



LUGAR



:



CERRO DE PASCO



FAJA TRANSPORTADORA 30”x22.467 mt.



•



DATOS GENERALES



Ancho de faja



:



30”



Dist. C/C final



:



22.467 mt.



Polines de carga



:



Ø6” CEMA D



Polines de retorno



:



Ø6” CEMA D



•



TRANSMISION  Motor



•



•



NEMA IEEE841326TC



 Motorreductor



:



KADSX168-K2TC-326



 Índice de reducción



:



34.55



 Velocidad de salida



52.09 RPM



 Acople



SHAFT MOUNTED



DATA DE ALIMENTACION ELÉCTRICA: Energía principal



:



480 V



Frecuencia



:



60 Hz



Fases



:



3



Tensión para control



:



120/1/160



POLINES Y LONAS 1.1 ESTACIONES Y POLINES PARA FAJA TRANSPORTADORA.Resumen estaciones: Ítem 1 2 3 4



Cantidad 11 2 13 6



Descripción D6-35TEI-30 D6-35TET-30 D6-35TE-30 D6-4RRD-30



Observaciones Carga de Impacto triple Carga Transición variable Carga normal triple Retorno con disco



 POLINES (CEMA D6) 



Polines de carga Ø exterior 6”, diámetro de eje 25 mm, encastre 14 mm, para faja de 30” con rodamientos completamente sellados.







Polines de Impacto con disco de jebe Ø exterior 6”, diámetro de eje 25 mm, encastre 14 mm, para faja de 30” con rodamientos completamente sellados.







Polines de retorno Ø exterior 6”, diámetro de eje 25 mm, encastre 14 mm, para faja de 30”, con rodamientos completamente sellados.



 LONAS Se aconseja que la banda sea tratada con cuidado para evitar que se dañe en los bordes o en la superficie, las especificaciones son: LONA PARA FAJA TRANSPORTADORA 30” Marca Tipo Nº de lonas Tensión Admisible Calidad de cubierta Espesor de cubierta superior Espesor de cubierta inferior Cantos o bordes de la faja Espesor total Cantidad



•



GOODYEAR Plylon – PL3 – EP400 3 lonas 315 PIW 5 2 Abiertos 10mm 52 mts.



MOTOR El alimentador fue diseñada para trabajar con un Motor Eléctrico Trifásico, 30 HP, según standares NEMA IEEE841, aislamiento Clase “F”, 60 Hz.



Tipo Potencia nominal Polos/Velocidad Frame Tensión



•



Estándar 30 HP 4 / 1800 rpm 326TC 460VAC – 60hz



CHUTE Y CAPERUZA  Caperuza elaborado con plancha de ¼” ASTM A-36 empernado sobre el apoyo de la base motriz con ángulo de ¼” x 2 1/2“.



•



CHUMACERAS Descripción: Ubicación Polea de Cola Polea Motriz Polea Deflectora Polea Tensora



Descripción Diámetro Faja Transportadora FSAF 518 3 – 3/16” SAF 526 4 – 7/16” FSAF 517 2 – 15/16” FSAF 518 3 – 3/16”



Cantidades 2 2 4 2



•



Poleas Descripción Descripción



Motriz



Cantidad Diámetro (Ø) Longitud (L)



Enjebado de caucho



1 508 mm. 838 mm. Enjebado DIAMANTADO e = 12 / 60 shore



Eje y chaveta



Acero SAE 1045



Buje



Manguito Bikon 1006 Ø120x165



Tipo



•



Cola Autolimpiante 1 457 mm. 838 mm.



Deflectora



Contrapeso



2 457.2 mm. 838 mm.



1 457.2 mm. 838 mm.



-



-



Acero SAE 1045 QD (Tipo J)



e =12/ 60 shore e =12/ 60 shore Acero SAE Acero SAE 1045 1045 Manguito Bikon Manguito Bikon 1006 Ø 90x130 1006 Ø 100x145



Información Técnica Controles Eléctricos



Switch para trabajo pesado, en materiales con un peso mayor de 30 Lb/ft3  Switch de velocidad cero Modelo Marca Voltaje Rango de operación Frecuencia



RMS-1G Telemecanique 5A@ 120, 240 y 480 VAC 1 – 100 RPM 47 a 62 Hz



 Switch de parada de emergencia Modelo Marca Encerramiento



RS – 2L Conveyor NEMA 4X



 Switch de desalineamiento de Faja. Modelo Marca Encerramiento



TA-2 Conveyor NEMA 4/4X



 Switch de Rotura de Faja. Modelo Marca



DB-100 Conveyor



 Switch de Alarma con Luz de Emergencia. Modelo Marca Incluye



855H-BCA10BOR4 ALLEN BRADLEY Sirena



CAPITULO 3 MANUAL DE OPERACION



3.1



INTRODUCCIÓN AL MANUAL DEL OPERADOR



Consorcio Mecánico Comercial S.A.C. recomienda que todo el personal responsable de la operación y mantenimiento de este equipo lea este manual y adquiera un claro conocimiento de la operación y funcionamiento del equipo, sus componentes, conjuntos y sistemas. Las palabras "ADVERTENCIA" y "PRECAUCION", junto con este símbolo de seguridad son usadas para llamar la atención sobre situaciones potenciales de peligro inherentes a estos equipos. Dichos avisos tienen por objeto advertir operaciones inseguras o potencialmente peligrosas con esta máquina o sus componentes, y no deben tomarse a la ligera. Para efectos de este Manual, la palabra "NOTA" se usa para destacar procedimientos importantes usados en la operación y mantenimiento de esta máquina o sus componentes. Ponga especial atención a éstos, ya que pretenden entregar mayor detalle y una mejor comprensión de procedimientos específicos. ¡ATENCION MANTENGASE ALERTA SU SEGURIDAD DEPENDE DE ELLO! El uso de este Manual de Operación entrega al lector toda la información necesaria para la Operación de este equipo. Su propia experiencia como operador y el sentido común también facilitarán la operación de este equipo. Establezca como norma el devolver este Manual de Operación, Repuestos y Servicio siempre al mismo lugar después de cada uso. Esta práctica asegura la disponibilidad inmediata del manual cada vez que sea requerido. Límites de Responsabilidad del Manual "La información incluida en el Manual no puede ser Reproducida, Usada o Hecha Pública, ya sea parcial o totalmente, para ningún otro propósito que no sea la Operación y Mantenimiento de la máquina descrita. Nada de su contenido podrá entenderse que Garantiza, Modifica o Mejora la Capacidad Operacional descrita en las especificaciones del equipo. Este Manual no implica Responsabilidad del Fabricante por cualquier capacidad operacional que pueda ser afectada por el mal uso o negligencia en la Operación y Mantenimiento de la máquina. La información sujeta a estas limitaciones está contenida en este Manual". SEGURIDAD Las prácticas de trabajo "Seguro" son esenciales al trabajar con maquinaria pesada en construcción o minería. El ruido, el polvo y el siempre presente peligro inherente a maquinaria de alta potencia exigen que las medidas de seguridad sean acatadas por todo el personal. Esto es particularmente importante para las personas que trabajan en el equipo o sus inmediaciones. Esta máquina ha sido diseñada y probada para una operación segura y efectiva. El equipo debe ser operado en estricto acuerdo con las instrucciones escritas de este manual. El no seguir procedimientos seguros de operación puede provocar daños materiales, accidentes personales o muertes. ADVERTENCIA: Nunca intente operar este equipo sin tomar previamente las medidas de seguridad especificadas en este manual. El no seguir estas medidas de seguridad puede provocar daños materiales, accidentes personales o muertes. Las fabricaciones del sistema han sido realizadas de acuerdo a los estándares de ingeniería y calidad establecidos para estos equipos, para minimizar la posibilidad de ocurrencia de



situaciones peligrosas o de riesgo para la salud humana, manteniendo siempre la integridad del diseño. En otras palabras, las características de diseño de este equipo cumplen con todas las normas de seguridad aplicables a su propósito de producción y con las leyes aplicables en la región donde operará. Este equipo sólo debe ser operado por profesionales entrenados y dispuestos a seguir los procedimientos seguros de operación indicados en este manual. Los operadores deben ser preseleccionados de acuerdo a su habilidad para operar maquinaria industrial pesada. La capacitación y pruebas deben ser parte integral de la operación segura del equipo. Los postulantes a operador deben tener conocimientos y comprensión del uso de maquinaria industrial pesada y ser capaces de reaccionar con calma en una emergencia. Todos los operadores del equipo deben tener al menos 18 años de edad. El equipo sólo puede ser operado por personal designado por escrito por el propietario. No se autoriza el acceso al equipo de otras personas sin orden u autorización expresa, y sólo tendrán acceso a las áreas de seguridad autorizadas por el propietario. Seguridad del Personal 1. No use ropa suelta que pueda enredarse en las partes móviles del equipo. 2. Manténgase apartado de todas las piezas móviles y de los sistemas motrices. 3. Manténgase alerta y atento a la operación que se está ejecutando con el equipo. 4. Siempre trate de saber las intenciones del operador mientras tenga que estar en o cerca del equipo. 5. Nunca dé por seguro que un equipo detenido no se moverá. Suponga siempre que puede moverse. Los Operadores y el personal de Mantenimiento del equipo deben aceptar la obligación de operarlo en forma "Segura", y deben esforzarse en mantener siempre el equipo en condiciones "Seguras" de trabajo. Seguridad en Operación & Mantenimiento 1. Frecuentemente, a lo menos una vez al día, el Operador o el encargado por Mantenimiento, inspeccionará el equipo para detectar partes sueltas, gastadas o pérdidas. Cuando se detecte una condición de peligro, deberá ser informada y corregida de inmediato para evitar daños materiales o accidentes personales. 2. No haga funcionar la máquina hasta que todo el mantenimiento programado o reparación imprevista y necesaria hayan sido terminadas. Los mantenimientos programados pueden incluir, pero sin limitarse a, lubricación, apriete de pernos sueltos, ajuste de raspadores, cambio de polines, por ejemplo. 3. NUNCA haga funcionar el equipo sin advertir previamente a todo el personal que abandone el área cercana al componente que se pondrá en marcha. HAGA SONAR LA BOCINA, TRANSMITA POR RADIO SUS INTENCIONES A OTROS, ENCIENDA TODAS LAS BALIZAS Y AVISOS LUMINOSOS. No olvide ningún sistema destinado a prevenir a las personas. En caso de no estar seguro, inspeccione visualmente el área vecina al componente que se pondrá en marcha. Nunca suponga que no hay nadie en zonas de peligro. 4. Todos los Operadores y el personal de mantenimiento deben estar en conocimiento de los Procedimientos de Parada de Emergencia y estar familiarizados con la ubicación de los botones de Parada de Emergencia.



Normas de Seguridad Entienda siempre que su seguridad personal como la de otras personas dependerá de la forma en que usted opere y mantenga esta máquina. Conozca la ubicación y función de todos los controles antes de intentar accionarlos. Verifique el estado de cada componente antes de ponerlo en marcha. Modificaciones No Autorizadas Las modificaciones no autorizadas al equipo pueden dañar su funcionamiento y/o capacidad de operar en forma segura. Este tipo de modificaciones puede acortar la vida útil de la máquina y producir situaciones peligrosas. No tome atajos para reparar el equipo.



3.2



INTRODUCCIÓN



Esta sección está diseñada como una guía para la operación de los equipos y sus sistemas. La seguridad Personal y del Equipo son las responsabilidades más importantes del operador. Por consiguiente, el conocimiento que el operador pueda obtener estudiando detenidamente la maquinaria y las instrucciones que guían su uso son muy importantes para la Seguridad y una Operación Eficiente de la maquinaria. Se deberá estudiar minuciosamente la Guía del Operador previo a la operación inicial de los equipos. Ponga especial atención a los símbolos de "ALERTA DE SEGURIDAD" y a los mensajes de "ADVERTENCIA", "PRECAUCION", "SEGURIDAD" y "NOTA", usados en este Manual. La seguridad deberá ser practicada por todo el Personal en el lugar de trabajo. Su propia experiencia contribuye a la Seguridad y Eficiencia de su operación.



Revisiones Previas a la Puesta en Marcha REALICE TODA LA LUBRICACION Y MANTENIMIENTO PROGRAMADO de acuerdo a la cantidad de horas que los equipos han estado en operación. REALICE UNA INSPECCION VISUAL DE TODO EL SISTEMA para detectar pernos, llaves, tornillos, tuercas, etc. faltantes o sueltos. También revise si hay sellos dañados y fugas de aceite hidráulico, aceite lubricante. Lleve a cabo cualquier mantenimiento necesario a las partes que requieren atención previa a la puesta en marcha del equipo.



Revisión de Seguridad Antes de comenzar la operación de cualquier sistema, asegúrese siempre de que el personal cercano a los equipos se haya alejado del conjunto que va a comenzar a funcionar. Haga sonar la bocina de advertencia (si cuenta con ella) para alertar a todo el mundo que se aleje de las áreas de peligro.



CAPITULO 4 MANUAL DE MANTENIMIENTO



4.1



INTRODUCCIÓN AL MANUAL DEL MANTENEDOR



Las prácticas eficaces de mantenimiento son esenciales, componentes gastados o destruidos pueden ser peligrosos y el tiempo de paralización no programada para repararlos es costoso. Esta sección del Manual proporciona información sobre prácticas de mantenimiento preventivo, lubricación general y sugerencias sobre qué precauciones deben tomarse al efectuar mantenimiento rutinario al equipo. Finalmente, se incluyen guías y elementos para la ubicación de fallas.



Seguridad en Mantenimiento Las prácticas de trabajo "Seguras" son esenciales al trabajar con equipos pesados en áreas de construcción. Los altos niveles de ruido, polvo, y el peligro siempre presente inherente a la maquinaria de alta potencia exigen que la seguridad sea practicada por todo el personal en el lugar de trabajo y especialmente por aquellos que trabajan en la máquina o cercanos a ella. El mantenimiento de estas máquinas deberá realizarse de acuerdo a las Normas de Seguridad. El no hacerlo puede resultar en lesiones personales o daños materiales ADVERTENCIA: Nunca trate de operar, hacer mantenimiento de este equipo sin antes tomar las apropiadas precauciones de seguridad operacional especificadas en este manual. No seguirlas puede provocar daños a la máquina, lesiones personales o muerte. Seguridad del Personal 1. Use gafas, guantes, ropa y máscara de seguridad mientras realice un mantenimiento si es necesario. 2. Manténgase alerta y consciente del mantenimiento que se está realizando. 3. El Personal de Servicio deberá aceptar las responsabilidades adicionales de efectuar un mantenimiento "Seguro" del equipo para conservarlo en condiciones "Seguras" de trabajo. 4. Con frecuencia (al menos una vez al día), inspeccione la máquina para detectar piezas sueltas, faltantes, gastadas o dañadas. De observarse una condición de peligro, deberá informarse y corregirse a la brevedad, para evitar daños a la máquina o lesiones al personal. La mayoría de los accidentes producidos en mantenimiento o reparaciones, son causados por no considerar precauciones o reglas básicas de seguridad. Un accidente puede a menudo ser evitado antes que ocurra conociendo las situaciones de peligro potencial. Las personas deben estar alerta a los peligros potenciales y deben tener, también, el entrenamiento, habilidades y herramientas necesarias para ejecutar apropiadamente estas funciones. La lubricación, mantenimiento o reparación inadecuados de estos equipos pueden ser peligrosos y tener como resultado lesiones o muerte. No realice ninguna lubricación, mantenimiento o reparación en el equipo, hasta que no haya leído y comprendido la información correspondiente.



4.2



MANTENIMIENTO PREVENTIVO



Realice diariamente una inspección de rutina a todos los equipos para detectar piezas sueltas, gastadas, dañadas o faltantes. Los tornillos, pernos y tuercas sueltos deberán



apretarse de inmediato. Cambie las piezas gastadas o dañadas a la brevedad. Las piezas faltantes necesarias para la operación de la máquina, deberán reemplazarse antes de intentar ponerla en marcha. TORNILLOS, PERNOS TUERCAS-- Revíselos diariamente y apriete o reemplace los tornillos, pernos y tuercas que sea necesario. CHAVETAS DE EJE--Revíselas continuamente. Las chavetas de eje dañadas o perdidas deberán reemplazarse de inmediato. NOTA: El reemplazo de las chavetas de eje deberá ser hecho con acero AISI 4140 laminado en frío. RODAMIENTOS SELLADOS-- Cuando los sellos de los rodamientos se agrietan o rompen y no pueden retener la grasa, el intervalo de lubricación de estos rodamientos deberá acortarse según corresponda. (Por ejemplo: un rodamiento programado para engrase a intervalos de 50 horas de servicio podría requerir engrase cada 10 horas si los sellos están dañados).Cambie o repare los rodamientos dañados a la brevedad. Proposición de Lista de Acciones de Mantenimiento Preventivo a Seguir: 1. Mantenga los respiraderos y venteos libres de suciedad y sedimentos. 2. Limpie de suciedad y sedimentos los tubos de llenado y tapas antes de retirarlas para inspección o agregar lubricantes, combustibles, aceite hidráulico o líquidos refrigerantes. 3. No aplique más grasa de la necesaria a los rodamientos sellados ni aplique grasa a alta presión. 4. Mantenga el aceite en los reductores al nivel recomendado. Poco aceite causa desgaste y recalentamiento. Demasiado aceite causa recalentamiento y fuga de aceite. 5.



Revise diariamente si hay piezas sueltas, gastadas, dañadas o faltantes. ADVERTENCIA DE SEGURIDAD: Todo Mantenimiento Preventivo de estos equipos deberá realizarse de acuerdo a las Normas de Seguridad. El no hacerlo puede causar lesiones personales o daños materiales.



Las prácticas de mantenimiento preventivo pueden mejorar drásticamente la disponibilidad y rendimiento del equipo. Se deberá establecer un programa de mantenimiento preventivo cuando una de las siguientes acciones se ha utilizado en el equipo o sus componentes para resolver un problema de mantenimiento: 1. Mantenimiento Correctivo: Mejoras o cambios menores en terreno, substitución de componentes o cualquier cambio de material. Destinado a solucionar el problema cambiando el diseño o funcionamiento del equipo. 2. Mantenimiento Predictivo: Monitoreo de cambios físicos para determinar la necesidad de mantenimiento. El monitoreo de componentes incluye analizadores de vibraciones, medidores de temperatura, monitores de ruidos, manómetros o cualquier



dispositivo destinado a proporcionar información del componente o de su funcionamiento. Generalmente la información proporcionada es incompleta, por lo que se requiere de una inspección para determinar el procedimiento de mantenimiento adecuado. 3. Reparaciones: Reparación de componentes sólo cuando fallan. Mantenimiento interruptivo, no programado, realizado cuando el equipo se descompone. Este tipo de mantenimiento es el resultado de una planificación deficiente y no deberá aceptarse como procedimiento normal. El tiempo de operación del equipo es de alto valor y las detenciones no programadas por falla de componentes son muy costosas. Técnicos de Mantenimiento Un Técnico de Mantenimiento es un "TECNICO CALIFICADO", a quién se define como persona capaz de reconocer y evitar situaciones peligrosas en razón a su:   



Entrenamiento, experiencia y educación. Conocimiento de los reglamentos, normas y operaciones para prevenir accidentes. Conocimiento de las condiciones de trabajo del equipo y estar autorizado(s) por el Superintendente de Seguridad para efectuar todo tipo de operaciones. Los Técnicos de Mantenimiento son Técnicos Calificados designados para las más complejas operaciones de instalación, mantenimiento, reparaciones, etc., dentro de sus habilidades específicas (Mecánica o Eléctrica).



Es imprescindible asegurarse que los Técnicos de Mantenimiento asignados no ejecuten tareas fuera de su propio campo de habilidad y responsabilidad.



4.3



NORMAS DE APERNADAS



SEGURIDAD



INSTALACIÓN



DE



CONEXIONES



Esta Norma de Seguridad de Instalación cubre el montaje de todas las conexiones apernadas usando pernos al carbono de alta resistencia Grado 5, pernos de aleaciones de acero Grado 8 o conectores equivalentes. Los pernos montados en componentes suministrados por proveedores no están cubiertos por esta norma y son de responsabilidad del proveedor correspondiente.



Instalación Todas las conexiones apernadas críticas están indicadas por el símbolo Unión Especial (SJ) (Ver Figura 1). Algunas conexiones típicas son conexiones de la estructura principal, polines de correas, clips de rieles, rodamientos, motores y bases de reductores. Este tipo de conexiones apernadas deberán apretarse con el método de apriete Giro de Tuerca, salvo indicación en contrario.



Método de Apriete por Giro de Tuerca Todos los pernos de la conexión deben llevarse a condición de apriete "ajustado", que asegura que las partes a unir quedan en buen contacto unas con otras. El apriete "ajustado" se define como el obtenido por medio de unos pocos impactos de una llave de impacto, o el máximo obtenido por un hombre usando una llave corriente. Todos los pernos de la conexión deben apretarse 1/3 de vuelta adicional (1/6 para espárragos soldados) para un agarre (espesor total de todo el material conectado) igual o menor a 4 diámetros, 1/2 vuelta para un agarre sobre 4 diámetros pero menor de 8, comenzando desde la parte más rígida de la unión hacia los bordes libres. El 1/3 o 1/2 de vuelta adicional estira el perno, asegurando una tensión adecuada para que la conexión no se suelte durante la operación. Para mayor precisión, la parte del perno no tomada por la llave no debe girar durante este procedimiento. Otro medio de lograr un apriete "ajustado", es aplicar a cada perno el torque que se indica a continuación: Torque de Apriete "Ajustado" (libras-pié) = (π * Dia2 * Límite de Elasticidad)/900 Límite de Resistencia:



Grado 5 Grado 8



50000 PSI 80000 PSI



Los siguientes torques para "apriete sin holgura" pueden ser usados en lugar del esfuerzo "completo" de una persona, si se desea, previo al 1/3 a 1/2 de vuelta adicional:



Las superficies de contacto en las Uniones Especiales (SJ), deberán estar libres de aceite, pintura, laca, suciedad, pintura suelta, u otro tipo de revestimiento (a excepción de los polines de correa y clips de rieles). Los revestimientos aceptables de superficies son el galvanizado en caliente (siempre que las superficies de contacto sean escobilladas o arenadas después de la galvanización y previo al montaje) y pinturas inorgánicas en base a zinc (siempre que cumplan con los coeficiente de roce publicados). Todas las demás superficies pueden pintarse antes del montaje. Todas las demás conexiones apernadas tales como: barandas, escaleras, escalas, plataformas, cabinas de operador, salas de equipos, transformadores, luces y componentes eléctricos e hidráulicos deben ser apretados a condición "ajustado" solamente. Partes empernadas La inclinación de las superficies de contacto para conexiones apernadas no deberá exceder 1:20. Los materiales a apernar deben estar paralelos el uno al otro. Si exceden 1:20 (o la inclinación máxima indicada en planos), se deberá usar una golilla biselada para compensar la falta de paralelismo. El no compensar una superficie desnivelada puede hacer que el perno falle. Espárragos Use sólo espárragos de vástago reducido al montar polines de correas y clips de rieles. Los depósitos de soldadura alrededor de un espárrago soldado de vástago completo no permitirán el armado adecuado de estas partes Golillas Los conectores Grado 5 en perforaciones iguales al diámetro nominal del perno más 1/16", apretados usando el método de "giro de tuerca", deben instalarse sin golillas de ningún tipo. Los conectores Grado 8 en perforaciones iguales al diámetro nominal del perno más 1/16", apretados usando el método de "giro de tuerca", deben instalarse con dos golillas endurecidas, una a cada lado del agarre del perno. Se deberá instalar golillas endurecidas en los siguientes casos: perforaciones expuestas hechas a fuego o sobredimensionadas (d + 1/16" < perforación ó = 1.16d, donde d = diámetro nominal del perno), y en ojos chinos cortos (largo del ojo chino < ó = 1.3d). Se deberá instalar placas de acero estructural o barras continuas de espesor no inferior a 5/16" que cubran completamente los ojos chinos largos expuestos (largo del ojo chino < ó = 2.5d). Deberá usarse golillas planas no endurecidas con tuercas tipo "Whiz" (con las tuercas por arriba donde sea posible) para el montaje de los polines de correas. Los conectores apretados en condición de "ajustado" solamente, tal como se especificó anteriormente, deberán instalarse con golillas de presión. Procedimientos de Inspección de Conexiones Empernadas de Alta Resistencia Los siguientes procedimientos han sido diseñados para proveer al Personal de Certificación de Calidad de terreno y de taller un método confiable y sencillo de inspección para verificar el apriete correcto de pernos de alta resistencia. Los procedimientos son los siguientes: 1 El inspector de Certificación de Calidad puede presenciar la instalación de las conexiones apernadas. Este es el método más preciso de inspección, sin embargo, impone una gran carga de trabajo al inspector. Se puede modificar



haciendo inspecciones parciales al azar, lo que puede resultar en conexiones mal ejecutadas cuando no son presenciadas. 2



El inspector puede verificar con una llave común el apriete de las conexiones apernadas después de la instalación. Este método no es tan preciso como el método Nº 1, pero provee al inspector de un medio rápido para revisar al azar varias áreas del montaje de la máquina. Una desventaja de este método es que no especifica el grado de falta de "ajuste" de la conexión.



3



Otra manera de revisar las uniones apernadas es soltar una de estas conexiones y revisar las marcas de las superficies en contacto. Este método requiere más trabajo que el método Nº 2 y debe usarse solamente en conjunto con el método que viene a continuación (Nº 4). Este método puede no ser concluyente en presencia de perforaciones sobredimensionadas, ojos chinos y uso de golillas endurecidas.



4



El último método es verificar el porcentaje de vuelta requerido para soltar el perno. Si el perno se suelta a una posición de "ajustado" con más de 1/6 de vuelta, éste ha sido apretado correctamente. Este método debiera usarse en conjunto con el método Nº 3. Este método supone que una muestra al azar de conexiones apernadas está siendo verificado. Un resultado positivo de un 10%, o 1 perno, lo que sea mayor, en una sola estructura escogida es suficiente para probar que los pernos en toda la estructura han sido apretados correctamente.



4.4



LUBRICACIÓN GENERAL DE MANTENIMIENTO



La lubricación general de mantenimiento es uno de los elementos más importantes para mantener el equipo a plena capacidad. El personal de mantenimiento designado para lubricar este equipo es la primera línea de defensa contra una falla prematura del equipo y el aumento de los costos de producción. La aplicación adecuada de lubricantes es el factor individual más importante en la vida de los componentes. Las máquinas operan con mayor seguridad y producen a toda capacidad cuando están lubricadas adecuadamente. Una lubricación adecuada es un seguro muy barato comparado con el alto costo de las reparaciones y pérdidas de producción resultantes. Las inspecciones de lubricación son un medio muy importante para identificar fallas potenciales de componentes y problemas de operación de los sistemas. A continuación se dan algunos ejemplos de procedimientos de inspección: 1



Tapones Magnéticos de Drenaje: Todos los depósitos de aceite deberán tener tapones magnéticos de drenaje. Estos atrapan grandes cantidades de partículas ferrosas que un análisis de aceite no logra detectar. La inspección de los tapones magnéticos para detectar partículas metálicas podrá identificar problemas que el análisis de aceite no detecta.



2



Muestreo de Depósitos de Aceite: A todos los depósitos se le deben tomar muestras de aceite para ser analizados de acuerdo a un programa. Todas las muestras se deberán tomar mientras el aceite está caliente. Se recomienda la toma directa de muestras. Si ello no es posible, entonces use una jeringa o pistola muestreadora y un tubo limpios para sacar aceite del depósito. Si fuera necesario, tome la muestra por el tapón de drenaje. Es bueno dejar que el aceite drene por algunos segundos antes de tomar la muestra. No importa cómo se tome la muestra, siempre el área deberá limpiarse antes de hacerlo.



3



Registro de Lubricantes: Todo lubricante que se agregue a los componentes deberá registrarse y ser monitoreado. Un aumento del consumo indicará problemas.



4



Eliminación de Fugas: Todas las filtraciones y fugas deben eliminarse para evitar el ingreso de suciedad y el aumento de costos debido al gasto de aceite. El aumento de suciedad puede alterar otras lecturas que se pueden interpretar como una posible falla. Las lecturas incorrectas pueden hacer que usted repare un componente en buen estado, o ignorar un componente que necesita reparación. Las fugas de aceite, por pequeñas que sean, pueden aumentar los costos considerablemente. Una fuga hidráulica de una (1) gota por segundo, de no eliminarla, puede significar una pérdida de 465 galones (1.761 litros) al año.



5



Engrase: Al aplicar grasa con pistola de engrase, es necesario tomar precauciones para evitar que se dañen los sellos. Una vez dañados, ingresará suciedad al sello y con el tiempo destruirá la parte protegida. A menudo se usa una pistola de alta presión en sistemas de baja presión, dañando los sellos. Los técnicos de lubricación deben tener en cuenta los cambios de la temperatura ambiente y cómo éstos afectan las propiedades de la grasa. Los cambios de temperatura pueden hacer que la grasa se licue o que se solidifique, dejando la pieza desprotegida.



4.5



MANTENIMIENTO PREVENTIVO ADVERTENCIA DE SEGURIDAD: Toda Lubricación y Mantenimiento de estos equipos debe realizarse con sus Sistemas Desconectados y Bloqueados. El no hacerlo puede causar daños materiales, lesiones personales o muerte.



4.5.1



FAJA TRANSPORTADORA



Seguridad La seguridad para el mantenimiento de la faja comienza con un plan que considere todo posible peligro y riesgo potencial. El personal de operación y mantenimiento debe ser cuidadosamente entrenado en procedimientos de operación seguros, reconocimiento de riesgos potenciales y mantenimiento de un área segura alrededor de la faja. El entrenamiento en la operación y mantenimiento de la correa debe ser primordial en un buen programa de seguridad. Por favor seguir las siguientes guías. Guías de Seguridad: 



Mantener un programa de seguridad para todo el personal







Todo el personal de operación debe conocer la ubicación de todos los controles y dispositivos de seguridad. Debe mantenerse siempre un acceso expedito a estos controles y dispositivos







Una buena iluminación, limpieza, orden y mantenimiento contribuyen a un trabajo seguro en el área de la correa







Debe inspeccionarse frecuentemente todos los componentes de la faja, y todos los dispositivos de seguridad deben estar en posición adecuada y listos para funcionar







Debe usarse protecciones en las poleas y otros lugares de riesgo para prevenir lesiones. Si no se puede usar protección adecuada por alguna particularidad operacional, toda el área debe ser cerrada e instalar advertencias destacadas (luces, letreros, bocinas, etc.)







Antes de poner en marcha, efectuar una inspección de seguridad de la faja para determinar si sus componentes y el área correspondiente son seguros para la operación y que las protecciones y advertencias estén en su lugar







Nunca tocar una correa en movimiento. Los trabajos en una faja se deben efectuar sólo cuando el equipo está detenido y toda la energía desconectada y bloqueada







Por ningún motivo puede haber juegos o actitudes irresponsables en las cercanías de las fajas. La mayoría de los accidentes ocurre por falta de entrenamiento adecuado, falta de cuidado, juegos y desconocimiento de los riegos posibles



Mantenimiento: Un buen programa de mantenimiento es esencial para prevenir o minimizar los costos de reparación y detenciones caras. El personal de mantenimiento debe tener las herramientas y equipos apropiados y debe estar perfectamente capacitado para detectar problemas antes de que ocurran. Una buena limpieza y orden son necesarios para una operación continua y bajos costos de mantenimiento. Los derrames y excesos de material pueden eventualmente trabar los polines y la acumulación de material grueso puede dañar la faja. Dado que la faja es un ítem de alto costo dentro de los componentes de cualquier equipo transportador, su cuidado deber ser preocupación fundamental. Raspadores de faja, revestimiento de poleas y polines de discos de goma pueden ser usados para evitar acumulación de materiales adherentes. Vida de la Banda La vida de una banda es impredecible; es función de un significativo número de variables que incluyen especificaciones de la banda, velocidad, características del material, altura de caída, carga, disposición del soporte de la zona de carga, mantenimiento de limpiadores, ajuste/mantenimiento de faldones, etc. Sin embargo, se puede indicar una vida aproximada para sistemas similares, usados en diferentes condiciones. Las bandas deben ser reemplazadas antes que se llegue al límite del tensor o cuando llegue al término de su vida útil (lo que ocurra primero). Verificaciones Antes de Poner en Marcha: Antes de poner en marcha se deben efectuar las siguientes verificaciones: 1. Todos los polines estén correctamente alineados, nivelados y puestos a escuadra con la correa. 2. Todos los pernos de montaje y ajuste de los polines estén firmemente apretados. 3. Todos los rodillos estén correctamente ubicados y asentados sobre los soportes. 4. Los polines de transición estén montados en el ángulo de carga requerido y a distancia correcta de poleas y de polines adyacentes.



5. Ubicación y orientación correcta de todos los polines. 6. Todos los polines estén correctamente montados bajo faldones de carga. 7. Verificar que no haya daños en los polines o en la estructura. Verificaciones Operacionales: Después que la correa ha estado en operación a velocidad normal por un período de tiempo, se deben hacer las siguientes verificaciones. Si se requieren correcciones, también deben hacerse en este momento: 1. Todos los marcos de polín estén firme y correctamente apernados a la estructura. 2. Todos los rodillos de correa estén correctamente montados en la estructura de los polines y tengan contacto apropiado con la correa. 3. Todos los rodillos de correa estén girando libremente. 4. Cualquier vibración o ruido que provenga de los rodillos de correa debe identificarse (Los rodillos nuevos pueden requerir operar algún tiempo para que los sellos internos se asienten con las partes adyacentes). 5. Cualquier condición anormal de operación de un polín debe quedar registrada. 6. Problemas de alineamiento de correa deben corregirse. Alineamiento de Banda: Algunas causas de mal alineamiento de correa son: 1. 2. 3. 4. 5. 6.



Polines y poleas no están perpendiculares y centrados en el sistema. Empalme deficiente produce curvas en la correa. Carga y conducción descentrada del material transportado. Acumulación de material en poleas, rodillos o correa. Condiciones de viento. Fuerzas transversales aplicadas a la correa por elementos tales como raspadores en ángulo. 7. Tensión excesiva de correa o ésta muy tiesa lo que reduce el efecto alineador de los polines. 8. Tensión insuficiente de banda lo que reduce la efectividad de alineamiento de las poleas. 9. Tensor de faja no la tensa con efecto, no se mueve en línea con la banda o provoca tensiones diferentes en lados opuestos de la banda (común en sistemas tensores hidráulicos). 10. Calor a un lado de la correa (p.e. lados soleados / sombríos) provocando variación de largo entre los lados. 11. Vibración en el sistema produciendo cargas transversales en la banda. 12. Polines atascados u otros elementos en contacto con la banda. 13. Caras de polea desgastadas en forma cóncava o con diferentes diámetros en ambos lados. Guía de Alineamiento Banda: La Banda se alinea hacia el costado que contacta primero, de manera que su estructura, poleas, rodillos deflectores y los polines deben ser montados a escuadra de la línea de la banda y nivelados de lado a lado. Esto se puede verificar por mediciones con huincha, asegurando que las diagonales son iguales y un nivel de burbuja. La Tensión de la faja debe ser suficiente para evitar el resbalamiento de la polea motriz y mantener en la banda un ligero seno de aproximadamente 2% o 1” entre polines transportadores y de 2” entre polines de retorno.



La Limpieza de caras de poleas, polines y correa es esencial para un buen alineamiento. Acumulación de material en estos componentes crea superficies irregulares y fuera de escuadra. La Secuencia de Alineamiento de la banda se comienza normalmente en la carrera de retorno trabajando hacia la polea de cola, siguiendo en la carrera de carga en la dirección de movimiento de la banda. El alineamiento debe ser corregido con la banda vacía y luego verificado con el sistema a plena carga. La Corrección del alineamiento se hace mientras la banda está corriendo y debe extenderse a parte del largo de banda que precede al problema de alineamiento. Después de un ajuste, permitir que la correa complete tres revoluciones para determinar el efecto de dicho ajuste. La Efectividad de alineamiento de una Corona de Polea requiere de un tramo sin soporte de alrededor de 10’ y decrece a medida que el tramo disminuye. 4.5.2



CAMBIO DE CINTA Y PROCEDIMIENTO DE EMPALME ADVERTENCIA: Al reparar o reemplazar una banda, es mandatorio eliminar la tensión de la faja soltando completamente el tensor. El no hacerlo puede causar daños a la máquina, lesiones al personal o muerte.



Reemplazo de la Banda Para reemplazar la banda, se deberá llevar con mucho cuidado una banda de recambio al área de instalación. Una vez que la banda de recambio ha sido llevada al lugar de instalación, hay que montarla en un eje para desenrollarla y pasarla por el transportador. NOTA: La banda es enrollada en fábrica con su cara de carga hacia afuera. Por lo tanto, la banda debe salir de la parte superior del rollo si se pasa por los polines de carga, y de la parte inferior si se pasa por los polines de retorno. Pasar una banda se puede hacer de varias formas. Si es de recambio, la antigua puede servir para pasar la de recambio a su posición.



PRECAUCION: Antes de tratar de reemplazar o reparar una banda instalada: 1



Bloquee/Desconecte toda la energía hacia la máquina.



2



Elimine toda la tensión de la banda soltando manual o mecánicamente los tensores.



3



Asegure la banda a un objeto sólido y estable para que no se mueva al ser cortada (ver procedimiento de Sujeción de Correa).



Una vez cumplidas las precauciones de seguridad, unir la banda de reemplazo a una punta de la banda existente con conectores tipo placa. El otro extremo de la banda existente se une a un huinche o equipo similar para tirar la banda a través del sistema. Tensión de la Banda: Después de la instalación y previo al empalme, se debe tensar la banda para facilitar un correcto posicionamiento del tensor y eliminar la huelga. La operación de tensado se hace en el sector donde se va a realizar el empalme de la banda. La tensión a la banda se aplica tirando de ambos extremos de la banda al mismo tiempo. Una vez obtenida la tensión correcta, se puede retirar la mordaza a la banda (ver más adelante Procedimiento para Asegurar la banda). Procedimiento para Asegurar Banda:



Consideraciones y Recomendaciones de Empalme: 1. Las bandas que se tensan tirando solamente de un extremo (asegurada con mordazas), requieren mayor tensión de empalme que las bandas tiradas de ambos extremos. 2. Las bandas inclinadas empalmadas en la parte más alta requieren una tensión de empalme mayor que las que se empalman en la parte más baja. 3. Las bandas inclinadas con freno anti-retroceso que no puede ser soltado, deben tensarse tirando sólo en la dirección de avance de la correa.



4. Mientras se está tensando la banda, revise frecuentemente que ésta se encuentre libre y sin obstrucciones. 5. Durante la última tensada, asegúrese de que los extremos de la correa queden bien alineados. NOTA: Las fajas transportadoras con tensor de carrera limitada deben empalmarse a una tensión acorde con la tensión operación con carga. Largo del Empalme de la Banda: 1



Al empalmar una banda para un largo específico o como banda sin fin (LESF), el largo total de banda requerido es el siguiente: El LESF más un largo de empalme más un mínimo de 2" (50 mm) de ajuste por cada rollo o empalme.



2



Al reemplazar una sección dañada, el largo requerido de la nueva correa es el siguiente: Largo de la sección dañada más 2 largos de empalme más un mínimo de 4" (100 mm) para ajustes.



3



En algunas fajas cortas es necesario retirar la polea de cola para tener suficiente holgura para hacer el empalme.



4



En la mayoría de los casos no es posible tensar y usar toda la banda que parece estar disponible. Se necesita cerca de 4 pies (1.2 m) de banda para dar una holgura de empalme adecuada. Para reempalmar, el tensor deberá tener disponible al menos un largo de empalme más 4 pies (1.2 m).



5



Si se va a rehacer un empalme de una banda de telas y hay poca banda en el tensor, el empalme antiguo puede ser cortado al sesgo cerca del centro. El empalme antiguo se vuelve a abrir y a reempalmar.



NOTA: Siempre que se vaya a reemplazar una sección de correa existente, la sección de correa antigua que se va a retirar deberá incluir la mayor cantidad de empalmes antiguos posibles. Preparación del Empalme: Ubicación de la Prensa de Empalme:







En fajas inclinadas, es más fácil trabajar en el lado más bajo, de ser posible. Los empalmes se pueden hacer en el extremo más alto, pero las altas tensiones de faja pueden causar dificultades para fijar la banda.







Las fajas horizontales se pueden empalmar en cualquier parte mientras haya energía disponible y sea conveniente para montar el equipo de empalme.



Ubicación de Empalmes: 1



El lugar debe contar con las facilidades para manejar el equipo de empalme.



2



El lugar debe ser lo suficientemente largo y ancho para usarlo como área de trabajo.



3



En el lugar de empalme se deberá montar una cubierta para:



  



Mantenerlo siempre limpio y seco para conservar los extremos de la banda libres de suciedad y humedad. Estar a la sombra para que en climas calurosos los extremos cementados de la banda jamás queden expuestos directamente a los rayos del sol. Tener una fuente de calor para que en climas fríos la temperatura pueda mantenerse a un mínimo de 60 ºF (15 ºC).



El tamaño de la cubierta depende del ancho y la construcción de la correa que se va a empalmar. Debería ser entre 4 a 6 pies (1.2 a 2 m) más ancho que la correa, 12 a 18 pies (3.6 a 5.5 m) más largo que el empalme y tener 8 pies (2.4 m) o más entre el techo y la mesa de trabajo. Extender y cortar las telas del empalme se deberá realizar en una superficie plana y suave, más ancha que la correa y más larga que el empalme. La mesa de empalme deberá estar elevada para dejar espacio a las mordazas que mantienen los extremos de la banda alineados. Errores de Empalme que causan Fallas: 1. El no usar termocuplas para controlar las temperaturas de vulcanización puede producir una sobrevulcanización o falta de vulcanización de los compuestos. 2. Hacer tajos en la tela con cuchillos puede dañar la trama y la urdimbre 3. Pelar la tela más de la cuenta destruye la resistencia de la trama y de la urdimbre y reduce la adhesión. 4. Vulcanizar con cemento húmedo en las áreas de empalme produce soplado en telas o cubiertas. 5. Pinchar demasiado la tela al levantar los pliegues puede dañar la trama y la urdimbre. 6. Reducir el largo de los peldaños para hacer calzar un empalme en una plancha más corta puede reducir la resistencia del empalme. 7. Hacer un empalme con contaminantes puede reducir la adhesión. 8. Usar compuestos de cubierta y cementos puede reducir la adhesión entre telas y cubiertas. 9. El uso de compuestos y cementos no apropiados puede reducir la adhesión y causar sopladuras en telas y cubiertas. 10. Un alineamiento inadecuado del empalme puede descentrar la faja. 4.5.3



REDUCTORES DE LAS CORREAS ADVERTENCIA



Antes de dar servicio a los Reductores de la faja, desconecte y bloquee todas las fuentes de energía hacia el sistema motriz de la correa. Jamás trabaje alrededor de una faja o cerca de un sistema motriz en movimiento. Use siempre ropa de seguridad al trabajar con aceite caliente. 1



Revise diariamente la Temperatura del Aceite o cada 10 horas de trabajo.



2



Revise diariamente si hay ruidos extraños en el reductor, o cada 10 horas de trabajo.



3



Revise mensualmente (400 horas), el nivel de aceite y si hay fugas.



4



Cambio inicial de aceite a las 400 horas. Llene con el lubricante recomendado, ver "Especificaciones de Lubricación".



5



Intervalo de cambio de aceite: Semestral (2000 horas). Llene con el lubricante recomendado, ver "Especificaciones de Lubricación".



6



Limpie el filtro de aceite y el tapón del venteo cada 3 meses (1000 horas). RECICLAJE: Vacíe el aceite usado en un recipiente limpio para su reciclaje o eliminación.



NOTA: Se deberá cambiar el aceite mientras aún esté caliente. PRECAUCION: Use siempre aceite del mismo tipo y grado al cambiarlo. Antes de llenar con aceite nuevo, lave el depósito con aceite tibio para extraer sedimentos y partículas sueltas. 4.5.4



RODAMIENTOS POLEAS



Rodamientos de las Poleas de las correas: Uno a cada lado de la Polea. Revise y vuelva a engrasar cada 50 horas. No engrase con pistola de alta presión, puede dañar los sellos. 4.5.5



LIMPIADORES PRIMARIOS, SECUNDARIOS ADVERTENCIA:



Antes de dar servicio al Limpiador de faja Desconecte/Bloquee todas las fuentes de energía del sistema motriz de la faja. Mantenimiento semanal de limpiadores de faja: 1. Asegúrese que todos los conectores estén apretados, reapriételos si están sueltos. 2. Revise el alineamiento del Limpiador de faja. 3. Revise el desgaste de la hoja. Si está gastada más allá del nivel de reajuste del limpiador para compensar el desgaste, cambie la hoja. 4. Mantenga todos los letreros de advertencia limpios, si están dañados o faltan, reemplácelos. 5. Retire todas las herramientas del área de trabajo al completar el mantenimiento.



PRECAUCION: El no retirar las herramientas del área de trabajo puede causar serias lesiones personales o daños a la máquina al reactivar el sistema motriz. El Pre-Limpiador (Primario) consiste en un elemento muy simple, pero firme, que separa la mayor parte de la capa de mineral que queda pegada a la correa después de descargarla. El pre-limpiador sólo cubre el curso del mineral o sea aproximadamente el 85% del ancho total de la correa. El Limpiador Principal (Secundario) consiste en un elemento para trabajo pesado que hace la limpieza fina a todo el ancho de la correa. Este limpiador principal se instala con una tensión preestablecida de 12° a 15°. NOTA: Después de 15 días de operación, la tensión de todos los limpiadores de correa debe reajustarse, debido al rodaje inicial de las hojas y elementos de torsión (Normalmente se deben agregar 2º a 3º). ADVERTENCIA: No sobretensionar. Al tensionar, mantener el cuerpo fuera del curso del tensor. Los Raspadores tipo Arado en V son para ser usados como mecanismo de limpieza para la superficie interior de la correa, ayudando a prevenir que trozos de material queden atrapados entre la polea y la superficie de la correa. 4.5.6



POLINES



Los polines de carga, impacto y retorno son lubricados por el fabricante durante su armado. Estas unidades son selladas y consideradas "Lubricadas de por Vida". Revisar ocasionalmente estas unidades, para detectar posible desgaste. ADVERTENCIA: Bloquear/etiquetar toda fuente de energía antes de iniciar cualquier trabajo en la correa o sus accesorios. Inspección y Mantenimiento: Deben llevarse a cabo inspecciones semanales, incluyendo lo siguiente: 1. Verificar que todos los rodillos de correa estén girando libremente. 2. Durante la verificación escuchar por si hay ruidos anormales que casi siempre indican futuros problemas. Los rodamientos de los rodillos a menudo producen gemidos, raspados o sonidos estrepitosos antes de una falla. 3. Una pistola detectora de calor puede ser una valiosa herramienta para detectar aumentos de temperatura o sobrecalentamientos en rodamientos de los rodillos de correa. Si se usa con un sistema que registre y siga las temperaturas de operación de los rodillos, éstos pueden ser reemplazados antes que fallen. Esto puede prevenir daños a la correa o al sistema transportador



4. Todos los rodillos que muestren signos de desgaste o daño, deben ser inspeccionados y, si es necesario, reemplazados. 5. Los rodillos atascados por material acumulado en sus extremos o por debajo, deben ser liberados tan pronto sea posible hacerlo en forma segura. 6. El material acumulado en y alrededor de los polines de impacto o atascado en sus anillos de goma o cubiertas debe ser eliminado regularmente. 7. Un desgaste irregular de los anillos de goma o cubiertas de los rodillos de correa puede indicar una instalación descuadrada o acumulación excesiva de material en la correa. 8. No es recomendable ejecutar reparaciones de mantenimiento en rodillos retirados por reemplazo, ya que el costo de reparación es usualmente más alto que el costo de reposición. Los rodillos nuevos son manufacturados y armados en fábricas especializadas y normalmente durarán mucho más que rodillos reconstruidos o reparados. Soportes de Polines 1. Los soportes de polines deben inspeccionarse regularmente por si hay partes dobladas o rotas. Los soportes son normalmente hechos de acero dulce y pueden ser enderezados o soldados bajo las normas comunes para fabricaciones de acero. 2. Si se hacen reparaciones con soldadura, primero deben sacarse los rodillos de los soportes para prevenir arcos eléctricos en sus rodamientos. 3. Los soportes de polín son típicamente diseñados para auto sacudirse de polvo y material transportado. Sin embargo, puede haber acumulación húmeda o pegajosa que debe eliminada para evitar interferencia con los rodillos rotatorios. 4. Los soportes de polín son normalmente pintados, pero aún así sujetos a deterioro químico o por óxido, lo que puede afectar su integridad estructural. Dependiendo del ambiente y de los materiales transportados, los soportes deben ser revisados periódicamente por este tipo de daño y reparados o reemplazados, según se requiera. 4.5.7



SISTEMA MOTRIZ



Operación y Mantenimiento 1



Hacer funcionar el motor varias veces para verificar el funcionamiento del acoplamiento. La temperatura máxima no debe exceder los 195°F (90°C). Alta temperatura de aceite puede ser causada por:



     2



Aceite insuficiente La potencia consumida es mayor a la potencia nominal del motor Alta temperatura ambiente Partidas demasiado frecuentes Tiempo de partida largo



Después de los primeros 20 días de operación, revisar el llenado (con el aceite frío). Revisar también los pernos de anclaje del motor y equipos accionados.



3



Repetir esta revisión cada 6 meses.



4



Revisar periódicamente el alineamiento del acoplamiento. Un desalineamiento excesivo causará desgaste prematuro. El alineamiento paralelo puede verificarse con escuadra y regla, el angular con reloj comparador. El acoplamiento es suministrado con un tapón fundible a 290°F (143°C) (250°F [121°C] ó 350°F [176°C] a pedido). El aceite debe cambiarse después de 4,000 horas de operación (o una vez al año). Llenar al nivel apropiado como se indica en la unidad, con el aceite recomendado.



4.5.8



MOTORES ELÉCTRICOS



Las unidades con rodamientos lubricados con grasa son pre-lubricadas en fábrica y normalmente no requieren lubricación inicial. Los intervalos de lubricación dependen de la velocidad, tipo de rodamiento y servicio. NOTA: El ambiente de operación y la aplicación pueden exigir una lubricación más frecuente. ADVERTENCIA: El motor debe estar detenido y los controles eléctricos abiertos y bloqueados para evitar que sea energizado mientras se le hace mantenimiento. Rodamientos: Para relubricar rodamientos, seguir el siguiente procedimiento: 1. Sacar el tapón de drenaje. 2. Revisar el drenaje y eliminar cualquier obstrucción (grasa endurecida o materias extrañas) con una sonda mecánica. Tener cuidado de no dañar el rodamiento. ADVERTENCIA: Nunca usar una sonda mecánica cuando el motor está operando. 3. Agregar grasa nueva. Ver en placa del motor la cantidad de grasa requerida. La grasa nueva debe ser compatible con la que tiene actualmente el motor. PRECAUCION: Grasas de diferente base (litio, poliuretano, arcilla, etc.) pueden no ser compatibles para mezclarlas. Mezclar dichas grasas puede reducir la vida del lubricante y causar falla prematura del rodamiento. Evitar mezclas desarmando el motor, sacando toda la grasa antigua y lubricando con grasa nueva. 4. Correr el motor por 15 a 30 minutos sin el tapón de drenaje para permitir purgar el exceso de grasa (para evitar la posibilidad de sobre engrase). 5. Detener la unidad y poner el tapón de drenaje. 6. Poner el motor nuevamente en operación. PRECAUCION: El sobre engrase puede producir temperatura excesiva de los rodamientos, falla prematura del lubricante y falla del rodamiento. No engrasar en exceso.



Cambio de Lubricante: El motor deber ser desarmado. 1. Sacar toda la grasa vieja de los rodamientos y descansos (incluyendo agujeros de llenado y drenaje). 2. Inspeccionar y cambiar rodamientos dañados. 3. Llenar las cajas de descansos en aprox. un 30% con grasa nueva, por las caras interior y exterior del rodamiento. 4. Inyectar grasa nueva entre los elementos de rodaje del rodamiento para llenarlo. 5. Eliminar cualquier exceso de grasa existente afuera de las pistas y retenes del rodamiento. 4.5.9



CENTRO DE CONTROL DE MOTORES ELÉCTRICOS PELIGRO:



Voltajes peligrosos causarán muerte, lesiones personales graves o daños al equipo. Desconectar, bloquear y conectar a tierra toda la energía de entrada y fuentes de control de energía antes de empezar a trabajar en éste o cualquier otro equipo eléctrico. ADVERTENCIA: La falta de un adecuado mantenimiento al equipo puede tener como resultado muerte, lesiones severas o fallas en el producto y puede impedir el funcionamiento correcto del aparato conectado. ADVERTENCIA: Antes de efectuar algún mantenimiento a cualquier equipo eléctrico, bloquear/etiquetar todas las fuentes de energía al sistema de correa. No hacerlo puede resultar en severo impacto eléctrico o muerte. Tareas de Mantenimiento: Operación Mecánica y Eléctrica: 1. Inspeccionar cuidadosamente puertas y costados del gabinete por si hay calor excesivo. 2. Inspeccionar el controlador cada 4000 horas o anualmente. Buscar cualquier signo de goteo de humedad o condensación. Sellar las áreas afectadas. Sellar cualquier fisura o apertura que pueda permitir la entrada de humedad al gabinete. Reemplazar o secar y limpiar cuidadosamente cualquier material aislante mojado o húmedo. 3. Verificar todos los aparatos por partes rotas o faltantes, correcta tensión de resortes, movimientos libres, oxidación o corrosión, suciedad y desgaste excesivo.



4. Examinar todas las partes aislantes por si hay fisuras o roturas, salpicaduras de arco, depósitos de hollín o aceite; limpiar si existen. Reemplazar si se encuentra cualquier signo de quemadura o trazas de carbón. Terminales: 1. Revisar todas las uniones eléctricas y terminales visibles y accesibles en el sistema de alambrado y barras. 2. Reapretar pernos y tuercas de las uniones de barra si hay cualquier signo de sobrecalentamiento o aflojamiento. 3. Si cualquier parte parece estar descolorida, picada, corroída o muestra evidencia de sobrecalentamiento, debe ser reemplazada. 4. Inspeccionar las uniones a presión y aplicar una ligera capa del lubricante recomendado cada 4000 horas o anualmente. Limpieza Periódica: 1. Limpiar periódicamente el controlador de polvo y deshechos. 2. Dejar limpias todas las superficies a intervalos regulares. El polvo puede acumular humedad provocando interrupción de voltaje. NO USAR aire comprimido ya que repartirá los contaminantes en otras superficies. 4.5.10 CONTACTORES - CONTROL DE MOTORES ELÉCTRICOS PELIGRO: Voltajes Peligrosos causarán muerte, lesiones personales graves o daños al equipo. Desconectar, bloquear y conectar a tierra toda la energía de entrada y fuentes de control de energía antes de empezar a trabajar en éste o cualquier otro equipo eléctrico. ADVERTENCIA: La falta de un adecuado mantenimiento al equipo puede tener como resultado muerte, lesiones severas o fallas en el producto y puede impedir el funcionamiento correcto del aparato conectado. ADVERTENCIA: Antes de efectuar algún mantenimiento a cualquier equipo eléctrico, bloquear/etiquetar todas las fuentes de energía al sistema de correa. No hacerlo puede resultar en severo impacto eléctrico o muerte. Tareas de Mantenimiento:



   



Verificación Mecanismo Disparo Fusible Quemado Inspección Contactor de Vacío Inspección Contacto Principal Verificación Bobina de Cierre



     



Inspección Brazo Enclavamiento Mecánico Inspección Portafusibles Verificación Terminales y Uniones Limpieza Periódica Inspección Después de una Falla Verificación Mecanismo Disparo



Fusible Quemado: 1. Ver si hay fusibles quemados y reemplazarlos. 2. Realizar una inspección operacional del mecanismo de disparo. Inspección Contactor de Vacío: 1. Inspeccionar visualmente el Contactor de Vacío una vez al año o cada 20.000 operaciones. Inspección Contacto Principal: 1. Inspeccionar los flanches superior e inferior y el eje del interruptor por si hay contaminación o corrosión. Si está contaminado, limpiar frotando con alcohol y un paño limpio. Si hay corrosión, reemplazar por un interruptor nuevo. 2. Inspeccionar el contacto principal por si hay desgaste en el interruptor de vacío. Observar la marca de erosión en el vástago inferior del interruptor; esto debiera se visible con el contactor cerrado. Si la marca no es visible, el desgaste permisible del contacto ha sido excedido y el interruptor debe ser reemplazado. 3. Inspeccionar la capacidad de vacío del interruptor. Con el contactor abierto, aplicar 18 Kv CA entre los terminales superior e inferior por un minuto. Si el interruptor soporta esta prueba, es aceptable; si hay una interrupción de voltaje, el interruptor debe ser reemplazado. Verificación Bobina de Cierre: 1. Verificar si las bobinas principales de cierre muestran signos de descoloramiento. 2. Verificar si hay aislaciones quemadas en las bobinas principales de cierre. 3. Descoloración y/o aislación quemada indican que ha habido sobrecalentamiento y que es necesario el reemplazo de bobinas magnéticas.



un



Inspección Brazo Enclavamiento Mecánico: 1. Verificar la altura de la cabeza del perno del brazo de enclavamiento. 2. Aplicar una ligera capa de la grasa recomendada a la cabeza del perno una vez al año o cada 20.000 operaciones. NOTA DE MANTENIMIENTO: Un ligero desgaste de la cabeza del perno es normal. Si fuera necesario reemplazar el perno de enclavamiento, no usar uno estándar de la misma dimensión, se debe usar el original.



Inspección Portafusibles: 1. Inspeccionar los portafusibles por signos de sobrecalentamiento, pérdida de presión de resorte o apretura de abrazaderas. 2. Reemplazar el portafusible si la presión de su resorte se compara desfavorablemente con la de otros similares. Asegurarse que los fusibles están completamente insertados. Verificación Terminales y Uniones: 1. Verificar si hay decoloración, corrosión o picaduras en terminales y uniones. Si éstos muestran evidencias de alta temperatura, deben ser limpiados o reemplazados. 2. Verificar si hay evidencia de soltura o sobrecalentamiento en las conexiones de cables y alambres. Reapretar si es necesario. Si hay decoloración fuerte o el daño al cable es evidente, reemplazar las partes deterioradas. Limpieza Periódica: 1. Limpiar periódicamente el controlador de polvo y desperdicios. 2. Dejar limpias todas las superficies a intervalos regulares. El polvo puede acumular humedad provocando interrupción de voltaje. NO USAR aire comprimido ya que repartirá los contaminantes en otras superficies. Inspección Después de una Falla: 1. Inspeccionar los gabinetes por si hay deformación que indique daño interior. Asegurarse que el equipo montado en la puerta y los enclavamientos de seguridad funcionan adecuadamente. Verificar que se mantienen en condiciones la bisagra y el cerrojo. 2. Inspeccionar terminales, conductores internos y uniones a presión por si hay evidencia de decoloración, derretimiento o daño por arcos. 3. Inspeccionar los relés de sobrecarga por si hay elementos calefactores quemados. Cualquier evidencia de golpe por arco o quemadura implica que se requiere el reemplazo de los relés. Si no hay indicación visual de daño que signifique que se requiere reemplazo, la operación de los contactos debe ser verificada por accionamiento y reposición eléctrica o mecánica del relé de sobrecarga. 4. Inspeccionar los montajes aislados de los portafusibles, tabiques aislantes o los portafusibles por si hay signos de daño, deterioro, calentamiento o soltura. 5. Inspeccionar los fusibles. Cambiar siempre los tres fusibles en un circuito trifásico, aunque sólo haya uno o dos en circuito abierto, ya que el daño interno sufrido por fusibles no cambiados puede resultar en detenciones más tarde. 4.5.11 COMPONENTES DE FAJA ADVERTENCIA: Antes de efectuar algún mantenimiento a cualquier interruptor, bloquear/etiquetar todas las fuentes de energía al sistema de banda. No hacerlo puede resultar en severo impacto eléctrico o muerte.



   



Interruptor Velocidad Cero Interruptores Alineamiento de faja Interruptor Chute Atorado (Tilt Switch) Interruptor parada de emergencia



Probar periódicamente el funcionamiento de los interruptores (se recomienda cada 100 horas de operación o mensualmente). También, abrir las unidades para ver si hay corrosión, daños por agua o desgaste cada 100 horas de operación o mensualmente. Asegurarse siempre que los interruptores estén totalmente sellados contra el ingreso de humedad. Detección de Fallas en Interruptores



4.6







Verificar la palanca actuadora para asegurarse que está en la posición normal







Verificar si los terminales de cables están bien conectados y los tornillos apretados







Verificar para ver si las levas del interruptor no están actuando el pistón del interruptor. De ser así, reponer las levas.







Revisar los contactos del interruptor para una operación adecuada. Reemplazar de ser necesario







Si todo lo anterior está bien, el problema probablemente esté en el circuito externo a los interruptores.



PROCEDIMIENTO DE DETECCIÓN DE FALLAS



La información contenida en esta sección da una guía para detectar fallas en sistemas eléctricos y mecánicos y de sus componentes. Los siguientes procedimientos y cartillas muestran cómo diagnosticar posibles problemas y también cómo efectuar las reparaciones. Los componentes mostrados aquí pueden ser reconstruidos, ajustados, reparados o reemplazados de acuerdo a los procedimientos indicados en esta sección.



4.6.1



FALLAS EN MOTORES ELÉCTRICOS



4.6.2



SOLUCIÓN A PROBLEMAS EN REDUCTORES Y RODAMIENTOS



4.6.3



DETECCIÓN DE FALLAS EN FAJAS TRANSPORTADORAS



Causas y Soluciones 1. Faja arqueada: Evitar rollos de bandas chuecos o almacenados en lugares húmedos. Una banda nueva debe enderezarse al desenrollarla o debe reemplazarse. 2. Empalme mal hecho o conectores incorrectos: Usar conectores adecuados. Reapretar después de un corto tiempo de operación. Si está mal empalmada, eliminar el empalme y hacer uno nuevo. 3. Velocidad de la faja muy alta: Reducir la velocidad de la faja. 4. La faja se carga a un lado: Dar tiempo para que la nueva faja se enderece. Si no lo hace o no es nueva, eliminar la sección defectuosa y empalmar una nueva sección. 5. Cinta de corte faltante o inadecuada: Cuando no funciona, instalar banda con cinta de corte apropiada. 6. Contrapeso muy pesado: Recalcular el peso requerido y ajustar el contrapeso. Soltar el tensor hasta el punto de resbalamiento, luego tensar un poco. 7. Contrapeso muy liviano: Recalcular el peso requerido y ajustar contrapeso o tensor. 8. Daño por abrasivos, ácido, químicos, calor, hongos, aceite: Usar bandas diseñadas para condiciones específicas. Para abrasivos en cortes o entre las telas, hacer reparaciones locales con parches fríos o permanentes. Sellar los conectores metálicos o reemplazar con empalme vulcanizado. Proteger la correa de la lluvia, nieve o sol. Si los polines en uso requieren lubricación, no engrasar en exceso. 9. Velocidad diferencial incorrecta en poleas dobles: Hacer ajustes necesarios. 10. Faja muy débil: Recalcular las tensiones máximas de la banda y seleccionar la banda adecuada. Si la correa no es suficientemente rígida para la carga, cambiar el tipo al reemplazarla cuando se pierde el servicio. 11. Borde gastado o roto: Reparar el borde. Eliminar el borde muy gastado o descuadrado y reemplazarlo con trozo nuevo. 12. Impacto excesivo del material en los conectores o la banda: Usar chutes y deflectores diseñados correctamente. Hacer empalmes vulcanizados. Instalar polines de carga. Cargar los finos primero. Ajustar faldones o instalar polines amortiguadores para el sello de los faldones contra la correa. 13. Tensión excesiva: Recalcular y ajustar tensión. Usar empalmes vulcanizados dentro de límites recomendados. 14. Polines congelados: Soltar polines. Si es posible, lubricarlos. No engrasar en exceso. Cambiar polines. 15. Polines o poleas descuadradas: Realinear. Instalar interruptores de límite. 16. Polines mal instalados: Reubicar polines o instalar polines adicionales.



17. Carga incorrecta, derrames: Carga debe ser en dirección de avance y velocidad de la correa, centrada en la correa. Controlar flujo con alimentadores, chutes y faldones. 18. Almacenamiento o manejo inadecuado: Almacenar nuevos rollos en embalaje de fábrica sobre piso de madera hasta su uso. Almacenar en lugar fresco y seco, protegido del sol, cañerías de vapor, aceite y humos corrosivos. No almacenar rollos de lado. Manipular los rollos con cuidado. Los rollos no deben ser rodados, arrastrados o botados. Dejar caer rollos puede romper el embalaje y dañar la correa. Usar equipo especial de levante para izar rollos de correa. Insertar una barra por el centro del rollo e izar con cadenas conectadas a una viga de montaje. ADVERTENCIA: Equipo inadecuado de izaje puede dejar caer la carga causando daños materiales y lesiones a las personas o muerte. 19. Tracción insuficiente entre banda y polea: Aumentar abrazo con polea deflectora. Revestir polea motriz. Con humedad, usar revestimiento acanalado. Instalar raspadores adecuados. Ajustar contrapeso o tensor. 20. Material entre banda y polea: Usar faldones en forma adecuada. Eliminar acumulación. Mejorar mantenimiento y limpieza. 21. Acumulación de material: Eliminar Acumulación. Instalar raspadores y limpiadores. Mejorar mantenimiento y limpieza. 22. Revestimiento de polea gastado: Reemplazar revestimiento gastado. Con humedad usar revestimiento acanalado. Apretar pernos sueltos o sobresalientes. 23. Poleas muy pequeñas: Usar poleas de mayor diámetro. 24. Radio de curva vertical convexa muy pequeño: Aumentar el radio realineando verticalmente los polines para evitar tensión excesiva en los bordes de la correa. 25. Velocidad relativa de carga muy alta o muy baja: Ajustar chutes o corregir velocidad de la correa. Considerar uso de polines cargadores. 26. Carga lateral: Cargar en dirección de movimiento y al centro de la correa. 27. Faldones mal instalados: Instalar faldones para que no patinen contra la correa.



4.6.4



DETECCIÓN DE FALLAS EN LIMPIADORES



4.6.5



DETECCIÓN DE FALLAS EN POLINES



4.6.6



DETECCIÓN DE FALLAS EN ALINEAMIENTO DE CORREA
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