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Martin fabrica la linea mas completa de componentes en la
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Introduccion

La siguiente seccidn ha sido disefiada para presentar la informacion de ingenieria necesaria para disefiar adecuadamente la mayoria de
las aplicaciones de transportadores helicoidales. Esta informacion ha sido compilada a través de afios de experiencia tanto en el disefio
como en las aplicaciones y de acuerdo a estandares de la industria.

Esperamos que la informacion aqui presentada le sea Util para determinar el tipo y tamafio del transportador helicoidal que mejor se
adapte a sus necesidades.

El “Procedimiento de Disefio para Transportadores Helicoidales” en la siguiente pagina, le da 10 pasos para seleccionar adecuadamente
un transportador helicoidal. Estos pasos, mas las tablas y las formulas que se encuentran en la seccion de ingenieria, le permitiran
disefiar y detallar un transportador helicoidal para la mayoria de las aplicaciones.

Si sus necesidades presentan alguna complicacion que no esté prevista en esta seccidon, le invitamos a ponerse en contacto con nuestro
departamento de ingenieria y con gusto le daremos recomendaciones o sugerencias.
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Diseiio

PROCEDIMIENTO DE DISENO PARA TRANSPORTADORES HELICOIDALES
1. Material a transportar.
2. Tamafio maximo de particula.
3. Volumen en porcentaje de tamafios de particula.
. 4. Capacidad requerida en pies cubicos por hora.
PASO 1 Establezca los Factores Conocidos 5. Capacidad requerida en libras por hora.
6. Distancia a la que se debe transportar el material.
7. Cualquier otro factor adicional que pueda afectar el transportador o su
operacion.
Clasifique el material de acuerdo al sistema mostrado en la Tabla 1-1. Si el
PASO 2 Clasificacion de Material material estd incluido en la Tabla 1-2, utilice la clasificacion que se muestra en la
Tabla 1-2.
PASO 3 Determine la Capacidad de Disefio I[_)Iit%rmlne la capacidad de disefio de acuerdo a lo descrito en las paginas H-16 a
Utilizando la capacidad requerida en pies cubicos por hora, la clasificacion del
PASO 4 Determine el Diametro y la Velocidad material y el porcentaje de carga de artesa indicado en la Tabla 1-2 determine el
didmetro y la velocidad en la Tabla 1-6.
PASO 5 I'?Igm:sc;(je;ID%;nfitr?itgllcliger;Z (eiﬁlel Utilizando el diametro conocido del helicoidal y el porcentaje de tamafio de
0\dd’ por Ll particula, revise el didmetro minimo del helicoidal en la Tabla 1-7.
Tamario de Particulas
En la Tabla 1-2 determine el grupo de buje para colgante adecuado para el
PASO 6 Determine el tipo de Buje material a transportar. Localice este grupo en la Tabla 1-11 para conocer el tipo
de buje recomendado.
. . En la Tabla 1-2 determine el Factor del Material, “Fm” del producto a transportar.
PASO7 Determine la Potencia Para calcular la potencia utilice las formulas indicadas en la pagina H-23.
Revise la Capacidad Torsional y/o de Utilice la Potencia Requerida calculada en el paso 7, consulte las tablas de las
PASO 8 Potencia de los Componentes de los paginas H-26 y H-27 para conocer la capacidad de los componentes estandar del
Transportadores transportador, tubo, ejes y pernos de acoplamiento.
Seleccione los componentes bésicos en las Tablas 1-8, 1-9 y 1-10 de acuerdo
PASO 9 Seleccione los Componentes con la Serlq de Componentes para el material a transpo'r,tar indicado en la Tabla
1-2. Seleccione el resto de los componentes en la Seccion de Componentes de
este catalogo.
Consulte las paginas H-39 y H-40 para ver los arreglos tipicos de los
PASO 10 Arreglo de los Transportadores transportadores.
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Tabla 1-1
Cadigo de Clasificacion del Material

MANEJO DE MATERIALES

Clase Caracteristicas de Material Caodigo
Malla No. 200 (.0029") y menor A200
Muy Fino | Malla No. 100 (.0059") y menor A100
Malla No. 40 (.016") y menor A40
Fino Malla No. 6 (.132") y menor B6
_ 1/2"y menor (malla 6" a 1/2") C1/2
Tamano
Granular | 3"y menor (1/2"a 3") D3
7"y menor (3"a7") D7
16"y por debajo (0" a 16") D16
Terrones } » o
Arriba de 16" a ser especificado, X = tamafio maximo DX
Irregular | Fibroso, Gilindrico, etc.

Fluido Muy Libre
Fluido Libre
Fluido Promedio
Fluido Lento

Fluidez

Abrasividad Media
Abrasividad Abrasividad Moderada
Abrasividad Extrema

Acumulacion y Endurecimiento

Genera Electricidad Estatica

Descomposicion — Se Deteriora en Almacenamiento
Inflamabilidad

Se Hace Plastico o Tiende a Suavizarse

Muy Polvoso

Al Airearse Se Convierte en Fluido

Explosividad
. Pegajoso — Adhesion
Propiedades .
Miscelaneas Contaminable — Afecta uso
0 Degradable — Afecta uso
Peligrosas

Emite Humos o gases Toxicos Peligrosos
Altamente Corrosivo

Medianamente Corrosivo

Higroscapico

Se Entrelaza, Enreda o Aglomera

Presencia de Aceites

Se Comprime Bajo Presion

Muy Ligero — Puede Ser Levantado por el Viento

N < X =< c 4w I O ToOo == X &I TN o ol w4 m

Temperatura Elevada
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Tabla 1-2
Caracteristicas de los Materiales

Caracteristicas de los Materiales

La tabla de Caracteristicas de los Materiales (pagina H-7 a H-15) contiene la informacion siguiente:

A
B.
C.

El peso por pie cubico (densidad) que puede ser usado para calcular la capacidad del transportador en pies cubicos por hora.
El codigo de material para cada material tal y como se describe en la Tabla 1-1 y que se interpreta abajo en ésta pagina.

El cddigo para la seleccion del Rodamiento Intermedio se usa para seleccionar el material adecuado para el buje del colgante.
Tabla 1-11 (pagina H-22).

El codigo para la Serie de Componentes se usa para determinar los componentes correctos que deben utilizarse (pagina H-21).

. El Factor del Material, Fm se usa para determinar la potencia como se indica en las paginas H-23 a H-25.

La columna de la carga de artesa indica el porcentaje de llenado que debe utilizarse para determinar el diametro y la velocidad del
transportador.

Para propdsitos de disefo del transportador, los materiales a transportar estan clasificados de acuerdo al codigo de la Tabla 1-1y

listados en la Tabla 1-2.

La Tabla 1-2 contiene muchos materiales que pueden ser transportados efectivamente en un transportador helicoidal. Si algtn

material no esta en la Tabla 1-2, debe ser clasificado de acuerdo a la Tabla 1-1 o puede tomarse un material similar en cuanto al

peso (densidad), tamafio de particula u otras caracteristicas.
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COMO LEER EL CODIGO DE MATERIAL

DE LA TABLA 1-2

Material: Granos de cerveza macerados, himedos
C1/2 4 5 T

Otras
Tamafo Caracteristicas

Fluidez Abrasividad




Tabla 1-2
Caracteristicas de los Materiales

Peso - Seleccion de . Factor de
. . . Cadigo de - Series de . Carga de
L Ilhr:;bpiglr] pie Material ?:garm':d':? Componentes Ma;::'al Artesa

Acido adiptico 45 A100-35 S 2 5 30A
Acido bérico, fino 55 B6-25T H 3 8 30A
Acido hexanodioico (ver 4cido adiptico) — — — — — —
Acido oxalico (etano didcido) cristales 60 B6-350S L-S 1 1 30A
Acido salicilico 29 B6-37U H 3 6 15
Ajonijoli, semilla 27-41 B6-26 H 2 .6 30A
Alfalfa 14-22 B6-45WY H 2 6 30A
Alfalfa (pellet) 41-43 C1/2-25 H 2 5 45
Alfalfa, semilla 10-15 B6-15N L-S-B 1 4 45
Algarroba 48 B6-16N L-S-B 1 4 30B
Algodon, semilla pasta rolada 35-40 C1/2-45HW L-S 1 6 30A
Algodon, semilla pasta, seco 40 B6-35HW L-S 1 .6 30A
Algodon, semilla prensada, pasta 40-45 C1/2-45HW L-S 2 1 30A
Algodon, semilla prensada, trozos 40-45 D7-45HW L-S 2 1 30A
Algodén, semilla seca, desfibrada 22-40 C1/2-25X L-S 1 .6 45
Algodon, semilla seca, no desfibrada 18-25 C1/2-45XY L-S 1 9 30A
Algodon, semilla, cascarillas 12 B6-35Y L-S 1 9 30A
Algodon, semilla, en harina, extraida 35-40 B6-45HW L-S 1 15 30A
Algodon, semilla, en harina, torta 25-30 B6-45HW L-S 3 5 30A
Algodan, semilla, hojuelas 20-25 C1/2-35HWY L-S 1 8 30A
Almendra, quebrada 27-30 (1/2-35Q H 2 9 30A
Almendra, entera con cdscara 28-30 C1/2-35Q H 2 9 30A
Almidén 25-50 A40-15M L-S-B 1 1 45
Alumbre, (sulfato de aluminio) fino 45-50 B6-35U L-S-B 1 .6 30A
Alumbre, (sulfato de aluminio) terron 50-60 B6-25 L-S 2 1.4 45
Alimina 55-65 B6-27MY H B 1.8 15
Alimina briquetada 65 D3-37 H 3 2 15
Alimina, molido fino 35 A100-27MY H 3 1.6 15
Aluminato (hidroxido de aluminio) 45 B6-35 H 2 1.7 30A
Aluminato de sodio, molido 72 B6-36 H 2 1 30B
Aluminio, viruta con aceite 7-15 E-45V H 2 .8 30A
Aluminio, viruta seca 7-15 E-45V H 2 1.2 30A
Antimonio en polvo — A100-35 H 2 1.6 30A
Arcilla (ver bentonita, tierra diatomaceas, arcilla)

Arcilla calcarea 80 DX-36 H 2 1.6 30B
Arcilla calcinada 80-100 B6-36 H 3 2.4 30B
Arcilla ceramica, seca, fina 60-80 A100-35P L-S-B 1 1.5 30A
Arcilla para tabiques, seca, fina 100-120 C1/2-36 H 3 2 30B
Arcilla seca, en trozos 60-75 D3-35 H 2 1.8 30A
Arena de banco, himeda 110-130 B6-47 H 3 2.8 15
Arena de banco, seca 90-110 B6-37 H 3 1.7 15
Arena de fundicion, de desmoldeo 90-100 D3-37Z H 3 2.6 15
Arena de fundicion, seca (ver arena) — — — — — —
Arena de silica, seca 90-100 B6-27 H 3 15
Arena de zirconio (con recubr. de resina) 115 A100-27 H 3 2.3 15
Arena fosfdrica 90-100 B6-37 H 3 2 15
Arena silica (con recubrimiento de resina) 104 B6-27 H 3 2 15
Arroz en bruto 32-36 C1/2-35N L-S-B 1 6 30A
Arroz, cascarilla 20-21 B6-35NY L-S-B 1 4 30A
Arroz, con céscara 45-49 C1/2-25P L-S-B 1 4 45
Arroz, entero y con cascarilla 20 B6-35NY L-S-B 1 4 30A
Arroz, molido a semolina 42-45 B6-35P L-S-B 1 4 45
Arroz, pulido 30 C1/2-15P L-S-B 1 4 45
Arsenato de plomo 72 A40-35R L-S-B 1 1.4 30A

Arseniato de plomo (ver arsenato de plomo)

*Consulte a Martin
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Tabla 1-2

Caracteristicas de los Materiales

Peso v Seleccion de . Factor de
Material libras por pie cl\'IJI:Itg‘rJi:r Rodamiento (:osn.:;f:eﬁes Material cf“?: s:e
ciibico Intermedio Fm

Arsénico pulverizado 30 A100-25R H 2 .8 45
Arsenita de Plomo 72 A40-35R L-S-B 1 1.4 30A
Asbesto desfribado 20-40 E-46XY H 2 1 30B
Aserrin, Seco 10-13 B6-45UX L-S-B 3 15 30A
Asfalto (de utah) 37 C1/2-35 H 3 15 30A
Asfalto, Triturado - 1" 45 C1/2-45 H 2 2 30A
Avena 26 26 C1/2-25MN L-S-B 1 4 45
Avena, céscarilla 8-12 B6-35NY L-S-B 1 5 30A
Avena, harina 35 A100-35 L-S-B 1 5 30A
Avena, procesada 19-24 C1/2-35NY L-S-B 1 5 30A
Avena, rizada 19-26 C1/2-35 L-S-B 1 5 30A
Avena, triturada 22 B6-45NY L-S-B 1 6 30A
Azafran (ver Cartamo) — — — — — —
Azlcar de leche 32 A100-35PX S 1 6 30A
Azicar de Ramolacha, Pulpa Himeda 25-45 (1/2-35X L-S-B 1 1.2 30A
Aziicar de Remolacha, Pulpa Seca 12-15 C1/2-26 H 2 9 30B
Aziicar, cruda, mascabado 55-65 B6-35PX S 1 15 30A
Aziicar, en polvo 50-60 A100-35PX S 1 .8 30A
Azdcar, refinada, granulada hameda 55-65 C1/2-35X S 1 1.4-2.0 30A
Aziicar, refinada, granulada seca 50-55 B6-35PU S 1 1.0-1.2 30A
Azufre, en polvo 50-60 A40-35MN L-S 1 .6 30A
Azufre, en trozos - 3" 80-85 D3-35N L-S 2 .8 30A
Azufre, triturado - %" 50-60 C1/2-35N L-S 1 8 30A
Bagazo de cana 7-10 E-45RVXY L-S-B 2 1.5 30A
Baquelita, polvo fino 30-45 B6-25 L-S-B 1 1.4 45
Barita (Sulfato de Bario) + %" - 3" 120-180 D3-36 H 3 2.6 30B
Barita en polvo 120-180 A100-35X H 2 2 30A
Basalto 80-105 B6-27 H 3 1.8 15
Bauxita seca, molida 68 B6-25 H 2 1.8 45
Bauxita, triturada - 3" 75-85 D3-36 H 3 2.5 30B
Bentonita cruda 34-40 D3-45X H 2 1.2 30A
Bentonita de Sodio (ver Bentonita)

Bentonita, malla 100 50-60 A100-25MXY H 2 7 45
Bicarbonato de Sodio 40-55 A100-25 S 1 .6 45
Borato de Calcio 60 A100-35 L-S-B 1 .6 45
Borato de Sodio (ver Borax) — — — — — —
Borax, cribado %2" 55-60 C1/2-35 H 2 1.5 30A
Borax, en trozo 174" a 2" 55-60 D3-35 H 2 1.8 30A
Borax, en trozo 2"a 3" 60-70 D3-35 H 2 2 30A
Borax, polvo fino 45-55 B6-25T H 3 g 30B
Boro 75 A100-37 H 2 1 30B
Cacahuate crudo, sin limpiar 15-20 D3-36Q H 3 7 30B
Cacahuate sin céscara 35-45 C1/2-35Q S 1 4 30A
Cacahuate, harina 30 B6-35P S 1 6 30A
Cacahuate, limpio, con cascara 15-20 D3-35Q L-S 2 .6 30A
Cacao en escamas 35 C1/2-25 H 2 5 45
Cacao en polvo 30-35 A100-45XY S 1 9 30A
Cacao en semilla 30-45 C1/2-25Q L-S 1 15 45
Café en polvo, soluble 19 A40-35PUY S 1 A4 45
Café molido, hamedo 35-45 A40-45X L-S 1 .6 30A
Café molido, seco 25 A40-35P L-S 1 .6 30A
(Café tostado en grano 20-30 C1/2-25PQ S 1 4 45
Café, cascarilla 20 B6-25MY L-S 1 1 45
Café, grano verde 25-32 C1/2-25PQ L-S 1 5 45
Cal hidratada 40 B6-35LM H 2 .8 30A
Cal viva, molida 60-65 B6-35U L-S-B 1 6 30A
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Tabla 1-2
Caracteristicas de los Materiales

Peso e Seleccion de . Factor de
. . . Cadigo de - Series de - Carga de
S /EHE "brsszig; pie Material F:s:‘;m::d':;o Componentes Ma;;rlal Artesa

Cal, grava 53-56 C1/2-25HU L-S 2 2 45

Cal, hidratada, pulverizada 32-40 A40-35LM L-S 1 .6 30A
Calcina, polvo 75-85 A100-35 L-S-B 1 7 30A
Caolin, arcilla 63 D3-25 H 2 2 30A
Caolin, arcilla en talco 32-56 A40-35LMP H 2 2 30A
Carbon (hulla) lignito 37-45 D3-35T H 2 1 30A
Carbon (mineral) Bituminoso, de mina 40-60 D3-35LNXY L-S 1 9 30A
Carbon (mineral) Bituminoso, de mina, granel 43-50 C1/2-45T L-S 2 9 30A
Carbon (mineral) Bituminoso, de mina, selecc 45-50 D3-35QV L-S 1 1 30A
Carb6n (mineral) de Antracita 55-61 B6-35TY L-S 2 1 30A
Carb6n (mineral) de Antracita, %" 49-61 C1/2-25 L-S 2 1 45

Carbo6n de Hueso 27-40 B6-35 L-S 1 1.6 30A
Carbon de Hueso, polvo 20-25 A100-25Y L-S 1 1.5 45

Carbon de madera, molido 18-28 A100-45 H 2 1.2 30A
Carb6n de madera, trozos 18-28 D3-45Q H 2 1.2 30A
Carbon fino para arena fundicion 65 B6-36 H 2 1 30B
Carbonato de Bario 72 A100-45R H 2 1.6 30A
Carbonato de Calcio (ver Piedra Caliza) — — — — — —

Carbonato de Plomo 240-260 A40-35R H 2 1 30A
Carbonato de Potasio 51 B6-36 H 2 1 30B
Carbonato de Sodio (ver Soda Ash) — — — — — —

Carbono Activado, fino y seco* — — — — — —

Carburo de Calcio 70-90 D3-25N H 2 2 30A
Carburo de Silicio 100 D3-27 H 3 3 15

Carne, molida 50-55 E-45HQTX L-S 2 1.5 30A
Carne, retazo con hueso 40 E-46H H 2 1.5 30B
Cértamo, harina 50 B6-35 L-S-B 1 .6 30A
Cartamo, semilla 45 B6-15N L-S-B 1 4 45

Cartamo, torta 50 D3-26 H 2 .6 30B
Cascara de Naranja, seca 15 E-45 L-S 2 1.5 30A
Cascaras de Nuez, trituradas 35-45 B6-36 H 2 1 30B
Caseina 36 B6-35 H 2 1.6 30A
Cebada malteada (malta) 31 C1/2-35 L-S-B 1 A4 30A
Cebada, entera 36-48 B6-25N L-S-B 1 5 45

Cebada, harina 28 C1/2-35 L-S-B 1 4 30A
Cebada, molina fina 24-38 B6-35 L-S-B 1 4 30A
Celite (ver Tierra Diatomacea) — — — — — —

Cemento Portland, aereado 60-75 A100-16M H 2 1.4 30B
Cemento, Clinker 75-95 D3-36 H 3 1.8 30B
Cemento, Mortero 133 B6-35Q H 3 3 30A
Cemento, Pértland 94 A100-26M H 2 14 30B
Ceniza de alto horno 57 D3-36T H 3 1.9 30B
Ceniza de caldera, seca 30-45 A40-36LM H 3 2 30B
Ceniza de carbon 40 D3-36T H 3 1.8 30B
Ceniza de carb6n, mojada - 12" 45-50 C1/2-46T H 3 3 30B
Ceniza de carb6n, mojada - 3" 45-50 D3-46T H 3 4 30B
Ceniza de carbon, seca - %" 35-45 C1/2-46TY H 3 3 30B
Ceniza de carbon, seca - 3" 35-40 D3-46T H 3 2.5 30B
Ceniza de Hueso (Fosfato Tricalcio) 40-50 A100-45 L-S 1 1.6 30A
Ceniza muy fina (Fly Ash) 30-45 A40-36M H 3 2 30B
Ceniza negra, molida 105 B6-35 L-S-B 1 2 30B
Cenizas (ver Ceniza muy fina Fly Ash) — — — — — —

Centeno 42-48 B6-15N L-S-B 1 4 45

Centeno entero y con cascarilla 15-20 B6-35Y L-S-B 1 4 45

Centeno, corto 32-33 C1/2-35 L-S 2 5 30A

*Consulte a Martin
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Tabla 1-2

Caracteristicas de los Materiales

Peso 2T Seleccion de . Factor de
. . . Cadigo de - Series de . Carga de
[ Ilbrzszig; pie Material Tﬁiﬁmfdnl? Componentes Ma;:;rlal Artesa

Centeno, forraje 33 B6-35N L-S-B 1 5 30A
Centeno, harina 35-40 B6-35 L-S-B 1 5 30A
Centeno, regular 42 B6-35 L-S 1 5 30A
Cerurita — — — — — —
Chicharo, seco 45-50 C1/2-15Ng L-S-B 1 5 45

Chicharron, triturado 40-50 D3-45HW L-S-B 2 1.3 30A
Chocolate, prensado en torta 40-45 D3-25 S 2 1.5 30A
Cloruro de Amonio, cristalino 45-52 A100-45FRS L-S 3 7 30A
Cloruro de Magnesio (magnesita) 33 C1/2-45 L-S 1 1 30A
Cloruro de polivinilo en polvo 20-30 A100-45KT S 2 1 30A
Cloruro de polivinilo en polvo, pellets 20-30 E-45KPqT S 1 .6 30A
Cloruro de Potasio, pellets 120-130 C1/2-25Tu H & 1.6 45

Cloruro de Sodio (ver Sal) — — — — — —

Cobre, Mineral de 120-150 DX-36 H 3 4 30B
Cobre, Mineral, triturado 100-150 D3-36 H 3 4 30B
Coco en trozos 20-22 E-45 S 2 1.5 30A
Coque a granel 23-35 D7-37 H 3 1.2 15

Coque de petréleo, calcinado 35-45 D7-37 H 3 1.3 15

Coque desmenuzado (Cisco) 25-35 C1/2-37 H 3 1.2 30A
Cola en perlas 40 C1/2-35u L-S-B 1 5 30A
Cola molida 40 B6-45u H 2 1.7 30A
Cola vegetal, en polvo 40 A40-45u L-S-B 1 .6 30A
Composta 30-50 D7-45TV L-S 3 1 30A
Conchas de Ostion (ostra), enteras 80 D3-36TV H 3 2.1-2.5 30B
Conchas de Ostion (ostra), molida 50-60 C1/2-36T H 3 1.6-2.0 30B
Concreto premezclado, seco 85-120 C1/2-36u H 3 3 30B
Copperas (ver Sulfato Ferroso) — — — — — —
Copra en harina 40-45 B6-35HW H 2 T 30A
Copra en torta, en trozos 25-30 D3-35HW L-S-B 2 .8 30A
Copra en torta, molida 40-45 B6-45HW L-S-B 1 7 30A
Copra en trozos 22 E-35HW L-S-B 2 1 30A
Corcho, granulado 15 C1/2-35j)Y L-S-B 1 .5 30A
Corcho, molido fino 5-15 B6-35jNY L-S-B 1 5 30A
Corteza de arbol, molida* 55 B6-45 L-S-B 1 7 30A
Corteza de Roble, molida*® 55 B6-45 L-S-B 1 7 30A
Corteza, de Madera, desperdicio 10-20 E-45TVY H 3 2 30A
Criolita (mineral de aluminio), polvo 75-90 A100-36L H 2 2 30B
Criolita (mineral de aluminio), trozos 90-110 D16-36 H 2 2.1 30B
Cromo, mineral 125-140 D3-36 H 3 2.5 30B
Cuarzo - %" 80-90 C1/2-27 H 3 2 15

Cuarzo - malla 100 70-80 A100-27 H 3 1.7 15

Decolorante/Tierra de Fuller, Kaolin, Calcarea) — — — — — —

Detergente (ver jabon Detergente) — — — — — —

Dioxido de Manganeso* 70-85 A100-35NRT L-S 2 1.5 30A
Didxido de Silicio (ver Cuarzo) — — — — — —

Didxido de Titanio (ver ilmenita mineral) — — — — — —
Disodio de Fosfato (ver Fosfato de Sodio) — — — — — —

Dolomita en trozos 90-100 DX-36 H 2 2 30B
Dolomita, triturada 80-100 C1/2-36 H 2 2 30B
Ebonita, triturada 63-70 C1/2-35 L-S-B 1 .8 30A
Escoria de alto horno, triturada 130-180 D3-37Y H 3 2.4 15

Escoria de horno, granulada, seca 60-65 C1/2-37 H 3 2.2 15

Escoria de laminacion (de acero) 120-125 E-46T H 3 3 30B
Escoria, Cemento (ver Cemento Clinker) — — — — — —
Esteatita, Talco fino 40-50 A200-45XY L-S-B 1 2 30A
Feldespato, cribado 75-80 C1/2-37 H 2 2 15
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Feldespato, molido 65-80 A100-37 H 2 2 15
Feldespato, polvo 100 A200-36 H 2 2 30B
Feldespato, trozos 90-100 D7-37 H 2 2 15
Fleo, semilla 36 B6-35NY L-S-B 1 0.6 30A
Floruro de Aluminato de Sodio (ver Criolita) — — — — — —
Fluorurita de calcio, polvo fino 80-100 B6-36 H 2 2 30B
Fluorurita de calcio, trozos 90-110 D7-36 H 2 2 30B
Fluoruro de Calcio (ver Fluorita) — — — — — —
Fosfato Acido, fertilizante 60 B6-25T L-S 2 1.4 45
Fosfato de Calcio 40-50 A100-45 L-S-B 1 1.6 30A
Fosfato de Sodio 50-60 A-35 L-S 1 0.9 30A
Fosfato Dicalcico 40-50 A40-35 L-S-B 1 1.6 30A
Fosfato Disédico 25-31 A40-35 H 3 0.5 30A
Fosfato Monos6dico 50 B6-36 H 2 0.6 30B
Fosfato Tricalcico 40-50 A40-45 L-S 1 1.6 30A
Fosfato Trisodico 60 C1/2-36 H 2 1.7 30B
Fosfato Trisodico, granulado 60 B6-36 H 2 1.7 30B
Fosfato Trisodico, pulverizado 50 A40-36 H 2 1.6 30B
Frijol blanco (habichuela) remojada 60 C1/2-25 L-S-B 1 0.8 45
Frijol blanco (judia, habichuela) 48 C1/2-15 L-S-B 1 0.5 45
Galena (ver Sulfuro de Plomo) — — — — — —
Gelatina granulada 32 B6-35Pu S 1 0.8 30A
Girasol, semilla 19-38 C1/2-15 L-S-B 1 0.5 45
Gluten, harina 40 B6-35P L-S 1 0.6 30A
Grafito en escamas 40 B6-25LP L-S-B 1 0.5 45
Grafito, mineral de 65-75 DX-35L H 2 1 30A
Grafito, polvo 28 A100-35LMP L-S-B 1 0.5 30A
Granito, molido fino 80-90 C1/2-27 H & 2.5 15
Granos de cerveza macerados, mojado 55-60 C1/2-45T L-S 2 0.8 30A
Granos de cerveza macerados, seco 14-30 C1/2-45 L-S-B 1 0.5 30A
Greda (gis) pulverizada 67-75 A100-25MXY H 2 14 45
Greda (gis) triturada 75-95 D3-25 H 2 1.9 30A
Guano, Seco 70 C1/2-35 L-S 3 2 30A
Harina de hueso 50-60 B6-35 H 2 1.7 30A
Harina de papa (patata) 48 A200-35MNP L-S 1 0.5 30A
Harina de pescado 35-40 C1/2-45HP L-S-B 1 1 30A
Heno o forraje 8-12 C1/2-35j)Y L-S 2 1.6 30A
Hexacloruro de Benceno 56 A100-45R L-S-B 1 0.6 30A
Hidrato de Aluminio 13-20 C1/2-35 L-S-B 1 14 30A
Hidrato de Calcio (ver Cal Hidratada) = = = = = =
Hidrato de Sodio (ver Sosa Cadstica) — — — — — —
Hidroxido de Calcio (ver Cal Hidratada) — — — — — —
Hidroxido de Sodio (ver Sosa Cadstica) — — — — — —
Hielo, cubitos 33-35 D3-35Q S 1 0.4 30A
Hielo, en escamas 40-45 C1/2-35Q S 1 0.6 30A
Hielo, triturado 35-45 D3-35Q L-S 2 0.4 30A
Hielo, trozos 33-35 D3-45Q S 1 0.4 30A
Hierro Colado, viruta 130-200 C1/2-45 H 2 4 30A
Hierro Vitriolo (ver Sulfato Ferroso) — — — — — —
Hierro, mineral concentrado 120-180 A40-37 H 3 2.2 15
Hierro, oxido de (pigmento) 25 A100-36LMP H 2 1 30B
Hierro, oxido, sobrantes de molienda 75 C1/2-36 H 2 1.6 30B
Hueso entero* 35-50 E-45V H 2 3 30A
Hueso, molido 50 B6-35 H 2 1.7 30A
Huesos, triturados 35-50 D3-45 H 2 2 30A
Huevo en polvo 16 A40-35MPY S 1 1 30A
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Hule recuperado, molido 23-50 C1/2-45 L-S-B 1 0.8 30A
Hule peletizado (pellets) 50-55 D3-45 L-S-B 2 1.5 30A
Hulla (ver Carbon, Antracita) — — — — — —
limenita, mineral 140-160 D3-37 H & 2 15
Jabon Detergente 15-50 B6-35FQ L-S-B 1 0.8 30A
Jabon en escamas 5-15 B6-35QXY L-S-B 1 0.6 30A
Jabon, hojuelas 15-25 C1/2-35Q L-S-B 1 0.6 30A
Jabon, perlas o granulado 15-35 B6-35Q L-S-B 1 0.6 30A
Jabon, polvo 20-25 B6-25X L-S-B 1 0.9 45
Kafir (Maiz) 40-45 C1/2-25 H 3 0.5 45
Kryalith (ver Criolita) — — — — — —
Lactato de Calcio 26-29 D3-45QTR L-S 2 0.6 30A
Lactosa 32 A40-35PU S 1 0.6 30A
Ladrillo, molido 1/8" 100-120 B6-37 H 3 2.2 15
Leche, en polvo 20-45 B6-25PM S 1 0.5 45
Leche, entera, en polvo 20-36 B6-35PUX S| 1 0.5 30A
Leche, malteada 27-30 A40-45PX S 1 0.9 30A
Leche, seca, en hojuelas 5-6 B6-35PUY S 1 0.4 30A
Lignito (ver Lignito de Carbdn) — — — — — —
Limanita café, mineral 120 C1/2-47 H 3 1.7 15
Linaza (ver Lino) — — — — — —
Lindano (Hexacloro Benceno) — — — — — —
Lino, semilla 43-45 B6-35X L-S-B 1 0.4 30A
Lino, semilla, harina 25-45 B6-45W L-S 1 0.4 30A
Lino, semilla, torta 48-50 D7-45W L-S 2 0.7 30A
Litargirio (Oxido de Plomo) — — — — — —
Lithopone 45-50 A325-35MR L-S 1 1 30A
Lodos de drenaje secos 40-50 E-47TW H 3 0.8 15
Lodos de drenaje, secos, molidos 45-55 B-46S H 2 0.8 30B
Lapulo, agotado, hdmedo 50-55 D3-45V L-S 2 1.5 30A
Lapulo, agotado, Seco 35 D3-35 L-S-B 2 1 30A
Madera, Astilla Cribada 10-30 D3-45VY L-S 2 0.6 30A
Madera, Harina 16-36 B6-35N L-S 1 0.4 30A
Madera, Viruta 8-16 E-45VY L-S 2 15 30A
Maiz, medio molido 40-45 B6-35P L-S-B 1 0.5 30A
Maiz, germen 21 B6-35PY L-S-B 1 0.4 30A
Maiz, grano* 56 E-35 L-S — 2 30A
Maiz, harina 32-40 B6-35P L-S 1 0.5 30A
Maiz, mazorca, entera* 12-15 E-35 L-S — 2 30A
Maiz (olote, molido) 17 C1/2-25Y L-S-B 1 0.6 45
Maiz en semilla, quebrado 40-50 B6-25P L-S-B 1 0.7 45
Maiz Machacado, Seco 35-50 C1/2-25 L-S-B 1 0.4 45
Maiz, aceite de, pasta 25 D7-45HW L-S 1 0.6 30A
Maiz, azicar de 30-35 B6-35PU S 1 1 30A
Maiz, cascara 45 C1/2-25 L-S-B 1 0.4 45
Maiz, semilla 45 C1/2-25PQ L-S-B 1 0.4 45
Maize (ver Kafir) — — — — — —
Malta en harina 36-40 B6-25P L-S-B 1 0.4 45
Malta, retofios de 13-15 C1/2-35P L-S-B 1 0.4 30A
Malta, Seca, entera 20-30 C1/2-35N L-S-B 1 0.5 30A
Malta, Seca, molida 20-30 B6-35NP L-S-B 1 0.5 30A
Manganeso, Mineral 125-140 DX-37 H 3 2 15
Manganeso, Oxido de 120 A100-36 H 2 2 30B
Margarina 59 E-45HKPWX L-S 2 0.4 30A
Mérmol, triturado 80-95 B6-37 H 3 2 15
Mica, en escamas 17-22 B6-16MY H 2 1 30B
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Mica, molida 13-15 B6-36 H 2 0.9 30B
Mica, pulverizada 13-15 A100-36M H 2 1 30B
Migajas de Pan 20-25 B6-35PQ L-S-B 1 0.6 30A
Mineral de Aluminio (Bauxita) = = = = = =
Mineral de Asbesto 81 D3-37R H 3 1.2 15
Molibdenita, en polvo 107 B6-26 H 2 1.5 30B
Mortero, mojado* 150 E-46T H 3 3 30B
Mostaza, semilla 45 B6-15N L-S-B 1 0.4 45
Naftalina, hojuelas 45 B6-35 L-S-B 1 0.7 30A
Negro de Humo, peletizado — — — — — —
Negro de Humo, polvo* — — — — — —
Niacina (Acido Nicotinico) 35 A40-35P H 2 2.5 30A
Nitrato de Amonio 45-62 A40-35NTU H 3 1.3 30A
Nitrato de Potasio - 1/2" 76 C1/2-16NT H 3 1.2 30B
Nitrato de Potasio - 1/8" 80 B6-26NT H 3 1.2 30B
Nitrato de Sodio 70-80 D3-25NS L-S 2 1.2 30A
Nuez de Acaju 32-37 C1/2-45 H 2 0.7 30A
Oxido de Aluminio 60-120 A100-17M H 3 1.8 15
Oxido de Arsénico (Arsenolita) 100-120 A100-35R L-S-B — — 30A
Oxido de Calcio (ver Cal Viva, molida) — — — — — —
Oxido de Manganeso (Braunita) 120 A100-36 H 2 2 30B
(Oxido de Plomo (Plomo Rojo) - malla 100 30-150 A100-35P H 2 1.2 30A
Oxido de Plomo (Plomo Rojo) - malla 200 30-180 A200-35LP H 2 1.2 30A
Oxido de Zinc, ligero 10-15 A100-45XY L-S 1 1 30A
Oxido de Zinc, pesado 30-35 A100-45X L-S 1 1 30A
Papel, pulpa (4% 0 menos) 62 E-45 IS 2 1.5 30A
Papel, pulpa (6% a 15%) 60-62 E-45 L-S 2 1.5 30A
Parafina, en pasta - 1/2" 45 C1/2-45K L-S 1 0.6 30A
Perlita - expandida 8-12 C1/2-36 H 2 0.6 30B
Pescado, pedaceria y desperdicio 40-50 D7-45H L-S-B 2 1.5 30A
Piedra Caliza, para agricultura 68 B6-35 H 2 2 30A
Piedra Caliza, polvo 55-95 A40-46MY H 2 1.6-2.0 30B
Piedra Caliza, triturada 85-90 DX-36 H 2 2 30B
Piedra POmez 1/8" 42-48 B6-46 H 3 1.6 30B
Pirita de Hierro (ver Sulfuro Ferroso) — — — — — —
Pirita, pellets 120-130 C1/2-26 H 3 2 30B
Pizarra molida 1/8" 82-85 B6-36 H 2 1.6 30B
Pizarra triturada 85-90 C1/2-36 H 2 2 30B
Pizarra triturada 1/2" 80-90 C1/2-36 H 2 2 30B
Plaster de Paris (ver Yeso) = = = = = =
Plombagina (ver Grafito) — — — — — —
Plomo Blanco, seco 75-100 A40-36MR H 2 1 30B
Plomo, mineral 1/2" 180-230 C1/2-36 H 3 1.4 30B
Plomo, mineral 1/8" 200-270 B6-35 H 3 1.4 30A
Poliestireno en perlas 40 B6-35PQ S 1 04 30A
Polietileno, resina en pellets 30-35 C1/2-45Q L-S 1 0.4 30A
Polvo de chimenea, alto horno 110-125 A40-36 H 3 3.5 30B
Polvo de chimenea, horno de oxigeno 45-60 A40-36LM H 3 3.5 30B
Polvo para Hornear 40-55 A100-35 S 1 0.6 30A
Potasa, de mina 75 DX-37 H 3 2.2 15
Potasa, Seca 70 B6-37 H 3 2 15
Pulpa de Manzana, (Bagazo de manzana seco) 15 C1/2-45Y H 2 1 30A
Residuo de destileria, himedo 40-60 C1/2-45V L-S 3 0.8 30A
Residuo de destileria, seco 30 B6-35 H 2 0.5 30A
Resina en trozos de 1/2" 65-68 C1/2-45Q L-S-B 1 15 30A
Roca fosférica, pulverizada 60 B6-36 H 2 1.7 30B
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Roca fosférica, quebrada 75-85 DX-36 H 2 2.1 30B
Sal de Amoniaco (Cloruro de Amonio) = = — — — —
Sal, seca fina 70-80 B6-36TU H 3 1.7 30B
Sal, seca gruesa 45-60 C1/2-36TU H 3 1 30B
Salitre (ver Nitrato de Potasio) — — — — — —
Salvado 16-20 B6-35NY L-S-B 1 0.5 30A
Sangre, molida y seca 30 A100-35U L-S 1 1 30A
Sangre, seca 35-45 D3-45U H 2 2 30A
Semilla de palo 25-30 D3-15 L-S 2 0.7 30A
Semilla de palo, torta triturada 28 D3-25W L-S 2 0.8 30A
Semilla Ricino, entera con cascara 36 C1/2-15W L-S-B 1 0.5 45

Semilla Ricino, harina 35-40 B6-35W L-S-B 1 0.8 30A
Shellac, polvo o granulado 31 B6-35P S 1 0.6 30A
Silicato de Aluminio (Andalusita) 49 (1/2-35S L-S 3 0.8 30A
Silice, gel + %2"a 3" 45 D3-37HKQU H 3 2 15

Silice, harina de 80 A40-46 H 2 1.5 30B
Sorgo, en grano 40-45 B6-15N L-S-B 1 0.4 45

Sorgo, molido 32-36 B6-25 L-S-B 1 0.5 45

Sorgo, semilla (ver Kafir o Sorgo) — — — — — —
Soda Ash, ligera 20-35 A40-36Y H 2 1.6 30B
Soda Ash, pesada 55-65 B6-36 H 2 2 30B
Sosa Caustica 88 B6-35RSU H 3 1.8 30A
Sosa Caustica, hojuelas 47 C1/2-45RSUX L-S 3 15 30A
Soya, cruda en hojuelas 18-25 C1/2-35Y L-S-B 1 0.8 30A
Soya, harina fina 27-30 A40-35MN L-S-B 1 0.8 30A
Soya, harina gruesa, caliente 40 B6-35T L-S 2 0.5 30A
Soya, harina gruesa, fria 40 B6-35 L-S-B 1 0.5 30A
Soya, integral 45-50 C1/2-26NW H 2 1 30B
Soya, quebrada 30-40 C1/2-36NW H 2 0.5 30B
Soya, torta 40-43 D3-35W L-S-B 2 1 30A
Sulfato Clprico — — — — — —

Sulfato de Aluminio 45-58 C1/2-25 L-S-B 1 1 45

Sulfato de Aluminio y Sodio* 75 A100-36 H 2 1 30B
Sulfato de Amonio 45-58 C1/2-35FOTU L-S 1 1 30A
Sulfato de Calcio (ver Yeso) — — — — — —

Sulfato de Cobre (Bluestone) 75-95 C1/2-35S [ES) 2 1 30A
Sulfato de Hierro (ver Sulfato Ferroso) — — — — — —

Sulfato de Magnesio (Sales de Epsom) 40-50 A40-35U L-S-B 1 0.8 30A
Sulfato de Manganeso 70 C1/2-37 H 3 2.4 15

Sulfato de Potasio 42-48 B6-46X H 2 1 30B
Sulfato de Sodio, seca, gruesa 85 B6-36TU H 3 2.1 30B
Sulfato de Sodio, seca, pulverizada 65-85 B6-36TU H 3 1.7 30B
Sulfato Ferroso 50-75 C1/2-35U H 2 1 30A
Sulfito de Sodio 96 B6-46X H 2 1.5 30B
Sulfuro de Hierro (ver Sulfuro Ferroso) — — — — — —
Sulfuro de Plomo - malla 100 240-260 A100-35R H 2 1 30A
Sulfuro Ferroso %" 120-135 C1/2-26 H 2 2 30B
Sulfuro Ferroso - malla 100 105-120 A100-36 H 2 2 30B
Super Fosfato Triple 50-55 B6-36RS H 3 2 30B
Tabaco, molido 15-25 D3-45Y L-S 2 0.8 30A
Tabaco, particulas finas 30 B6-45MQ L-S-B 1 09 30A
Talco en polvo 50-60 A200-36M H 2 0.8 30B
Talco ¥2" 80-90 C1/2-36 H 2 0.9 30B
Tierra de Fuller, greda, galactita, aceitosa 60-65 C1/2-450W H 3 2 30A
Tierra de Fuller, greda, galactita, calcinada 40 A100-25 H 3 2 15

Tierra de Fuller, greda, galactita, seca 30-40 A40-25 H 2 2 15

Tierra Diatomacea (filtro ayuda) 11-17 A40-36Y H 3 1.6 30B
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Tierra para molde de fundicion 76 C1/2-36 H 2 1.2 30B
Trebol en semilla 45-48 B6-25N L-S-B 1 0.4 45
Trigo 45-48 C1/2-25N L-S-B 1 0.4 45
Trigo sarraceno 37-42 B6-25N L-S-B 1 0.4 45
Trigo, gérmen 18-28 B6-25 L-S-B 1 0.4 45
Trigo, grano Quebrado 40-45 B6-25N L-S-B 1 0.4 45
Trigo, harina 33-40 A40-45LP S 1 0.6 30A
Urea en grano, con recubrimiento 43-46 B6-25 L-S-B 1 1.2 45
Uva, pulpa de 15-20 D3-45U H 2 14 30A
Vermiculita, expandida 16 C1/2-35Y L-S 1 0.5 30A
Vermiculita, mineral 80 D3-36 H 2 1 30B
Vidrio a granel 80-100 C1/2-37 H 3 2.5 15
Vidrio, pedazos finos 80-120 C1/2-37 H B 2 15
Vidrio, pedazos, desperdicio 80-120 D16-37 H 3 2.5 15
Viruta de acero, compactada 100-150 D3-46WV H 3 3 30B
Viruta de Bronce 30-50 B6-45 H 2 2 30A
Yeso, calcinado 55-60 B6-35U H 2 1.6 30A
Yeso, calcinado, en polvo 60-80 A100-35U H 2 2 30A
Yeso, crudo 1" 70-80 D3-25 H 2 2 30A
Zinc, residuos concentrados 75-80 B6-37 H 3 1 15
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Seleccion del Tamaiio y Velocidad
del Transportador

Para determinar el tamafio y la velocidad de un transportador helicoidal, en primer lugar debemaos identificar el codigo del material ya que
este cadigo controla la carga de artesa que debe ser utilizada. Las diversas cargas de artesa se indican en la Tabla de Capacidad (Tabla
1-6) y deberan usarse con los componentes estandar de los transportadores helicoidales que se indican en las Tablas de Seleccion de
grupo de componentes en la pagina H-21y que a su vez se usan en aplicaciones en donde la operacion de transporte esta controlada por
alimentadores volumétricos y el material se alimenta uniformemente al transportador para ser descargado de la misma forma. Revise las
limitaciones en el tamafio de las particulas antes de seleccionar el didmetro del transportador (Tabla 1-7 en la pagina H-18).

Tabla de Capacidad

La Tabla de Capacidad (Tabla 1-6) proporciona la capacidad en pies cubicos por hora a una revolucidn por minuto para los diferentes
tamafios de transportadores y para cuatro cargas de artesa. También indica la capacidad en pies clibicos por hora a las RPM maximas
recomendadas.

Las capacidades dadas en esa tabla son satisfactorias para la mayoria de las aplicaciones. Cuando la capacidad de un transportador
helicoidal sea critica y especialmente cuando se maneje un material que no se encuentre en la Tabla 1-2, lo mejor es consultar a nuestro
departamento de ingenieria.

La capacidad maxima de cualquier transportador helicoidal para una gran cantidad de materiales y varias condiciones de carga, se puede
obtener de la Tabla 1-6, comparando los valores de Capacidad en pies cubicos por hora a las RPM maximas recomendadas.

Velocidad del Transportador
Para transportadores con helicoidales de paso estandar o completo, la velocidad puede ser calculada con la siguiente formula:

Capacidad Requerida en pies cubicos por hora

N=
Pies cuibicos por hora @ 1 RPM

N=Revoluciones por minuto del helicoidal
(esta velocidad no debe ser mayor a la velocidad méaxima recomendada)

Para calcular la velocidad de un transportador helicoidal, que utilice helicoidales especiales como helicoidales de paso corto, helicoidal
con corte y doblez, helicoidal con corte y helicoidal de liston, debe utilizarse una capacidad requerida equivalente calculada con los
factores de las Tablas 1-3, 1-4 y 1-5.

El factor CF1 se relaciona al paso del helicoidal. El factor GF2 se refiere al tipo de helicoidal. El factor CF3 se relaciona al uso de paletas
mezcladoras intercaladas en los helicoidales.

La capacidad equivalente, se calcula multiplicando la capacidad requerida por los diferentes factores de capacidad. Estos factores los
encuentra en las Tablas 1-3, 1-4y 1-5.

Capacidad Equivalente en - Capacidad requerida en
( pies clibicos por hora ) ( pies cubicos por hora (CF,) (CF,) (CF)
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Factores de
Capacidad

Tabla 1-3
Factores de Capacidad para Transportador con Paso Especial CF,
Paso Descripcion CF,
Estandar Paso = Didmetro del Helicoidal 1.00
Corto Paso = 2/3 Didmetro del Helicoidal 1.50
Medio Paso = 1/2 Didmetro del Helicoidal 2.00
Largo Paso = 1-1/2 Didmetro del Helicoidal 0.67
Tabla 1-4
Factores de Capacidad para Transportador con Helicoidal Especial CF,
Carga del Transportador
Tipo de Helicoidal
15% 30% 45%
Helicoidal con Corte 1.95 1.57 1.43
Helicoidal con Corte y Doblez N.R.* 3.75 2.54
Helicoidal de Liston 1.04 1.37 1.62
*No se recomienda.
Si no se utilizan ninguno de los tipos anteriores de helicoidal: CF2 = 1.0
Tabla 1-5

Capacidad para Transportador con Paletas Mezcladoras CF,

Paletas Estandar de Paso Paletas por Paso

Invertido a 45°

Ninguna 1 2 3 4

Factor CF, 1.00 1.08 1.16 1.24 1.32
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Tabla de Capacidad para Transportadores
Helicoidales Horizontales
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(Consulte a Martin para transportadores inclinados)
Tabla 1-6
Didmetro del Capacidad Pies Cibicos por Hora ’
Carga de Artesa Helicoidal {Pasn Completo) :I;;I
(Pulgadas) A1RPM A Max. RPM
4 0.62 114 184
6 2.23 368 165
9 8.20 1270 155
10 11.40 1710 150
12 19.40 2820 145
4 50 / 14 31.20 4370 140
0 16 46.70 6060 130
18 67.60 8120 120
20 93.70 10300 110
24 164.00 16400 100
30 323.00 29070 9
36 553.20 4142 75
4 0.41 53 130
6 1.49 180 120
9 5.45 545 100
10 7.57 720 95
300/ 12 12.90 1160 9
0 14 20.80 1770 85
A 16 31.20 2500 80
18 45.00 3380 75
20 62.80 4370 70
24 109.00 7100 65
30 216.00 12960 60
36 368.80 18400 50
4 0.41 29 72
6 1.49 90 60
9 5.45 300 55
10 7.60 418 55
300 / 12 12.90 645 50
o 14 20.80 1040 50
B 16 31.20 1400 45
18 45.00 2025 45
20 62.80 2500 40
24 109.00 4360 40
30 216.00 7560 35
36 368.80 11064 30
4 0.21 15 72
6 0.75 45 60
9 2.72 150 55
10 3.80 210 55
12 6.40 325 50
1 50 / 14 10.40 520 50
0 16 15.60 700 45
18 22.50 1010 45
20 31.20 1250 40
24 54.60 2180 40
30 108.00 3780 35
36 184.40 5537 30




Limitaciones en
Tamaiio de Particulas

El tamafio de un transportador helicoidal no s6lo esta determinado por la capacidad requerida, sino también por el tamafio y la proporcién
de las particulas del material que estan siendo manejadas. El tamafio de una particula es la maxima dimension que tiene. Si una particula
tiene una dimension mds grande que su seccion transversal, esa dimension mayor determinard el tamafio de la particula.

Las caracteristicas del material y de la particula también afectan. Algunos materiales tienden a formar particulas grandes y duras que no
se rompen al moverse dentro del transportador. En ese caso deben tomarse medidas para manejar dichas particulas. Otros materiales
pueden tener particulas relativamente duras, pero que pueden reducir su tamafio al moverse a través del transportador. Otros materiales
tienen particulas que se rompen facilmente en el transportador helicoidal por lo que estas particulas no imponen limitaciones.

Existen tres clases de tamafios de particulas indicados en la Tabla 1-7.
Clase |

Es una mezcla de particulas grandes y finas en donde no mas del 10% son particulas con un tamafio maximo de la mitad del maximo; y
90% son particulas menores a la mitad del tamafio maximo.

Clase Il

Es una mezcla de particulas grandes y finas en donde no mas del 25% son particulas con un tamafio maximo de la mitad del maximo; y
75% son particulas menores a la mitad del tamafio maximo.

Clase Il

Es una mezcla de Ginicamente particulas grandes en donde el 95% son particulas con un tamafio maximo de la mitad del maximo; y 5%
0 menos son particulas menores a una décima parte del tamafio maximo.

MANEJO DE MATERIALES

Tabla 1-7
Tabla de Tamaiios Maximos de Particulas
Diametro de Helicoidal Tubo D.E.* Separacion Radial A 10% (ﬂa[)saerlliculas 25% ((l:t:a::rlziculas 95% (?t:a::rl:;iculas
(pulgadas) {pulgadas) (pulgadas) Particula maxima (pulg.) | Particula maxima (pulg.) | Particula maxima (pulg.)
6 23/8 2 5/16 11/4 3/4 1/2
9 23/8 33/16 21/4 1172 3/4
9 27/8 39/16 21/4 1172 3/4
12 27/8 51/16 23/4 2 1
12 31/2 43/4 23/4 2 1
12 4 41/2 2 3/4 2 1
14 31/2 53/4 31/4 21/2 11/4
14 4 51/2 21/2 11/4 11/4
16 4 61/2 33/4 23/4 1172
16 41/2 61/4 33/4 23/4 1172
18 4 7172 41/4 3 13/4
18 41/2 71/2 41/4 3 13/4
20 4 81/2 43/4 3172 2
20 41/2 81/4 4 3/4 31/2 2
24 41/2 101/4 6 33/4 2172
30 41/2 13 1/4 8 5 4
36 53/8 14172 91/2 7172 6

*  Paratamafios especiales de tubos, consulte a Martin.
A\ El claro radial es la distancia entre el fondo de la artesa y el fondo del tubo del transportador.

EJEMPLO: Limitaciones en Tamaifio de Particulas

Para ilustrar la seleccion de un transportador en base a la Tabla de Tamafio Maximo de Particula, Tabla 1-7, consideremos hielo triturado
como el material a transportar. En la Tabla 1-2 encontramos que el hielo triturado tiene un codigo de material D3- 35Q, un peso o
densidad de 35-45 Ib por pie cibico. D3 nos indica que el tamafo de particula es de 1/2" a 3", vea el Codigo de Clasificacion del Material
en la pagina H-6. De las especificaciones reales del hielo triturado sabemos que este tiene un tamafio maximo de particula de 1-1/2"y
que solo el 25% de las particulas son de 1-1/2". Con esa informacion vaya a la Tabla 1-7. En la columna para Clase 2 y con un tamafo
maximo de particula de 1-1/2", encontrara que el didametro minimo del helicoidal debera ser de 9'.
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Seleccion de
Componentes

Grupos de Componentes

Para facilitar la seleccion de los componentes adecuados de un transportador helicoidal, para una aplicacion en particular, los
transportadores se dividen en tres Grupos de Componentes. Estos grupos relacionan el Cédigo de Clasificacion del Material con el
tamafio del helicoidal, el tamafio del tubo, el tipo de rodamientos y el espesor de la artesa.

En la Tabla 1-2 encontramos la Serie de Componentes requerida para el material a transportar.

Una vez hecha la seleccion de la Serie de Componentes, en las Tablas 1-8, 1-9 y 1-10, encontramos las especificaciones para varios
didmetros de transportadores helicoidales (los ndmeros de parte de los helicoidales corresponden a las especificaciones estandar
indicados en las paginas H-78 a H-82 en la Seccion de Componentes). Estos estadndares proporcionan la informacion completa de los
helicoidales como la longitud de las secciones estandar, el espesor minimo en la orilla del helicoidal, los datos del buje, el tamafio de los
tornillos, la distancia entre tornillos, etc.

EJEMPLO: Para un transportador helicoidal que maneje granos de café mojados, en la Tabla 1-2 encontramos en la columna de Series
de Componentes que el Grupo de Componentes adecuado es el 2. En la pagina H-21, para la Seleccion de Componentes, encontramos
la Tabla 1-9 para este Grupo de Componentes. Ahi se indican para cada didmetro de helicoidal, los tamarios estandar de los ejes, la
designacidn o los nidmeros de parte de los helicoidales, los calibres de las artesas y de las cubiertas.
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Seleccion de
Componentes
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Tabla 1-8
Grupo de Componentes 1
Diametro del Helicoidal Diametro del Eje Nimero de Helicoidal Espesor, Calibre Americano Estandar (Pulgadas)
(Pulgadas) (Pulgadas) Helicoidales Continuos | Helicoidales Seccionales Artesa Cubierta
6 11/2 6H304 63307 Cal. 16 Cal. 16
9 11/2 9H306 938307 Cal. 14 Cal. 14
9 2 9H406 95409 Cal. 14 Cal. 14
12 2 12H408 125409 Cal. 12 Cal. 14
12 2716 12H508 125509 Cal. 12 Cal. 14
14 2716 14H508 145509 Cal. 12 Cal. 14
16 3 16H610 165612 Cal. 12 Cal. 14
18 8 — 185612 Cal. 10 Cal. 12
20 3 — 20S612 Cal. 10 Cal. 12
24 3716 = 245712 Cal. 10 Cal. 12
30 315/16 — 30S816 3/16" Cal. 10
36 47/16 = 365916 1/4" Cal. 10
Tabla 1-9
Grupo de Componentes 2
Diametro del Helicoidal Digmetro del Eje Niimero de Helicoidal Espesor, Calibre Americano Estandar (Pulgadas)
(Pulgadas) (Pulgadas) Helicoidales Continuos | Helicoidales Seccionales Artesa Cubierta
6 11/2 6H308 63309 Cal. 14 Cal. 16
9 11/2 9H312 95309 Cal. 10 Cal. 14
9 2 9H412 95412 Cal. 10 Cal. 14
12 2 12H412 125412 3/16" Cal. 14
12 2716 12H512 125512 3/16" Cal. 14
12 3 12H614 125616 3/16" Cal. 14
14 2716 — 145512 3/16" Cal. 14
14 3 14H614 145616 3/16" Cal. 14
16 3 16H614 165616 3/16" Cal. 14
18 3 = 185616 3/16" Cal. 12
20 3 — 20S616 3/16" Cal. 12
24 37/16 = 245716 3/16" Cal. 12
30 315/16 — 305824 1/4" Cal. 10
36 47/16 — 365924 3/8" 3/16"
Tabla 1-10
Grupo de Componentes 3
Diametro del Helicoidal Didmetro del Eje Niimero de Helicoidal Espesor, Calibre Americano Estandar (Pulgadas)
(Pulgadas) (Pulgadas) Helicoidales Continuos | Helicoidales Seccionales Artesa Cubierta
6 11/2 6H312 65312 Cal. 10 Cal. 16
9 11/2 9H312 938312 3/16" Cal. 14
9 2 9H414 95416 3/16" Cal. 14
12 2 12H412 125412 1/4* Cal. 14
12 2716 12H512 128512 1/4" Cal. 14
12 3 12H614 125616 1/4" Cal. 14
14 3 — 145624 1/4" Cal. 14
16 & = 165624 1/4" Cal. 14
18 3 — 185624 1/4" Cal. 12
20 3 — 205624 1/4" Cal. 12
24 37/16 — 245724 1/4" Cal. 12
30 315/16 — 305832 3/8" Cal. 10
36 4716 — 365932 3/8" 3/16"
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Seleccion de
Bujes

La seleccion del material de los bujes para colgantes intermedios se basa en la experiencia y el conocimiento de las caracteristicas
individuales del material a transportar. En la Tabla 1-2 (paginas H-7 a H-15) la seleccion del buje para el colgante intermedio se hace en la
columna que dice Seleccion del Rodamiento Intermedio. Existen 4 tipos diferentes: B, L, S, H. Los diferentes materiales de construccion

MANEJO DE MATERIALES

disponibles para los 4 tipos anteriores, se indican en la siguiente tabla.

Tabla 1-11
Seleccion de Bujes para Colgantes

Grpos e Comporentes | possemies | e et | T et o
B Rodamiento de Bolas Estandar 180°F 1.0

L Bronce Estandar 300°F

Martin Bronce™ Estandar 450°F

Bronce Grafitado Estandar 500°F

Bronce Impregnado de Aceite Estandar 200°F

Madera Impregnado de Aceite Estandar 160°F

Nylatron Estandar 250°F
S Nylon Estandar 160°F 2.0

Teflon Estandar 250°F

UHMW Estandar 225°F

Melamina (MCB) Estandar 250°F

Ertalyte® Quadrant Estandar 200°F

Uretano Estandar 200°F
Martin Hierro Endurecido* Endurecido 500°F 34

Hierro Endurecido Endurecido 500°F

" Sup. Endurecida Endurecido o Especial 500°F
Stellite Especial 500°F 44

Ceramica Especial 1,000°F
Aleacion de Hierro Blanco Especial 500°F

*

Metal Sinterizado. Auto Lubricado.

A 0TROS TIPOS DE MATERIALES PARA EJES
Otros tipos de ejes pueden ser suministrados en varias aleaciones y acero inoxidable.
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Requerimientos para
el Calculo de Potencia HP

Transportadores Helicoidales Horizontales
(Para Transportadores Helicoidales Inclinados o para Alimentadores Helicoidales consulte a Martin)

La potencia requerida para operar un transportador helicoidal se basa en una instalacién adecuada, en una alimentacion regular y
uniforme del material al transportador y en otros criterios de disefio indicados en este manual.

La potencia requerida es la suma de la potencia necesaria para vencer la friccion (HP, ) y la potencia necesaria para mover el material
dentro del transportador a la capacidad especificada (HP_ ) multiplicada por el factor de sobrecarga F v dividido entre la eficiencia total
de la transmision (e), o:

L N Fgfp . ’
HPf = = (Potencia para mover el transportador vacio)
1,000,000
CLWFfFmFp ) .
HPp = = (Potencia para mover el material)
1,000,000
HP¢, HPf) F
HP Total = — 1 +HP1) Fo

e
Los siguientes factores determinan la potencia requerida de un transportador helicoidal:

L = Longitud total del transportador, en pies.

N = Velocidad de Operacién, RPM (revoluciones por minuto).
Fd = Factor del didmetro del transportador (Tabla 1-12).

Fb = Factor del buje para colgante (Tabla 1-13).

C = Capacidad en pies cubico por hora.

W = Densidad del material en libras por pie clbico.

Ff  =Factor de helicoidal (Tabla 1-14).

Fm =Factor de material (Tabla 1-2).

Fp  =Factor de las paletas (cuando se requieran) (Tabla 1-15).
Fo = Factor de sobrecarga (Tabla 1-16).

e = Eficiencia de la transmision (Tabla 1-17).
Tabla 1-12 Tabla 1-13
Factor del Diametro del Transportador, Fg Factor del Buje para Colgante
Diametro del Helicoidal . . Factor del Buje para
(Pulgadas) Factor Fg Tipo de Buje Colgante Fp
4 12.0 B Rodamiento de Bolas 1.0
6 18.0 L Martin Bronce
9 31.0 * Bronce Grafitado
10 37.0 * Bronce, Impregnado en Aceite
12 55.0 * Madera, Impregnado en Aceite
14 78.0 * Nylatron
16 106.0 * Nylon
18 135.0 S * Teflon 20
20 165.0 * UHMW
24 235.0 * Melamine (MCB)
30 365.0 * Ertalyte® Quadrent
36 540.0 * Uretano
* Martin Hierro Endurecido* 3.4
* Superficie Endurecida
H * i
) Stel’llte. 44
Ceramico
* Aleacion de Hierro Blanco

* Bujes no lubricados o bujes sin lubricacién adicional.
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Tablas de Factor
de Potencia

Tabla 1-14
Factor Fy
. . F¢Factor por porcentaje de carga de transportador
Ti Hel |
ipo de Helicoida 15% 30% 45% 95%
Estandar 1.0 1.0 1.0 1.0
Helicoidal con Corte 1.10 1.15 1.20 1.3
Con Corte y Doblez N.R.* 1.50 1.70 2.20
Helicoidal de Liston 1.05 1.14 1.20 —
*No recomendada
Tabla 1-15

Factor de Paleta Fp

Paletas Estandar por Paso. Paletas Ajustadas a 45° Paso Invertido

Nimero de Paletas por Paso 0 1 2 3 4
Factor de Paleta - Fp 1.0 1.29 1.58 1.87 2.16
Tabla 1-16
Fo— Factor de Sobrecarga
3.0
29 N\
2.8 ™
. Ty
2.7 \\
26 AN
' N
25 ~
2.4
2.3
202
S 24
5 20
§ 19 \\
L 18 g
1.7 ™S
16 \\
1.5
1.4 ﬂ\\
1.3 LN
: N
12 N
1.1
1.0
0.2 0.3 04 05 0686 0.8 10 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Potencia HP, + HP _
Si(HP,+HP_)>5.2, entonces F =1.0
Encuentre el valor de (HP, + HP ), suba verticalmente hasta la linea diagonal y lea el valor de F_ a la izquierda.
Tabla 1-17
Factor de Eficiencia (e) de las Transmisiones
Transmision para Transportador Reductor de Engranes i
Helicoidal o Montado en Eje con | Helicoidales con Transmision | Motorreductor con Cople | Molo_rrg’dugioz:cgn Corona Sinfin
Transmision de Bandas en “V” de Bandas en V y Cople ransmision de Gatiena
.88 .87 .95 .87 Consulte a Martin
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Calculo de Potencia (HP)

EJEMPLO: Calculo de Potencia (HP) (En la pagina H-173 encontrara la Hoja de Trabajo).
PROBLEMA: Se quiere mover 1000 pies cubicos por hora de granos de cerveza macerados en un transportador de 25' 0" de
largo, impulsado por un reductor para transportador helicoidal con bandas en V.
SOLUCION:
1. Enla Tabla 1-2 de Caracteristicas del Material para granos de cerveza macerados, encuentre:
A. Peso o Densidad: 55-60 libras por pie cubico.
B. Codigo del material: C1/2 - 45T
G172 = Fino de 12"y menor
4 = Fluido lento
5 = Poco abrasivo
T = Medianamente corrosivo
C. Seleccion del Rodamiento Intermedio: L o S.
En la Tabla 1-11 seleccione el material del buje.
L = Bronce

S = Nylatron, Nylon, Teflon, Polietileno de Alta Densidad, Bronce Grafitado, Bronce Impregnado con Aceite, y Madera
Impregnada con Aceite

D. Factor de Material: Fyy = .8
E. Carga de Artesa: 30%A

En la Tabla de Capacidad, Tabla 1-6, para carga de artesa 30%A se indican las diferentes capacidades por RPM y las RPM méximas
para los transportadores helicoidales de tamafio estandar.

2. Enla Tabla 1-6, para carga de artesa 30A, podemos ver que un transportador de 12" puede manejar 1,160 pies cubicos por hora a
la velocidad maxima de 90 RPM, por lo tanto a 1 RPM este transportador manejara 12.9 pies clbicos por hora. Para una capacidad
de 1000 pies cubicos por horay a 12.9 pies cibicos por hora por RPM, el transportador debe girar a 78 RPM (1000+12.9 = 77.52).

3. Conlainformacion anterior y con los factores de las tablas 1-12 a 1-17, utilice las férmulas que se encuentran en la pagina H-23 para
calcular la potencia requerida para mover 1000 pies clbicos por hora en un transportador de 12" de diametro y 25 pies de longitud.
Los factores conocidos son:

L=25 C=1000 CFH
N =78 RPM (Paso 2) W =60 libras por pie ctbico (Paso 1A)
F, =55 (Tabla 1-12 para 12") F, = (Tabla 1-14, estandar 30%)
F,=2.0 (Tabla 1-13 para L) F =1 (Tabla 1-15)

e =0.88 (Tabla 1-17
4. Substituya los valores anteriores en las formulas para célculo de potencia.
A. HPf= LNFgFp=  25x78x55x2.0= 0.215

1,000,000 1,000,000
B. HPm= CLWFfFmFp=1000x25x60x1x.8x1 = 1.2
1,000,000 1,000,000

Sume HPf y HPm y con ese valor obtenga el valor de sobrecarga, Fo en la Tabla 1-16.
C. HPf= (HPf+ HPm) (Fo) = (1.414) (1.9) = 3.05
e .88

SOLUCION: Se requieren 3.05 HP para manejar 1000 pies ctbicos por hora de granos de cerveza macerados en un transportador
helicoidal de 12" de 25' de longitud. Se debe utilizar un motor de 5 HP.
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Capacidad Torsional de los Componentes
de Transportadores Helicoidales

El disefio general de los transportadores helicoidales esta limitado por el torque que pueden soportar los tubos, los ejes y los pernos de
acoplamiento.

La tabla que tenemos a continuacién combina las diversas capacidades de torsion de los pernos, ejes y tubos de tal forma que resulta
facil comparar la capacidad torsional de todas las partes sujetas a esfuerzos en los transportadores helicoidales estandar.

Tabla 1-18
Tubo Ejes Pernos

Diametro Cédula 40 Torque (Ib-Pulgadas)* | Diametro | Pernos al Corte (Ib-Pulgadas) A Resister;::J?Pgll;;g:s?arrenos
del Eje Tamaiio Torque del Perno

(Pulgadas) (Pulgadas) | (b-Pulgaas) C 1018 C 1045 | (Pulgadas) No. de Pernos No. de Pernos

T3 T4 Ts 1 2 3 1 2 3

1 11/4 3,140 820 1,025 | 3/8 690 1,380 2,070 985 1,970 2,955
11/2 2 7,500 3,070 3,850 | 1/2 1,830 3,660 5,490 2,500 5,000 7,500
2 21/2 14,250 7,600 9,500 | 5/8 3,800 7,600 11,400 3,930 7,860 11,790
27/16 3 23,100 15,030 18,780 | 5/8 4,635 9,270 13,900 5,820 11,640 17,460
3 31/2 32,100 28,350 35,440 | 3/4 8,200 16,400 24,600 7,770 15,540 23,310
3 4 43,000 28,350 35,440 | 3/4 8,200 16,400 24,600 12,500 25,000 37,500
37/16 4 43,300 42,470 53,080 | 7/8 12,800 25,600 38,400 10,900 21,800 32,700
315/16 | 5 65,100 61,190 76,485 | 11/8 24,270 48,540 72,810 26,060 52,120 78,180
4716 6 101,160 88,212 | 110,265 | 11/4 33,760 67,520 | 101,280 45,375 90,750 | 136,125

A Los valores indicados corresponden a pernos grado 2, A307-64. Para pernos grado 5 multiplique ese valor por 2.5.
* Los valores son para ejes no endurecidos.

El componente que tenga la menor capacidad torsional serd el que dicte cuanto torque puede ser soportado por el transportador en su
conjunto. Por ejemplo, si utilizamos ejes de acoplamiento estandar no endurecidos de dos pernos, la resistencia torsional de la parte
limitante estd indicada en los valores subrayados en la Tabla 1-18.

Podemos observar que el eje en si mismo es el componente limitante en diametros de 1", 1-1/2"y 2". Los pernos al corte son la parte
limitante con ejes de 2-7/16"y de 3" usados en conjunto con tubo de 4'. La resistencia de los barrenos es el factor limitante para ejes de
3" usados en conjunto con tubo de 3-1/2"y para los ejes de 3-7/16".

FORMULA:  Para obtener el Torque en Ib-pulgada, teniendo la potencia en HP.
63,025 x HP = Torque (Pulg. Lbs.)
RPM
EJEMPLO:  Transportador de 12" a 78 RPM y con motor de 5 HP.

63,025 x 5 = 4,040 Pulg. Lbs.
78

En la tabla anterior vemos que usar ejes de 2" con dos barrenos, en tubo estandar de 2-1/2" es adecuado ya que (4,040 < 7600).

Si el torque fuera mayor que el indicado en la Tabla 1-18, como por ejemplo en los ejes de 2" (Torque > 7,600), se podrian usar ejes
endurecidos si el torque es menor que el que soportan los ejes endurecidos (Torque < 9,233). Si el Torque fuera mayor que el que
soporta al corte dos pernos, se pueden usar 3 pernos. Lo mismo aplica para la Resistencia de los Barrenos. Cuando el Torque transmitido
es mayor que el que soporta el tubo, se puede usar un tubo mayor o con una pared mas gruesa. Existen otras soluciones como:
utilizar pernos de alto torque para incrementar la resistencia al corte, collarines externos o cojinetes soldados al tubo para aumentar la
Resistencia de los Barrenos. Para otro tipo de soluciones que no estan indicadas en la Tabla 1-18, consulte a nuestro Departamento de
Ingenieria.
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Capacidad de Potencia de los Componentes
de Transportadores Helicoidales

El disefio general de los transportadores helicoidales esta limitado por la potencia que puede ser transmitida con seguridad por los tubos,
los ejes y los pernos de acoplamiento.

La tabla que tenemos a continuacion combina las diversas capacidades de potencia de los pernos, ejes y tubos de tal forma que resulta
facil comparar la capacidad de todas las partes sujetas a esfuerzos en los transportadores helicoidales estandar.

Tabla 1-19
Acoplamiento Tubo Ejes Pernos
Pernos al Corte Resistencia de los
Diametro o 17 Diametro HP por RPM A Barrenos HP por RPM
. Tamaiio HP por = =
del Eje (Pulgadas) RPM Estandar Martin de Perno No. de Pernos No. de Pernos
(Pulgadas) CEMA Estandar (Pulgadas) 9 3 9 3
(C-1018) (C-1045)
1 11/4 .049 .013 .016 3/8 .021 .032 .031 .046
11/2 2 119 .048 .058 1/2 .058 .087 .079 119
2 2112 226 120 146 5/8 120 180 124 187
27/16 3 .366 239 .289 5/8 147 220 184 277
3 3172 .509 450 .546 3/4 .260 .390 .246 .369
3 4 .682 .450 .546 3/4 .260 .390 .396 .595
37/16 4 .682 675 818 7/8 406 .609 .345 518

A Los valores indicados corresponden a pernos grado 2, A307-64.
Valores subrayados son factores limitantes.

El componente que tenga la menor capacidad de potencia sera el que dicte cuanta potencia puede ser transmitida. La resistencia de la
parte limitante estd indicada en los valores subrayados en la Tabla 1-19.

FORMULA: Para obtener la Potencia en HP @ 1 RPM
EJEMPLO:  Helicoidal de 12", 78 RPM, 5 HP

5HP =0.06 HP @ 1 RPM
78 RPM

En la tabla anterior vemos que 0.06 es menor que el valor mas bajo para ejes de 2" por lo que podemos usar ejes de 2" con dos barrenos.
Las soluciones a las limitaciones son las mismas ya descritas en la pagina H-26.
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Empuje y Expansion Térmica
en los Transportadores Helicoidales

El empuje en un Transportador Helicoidal se crea como reaccion a las fuerzas requeridas para mover el material a lo largo del eje de la artesa del
transportador. Dicha fuerza es opuesta a la direccion del flujo del material. Para resistir esta fuerza de empuje es necesario utilizar un rodamiento de
empuje y algunas veces reforzar la artesa. Para obtener un mejor funcionamiento se debe colocar el rodamiento de empuje de tal manera que las partes
rotatorias se encuentren en tension; esto significa que debe colocarse en el extremo de descarga del transportador. Colocar este rodamiento en el lado
de alimentacion coloca las partes rotatorias en compresion lo que puede ocasionar efectos indeseables, sin embargo algunas veces esto es necesario
debido al arreglo del equipo.

Existen varios métodos para absorber fuerzas de empuje, los mas populares son:

1. Instalar una roldana de empuije, colocada en el eje entre el extremo del tubo y la tapa del transportador o bien en la parte externa del rodamiento
de pared.

2. Colocar un ensamble de rodamiento de empuije tipo “E” que consiste en un rodamiento de rodillos doble con el eje ensamblado.

3. Colocar una transmision para transportador helicoidal, equipada con rodamientos de empuije de doble rodillo para absorber cargas tanto radiales
como de empuije

En base a la experiencia se ha establecido que seleccionar componentes que soporten el empuje rara vez es critico por lo que el empuje normalmente
no se calcula al disefiar un transportador. Para la mayoria de las aplicaciones los componentes de empuije estandar de los transportadores absorberéan
esta fuerza sin necesidad de hacer un disefio especial.

Expansion de los Transportadores Helicoidales que Manejan Materiales Calientes

Los transportadores helicoidales se utilizan frecuentemente para transportar materiales calientes. Por esta razon, es necesario saber que la longitud del
transportador aumentard conforme se incremente la temperatura de la artesa y del helicoidal una vez que el material caliente se empiece a transportar.

La préctica general recomienda suministrar soportes que permitan que la artesa se mueva libremente durante el proceso de expansion y las
subsecuentes contracciones cuando el material caliente deja de fluir. El extremo motriz del transportador, normalmente esta fijo lo que permite al resto
del transportador expandirse o contraerse. En caso de que existan alimentaciones o descargas que no puedan moverse, €S necesario usar artesas con
juntas de expansion.

Ademas el helicoidal puede expandirse o contraerse en diferente medida que la artesa, por lo que se recomienda usar colgantes de expansion. La tapa
del extremo opuesto a la transmisién debe tener un rodamiento del tipo de expansién de bolas o de rodillos, o un rodamiento de collarin que permita
suficiente movimiento.

El cambio en la longitud del transportador puede calcularse usando la siguiente formula:

AL=L(t1-12)C

Donde: L(t1-12)C
AL = Incremento en el cambio de la longitud, en pulgadas
L = Largo Total del transportador, en pulgadas
t, = Limite Superior de temperatura en grados Fahrenheit
t, = Limite Inferior de temperatura en grados Fahrenheit
(o temperatura ambiente minima esperada)
C = Coeficiente de expansion lineal, en pulgadas por pulgada por grado Fahrenheit. Para los siguientes materiales
este coeficiente es:

d) Acero al carbon rolado en caliente 6.5x1075, (.0000065)
e) Acero inoxidable 9.9x1075, (.0000099)
f)  Aluminio 12.8x10°, (.0000128)

EJEMPLO: Un transportador helicoidal de 30 pies de largo total, fabricado en acero al carbon, estara sujeto a un aumento de temperatura de 200 °F,
alcanzando una temperatura en el metal de 260 °F de una temperatura original del metal de 60 °F.
t, =260 t -1,=200
t,=60
L =(30) (12) = 360
AL = (360) (200) (6.5x107)
= 0.468 pulgadas, o 15/32 pulgadas aproximadamente.
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Deflexion en los
Transportadores Helicoidales

Cuando se utilizan helicoidales de longitud estdndar, la deflexion es rara vez un problema. Sin embargo, si se utilizan secciones mas
largas de las estandar sin colgantes intermedios, se debe tener cuidado para evitar que los helicoidales hagan contacto con el fondo
de la artesa debido a una deflexidn excesiva. La deflexidn al centro del claro que cubre el helicoidal puede calcularse con la siguiente
formula:

WL
384 (29,000,000) (1)

En donde: D = Deflexidon al Centro del Claro en pulgadas
W = Peso Total del Helicoidal en libras (paginas H-79 a H-84)
L =Longitud del Helicoidal en pulgadas
| =Momento de Inercia del Tubo o los Ejes (tablas 1-20 6 1-21)

Tabla 1-20
Tubo Cédula 40
Tamaﬁo de 11} 11] n 11} n n 1l n n
Tubo 2 21/2 3 31/2 4 5 6 8 10
| 666 1.53 3.02 4.79 7.23 15.2 28.1 725 161
Tabla 1-21
Tubo Cédula 80
Tamaﬁo de 11} 11] 1} 11} n n 1l n "
Tubo 2 21/ 3 31/ 4 5 6 8 10
| .868 1.92 3.89 6.28 9.61 20.7 40.5 106 212

EJEMPLO: Determine la deflexidn de una seccién de un helicoidal 12H512 montada en un tubo de 3" cédula 40. La longitud total es de

16"
W =272#
L=192"

[ = 3.02 (de la tabla anterior)

5(272#)(192°)
D= =.29 pulgadas
384 (29,000,000) (3.02)

Para aplicaciones en donde la deflexién exceda 0.25" (1/4") consulte a nuestro departamento de Ingenieria. Frecuentemente el
problema de la deflexidn se resuelve usando un tubo de mayor didmetro en esa seccion del helicoidal o un tubo con pared de mayor
espesor, pero por regla general, el usar un tubo de mayor didmetro es mas efectivo para reducir la deflexion que un tubo con pared
mas gruesa.
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Deflexion en los
Transportadores Helicoidales

Extension del

claro (sin soporte) Escala Deflexion Peso Total Tamafio del
en pies Simulada (Pulgadas) (Ib) Tubo I
Ced. 40
on  —+ 067
—+ 10
30 1+
29 4+
28 4+
27 1+
26 —1- 21/," —
25 - = =
on 3000 ——
1 o —— 20
2 100 —— 2500 ——
22 4 = T
8 0O . 1
21 T
6 2000 ——
20 - 4 — T " 3.0
s T 3" =
19 - T //
2 1T 1500 ——
18 =~
-+ --(/ —— 40
17 1~ 1.0 —— //:_ . +
16 K =+ s+ 8L 50
~ °I 7 100—— +
(R o 41T - T —+- 6.0
~ 900 —— :
S vy 800 — T
4 - o — 7.0
4 \\ /.2/—— -+ 4" —
13 4 \\ // -1 700____ I 8.0
\\ e 1T == 600 —— 1 90
12 4 ~ - T —110
N E 500 ——
N 4+ ——12
e N T
T 400 ——
~
02—— w =15
10 4 1 ~ <+ 5
~
01— 30Q ——
9 —+ N —1—20
N
250 ~
N
——25
s -+ 200 —— 6" —
——30

| = Momento de inercia del tubo o del eje, (Tablas 1-20 y 1-21).
Este nomograma puede utilizarse como referencia rapida para conocer la deflexion de la mayoria de los helicoidales.
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Transportadores Helicoidales

Inclinados y Verticales

Los transportadores helicoidales inclinados requieren mayor potencia y tienen menor capacidad que los
transportadores helicoidales horizontales. El incremento en la potencia y la disminucion en la capacidad
dependen del dngulo de inclinacion y de las caracteristicas del material a transportar.

Los transportadores inclinados operan con mayor eficiencia, si las artesas son tubulares o el disefio involucra
casquillos en las cubiertas y el minimo namero de colgantes intermedios. De ser posible deben operar a
velocidades relativamente altas para evitar que el material se regrese.

Consulte con nuestro departamento de Ingenieria para recomendaciones especiales de disefio y calculo de

potencia para este tipo de aplicaciones.

Transportadores
Helicoidales
Inclinados
Los transportadores helicoidales verticales [ _
proveen un método eficiente para subir la
mayoria de los materiales que pueden ser
manejados en los transportadores helicoidales
horizontales. Como los transportadores
verticales deben ser alimentados
uniformemente para evitar atascamientos,
por regla general su, disefio incluye una
alimentacion helicoidal integrada.
Transportadores Al igual que los transportadores horizontales,
Helicoidales los transportadores helicoidales verticales estan
. disponibles con accesorios y caracteristicas
Verticales P /

especiales, incluyendo componentes en acero
inoxidable y en otras aleaciones.

Consulte con nuestro departamento de
Ingenieria para recomendaciones especiales de
disefio y cdlculo de potencia para este tipo de
aplicaciones.

PARA MAYOR INFORMACION VEA LA SECCION
DE TRANSPORTADORES HELICOIDALES
VERTICALES DE ESTE CATALOGO.
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Alimentadores
Helicoidales

Los Alimentadores Helicoidales estan disefiados para regular el flujo de un material almacenado en una tolva o depdsito. La
alimentacion por lo regular se inunda de material (95% de carga de artesa). Uno o mas helicoidales de paso variable o conico
transportan el material a la capacidad requerida. Para controlar el flujo del material, los alimentadores helicoidales normalmente tienen
casquillos o placas curvas colocadas entre la alimentacion y la descarga. Como el paso o el didmetro del helicoidal se incrementa
después del casquillo, la carga de artesa cae a los niveles normales. Cuando se manejan materiales muy fluidos se deben hacer ciertas
modificaciones en el disefio del alimentador para poder controlar el flujo del material a lo largo del helicoidal. Estas modificaciones son
entre otras, casquillos de mayor longitud y helicoidales de paso corto.

Los alimentadores helicoidales se fabrican en dos tipos: El Tipo 1 que tiene un helicoidal de paso regular y el Tipo 2 con helicoidal
de paso corto (2/3"). Ambos tipos pueden tener helicoidal de didmetro uniforme o helicoidal cdonico. Las diversas combinaciones
para estos dos tipos se muestran en las paginas H-33 y H-34. Los alimentadores con helicoidal uniforme, Tipo 1B, 1D, 2By 2D

se utilizan para manejar materiales finos que fluyen libremente. Como el didmetro del helicoidal es uniforme, la alimentacidon del
material serd por la parte de enfrente de la alimentacién y no a todo lo largo de ésta. Este tipo de alimentador funcionara satisfactoria
y econémicamente, cuando las tolvas, dep6sitos, tanques, etc., deban ser vaciadas completamente 0 en donde las dreas muertas
de material sobre la alimentacién no sean un problema. Los alimentadores con helicoidales cnicos son ideales para manejar
materiales que tengan un considerable porcentaje de particulas grandes. También se utilizan en aplicaciones en donde el material
deba ser alimentado uniformemente a todo lo largo de la alimentacion eliminando las dreas muertas o inertes en la parte frontal

de la alimentacidn. Los Tipos 1A, 1B, 2Ay 2C caen en esta categoria. Los helicoidales con paso variable pueden ser utilizados en
algunas aplicaciones en lugar de los helicoidales con didmetro cénico. Estos consisten de helicoidales seccionales que incrementan
progresivamente su paso. La seccidn del helicoidal con el paso menor esta colocada directamente debajo de la alimentacion.

Los alimentadores helicoidales combinados con transportadores helicoidales se utilizan cuando es necesario transportar el material
una distancia considerable y por lo tanto se requiere el uso de colgantes intermedios. En estos casos un transportador helicoidal de
mayor didmetro se combina con el alimentador. Vea los Tipos 1C, 1D, 2C y 2D.

Los alimentadores helicoidales mdltiples se utilizan en tolvas de fondo plano para descargar materiales que tienden a compactarse o a
puentearse bajo presion. Normalmente se suministra todo el fondo de la tolva con estos alimentadores que mueven el material hacia
otros transportadores. Estos arreglos se utilizan para manejar aserrin, virutas de madera, etc.

Los alimentadores helicoidales se pueden suministrar en varios tipos para satisfacer aplicaciones especiales con diversos materiales.
Consulte con nuestro departamento de Ingenieria para recomendaciones especiales de disefio y calculo de potencia para este tipo de
aplicaciones.
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Alimentadores
Helicoidales

(Para aplicaciones inclinadas consulte a Martin)

Tipo 1 Tipico

MANEJO DE MATERIALES

. . . - - . Diametro del v L
Tipo de Alimentador Alimentacion Movimiento del Material Paso Alimentador Helicoidal Extension del Helicoidal
. Uniforme a lo largo de la . - .
SF1A Estandar longitud total de la alimentaion Estandar Cénico Ninguna
SF1B Estandar Séloenla p_arte ds gpfrente o la Estdndar Uniforme Ninguna
alimentacion
. Uniforme a lo largo de la . - .
SF1C Estandar longitud total de la alimentacion Estandar Cénico Como se requiera
SF1D Estandar Soloen la p_arte da e_z[]frente il Estandar Uniforme Como se requiera
alimentacion
SF1A
SF1B
SF1C
SF1D
Capacidad pies ciibicos Diametro de la Extension del
Diametro del Tamaiio | Velocidad perpore HeflEolcal
o P .
Alimentador | M2X¥\mMO | Ll A una A RPM 2 5 L 3 Carga de Artesa %

articulas
’ RPM RPM | méximo

15 30 45
6 3/4' 70 4.8 336 36 12 7 14 12 9 9
9 11/2” 65 17 1105 42 18 9 18 18 14 12
12 2" 60 44 2640 48 24 10 22 24 18 16
14 21/2” 55 68 3740 94 28 11 24 20 18
16 3 50 104 5200 56 32 111/2 28 24 20
18 3" 45 150 6750 58 36 121/8 31 24
20 31/2” 40 208 8320 60 40 131/2 34
24 4" 30 340 10200 64 48 16 1/2 40

* Si la longitud de alimentacion excede estas dimensiones consulte a Martin.
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Alimentadores
Helicoidales

(Para aplicaciones inclinadas consulte a Martin)
Tipo 2 Tipico
. . . . . . Diametro del Extension del
Tipo de Alimentador Alimentacion Movimiento del Material Paso Alimentador Helicoidal Helicoidal
Uniforme a lo largo de la L. .
SF2A Largo longitud total de la alimentacion Corto (2/3) Conico Ninguna
Sol la parte de enfrente d . .
SF2B Largo 0l0 enI:;Tiam:m:ceiagnren ede Corto (2/3) Uniforme Ninguna
Uniforme a lo largo de la P .
SF2C Largo longitud total de la alimentacion Corto (2/3) Goénico Como se requiera
SF2D Largo Sl e”g;?ﬂfgﬂ?:;grme 1 Corto (2/3) Uniforme Como se requiera
SF2A
SF2B
SF2C
SF2D
Capacidad pies Diametro de la Extension del
Diametro del | Tamafio | Velocidad | CUbicos por hora Helicoidal
Alimentador | maximo de | Maxima B* C D E
A particulas RPM A una A’Rf’M Carga de Artesa %
RPM maximo
15 30 45
6 1/2" 70 3.1 217 60 18 7 14 10 9 9
9 3/4" 65 11 715 66 27 9 18 14 12 10
12 1" 60 29 1740 72 36 10 22 20 16 14
14 11/4" 55 44 2420 76 42 11 24 24 18 16
16 11/2" 50 68 3400 78 48 111/2 28 20 18 20
18 1 3/4" 45 99 4455 80 54 12 1/8 31 24 20 24
20 2" 40 137 5480 82 60 131/2 34 24
24 21/2" 30 224 6720 86 72 16 1/2 40
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Clases de Confinamientos

Los transportadores pueden ser disefiados para proteger el material que esta siendo manejado de ambientes peligrosos o para
proteger el ambiente de algin producto peligroso que deba ser transportado. En esta seccion se establecen los diferentes tipos de
construccion para el confinamiento de los transportadores, independientemente de su uso o aplicacion. Las diversas clases requieren
de cosas especificas que deberan hacerse a un transportador helicoidal estandar para obtener diferentes grados de proteccion.

Clasificaciones de Confinamientos

Clase IE — Los confinamientos clase IE estan concebidos principalmente para proteger al personal y al equipo en operacion, o
cuando el confinamiento es parte integral o funcional del transportador o de su estructura. Se utilizan principalmente
en aplicaciones en donde el control del polvo no es un factor importante, o en donde no es necesaria la proteccion
contra el polvo debido al material que se estd manejando. Por hecho de tener confinamiento en el transportador, existe
cierta proteccion.

Clase IIE — Los confinamientos clase IIE usan construcciones que proporcionan alguna proteccion contra el polvo a los materiales
que esta siendo transportados.

Clase IllE. — Los confinamientos clase IIE usan construcciones que proporcionan el mayor grado de proteccion, de todas estas
clases, contra el polvo para el material que esta siendo transportado.

Clase IVE  — Los confinamientos clase IVE son para aplicaciones en el exterior. Bajo circunstancias normales evitan que el agua
penetre al interior del equipo. No se debe considerar que la construccion es contra agua, ya que éste no sera siempre
el caso.

Cuando se indique mas de un método de fabricacion, cualquiera es aceptable.
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Confinamientos

Construccion de Confinamientos

Clasificacion de
Clasificacion de Componentes Coberturas
IE | WE | INE | IVE

A. CONSTRUCCION DE LA ARTESA
Ceja Formada y Ceja de Angulo

1. Bridas de Artesa Tipo Placa

a. Soldadura continua de arco X X X | X
b. Soldadura continua de arco en la parte superior de la brida y en el riel superior de la artesa X X X | X
2. Angulos en el Riel Superior de la Artesa (s6lo para el dngulo superior de la artesa)
a. Soldadura alternada e intermitente de arco y soldadura por puntos X
b. Soldadura continua de arco en la parte superior del dngulo y en la parte interior de la artesa y soldadura intermitente de
arco en la parte inferior del dngulo y en la parte exterior de la artesa X X | X

c. Soldadura alternada e intermitente de arco en la parte superior del angulo y soldadura intermitente de arco en la parte
inferior del dngulo y en la parte exterior de la artesa o soldadura por puntos cuando se utilice silicon o materiales
similares entre el dngulo y la lamina de la artesa X X | X
B. CONSTRUCCION DE LAS CUBIERTAS
1. Cubierta Plana

a. Solo a tope cuando el colgante esté en la union de las cubiertas X
b. Traslapada cuando el colgante no esté en la unién de las cubiertas X
2. Cubierta Semiformada
a. Solo a tope cuando el colgante esté en la union de las cubiertas X X X | X
b. Traslapada cuando el colgante no esta en la union de las cubiertas X o
c. Con placa de traslape cuando el colgante no esta en la unién de la cubierta X X | X
3. Cubierta Formada
a. Soblo a tope cuando el colgante esté en la union de la cubierta X X | X
b. Con placa de traslape cuando el colgante no esté en la union de la cubierta X X | X
4. Cubiertas a dos Aguas
a. Extremos con conexion de placas de traslape X

C. SUJETADORES PARA CUBIERTAS DE CALIBRE ESTANDAR
1. De resorte, de tornillo, de lenglieta o de pernos

a. Separacion maxima para cubiertas planas 60" o
b. Separacion maxima para cubiertas semiformadas 60" | 30" | 18" | 18"
c. Separacion méaxima para cubiertas formadas y a dos aguas 40" | 24" | 24"
D. EMPAQUES
1. Cubiertas
a. Hule rojo o fieltro hasta 230° F X X
b. Neopreno, cuando la contaminacién sea un problema X X
¢. Hule espuma de celdas cerradas adecuado a la temperatura del empaque X X X
2. Tapas de Artesa
a. Componentes del tipo del silicon X X | X
b. Hule rojo hasta 230° F X X | X
¢. Neopreno, cuando la contaminacion sea un problema X X1
d. Hule espuma de celdas cerradas adecuado a la temperatura del empaque X X | X
E. SELLOS PARA LOS EJES EN LAS TAPAS DE ARTESA*
1. Cuando se manejan materiales no abrasivos X | X

2. Cuando se manejan materiales abrasivos X X X X
*NOTAS: < Sellos con retén para materiales no abrasivos.
 Sellos de fieltro para materiales medianamente abrasivos.
» Sellos de caja con estopa para materiales muy abrasivos.
» Sellos de caja con estopa para materiales medianamente abrasivos.
» Sello Martin Super Pack con purga de aire para materiales extremadamente abrasivos.
NOTA: REVISE LA TEMPERATURA DEL MATERIAL.
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Sentido de Giro
de los Transportadores

Mano izquierda y derecha de transportadores helicoidales

Extremo motriz
Helicoidal mano
derecha

Extremo motriz

Helicoidal mano
izquierda

Un transportador helicoidal puede ser IZQUIERDO o DERECHO dependiendo de la forma de las hélices. El sentido se
determina facilmente observando el extremo del helicoidal.

Como se determina la rotacion observando desde el extremo motriz del transportador:

Rotacion en sentido contrario a Rotacion en el sentido de las

las manecillas del reloj manecillas del reloj

El material se mueve hacia ti El material se mueve hacia ti
O Si el helicoidal esta enrollado N Si el helicoidal esta

alrededor del tubo en enrollado alrededor del
direccion contraria a las tubo en direccién de las
manecillas del reloj o sobre manecillas del reloj o0 sobre
el tubo hacia la izquierda, el el tubo hacia tu derecha, el
helicoidal es mano izquierda. helicoidal es mano derecha.

Si el extremo del helicoidal no se encuentra visible, entonces imaginemos un corte seccional del transportador y con ese
corte expuesto podemos determinar el sentido del helicoidal como se indico anteriormente.
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Rotacion de los
Transportadores Helicoidales

MANO DERECHA MANO IZQUIERDA

A
e s Y . G
g\'/ #AU UQU \7 5%\? = #ﬂ%
:;EB\:/Q‘«- —/\\‘-)q /\715\\ /\:\ j\%éﬁm C;Eg"i\l". /\3\ f%]':r\ ?:[\ E/_\.__r_—/\‘l )

MANO IZQUIERDA MANO DERECHA 2 MANO IZQUIERDA

Este diagrama indica la mano del helicoidal que debe usarse cuando se conocen el sentido de rotacion y la direccién de flujo del material.

Acabados Especiales en la Soldadura Continua

Las especificaciones de los transportadores helicoidales en ocasiones pueden incluir el término “pulido fino” al referirse al acabado que
deben tener las soldaduras continuas. Esta especificacion generalmente se usa para acero inoxidable aunque algunas veces también
aplica para transportadores de acero al carbon.

“Pulido fino” es un término general que puede tener varias interpretaciones. Esta tabla establece los tipos de acabados recomendados
que pueden usarse para una determinada aplicacion.

Tipo de Acabado
| 1l ] \'}
Remocion de salpicadura de soldadura y escoria. X X X X

Operacion

Pulido superficial para remover ondulaciones o asperezas inusuales.
(Equivalente a un acabado de granalla 40-50) X

Pulido medio en soldaduras, dejando algunos poros y grietas.
(Equivalente a un acabado de granalla de 80-100) X

Soldadura de pulido fino, no se permiten poros ni grietas.
(Equivalente a un terminado de granalla de 140-150) X

* Acabado Martin IV: CEMA IV en soldaduras, tubo y helicoidales con acabado equivalente de granalla 140-150.
* Pulido Martin 1V, igual que lo anterior mas acabado con Scotch-Brite.
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Arreglo de los
Transportadores

Artesa en "U"
Distancia entre Centros de Colgantes
- 0
) Longitud estandar del Helicoidal
I~—E (Min.) E - [ -I
oo ! ' T F b
— _1:1 | I I _-] = i
- @. . J ‘\‘\‘\‘\‘\J\_ e ]|
Py E . K ﬂg%ﬁﬁﬁﬁ% @ﬂlw ST * By D 1
N J " | T _ ] ’ L = 3
o] 4 [ —-JL-—H l Longitud EstanE(:arde Artesas ‘ i LJ LH
(Min.)
A B c D G
Diam. del | Diam. del . . E F - H J K L M N P R
Helicoidal Eje Longitud | Longitud (Min.)
4 1 9-101/2 10 1172 3/8 41/2 7/8 35/8 45/8 33/4 5 53/4 17/16 1
6 1172 9-10 10 2 3/8 6 13/16 41/2 55/8 5 7 81/8 1172 1
9 1 ;/2 9-10 10 2 172 8 15/16 61/8 77/8 71/8 10 93/8 15/8 1172
10 L ;/2 9-10 10 2 1/2 9 19/16 63/8 87/8 77/8 11 91/2 13/4 13/4
2 11-10 2
12 27/16 11-9 12 3 5/8 101/2 13/8 73/4 95/8 87/8 13 121/4 2 15/8
3 1-9 3
27/16
14 3 11-9 12 3 5/8 111/2 13/8 91/4 107/8 101/8 15 131/2 2 15/8
16 3 11-9 12 3 5/8 131/2 13/4 105/8 12 111/8 17 147/8 21/2 2
3 11-9 3
18 37/16 11-8 12 4 5/8 14 1/2 13/4 121/8 13 3/8 12 3/8 19 16 21/2 2
3 11-9 3
20 3716 11-8 12 4 3/4 151/2 2 131/2 15 133/8 21 191/4 21/2 21/4
24 3716 11-9 12 4 3/4 171/2 21/4 16 1/2 181/8 15 3/8 25 20 21/2 21/2

El espacio libre a la tapa de la artesa es la mitad de la dimensién E.

Arreglo Tipico
Transportador de 9" x 2" x 25'-0"
Longitud Total de la Cubierta

< 25 - 314 Longitudes de Cubierta
«—————————10' -0 > | < 10 -0 < 5-314"—
9-58 o «———9' .23 — ——> >3 (T
| <3 (Typ.) .
L 10 1T -1-1/2
< : +
>0 Cubiertas 9TCP16
Colgantes 9CH2264 (Tipico)
Ejes CC4H
10 -0 > -0 > | < 5-0—> Espacios para Colgantes
1| < 9 -10 - 9'-10' < 410> |« 1" Longitud de los Helicoidales
+ || <2 (Typ.) > |leg Tubo desnudo
CACAC :;‘“’-r :I\‘-“-;:b"-r”“f. AT 5.7':.'*" N .-:R\__r.-:-.\_._..-:;..SF.:-.\_ s ..1%?.»..‘:.-;“: ""v.;""'\:;';"* A __.__.-‘-g‘_._.-:;.\_\:

Helicoidales 95412-R

Rodamiento de Empuje

; ; Eje Motriz
Eje Terminal -
Rodmiento de\ﬁi | _ [[.]]“ ? Sello
Bolas N t 1 ==
Sello .
8 Espacio para Descarga
< 9 -4 >
Longitudes de Artesa
“ ) >l 10'-0 1 10°- 0 >
5 -0 .
. 25'- 0" o Longitud Total

Artesas 9CTF10
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MANEJO DE MATERIALES

Arreglo de los
Transportadores

Artesa Tubular
Longitud estandar del Helicoidal 0 Distancia entre Centros de Colgantes
(3 (Min.) S— G (Tubo
- M M A desnudo)
ﬂ PERVAAAN A A A s
F | - I * ———— _L_?ELHI[E _g
—d N e L M eatsmt e H B
Longitud Estandar de Artesas 0 G (Min.)
side 4o | Diéim. dot | . C ol E F i H K L M N P R
Helicoidal Eje Longitud | Longitud (Min.)
4 1 9-101/2 10 1172 3/8 41/2 7/8 45/8 33/4 5 53/4 1716 1
6 1172 9-10 10 2 3/8 6 13/16 55/8 5 7 81/8 1172 1
9 1 12/2 3:18 10 2 1/2 8 15/16 77/8 71/8 10 93/8 15/8 11/2
10 1 12/2 3:18 10 2 1/2 9 19/16 87/8 77/8 11 91/2 13/4 13/4
2 11-10 2
12 27/16 11-9 12 3 5/8 101/2 13/8 95/8 87/8 13 12 1/4 2 15/8
3 11-9 3
14 273{16 H:g 12 3 5/8 111/2 13/8 107/8 101/8 15 131/2 2 15/8
16 3 11-9 12 3 5/8 131/2 13/4 12 111/8 17 147/8 2172 2
18 3 11-9 12 3 5/8 14 1/2 13/4 13 3/8 12 3/8 19 16 2172 2
37/16 11-8 4 3/4 151/2 2 15 13 3/8 21 19 1/4 2172 21/4
3 11-9 3
20 37116 -8 12 4 3/4 151/2 2 15 133/8 21 19 1/4 2172 21/4
24 37/16 11-8 12 4 3/4 17172 21/4 18 1/8 15 3/8 25 20 21/2 21/2
El espacio libre a la tapa de la artesa es la mitad de la dimension E.
Arreglo Tipico
Transportador de 9" x 2" x 25'-0"
<— Colgantes-9TCP16
< 10'-0° | 5-0" —
1" > | < 9 -10" » | 1< 4 -10" —»«1" Espacios para Colgantes
200 —||le—— —» ‘4— 8" Longitud de los Helicoidales
ACACACACACACAAACAAANIN AN AN A%ﬁ Tubo desnudo
R e A e e e e £ b 2 A A A
Helicoidales 9S412-R
. , . . Rodamiento de Empuje
8 |4_,, < 9 -4 > |4 5'-0" — | Eje Motriz
Eje Terminal y [ F _— . Sello
Rodamiento de Bolas | | [_D':l
Sello [[] ' | I
J - T -
Espacio para Descarga
< 9 -4 > o Longitudes de Artesa
< 5 -0 > 10°-0° > P Longitud Total
> 15'- 0" > &

Artesas 9CTF10
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Patron de Barrenos

MANEJO DE MATERIALES

Bridas para Artesa en “U”
- — A —-

] i

} ATTE

S ]k

Pl 5ot

F Il A

Jr i i ) . 1 B |+'_.____*_

/ i T

N N JL

6 Tornillos \?‘\i;\ /é}.?
SR Ny
- b oe Y "-’\\ c*
8 Tornillos 10 Tornillos A
12 Tornillos
Diametro del Tornillos
Helicoidal | Ngmero | Didmetro i B E F G H J K L
4 6 3/8 7 35/8 11/8 31/8 31/8 31/8 X X X
6 6 3/8 87/8 41/2 11/32 41/8 41/16 41/16 X X X
9 8 3/8 121/2 61/8 13/16 41/8 33/4 51/8 41/8 X X
10 8 3/8 131/4 63/8 21/4 3172 4 3/16 51/16 41/8 X X
12 8 172 157/8 73/4 11/2 55/16 41/16 73/4 53/16 X X
14 8 1/2 177/8 91/4 217/32 55/8 515/16 6 515/16 X X
16 8 5/8 20 105/8 25/8 63/8 65/8 7172 65/8 X X
18 10 5/8 22 121/8 223/32 515/16 57/8 57/8 57/8 57/8 X
20 10 5/8 24 3/8 131/2 2 25/32 61/4 611/16 611/16 611/16 611/16 X
24 12 5/8 281/2 16 1/2 2 25/32 61/8 65/8 65/8 65/8 65/8 65/8

Bridas para Artesa Ensanchada

V C/L Tornillo ‘ V C/L Tornillo C/L Tornillo — - C/L Tornillo
- _,.r —-—1 [ - -]/ —f
1 \~\ A 7 \-\
Y
C/L Tornillo

C/L Tornillo / \K

6 Tornillos 8 Tornillos 10 Tornillos 12 Tornillos
Diametro Tornillos
del » A B (¥ E F G H J K L
Helicoidal Diametro Hoyos
6 3/8 6 47116 7 73/16 127/32 51/4 51/4 21/32 — — —
9 3/8 8 61/4 9 921/32 | 143/64 5 5 2 9/16 5 — —
12 1/2 8 715/16 10 1113/16 | 113/16 53/4 53/4 37/8 53/4 — —
14 1/2 10 815/16 11 1249/64 | 21/16 51/8 51/8 3 51/8 51/8 —
16 5/8 10 10 111/2 | 1411716 | 215/64 51/2 51/2 33/4 51/2 51/2 —
18 5/8 10 11 121/8 16 25/8 63/16 6 3/16 215/16 63/16 6 3/16 —
20 5/8 10 12 3/16 131/2 177/8 29/32 7 7 311/32 7 7 —
24 5/8 12 141/4 161/2 | 2061/64 | 25/16 67/8 67/8 35/16 67/8 67/8 67/8
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Patron de Barrenos

Bridas para Artesa Tubular

X ¢

10 Tornillos

8 Tornillos 12 Tornillos

Bridas para Alimentacion y Descarga

M ——— § ———————#|
Ty
— A ——n ¥~
1 ———+—+
v ™ e _* E ; ________________ I u
S, A, Sy | 4+ I
I f ! | : R
. A 4+ i
' | os]u A : s| v
l - i T :I "
__________ | @ + |
3 ] 1]
_T*_.-_| ________________
1_. [+ 5 ] ,'_T T*
[ARAL LSS A A
U
u
12 Tornillos 20 Tornillos
Diam. del Tornillos en la Brida
Helicoidal Tubular X Descarga Y A E . R : T .

4 6-3/8 12-1/4 5 7 21/4 — 21/4 3/8 7172
6 8-3/8 12-3/8 7 87/8 213/16 — 3 11/16 10
9 8-3/8 12-3/8 10 117/8 4 — 4 1/2 13
10 8-3/8 12-3/8 11 13 1/4 45/16 — 43/8 5/8 141/4
12 8-1/2 12-3/8 13 15 51/8 — 51/4 7/8 171/4
14 8-1/2 20-3/8 15 17 31/2 3172 3172 7/8 191/4
16 8-5/8 20-3/8 17 191/2 33/4 4 4 7/8 211/4
18 10-5/8 20-1/2 19 22 47/16 43/8 43/8 11/8 241/4
20 10-5/8 20-1/2 21 24 3/8 47/8 43/4 43/4 11/8 26 1/4
24 12 -5/8 20-1/2 25 28 1/2 55/8 55/8 51/2 11/8 30 1/4
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Tablas de Tornillos
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MANEJO DE MATERIALES

Tablas de Tornillos

Rodamiento de Rodillos

Nombre de Ia Parte 1 1172 2 27716 3 37/16
Rodamiento en la Tapa
de Bronce en la Descarga 3-3/8x11/4 3-1/2x11/2 3-5/8x13/4 3-5/8x13/4 3-3/4x2 3-3/4x21/4
de Bolas en la Descarga 3-3/8x11/4 3-12x11/2 3-5/8x11/2 3-5/8x13/4 3-3/4x2 3-3/4x21/4
de Bronce de Pared 4-3/8x11/4 4-112x11/2 4-5/8x13/4 4 -5/8 x 13/4 4-3/4x2 4-3/4x21/4
de Bolas de Pared 4-38x11/4 | 4-12x112 | 4-5/8x13/4 | 4-58x13/4 4-34x21/2 4-3/4x23/4
de Rodillos de Pared 4-12x212 | 4-12x212 | 4-58x3 4-3/dx 3 4-3/4x31/4
de Bronce, de piso 2-3/8x11/2 | 2-1/2x13/4 | 2-58x2 | 2-58x21/4 2-3/4x21/2 2-7/8x23/4
de Bolas, de piso 2-3/8x13/4 | 2-1/2x21/4 | 2-5/8x21/2 | 2-58x23/4 2-7/8x31/2 2-7/8x33/4
de Rodillos, de piso 2_1/2x21/4 | 2-5/8x21/2 | 2-5/8x23/4 2_3/4x3 2-7/8x31/2
Rodamientos, de Empuje
de Rodillos, Tipo “E” 4-12x234 | 4-12x234 | 4-5/8x31/4 4-34 %3112 4-3/4 %334
Pernos de Acoplamiento 3/8 2 1/16 12 %3 5/8x 35/8 5/8 x4 3/8 g xd g e 7/8 5172
Sellos, Ejes
de Compresion, Bridado 4-12x112 | 4-58x112 | 4-5/8x112 4-3/4x13/4 4-3/4x13/4
gzlz'sagchrgrr‘mF;Odamie”t" de 4-12x2 | 4-5/8x21/4 | 4-5/8x21/4 4-3/4x3 4-3/4x3102
gf);'l‘l’g: o TR 4-1/2x3 4123 4-5/8x31/2 4-3/4x3172 4-3/4x4
de Collarin Bipartido (Gl4ndula) 2-12x112 | 2-12x11/2 | 2-5/8x13/4 2_5/8x13/4 2-3/4x21/4
gf)g:rjﬁigr‘?{‘ofjsg%pj:s°2 Bronce 4-12x312 | 4-58x312 | 4-5/8x4 4-3/4x4 4-3/4x5
de Caja con Estopa con 4-1/2x4 4-12x4 | 4-58x412 4-3/4x5 4-3/4x512

Para pernos de acoplamiento especiales vaya a la pagina H-86. Todos los demads tornillos son de cabeza hexagonal con tuercas hexagonales y rondanas.
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Tamainos de Tubos
Dimensiones y Pesos

Tamafio | pismetro Diametro Tamafio | pismetro Diametro
d:IIO';EBo Exterior Cédula I.P.S (:z::fj) Interior PI;:s(%) d:llo'l[LlilO Exterior Cédula I.P.S (l;:::f') Interior Pl;:s(%)
(pulgadas) | (Pulg.) (pulg.) (pulgadas) | (Pulg.) (pulg.)

108 049 | 307 | .1863 55 083 | 3.334 | 3.029

1/8 405 | 40 | 40S |Estandar 068 | 269 | 2447 10S 120 | 3.260 | 4.332
80 | 80S |Extra Pesado | .095 215 3145 3 3,500 40 | 40S |Estdndar 216 | 3.068 | 7.576

10S 065 410 3297 80 | 80S |Extra Pesado .300 2.900 10.25

1/4 540 | 40 | 40S |Esténdar 088 | 364 | 4248 160 438 | 2.624 | 14.32
80 | 80S |ExtraPesado | 119 | .302 | 5351 b il U 2| L

10 065 | 545 | 4235 55 083 | 3834 | 3472

3/8 675 | 40 | 40S |Estandar 091 | 493 | 5676 | 312 | 4.000 1081 120 ) 3760 | 4.973
80 | 80S |ExtraPesado | 126 | 423 | 7388 40 | 405 | Estandar 226 | 3548 | 9.109

80 | 80S |ExtraPesado | .318 | 3.364 | 12.50

o oo A D C 55 083 | 4334 | 3.915

105] 083 | 674 | 6710 108 120 | 4260 | 5613

12 840 40 | 40S |Esténdar 109 622 .8510 40 | 40S | Estandar 237 | 4.0% 10.79
80 | 80S |ExtraPesado | 147 | .546 | 1.088 4 4500 | 80 | 80S |ExtraPesado | .337 | 3.826 | 14.98

160 187 466 | 1.304 120 438 | 3.624 | 19.00

XX Pesado 294 252 1.714 160 531 3.438 29 51

55 065 | 920 | .6838 XX Pesado 674 | 3152 | 27.54

108 083 | 884 | 8572 55 109 | 5.345 | 6.349

” 1050 | 40 | 408 [Estandar 113 | 824 | 1131 108 134 | 5205 | 7.770
80 | 80S |ExtraPesado | 154 | .742 | 1.474 40 | 40S | Estindar 258 | 5.047 | 14.62

160 218 | 614 | 1937 5 5563 | 80 | 80S |ExtraPesado | .375 | 4.813 | 20.78

XX Pesado 308 434 | 2.441 120 500 | 4.563 | 27.04

58 065 | 1185 | .8678 160 625 | 4313 | 32.96

1 135 | 40 | 408 |Estandar 133 | 1.049 | 1.679 15085 123 g;‘g; ;ggg
80 | 80S |Extra Pesado 79 .957 2172 40 | 208 | Esténdar .280 6.065 1é 97

150 290 Sl R 6 6.625 80 | 80S |Extra Pesado 432 5.761 28.57

XX Pesado 358 | 599 | 3.659 120 w60 | 5401 | 3639

58 085 1 1,530 | 1.107 160 718 | 5189 | 4530

105 109 | 1442 | 1.806 XX Pesado | .864 | 4.897 | 53.16

80 | 80S |Extra Pesado 191 1.278 2.997 10S 148 8.329 13.40

160 .250 1.160 3.765 20 950 8.125 2936

XX Pesado .382 .896 5.214 30 277 8.071 24.70

5S 065 | 1.770 | 1.274 40 | 40S |Esténdar 322 | 7.981 | 2855

108 109 | 1.682 | 2.085 g L 406 | 7.813 | 35.64

40 | 40S |Estandar 145 1.610 2.718 ’ 80 | 80S |Extra Pesado .500 7.625 43.39

11721 1900 1 g | 805 [Extra Pesado | 200 | 1500 | 3.631 100 593 | 7.439 | 50.87
160 281 1.338 | 4.859 120 718 | 7189 | 60.63

XX Pesado | .400 | 1.100 | 6.408 140 812 | 7.001 | 67.76

108 109 | 2157 | 2.638 160 906 | 6813 | 74.69

40 | 40 |Estandar 154 | 2067 | 3.653 58 st kRS,

2 2.375 108 165 | 10.420 | 18.70

80 | 80S |ExtraPesado | 218 | 1.939 | 5.022

160 ws | 1ese | 7444 20 250 | 10.250 | 28.04

30 307 | 10.136 | 34.24

XXPesado | 436 | 1.503 | 9.029 40 | 40 |Estandar 365 | 10.020 | 4048

58 083 | 2709 | 2475 | 49 | 10750 | 60 | 80S |ExtraPesado | .500 | 9.750 | 54.74

108 120 | 2.635 | 3.531 80 503 | 9564 | 6433

21/2 9 875 40 | 40S |Estandar 203 2.469 5.793 100 718 9.924 76.93
80 | 80S |Extra Pesado 276 2.323 7.661 120 843 9.064 89.20

160 375 2125 10.01 140 1.000 | 8.750 | 104.1

XX Pesado 552 | 1771 | 13.69 160 1125 | 8500 | 115.7

NOTA: Los pesos indicados son en libras por pie, basados
en el espesor promedio de la pared del tubo. Se utiliz6 la
siguiente formula para calcular el peso por pie.

W =10.68 (D— i)t

W = Peso en libras por pie (4 digitos)
D = Didm. Exterior en pulgadas (con tres decimales)
t = Espesor de la pared en decimales (tres decimales)

Todos los pesos se indican con 4 digitos.
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Arreglos Tipicos
de Transmision

Los tipos de transmision para Transportador Helicoidal mas comunes se indican a continuacion.

Ademas de los aqui mostrados, tenemos disponibles otros tipos como: transmisiones de velocidad variable, transmisiones
hidraulicas y transmisiones tensoras para conectarse a otro equipo.

Para otro tipo de transmisidn o transmisiones especiales, consulte a nuestro Departamento de Ingenieria.

El reductor se monta en la tapa del transportador y se
conecta directamente al helicoidal. El reductor incluye

REDUCTOR PARA rodamientos de empuje integrales, sello y eje motriz.
TRANSPORTADOR El motor se puede instalar en cualquier posicion que
HELICOIDAL se desee (superior, lateral o inferior). No requiere

utilizar eje motriz, rodamiento de empuje o sello

adicionales.

(Vista Lateral)

El reductor se instala en el eje motriz del

transportador. El motor y la transmision de bandas

en V se pueden colocar en cualquier posicion que sea
REDUCTOR conveniente. El brazo de torque puede ser sujetado
MONTADO al piso 0 a la tapa del transportador. En este caso se
EN EJE necesita un eje motriz extendido un rodamiento y

sello.

Nota: Este tipo de transmision requiere de una unidad
de empuje o collarines.

TRANSMISION DE

Motorreductor integral con transmisién de cadena al
eje del transportador. Normalmente estd montado en

MOTOORREDUCTOR la parte superior de la artesa sobre un adaptador de
placa.
(Vista Lateral)
2 El motor se acopla directamente al reductor, con
I)IEI:::ESDTIICSTI?): transmision de cadena al eje motriz del transportador.
MONTADO EN BASE Normalmente se instala en el piso lo mas cerca

(Vista superior)

posible del transportador.
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Estandares
CEMA

Helicoidales Continuos
C
Espegor en Tolerancia o .
las orillas n-ﬂ] Paso Helicoidal aj'ustado a_l tubo con
; _‘] soldaduras intermedias H
]' "__"']\ Talones en los extremos usados ! Barreno para
A / - en todos los tamafios excepto Tt perno
;z)lgirgg](:;so L \/ . Zp’trart]sportadores de 4" de ?
lametro
|. L Longitu d+0 _ ks bk ket | iy
-1/16"
Didmet Tamaiio _ A B C D F G H
'aﬂf 0 Diametro | Designacion | de Tubo Longitud, | Tolerancia en Espesor Tolerancia en | Diametro Interno | pistancia | Centros | Tamario
Helicoidal | de Ejes | de Tamafio | Cédula Piesy Didmetro Paso del Buje al ter al 2do Nominal
y Paso 40 Pulgadas Mas |Menos| 0112 | Ofla | yse ' Menos| Minimo | Maximo parenn | pateno | Ferioracitn
Interior | Exterior del Perno | del Perno | del Tornillo
4 1 4H206 11/4 | 9-101/2| 116 | 1/8 | 3/16 | 3/32 | 1/2 1/4 1.005 1.016 1/2 2 13/32
6 11/2 6H304 2 9-10 116 | 3/16 | 1/8 | 1/16 | 1/2 1/4 1.505 1.516 7/8 3 17/32
6 11/2 6H308 2 9-10 116 | 3/16 | 1/4 1/8 3/4 1/4 1.505 1.516 7/8 3 17/32
6 11/2 6H312 2 9-10 116 | 3/16 | 3/8 | 3/16 | 3/4 1/4 1.505 1.516 7/8 3 17/32
9 11/2 9H306 2 9-10 116 | 3/16 | 3/16 | 3/32 | 3/4 1/4 1.505 1.516 7/8 3 17/32
9 11/2 9H312 2 9-10 116 | 3/16 | 3/8 | 3/16 | 3/4 1/4 1.505 1.516 7/8 3 17/32
9 2 9H406 21/2 9-10 116 | 3/16 | 3/16 | 3/32 | 3/4 1/4 2.005 2.016 7/8 3 21/32
9 2 9H412 21/2 9-10 116 | 1/4 3/8 | 3/16 | 3/4 1/4 2.005 2.016 7/8 3 21/32
9 2 9H414 21/2 9-10 116 | 1/4 | 716 | 7/32 | 3/4 1/4 2.005 2.016 7/8 3 21/32
10 1172 10H306 2 9-10 116 | 3/16 | 3/16 | 3/32 | 3/4 1/4 1.505 1.516 7/8 3 17/32
10 2 10H412 21/2 9-10 116 | 1/4 3/8 | 3/16 | 3/4 1/4 2.005 2.016 7/8 3 21/32
12 2 12H408 21/2 11-10 1/8 | 516 | 1/4 1/8 1 1/4 2.005 2.016 7/8 3 21/32
12 2 12H412 21/2 11-10 1/8 | 516 | 3/8 | 3/16 1 1/4 2.005 2.016 7/8 3 21/32
12 27/16 12H508 3 11-9 1/8 | 516 | 1/4 1/8 1 1/4 2.443 2.458 15/16 3 21/32
12 27/16 12H512 3 11-9 1/8 | 5/16 | 3/8 | 3/16 1 1/4 2.443 2.458 15/16 3 21/32
12 3 12H614 3172 11-9 1/8 3/8 | 716 | 7/32 1 1/4 3.005 3.025 1 3 25/32
14 27/16 14H508 3 11-9 1/8 | 5/16 | 1/4 1/8 1 1/4 2.443 2.458 15/16 3 21/32
14 3 14H614 3172 11-9 1/8 3/8 | 716 | 7/32 1 1/4 3.005 3.025 1 3 25/32
16 3 16H610 31/2 11-9 1/8 3/8 | 516 | 5/32 | 11/2 | 1/4 3.005 3.025 1 3 25/32
16 3 16H614 4 11-9 1/8 3/8 | 716 | 7/32 | 11/2 | 1/4 3.005 3.025 1 3 25/32
NOTA: Todas las dimensiones estan en pulgadas.
Helicoidales con Corte / Helicoidales con Corte y Doblez
§ : .. Doblado en Angulo Recto Diametro A . c
‘2 de Helicoidal
g 4 13/8 1 5/8
f ( 6 2 11/2 7/8
2 9 3 21/8 1172
= %) . 10 33/8 21/4 13/4
§ ) 12 4 23/4 2
= 14 45/8 31/8 21/2
= 16 51/4 31/2 3
Para el tamafio maximo normal de tubo, la profundidad del corte “C” es la mitad del ;g 62/8 i:ﬁ 2%2
ancho del helicoidal. Las longitudes “A” y “B” se calculan en base al desarrollo del o4 778 478 4708

diametro exterior para paso estandar.
Lado con carga

Lago con carga
5 cortes | 5 cortes l_ J
Lado con carga b por paso por paso R

Omita los primeros—J
2 cortes

H-47

MANEJO DE MATERIALES



MANEJO DE MATERIALES

Estandares
CEMA

en Didmetro

L

Helicoidales Seccionales
C
B Tolerancias
Elspesolj en en paso Helicoidal ajustado al tubo con F G
as orlas — soldaduras intermedias | H
A . 'I T Los talones en los extremos .
Tolerancias / - en los tamafios de 6" a 16". : Tk

hd En tamafios de 18", 20"y 24"
se sueldan los extremos o se
usan talones de acuerdo a los

ik ik bicoiiiniH | ey

R Longltud +0 __ .| estdndares de Martin
-116"
Didmetro | Tamaiio Longitud s . : C . — . - ; . G . —
del Diametro Designacion de Tubo Ples Tule.r’ancla Tolerancia en Diametro Iplerno Distancia | Centros | Tamafio
Helicoidal | de Ejes | deTamafio | Cédula y en Diametro Espesor Paso dle Buje al ter al2do | Nominal
y Paso 40 Pulgadas Mas | Menos Mas | Menos | Minimo | Méximo Barreno | Barreno | Perforacidn
del Perno | del Perno | del Tornillo

6 1172 65312 2 9-10 1/16 3/16 3/16 3/8 1/4 1.505 1.516 7/8 3 17/32
1172 95312 2 9-10 1/16 3/16 3/16 1/2 1/4 1.505 1.516 7/8 3 17/32

9 2 95412 21/2 9-10 1/16 3/16 3/16 1/2 1/4 2.005 2.016 7/8 3 21/32
2 95416 21/2 9-10 1/16 1/4 1/4 1/2 1/4 2.005 2.016 7/8 3 21/32

10 2 105412 21/2 9-10 1/16 3/16 3/16 1/2 1/4 2.005 2.016 7/8 3 21/32
2 125412 2172 11-10 1/8 5/16 3/16 3/4 1/4 2.005 2.016 7/8 3 21/32

27/16 125512 3 11-9 1/8 5/16 3/16 3/4 1/4 2.443 2.458 15/16 3 21/32

12 27/16 125516 3 11-9 1/8 5/16 1/4 3/4 1/4 2.443 2.458 15/16 3 21/32
3 125616 3172 1-9 1/8 5/16 1/4 3/4 1/4 3.005 3.025 1 3 25/32

3 125624 31/2 11-9 1/8 3/8 3/8 3/4 1/4 3.005 3.025 1 3 25/32

27116 145512 3 1-9 1/8 5/16 3/16 3/4 1/4 2.443 2.458 15/16 3 21/32

14 3 14S616 31/2 1-9 1/8 5/16 1/4 3/4 1/4 3.005 3.025 1 3 25/32
3 145624 31/2 11-9 1/8 3/8 3/8 3/4 1/4 3.005 3.025 1 3 25/32

3 165612 3172 11-9 1/8 3/8 3/16 3/4 1/4 3.005 3.025 1 3 25/32

16 3 165616 3172 11-9 1/8 3/8 1/4 3/4 1/4 3.005 3.025 1 3 25/32
3 165624 3172 11-9 1/8 3/8 3/8 3/4 1/4 3.005 3.025 1 3 25/32

3 165632 3172 11-9 1/8 12 12 3/4 1/4 3.005 3.025 1 3 25/32

3 185612 3172 11-9 3/16 3/8 3/16 3/4 1/2 3.005 3.025 1 3 25/32

18 3 185616 3172 11-9 3/16 3/8 1/4 3/4 172 3.005 3.025 1 3 25/32
3 185624 3172 11-9 3/16 3/8 3/8 3/4 1/2 3.005 3.025 1 3 25/32

3 185632 3172 11-9 3/16 1/2 1/2 3/4 1/2 3.005 3.025 1 3 25/32

3 20S612 3172 11-9 3/16 3/8 3/16 7/8 1/2 3.005 3.025 1 3 25/32

20 3 20S616 3172 11-9 3/16 3/8 1/4 7/8 172 3.005 3.025 1 3 25/32
3 205624 3172 11-9 3/16 3/8 3/8 7/8 1/2 3.005 3.025 1 3 25/32

37/16 248712 4 11-8 3/16 3/8 3/16 7/8 1/2 3.443 3.467 1172 4 29/32

o4 37/16 24S716 4 11-8 3/16 3/8 1/4 7/8 1/2 3.443 3.467 1172 4 29/32
37/16 245724 4 11-8 3/16 3/8 3/8 7/8 1/2 3.443 3.467 1172 4 29/32

37/16 245732 4 11-8 3/16 1/2 1/2 7/8 1/2 3.443 3.467 11/2 4 29/32

NOTA: Todas las dimensiones estan en pulgadas.
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COMPONENTES PAGINA
SELECCION DE COMPONENTES . . ...t e H-50
ARTESAS . H-52
DESCARGAS Y COMPUERTAS . ...ttt e e H-56
TAPAS DE ARTESA . .o H-62
SILLETAS Y SOPORTES / BRIDAS DE ARTESAS .. .ottt H-69
RODAMIENTOS EN TAPAS . ..o e H-70
RODAMIENTOS DE EMPUJE . . . oo e e e e e H-72
SELLDS . .t H-74
HELICOIDALES. . . . et e H-77
PERNOS DE ACOPLAMIENTO, BUJES INTERNOS Y TALONES . .. ..ottt e H-85
FUES o H-86
COLGANTES .ttt H-91
BUJES PARA COLGANTE . ..ot et e H-99
CUBIERTAS. e e H-101
ACCESORIOS PARA CUBIERTAS . . . . .ot H-104
CASQUILLOS ..o e H-106
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Seleccion de
Componentes

La primera consideracion para determinar el tamafio y el tipo de los
ejes de acoplamiento y motriz es si son los adecuados para transmitir
el torque requerido, incluyendo cualquier sobrecarga. Para la mayoria
de las aplicaciones, los ejes rolados en frio son adecuados. Sin
embargo algunas veces se deben usar ejes de mayor resistencia
debido a las limitaciones de torque. Cuando se manejan materiales
corrosivos o que pudieran contaminarse puede ser necesario usar

Informacion Requerida Ejes
Didmetro del Helicoidal
Diametro del Eje
Grupo de Gomponentes del Material
Caracteristicas inusuales del Material
Helicoidales

Siempre que sea posible se deben utilizar helicoidales de longitud
estandar para reducir el nimero de colgantes en el transportador.

Los helicoidales indicados en las tablas de Series de Componentes son
helicoidales continuos y seccionales estandar. Por lo general el uso de
helicoidales continuos o seccionales es una cuestion de preferencia.

Los helicoidales mano derecha jalan el material hacia el extremo que
gira en el sentido de las manecillas del reloj. Si la rotacion es hacia el
otro lado (en el sentido contrario a las manecillas del reloj) el material
es empujado hacia el extremo opuesto.

Con los helicoidales izquierdos, el flujo del material es opuesto al de
los helicoidales derechos si el sentido de giro no cambia.

Para determinar si un helicoidal es mano derecha 0 mano izquierda vea
las paginas H-37 y H-38.

El material es movido por una cara de la hélice del helicoidal en

los transportadores que deben transportar el material en una sola
direccion, por eso, los talones se localizan en la cara opuesta para
facilitar el libre flujo del material. Las secciones del transportador
deben instalarse de tal manera que todos los talones estén orientados
hacia el extremo de alimentacion del transportador. Las secciones del
transportador no deben cambiarse extremo por extremo sin invertir
la direccion de rotacion y viceversa, la direccion de rotacion no debe
invertirse sin cambiar las secciones del transportador de extremo por
extremo.

En caso de requerir transportadores helicoidales reversibles para
mover material en cualquier direccion, consulte con nuestro
Departamento de Ingenieria.

Para descargar el material completamente y evitar que se pase de la
descarga, el helicoidal deberd tener tubo desnudo sobre la descarga.

Para asegurar la continuidad del flujo del material en la zona de

los colgantes, los extremos de los helicoidales deben colocarse en
posicion opuesta a aproximadamente 180°. (Tan cerca a 180° como lo
permitan los barrenos del de acople.)

Artesas

Las artesas estan disponibles en secciones estandar de 5, 6, 10y 12
pies. Las longitudes de 5y 6 pies se deben usar cuando las uniones de
las artesas coinciden con las descargas o con los colgantes.

H-50

ejes de acero inoxidable. Los transportadores equipados con bujes
para colgante de hierro endurecido necesitan ejes de acoplamiento
endurecidos. El procedimiento para determinar el tamafio del eje se
indica en la pagina H-26, en la seccion de Capacidad Torsional.

Sellos de Ejes

Estan disponibles varios tipos de sellos para prevenir la contaminacion
del material transportado o evitar que el material se fugue del sistema.

Rodamientos

Bujes para Colgante. La funcidn de los bujes para colgantes es la

de proporcionar un soporte intermedio cuando se utilizan varias
secciones de helicoidales en el transportador. Los bujes para los
colgantes estan disefiados para cargas radiales. Debido a eso, debe
existir un claro entre el buje y el extremo del tubo del helicoidal para
evitar dafios causados por las cargas de empuije que se transmiten a lo
largo del tubo del transportador.

Las recomendaciones dadas en la Tabla de Caracteristicas del Material,
para los bujes para colgantes, por general son adecuadas para el
material que va a ser transportado. Sin embargo, con frecuencia

las caracteristicas especiales del material o las condiciones bajo las
cuales esta operando el transportador pudieran hacer necesario utilizar
bujes de materiales especiales. Para este respecto consulte a nuestro
Departamento de Ingenieria.

Rodamientos en las Tapas. Estan disponibles varios tipos de
rodamientos. Su seleccion basicamente depende de dos factores: las
cargas radiales y las cargas de empuije. Los valores relativos de estas
cargas determinan el tipo de rodamiento en las tapas.

La carga radial es despreciable en el eje terminal del transportador. Sin
embargo, los extremos motrices (a menos que esté integrada a la tapa
del transportador) estéan sujetos a cargas radiales debido a las cargas
en voladizo de la transmision como los sprockets o los reductores
montados en eje. Los reductores para transportador helicoidal (SCD),
en el extremo motriz manejan adecuadamente tanto la carga radial
como la de empuije.



Seleccion de
Componentes

Descargas

Las descarga y las compuertas estan disponibles tanto para
artesas en “U” como para artesas tubulares. Existen diferentes
disefios, operados manualmente o a control remoto.

En instalaciones en donde existe la posibilidad que el equipo
hacia el cual el material es transportado se llene, debera incluirse
una descarga adicional de sobre flujo o un aditamento para
desfogar el exceso de material. Consulte a nuestro Departamento
de Ingenieria para colocar interruptores de seguridad o
dispositivos para prevenir el sobre flujo y el consecuente dafio al
equipo.

En algunas ocasiones se ha visto que las caracteristicas

del material son tan especiales que usar componentes de
especificaciones estandar es inadecuado. En esos casos o cuando
existan condiciones severas de operacidn, consulte a nuestro
Departamento de Ingenieria.

Tapas de Artesa

Tenemos disponible una linea completa de tapas de artesa
estandar ya sea para artesa en “U” o tubulares con una amplia
seleccion de rodamientos y diversas combinaciones.

Aplicaciones Especiales

Las caracteristicas especiales 0 poco usuales mas comunes
de los materiales que requieren componentes distintos a los
estandares son:

Materiales corrosivos. Los componentes deben ser fabricados
en aleaciones que no se vean afectadas por el material o
recubiertos con substancias protectoras.

Materiales que pueden contaminarse. Requiere el uso de bujes
para colgante impregnados con aceite, sellados o secos. Los
gjes deberdn sellarse para prevenir la entrada de contaminantes
del exterior. Como se necesita limpiar frecuentemente el
transportador, sus componentes deberan ser disefiados para
permitir que el transportador se desensamble facilmente.

Materiales abrasivos. Estos materiales deben ser manejados
en transportadores cuyas artesas se fabriquen con aleaciones
resistentes a la abrasion y con helicoidales con superficies
endurecidas. El recubrir todas las partes expuestas con hule o
con resinas especiales reducira el dafio causado por la abrasion.

Materiales que se entrelazan o se enredan. Algunas veces, es
posible manejar estos materiales con componentes estandar si se
utilizan dispositivos especiales de alimentacion en la entrada del
transportador.

Materiales Higroscopicos. Frecuentemente estos materiales
pueden ser manejados exitosamente en transportadores
sellados al ambiente exterior. En casos extremos, es necesario
enchaquetar la artesa para permitir la circulacion de un medio
que mantenga elevada la temperatura. También se puede purgar
el transportador con un gas seco adecuado al proceso y a las
instalaciones.

Materiales viscosos 0 pegajosos. Para manejar estos materiales
los transportadores que se usan con mds frecuencia son los de
listén, aunque los transportadores con componentes estandar
con recubrimientos especiales pueden mejorar el flujo del
material.

Vapores nocivos o polvos. Estos materiales pueden ser
manejados con seguridad en artesas selladas contra polvo,
artesas tubulares sélidas y con empaque en las bridas. Se debe
poner especial atencion a los sellos de los ejes. En algunas
instalaciones, se han utilizado con éxito en las artesas, sistemas
que permiten el escape de los gases.

Mezclado / Transporte. Los helicoidales de liston, con corte, con
paletas o con una combinacidn de estos tipos, pueden disefiarse
para producir el mezclado o la aireacion deseados.

Polvos explosivos. El peligro debido a esta condicion

puede ser minimizado en la mayoria de las instalaciones,
utilizando componentes fabricados con materiales no

ferrosos y observando las técnicas adecuadas para sellar los
transportadores. También se recomienda utilizar sistemas para
extraer los polvos explosivos.

Materiales que tienden a compactarse. Esta condicion
requiere del uso de dispositivos de aireacion en las entradas
de alimentacion del transportador cuando los materiales
son polvorientos, y se requiere de un dispositivo especial de
alimentacidn, cuando las particulas son largas o fibrosas.

Materiales fluyen mas al airearse. Esta condicién puede usarse
como ventaja en algunas instalaciones inclinando el transportador
hacia el extremo de descarga.

Materiales que se degradan. Algunas particulas que se

rompen o se deforman facilmente, pueden ser manejadas

en transportadores helicoidales, reduciendo la velocidad y
seleccionando una carga de artesa lo suficientemente grande para
manejar el volumen requerido.

Temperatura elevada. Los componentes deben ser fabricados
en aleaciones que resistan altas temperaturas. El proceso debe
permitir que los materiales se enfrien al ser transportados,

las artesas enchaquetadas pueden ser usadas en el extremo
de alimentacion para enfriar el material. Se pueden usar
componentes estandar después del punto en donde la
temperatura del material se ha reducido a niveles seguros.
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Artesas para
Transportador

ARTESA EN "U" CON
CEJA FORMADA

Es una artesa econdmica de uso comun.
Construccion de una sola pieza.
Longitudes estandar en existencia.

ARTESA EN “U" CON

Construccion rigida.

CEJA DE ANGULO * Longitudes estandar en existencia.
7 Puede operar llena en aplicaciones de alimentadores.
ARTESA TUBULAR \ . En aplicaciones inclinadas, minimiza el regreso del material.
CON CEJA \ ' Se desensambla facilmente para su mantenimiento.
FORMADA Se puede sellar con empaque para confinamiento a prueba de polvo.
4 Se requieren registros para colgante para usar colgantes estandar.

ARTESA TUBULAR Construccion de una pieza para aplicaciones totalmente cerradas o inclinadas.
SOLIDA Se requieren registros para colgante para usar colgantes estandar.
ARTESA Se utiliza cuando los materiales tienden a puentearse o cuando se necesitan entradas
ENSANCHADA ' ensanchadas.
ARTESA CON CANAL * Afiade refuerzo estructural cuando las artesas son mas largas que lo estandar.
ARTESA DE FONDO . Se utiliza cuando la limpieza del transportador es critica. Se puede suministrar con bisagras
DESMONTABLE en uno de sus lados y pernos o sujetadores en el otro.
ARTESA . .

El material transportado, crea su propia artesa, lo que reduce el desgaste de la artesa.
RECTANGULAR CON Construccion de una pieza
CEJA FORMADA pieza.
ARTESA . . . .

Igual a la artesa rectangular con ceja formada, excepto que las cejas superiores estan
RECTANGULAR CON hechas de dngulo estructural
CEJA DE ANGULO g :
ARTESA La chaqueta permite el calentamiento o el enfriamiento del material que esté siendo
ENCHAQUETADA transportado.
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Artesas
Estandar

Las artesas estandar de los transportadores tienen un cuerpo de acero en forma de “U” con cejas de angulo o formadas en la parte superior, con

bridas en los extremos barrenadas con plantilla.

r LONGITUD |

E

]

E

—A— ‘

F D F D
Ceja de Angulo Ceja Formada
Diametro D Artesa con Ceja de f\nguln Artesa con Ceja Formada A
Tr(;ils- Espesor de | Nimero de Peso Ib Niimero de Peso Ib A B c E F
la Artesa Parte Largo | Largo | Largo | Largo Parte Largo | Largo | Largo | Largo
portador 10'* 5' 12' 6' 10' 5' 12' 6'
016 CAL. | 4CTA16 53 29 — — 4CTF16 41 23 — — 75/8
4 14 4CTA14 60 33 — — 4CTF14 50 28 — — 5 11/4 | 35/8 | 711/16 | 21/2
12 4CTA12 78 42 — — 4CTF12 70 38 — — 73/4
016 CAL. | 6CTA16 67 44 — — 6CTF16 55 32 — — 95/8
14 6CTA14 78 49 — — 6CTF14 67 38 — — 911/16
6 12 6CTA12 101 60 — — 6CTF12 91 50 — — 7 11/4 | 4172 | 93/4 3172
10 6CTA10 123 73 — — 6CTF10 117 64 — — 93/4
3/16 6CTA7 164 86 — — 6CTF7 150 79 — — 97/8
16 CAL. 9CTA16 113 66 — — 9CTF16 83 51 — — 131/8
014 9CTA14 127 73 — — 9CTF14 99 59 — — 13 3/16
12 9CTA12 156 87 — — 9CTF12 132 75 — — 131/4
° 10 9CTA10 176 102 — — 9CTF10 164 91 — — 10 (1172618 13 5/16 5
3/16 9CTA7 230 124 — — 9CTF7 214 116 — — 13 3/8
1/4 9CTA3 286 152 — — 9CTF3 276 147 — — 131/2
16 CAL. | 10CTA16 | 118 69 — — 10CTF16 88 54 — — 141/8
014 10CTA14 | 133 76 — — 10CTF14 | 105 62 — — 14 3/16
12 10CTA12 | 164 92 — — 10CTF12 | 140 80 — — 14 1/4
10 10 10CTA10 | 178 102 — — 10CTF10 | 167 91 — — n 11721 638 14 5/16 5172
3/16 10CTA7 233 131 — — 10CTF7 217 123 — — 14 3/8
1/4 10CTA3 306 163 — — 10CTF3 296 158 — — 141/2
O12 CAL. | 12CTA12 | 197 113 236 135 | 12CTF12 | 164 95 197 114 171/4
12 10 12CTA10 | 234 133 281 160 | 12CTF10 | 187 117 224 140 13 9 734 17 5/16 61/2
3/16 12CTA7 294 164 353 197 12CTF7 272 150 326 180 17 3/8
1/4 12CTA3 372 203 446 244 12CTF3 357 194 428 233 17172
012 CAL. | 14CTA12 | 214 121 257 145 | 14CTF12 | 183 102 219 122 191/4
1 10 14CTA10 | 258 143 309 172 | 14CTF10 | 207 127 248 152 15 9 91/4 19 5/16 71/
3/16 14CTA7 328 180 394 216 14CTF7 304 168 365 202 193/8
1/4 14CTA3 418 224 501 269 14CTF3 403 215 483 258 191/2
O 12 CAL.| 16CTA12 | 238 133 285 160 | 16CTF12 | 206 107 247 128 211/4
10 16CTA10 | 288 159 345 191 16CTF10 | 234 144 281 173 215/16
16 3/16 16CTA7 368 200 442 240 16CTF7 345 188 414 226 17 21058 213/8 8172
1/4 16CTA3 471 243 565 291 16CTF3 455 228 546 273 211/2
012 CAL.| 18CTA12 | 252 159 302 191 18CTF12 | 240 133 288 160 241/4
10 18CTA10 | 353 170 423 204 | 18CTF10 | 269 165 323 198 24 5/16
18 3/16 18CTA7 444 243 533 291 18CTF7 394 217 473 260 19 212 112178 24 3/8 9172
1/4 18CTA3 559 298 671 358 18CTF3 520 275 624 330 241/2
10 CAL. | 20CTA10 | 383 228 460 274 | 20CTF10 | 296 190 355 228 26 5/16
20 3/16 20CTA7 484 271 581 325 20CTF7 434 247 521 296 21 21/2 {131/2| 263/8 | 101/2
1/4 20CTA3 612 334 734 401 20CTF3 573 315 687 378 26 1/2
010 CAL. | 24CTA10 | 443 255 531 306 | 24CTF10 | 384 227 461 272 305/16
24 3/16 24CTA7 563 319 676 383 24CTF7 514 293 617 352 25 | 21/2 (161/2| 303/8 | 121/2
1/4 24CTA3 717 363 860 435 24CTF3 678 339 813 406 301/2

O Calibres Estandar. Para el patrén de barrenos vea la pagina H-43.

A Ceja de doble formado estandar en todos los tamafios estandar en calibre 10.

Todas las artesas estan disponibles en otros materiales como acero inoxidable, acero resistente a la abrasion, etc.
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Artesas
Tubulares

Las artesas tubulares para transportadores helicoidales
son a prueba de polvo y de intemperie, y pueden
operar llenas de material. Los transportadores con
artesas tubulares son rigidos y muy adecuados para
transportar material en planos inclinados. Los tres
tipos mostrados aqui se encuentran disponibles.

Artesa Tubular Artesa Tubular Bipartida

Solida con Ceja con Ceja de Angulo
Diametro e EeoiTNE Artesa Tubular Ceja Formada Ceja de Angulo
del laAresa | NO-de Peso (Ih) No.de | Peso(Ib) No. de Peso (Ib) A B c
Transportador Parte Largo 10' Largo 5' Parte Largo 10' Parte Largo 10'
016 Cal. 4CHT16 4CHT16-F 43 4CHT16-A 81 71/8
4 14 4CHT14 60 31 4CHT14-F 53 4CHT14-A 89 5 73/16 1
12 4CHT12 4CHT12-F 74 4CHT12-A 106 71/4
116 Cal. 6CHT16 50 27 6CHT16-F 60 6CHT16-A 110 95/8
14 6CHT14 62 33 6CHT14-F 75 6CHT14-A 122 911/16
6 12 6CHT12 85 44 6CHT12-F 103 6CHT12-A 145 7 93/4 11/4
10 6CHT10 109 56 6CHT10-F 133 6CHT10-A 187 913/16
3/16 6CHT7 145 74 6CHT7-F 168 6CHT7-A 205 97/8
16 Cal. 9CHT16 72 39 9CHT16-F 84 9CHT16-A 131 12 5/8
014 9CHT14 89 47 9CHT14-F 104 9CHT14-A 148 12 11/16
9 12 9CHT12 122 64 9CHT12-F 143 9CHT12-A 181 10 12 3/4 11/
10 9CHT10 155 80 9CHT10-F 182 9CHT10-A 214 12 13/16
3/16 9CHT7 208 107 9CHT7-F 245 9CHT7-A 267 127/8
1/4 9CHT3 275 140 9CHT3-F 324 9CHT3-A 334 13
16 Cal. 10CHT16 79 42 10CHT16-F 9N 10CHT16-A 138 135/8
014 10CHT14 97 52 10CHT14-F 112 10CHT14-A 156 1311/16
10 12 10CHT12 133 70 10CHT12-F 154 10CHT12-A 192 1 133/4 11/4
10 10CHT10 169 88 10CHT10-F 196 10CHT10-A 228 13 13/16
3/16 10CHT7 227 117 10CHT7-F 264 10CHT7-A 286 137/8
1/4 10CHT3 301 154 10CHT3-F 350 10CHT3-A 360 14
O12Cal. | 12CHT12 163 88 12CHT12-F 193 12CHT12-A 235 16 1/4
12 10 12CHT10 208 111 12CHT10-F 247 12CHT10-A 280 13 16 5/16 11/
3/16 12CHT7 275 144 12CHT7-F 328 12CHT7-A 347 16 3/8
1/4 12CHT3 362 188 12CHT3-F 432 12CHT3-A 434 16 1/2
12 Cal. 14CHT12 187 101 14CHT12-F 217 14CHT12-A 259 181/4
14 10 14CHT10 236 126 14CHT10-F 275 14CHT10-A 308 15 18 5/16 1172
3/16 14CHT7 316 166 14CHT7-F 369 14CHT7-A 388 18 3/8
1/4 14CHT3 416 216 14CHT3-F 486 14CHT3-A 488 181/2
O12Cal. | 16CHT12 212 114 16CHT12-F 242 16CHT12-A 310 211/4
16 10 16CHT10 268 142 16CHT10-F 307 16CHT10-A 366 17 215/16 9
3/16 16CHT7 358 187 16CHT7-F 411 16CHT7-A 456 213/8
1/4 16CHT3 472 244 16CHT3-F 542 16CHT3-A 570 211/2
12 Cal. 18CHT12 242 133 18CHT12-F 280 18CHT12-A 340 231/4
18 10 18CHT10 304 164 18CHT10-F 352 18CHT10-A 402 19 23 5/16 9
3/16 18CHT7 405 214 18CHT7-F 471 18CHT7-A 503 23 3/8
1/4 18CHT3 533 278 18CHT3-F 621 18CHT3-A 631 231/2
J010Cal. | 20CHT10 335 188 20CHT10-F 381 20CHT10-A 433 255/16
20 3/16 20CHT7 446 237 20CHT7-F 510 20CHT7-A 544 21 25 3/8 2
1/4 20CHT3 586 307 20CHT3-F 671 20CHT3-A 684 251/2
010 Cal. 24CHT10 399 215 24CHT10-F 445 24CHT10-A 497 29 5/16
24 3/16 24CHT7 531 281 24CHT7-F 594 24CHT7-A 629 25 29 3/8 2
1/4 24CHT3 699 365 24CHT3-F 784 24CHT3-A 797 291/2

O Calibres Estandar para el patron de barrenos vea la pagina H-41.
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Las artesas ensanchadas se usan principalmente para manejar
materiales que no fluyen libremente o que tienen la tendencia a

pegarse en la artesa.

Artesa

Ensanchada

Diametro del Espesor de Nimero Pgso por A B C D !.ongituq
Transportador la Artesa de Parte Pies (Ib) Estandar (Pies)

14 Cal. 6FCT14 9 16 5/8

6 12 6FCT12 12 14 16 3/4 ! 3172 10
14 Cal. 9FCT14 13 213/16
12 9FCT12 14 211/4

9 10 9FCT10 19 18 211/4 9 5 10
3/16 9FCT7 22 213/8
1/4 9FCT3 25 211/2
12 Cal. 12FCT12 20 26 1/4
10 12FCT10 24 261/4

12 3/16 12FCT7 32 22 26 3/8 10 6172 12
1/4 12FCT3 43 261/2
012 Cal. 14FCT12 23 281/4
10 14FCT10 27 281/4

14 3/16 14FCT7 37 24 28 3/8 h e 12
1/4 14FCT3 49 28 1/2
12 Cal. 16FCT12 25 321/4
10 16FCT10 31 321/4

16 3/16 16FCT7 39 28 323/8 e 8172 12
1/4 16FCT3 52 321/2
012 Cal. 18FCT12 27 36 1/4
10 18FCT10 35 36 1/4

18 3/16 18FCT7 45 3 36 3/8 12158 9172 12
1/4 18FCT3 56 36 1/2
110 Cal. 20FCT10 36 391/4

20 3/16 20FCT7 48 34 393/8 131/2 10172 12
1/4 20FCT3 60 391/2
10 Cal. 24FCT10 41 451/4

24 3/16 24FCT7 54 40 45 3/8 16 1/2 12172 12
1/4 24FCT3 69 451/2

O Calibres Estandar para el patron de barrenos vea la pagina H-41.
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Descargas y
Compuertas

Nomenclatura de las
Descargas L | o | 12
I
Diametro del Helicoidal Tipo Espesor dle Artesa
TSD - Descarga Estandar RPFD — Compuerta Plana de Cremallera y Pifién 16 — Calibre 16
TSDS — Descarga con Compuerta a Prueba de Fuga de Polvo 14 — Calibre 14
Deslizable (Gillotina) RPC — Compuerta Curva de Cremallera y Pifién 12 — Calibre 12
TSDF — Descarga a Tapa Final RPCD — Compuerta Curva de Cremallera y Pifién 10 — Calibre 10
RPF — Compuerta Plana de Cremallera y Pifion a Prueba de Fuga de Polvo 7- 3/16

DESCARGA Es la de uso mas comun. La brida esta barrenada de acuerdo a los estandares CEMA.

ESTANDAR Seleccione el espesor de la descarga de acuerdo al espesor de la artesa.

DESCARGA

ESTANDAR CON Incluye la descarga estandar indicada arriba mas la compuerta y las guias laterales.

COMPUERTA Seleccione el espesor de la descarga de acuerdo al espesor de la artesa.

MANUAL

DESCARGA A Rgdgce la distgncia desde el centro de la boquilla hasta al gxtremo del transpprtador

TAPA FINAL gllmlnando el area sobre'la cual puede acumularse el materlal. Cuando se utiliza este
tipo de descarga, se requiere usar tapas de artesa especiales.

Con pifidn y cremallera, se suministran con volante manual o volante para cable o

COMPUERTA cadena. Si la compuerta va instalada se incluye la descarga.

PLANA La compuerta plana (sin pifidn ni cremallera) puede ser suministrada con accionamiento
neumatico, hidraulico o eléctrico (No es a prueba de polvo).

El perfil curvo de la compuerta elimina las bolsas que se forman en la compuerta plana.
Con pifién y cremallera, se suministran con volante manual o volante para cable o

COMPUERTA cadena.

CURVA Lacompuerta curva (sin pifion ni cremallera) puede ser suministrada con accionamiento
neumatico, hidraulico o eléctrico (La compuerta curva estandar no es a prueba de
polvo). Todas las compuertas curvas deben ser instaladas en la fabrica.

COMPUERTA

PLANA DE . L ,

CREMALLERA El mecanismo de cremallera y pifion a prueba de polvo esta totalmente encerrado y

Y PINON A pued.e' suministrarse tanto para compuertas .Qlanas ’como curvas. Normalmente se

PRUEBA DE suministra con volante manual aunque también estan disponibles con volante para

FUGA DE cadena o cable.

POLVO
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Descargas

Abertura Simple

Las boquillas de abertura simple se cortan en las artesas para permitir la descarga
libre del material.

Descarga Estandar con Compuerta Deslizable

S T
e =

Las boquillas fijas con compuerta deslizable se utilizan cuando debe controlarse la distribucion
del material. La brida permite que la compuerta opere desde cualquier lado.

Descarga Estandar

Las boquillas fijas se fabrican de acuerdo al tamafio y el espesor de la artesa. Se
pueden suministrar sueltas o instaladas en la artesa.

Descarga a Tapa Final

b

A A

Y
<F>|

Las boquillas Unidas a la Tapa Final estdn disefiadas para usarse en punto final de
descarga. El extremo de la boquilla esta integrado por las paredes de la artesa y una
extension con una brida inferior con barrenado estandar. Debido a que esta localizada
en el extremo final del transportador, el material no puede ser transportado mas alla
de ese punto. El arreglo de este tipo de descarga elimina extensiones en la artesa y
componentes internos mas alla del punto de descarga.

MANEJO DE MATERIALES

Diam. del Transportador A B C D G H F
4 5 4172 33/4 5/16 55/8 11 21/2
6 7 6 5 5/16 65/8 14 31/2
9 10 8 71/8 5/16 8 19 5
10 11 9 77/8 5/16 83/8 20 51/2
12 13 101/2 87/8 5/16 101/8 24 61/2
14 15 111/2 101/8 5/16 111/4 27 71/2
16 17 131/2 111/8 5/16 12 3/8 30 81/2
18 19 141/2 12 3/8 5/16 133/8 33 91/2
20 21 151/2 133/8 3/8 14 3/8 36 101/2
24 25 171/2 15 3/8 3/8 16 3/8 42 121/2
. Espesor de la Nimero de Parte Peso Ib
#:‘:1“81:;”':;:& AE?S::"E:EI:?E Des'::aga ydela Descarga Estandar Descarga a Tapa Descarga Estandar Descarga a
’ Compuerta, Calibre Sencilla Con Compuerta Final Sencilla | Con Compuerta | Tapa Final
4 16-14 014 4TSD14 4TSDS14 4TSDF14 2 6 15
12 12 4TSD12 4TSDS12 4TSDF12 8 7 2.25
6 14-12 014 6TSD14 6TSDS14 6TSDF14 4 1 3.0
3/16 12 6TSD12 6TSDS12 6TSDF12 6 13 4.50
9 16-14-12-10 014 9TSD14 9TSDS14 9TSDF14 8 18 6.0
3/16-1/4 10 9TSD10 9TSDS10 9TSDF10 13 22 9.75
10 14-12-10 014 10TSD14 10TSDS14 10TSDF14 10 21 75
3/16-1/4 10 10TSD10 10TSDS10 10TSDF10 16 27 12.0
12 12-10 012 12TSD12 12TSDS12 12TSDF12 17 36 12.75
3/16-1/4 3/16 12TSD7 12TSDS7 12TSDF7 29 48 21.75
14 12-10 o112 14TSD12 14TSDS12 14TSDF12 22 46 16.50
3/16-1/4 3/16 14TSD7 14TSDS7 14TSDF7 38 62 28.50
16 12-10 012 16TSD12 16TSDS12 16TSDF12 21 49 15.75
3/16-1/4 3/16 16TSD7 16TSDS7 16TSDF7 40 68 30.0
18 12-10 012 18TSD12 18TSDS12 18TSDF12 32 69 24.0
3/16-1/4 3/16 18TSD7 18TSDS7 18TSDF7 60 97 45.0
20 10 012 20TSD12 20TSDS12 20TSDF12 40 91 30.0
3/16-1/4 3/16 20TSD7 20TSDS7 20TSDF7 67 118 50.25
o4 10 012 24TSD12 24TSDS12 24TSDF12 52 116 39.0
3/16-1/4 3/16 24TSD7 24TSDS7 24TSDF7 87 151 65.25

O Calibres Estandar. Para el patron de barrenos vea la pagina H-42.
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Compuertas
de Descarga

Compuerta Plana de Cremallera y Pii

~ 7

0

Las compuertas planas de cremallera y pifion pueden atornillarse a las boquillas
de descarga estandar en cualquiera de las cuatro posiciones. Normalmente se
suministran con volante manual, pero también estan disponibles con volante

para cadena o cable.

- B E
/ / _ _
(=10 -
T S
) |
7/ \ 4 ] _|_ (
= — { — _I
I = A ]
Diam. del K
Transportador L . £ v E & H . Diametro
4 5 2172 33/4 7 13172 61/2 5 51/2 12
6 7 3172 5 81/4 16 71/2 6 63/4 12
9 10 5 71/8 10 3/8 201/4 9 91/2 87/8 12
10 11 51/2 77/8 111/8 231/2 10 1/2 10 97/8 12
12 13 61/2 87/8 121/8 25172 1 12 1/4 107/8 12
14 15 7172 101/8 13 3/8 311/4 121/2 13 1/4 12 12
16 17 8172 111/8 14 3/8 335/8 131/2 14 1/4 13 12
18 19 91/2 12 3/8 15 5/8 377/8 141/2 15 3/4 141/8 12
20 21 101/2 133/8 16 11/16 40 3/4 151/2 16 3/4 151/8 12
24 25 121/2 15 3/8 18 11/16 46 1/2 17172 18 3/4 17 3/8 12
Diametro del Espesor de: la Bf:?tﬁlslgryd:t:e:a Nimero de Pz_uft’e, Peso, cr_tin)allera
Transportador Artesa, Calibre Compuerta, Calibre Cremallera y Pifon t y Pifion
4 16-14 014 4RPF14 18
12 12 4RPF12 21
6 16-14-12 014 6RPF14 28
3/16 12 6RPF12 31
9 14-12-10 014 9RPF14 49
3/16 —1/4 10 9RPF10 54
10 14-12-10 014 10RPF14 56
3/16 —1/4 10 10RPF10 62
12 12-10 012 12RPF12 94
3/16-1/4 3/16 12RPF7 106
14 12-10 012 14RPF12 107
3/16 —1/4 3/16 14RPF7 123
16 12-10 012 16RPF12 112
3/16 —1/4 3/16 16RPF7 131
18+ 12-10 012 18RPF12 157
3/16 —1/4 3/16 18RPF7 185
20* 10 012 20RPF12 185
3/16 —1/4 3/16 20RPF7 212
o4 10 012 24RPF12 233
3/16 -1/4 3/16 24RPF7 268

O Calibres Estandar. Para el patron de barrenos vea la pagina H-42.

—C Volante para cadena
—R Volante para cable

El volante manual se suministra como parte del ensamble estandar

t Todas las compuertas de cremallera y pifion de 18" y mayores tienen doble cremallera y pifién




Compuerta Curva de Cremallera y Piii

Compuertas
de Descarga

~

7

on

o

A
Descarga Est;’;ndar / di
arronos v -—a—
pagina H-42 B
-—a c
Diametro .
R Lo Y I N I
O R [ | w | aw | o |0 | o |
o [P | S [ | e | | s | o || e | s
o | “nogw | tocar | ompero | s | O | 5 || 7w s |l | 5 |
10 14’31/?617?/2&" ']134C;'°_"' 182%13 23 912 | 1412 | 21 778 | 91/8 ;;g 51/2 12
12 132/11210/? = ;ﬁga" 1122RRPP(?72 g; 138 | 17172 | 2534 | 87/8 11 g;ig 61/2 12
14 13?/116210;2 D;ﬁga" 1144iPPCC172 19154 127/8 | 2012 | 301/4 | 1018 | 12 g;ﬁg 7112 12
16 12/11510/2' D;ﬁga" 1166F|;PPC(;72 1?2 1438 | 2312 | 36 | 1118 | 13 18;;; 81/2 12
18* 13?/:51(3/5“1' D;/‘iga" 1188F;PPCC172 12; 157/8 | 251/2 | 371/4 | 123/8 | 153/8 H;ﬁ; 91/2 12
20* 31;60;}'4 = ; /21 ga" 2200F;PP(272 ;gg 1738 | 2812 | 39 | 133/8 | 1638 1 ; ;g 1012 | 12
24* 31/?6(’:?}'4 = ;/21 ga" 2244RRPPCC172 ;gg 193/8 | 35172 | 47 | 153/8 | 183/8 ]j ;ﬁ 1212 | 12

O El Patron de Barrenado para los Calibres Estandar en la pagina H-42

*

—GC Volante para cadena
—R Volante para cable

El volante manual se suministra como parte del ensamble estandar
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Compuertas

de Descarga

Compuerta Curva de Cremallera
y Piiion a Prueba de Polvo

El mecanismo de cremallera y pifién a prueba de polvo,
esta totalmente encerrado y puede suministrarse tanto
para compuertas planas como curvas. Normalmente se
suministra con volante manual, aunque también estan

disponibles con volante para cadena o cable. }

S H?—Fﬂ

f
!

"tU T
f

Compuerta Plana de Cremallera y Pifidn a Prueba de Fuga de Polvo

L
L

= B

(

kHH‘

[—

¢U.1
1
di

SR S
Diametro del K
Transportador . . £ v E ‘ H . Diametro
4 5 21/2 7112 21/2 12 6 7 71/2 12
6 7 3172 10 4 181/2 71/2 8 9 12
9 10 5 121/2 5 23 9 11 10 12
10 11 51/2 13 5 25 10 11172 101/2 12
12 13 61/2 15 5 28 111/2 13 101/2 12
14 15 7112 151/2 51/2 31 121/2 14 101/2 12
16 17 8172 16 1/2 51/2 34 131/2 15 101/2 12
18 19 91/2 181/2 61/2 381/2 15 16 1/2 11172 12
20 21 101/2 20 7 401/2 16 17172 12 12
24 25 121/2 23 8 47 1/2 18 191/2 13 12
Diametro del Espesor de la Espesor de la Descarga y de la SUGINIE o
Transportador Artesa, Calibre Compuerta, Calibre c‘:,'l"""e,rfa Peso Ib LUNPIRIE Peso Ib
ana Curva
4 16-14 14 4RPFD14 27 4RPCD16 30
12 12 4RPFD12 32 4RPCD12 35
6 16-14-12 14 66RPFD14 42 6RPCD16 46
3/16 12 6RPFD12 47 6RPCD12 52
9 14-12-10 14 9RPFD12 74 9RPCD12 81
3/16-1/4 10 9RPFD10 81 9RPCD10 89
10 14-12-10 14 10RPFD14 84 10RPCD14 92
3/16 —1/4 10 10RPFD10 93 104PCD10 102
12 12-10 12 12RPFD12 14 12RPCD12 155
3/16-1/4 3/16 12RPFD7 158 12RPCD7 174
14 12-10 12 14RPFD12 160 14RPCD12 176
3/16 —1/4 3/16 14RPFD7 185 14RPCD7 204
16 12-10 12 16RPFD12 168 16RPCD12 185
3/16 —1/4 3/16 16RPFD7 197 16RPCD7 217
18 12-10 12 18RPFD12 240 18RPCD12 264
3/16-1/4 3/16 18RPFD7 277 18RPCD7 305
20 10 12 20RPFD12 278 20RPCD12 306
3/16-1/4 3/16 20RPFD7 318 20RPCD7 350
o4 10 12 24RPFD12 350 24RPCD12 385
3/16-1/4 3/16 24RPFD7 402 24RPCD7 442

—-C Volante de cadena
—-R Volante de cuerda

H-60

El barrenado de la brida es estandar. Vea la pagina H-42
*El volante manual se suministra como parte del ensamble

estandar




Accesorios para
Compuertas de Descarga

MANEJO DE MATERIALES

5 Volante Manual
- N Dimensiones en pulgadas y peso en libras
A Diametro de Volante No. de Parte Peso Ib c D E
N 12 12HWA 11 2 11/8 17/8
E
L Este volante se utiliza para girar el pifion cuando la compuerta tiene facil acceso.
1" Barreno NOTA: Tenemos volantes galvanizados sobre pedido.
1/4" Cufiero

Volante para Cadena y para Cable

° - No. de Parte | Peso Ib A B c D E
|
Volante de Cadena 20PW1 11 12 3/4 2 13/8 5/16 2
Volante de Cable 12RW1 13 12 5/8 21/4 15/8 11/4 17/8
Ml={11 Los volantes para cadenay para cable se utilizan para girar el pifidn cuando se necesita una
gkl operacion remota. Estan disefiadas para usar cadena niimero 316.
NOTA: Volantes recubiertos de niquel o estafio disponibles sobres pedido, cadena 316PC
en stock.
1" Barreno IS

1/4" Cufiero

Bolsa para Colgante

Las bolsas para colgante se utilizan
con las artesas tubulares. Se I : f i
montan en la artesa en el punto

donde se requiere colocar un
colgante. La bolsa para el colgante, 1

forma por una corta distancia
una seccion de artesa en “U”, lo
que permite el uso de colgantes . . |

estandar y el acceso facil a ellos. ‘

— '..._[_J

1!: I:r:::;:‘?a?l?)lr Nug‘:rrtz i A B C Peso Unitario
4 4CPH16 8 33/4 5 2
6 6CPH16 12 43/4 7 &
9 9CPH14 12 63/8 10 4
10 10CPH14 12 65/8 11 9
12 12CPH12 18 8 13 18
14 14CPH12 18 91/2 15 24
16 16CPH12 18 107/8 17 26
18 18CPH12 18 12 3/8 19 55
20 20CPH10 18 13 3/4 21 70
24 24CPH10 18 16 3/4 25 85
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Tapas de Artesa 9 TEF 3 -BB -P
. I N =
Diametro del Tipo de Rodamiento Unicamente Placa
Transportador BB - Bolas (Sin Rodamientos)

Tipo BR — Bronce

TE — Exterior sin Pie. RB — Rodillos

TEF — Exterior con Pie.

TEI — Interior.

TER — Interior, Rectangular. |

TEO — Pedestal, para Rodamiento Sencillo. Didmetro del eje

TEOD - Pedestal, para Rodamiento Doble. o__ g 5 27"

FTEF — Ensanchada, Exterior con Pie. 3_ql" §_ 3"

FTE — Ensanchada, Exterior sin Pie. 4 o 7 374"

FTEO — Ensanchada de Pedestal, para Rodamiento Sencillo.

FTDO — Ensanchada, descarga.

TDO — Descarga Exterior.

TDI — Descarga Interior.

CHTE — Tubular, Exterior sin Pie.

CHTEF — Tubular, Exterior con Pie.

SCD - Transmisién Helicoidal Dorris.

-~ ARTESA ARTESA ARTESA
ARTESA “U TUBULAR | ENSANCHADA | RECTANGULAR
TAPAS DE Es el tipo mds usado ya que
ARTESA EXTERIOR ES eltip vaq
CON PIE incluye el soporte de la artesa.
TAPAS DE ARTESA El soporte de la artesa no esta
EXTERIOR SIN PIE incluido.
TAPAS DE ARTESA Disponible Disponible Se utiliza cuando el espacio es
DE PATRON segun la segln la limitado o la artesa no tiene brida
INTERIOR aplicacion aplicacion en el extremo.
TAPAS DE ARTESA Disponible Para transportadores con
. descarga en el extremo. Se
DE DESCARGA segin la requiere un rodamiento de pared
FRONTAL aplicacion quie p
especial.

TAPAS DE ARTESA Se utiliza cuando se requiere
CON RODAMIENTO usar un sello de empaque por
EXTERIOR compresion o un sello de collarin
SENCILLO bipartido (glandula).
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Tapas
de Artesas

Exterior sin Pie

- |

[ . |
kL
—

“TomillosN ¥
Las tapas de artesa exteriores sin pie se usan para instalar rodamientos y t
dar soporte a las cubiertas cuando no se necesita ninglin soporte para la U S
artesa. El barrenado para los rodamientos de bronce o los rodamientos Barreno P
de bolas es estandar. Tipo Ojal
Diam. del Didmetro | A Nimero D
Transpo'nadnr de Ej de Parte B Rodamiento | Rodamiento | Rodamiento de E K L N Peso Ib P Ojal
de Friccion de Bolas Rodillos
4 4TE2-* 35/8 23/16 15/8 17/16 /4 81/8 3/8 3 7/16 x 9/16
6 1172 6TE3—" 4172 33/16 23/16 311/16 1172 /4 101/8 3/8 4 7/16 x 9/16
9 1172 9TE3— 61/8 31/4 23/16 311/16 15/8 /4 13 3/4 3/8 9 716 x 916
2 9TE4—* 61/8 41/4 21/2 313/16 15/8 1/4 13 3/4 3/8 9
10 1172 10TE3-* 63/8 31/4 23/16 311/16 13/4 174 14 3/4 3/8 11 7116 x 916
2 10TE4-* 63/8 41/4 21/2 313/16 13/4 1/4 14 3/4 3/8 11
2 12TE4-" 7 3/4 41/4 29/16 3778 2 174 17 1/4 172 20
12 27/16 12TE5-* 7 3/4 51/4 215/16 47/16 2 1/4 17 1/4 1/2 20 9/16 x 11/16
3 12TE6-* 73/4 61/4 33/4 415/16 2 1/4 17 1/4 1/2 20
14 27/16 14TES—~ 91/4 55/16 215/16 4716 2 174 191/4 172 35 916 x 11/16
3 14TE6-* 91/4 55/16 33/4 415/16 2 1/4 19 1/4 1/2 35
16 3 16TE6—" 105/8 65/16 313/16 5 2172 5/16 211/4 5/8 42 11/16 x 13/16
18 3 18TE6—" 12178 63/8 313/16 5 2172 3/8 241/4 5/8 60 11716 x 1316
37/16 18TE7-* 121/8 73/8 45/16 59/16 21/2 3/8 24 1/4 5/8 60
20 3 20TE6— 13172 63/8 37/8 51/16 2172 3/8 26 1/4 5/8 90 11/16 x 13146
37/16 20TE7—* 131/2 73/8 43/8 55/8 21/2 3/8 26 1/4 5/8 90
24 37/16 24TE7— 16 1/2 73/8 43/8 55/8 2172 3/8 301/4 5/8 120 11/16 x 13/16
P—l—
Exterior con Pie ; o
4' L T
Las tapas de artesas exteriores con pie se usan para apoyar chumaceras BartenoP - Tomilos i I
en tapa, cubiertas y artesas. La perforacion para chumaceras de bronze o : f
para chumaceras de bola con brida es estandar. - . c
— Ly
L_‘ _‘r‘ Tornillos M ¥ ‘j‘lj“t
.. ” - D
Diam. del Didmetro | A Nimero - = = Peso .
. B C |Rodamiento| Rodamiento |Rodamientode| E F H J K L M N P Ojal
[Fin Ay LA daiParts de Friccion de Bolas Rodillos L
4 1 4TEF2—* | 35/8 | 45/8 | 215/16 15/8 — 17716 53/4 | 1 |158[ 1/4 | 81/8 [ 3/8 ] 3/8 | 4 | 7/16x9/16
6 1172 6TEF3— | 41/2 | 55/8 | 315/16 23/16 311716 11/2 [ 81/8 | 1 [13/4] 1/4 | 101/8 | 3/8 | 3/8 | 7 | 7/16x9/16
9 1172 OTEF3— | 61/8 | 77/8 | 315/16 23/16 311716 15/8 1938 [1172[258| 1/4 [133/4 [ 12 [ 38 | 12 | 1116 o116
2 OTEF4-—* | 61/8 | 77/8 | 415/16 21/2 313/16 15/8 | 93/8 |11/2|25/8| 1/4 | 133/4 | 1/2 | 3/8 | 12
10 11/2 | 10TEF3—* | 63/8 | 87/8 | 315/16 23/16 311/16 13/41912 [13/4127/8[ 1/4 [143/4 [ 12 [ 3/8 [ 14 [ .10 0e
2 10TEF4-* | 63/8 | 87/8 | 415/16 21/2 313/16 13/4 | 91/2 |13/4|27/8| 1/4 | 143/4 | 1/2 | 3/8 | 14
2 12TEF4— | 73/4 | 95/8 5 29/16 37/8 2 [121/4|15/8|23/4| 1/4 | 171/4 | 5/8 | 1/2 | 23
12 27/16 | 12TEF5-* | 73/4 | 958 | 51/2 215/16 47/16 2 |121/4(15/8 |23/4| 1/4 [ 171/4 | 5/8 | 1/2 | 23 | 9/16 x 11/16
3 12TEF6-* | 73/4 [ 95/8 | 558 33/4 415/16 2 |121/4[15/8|23/4| 1/4 [ 171/4 | 5/8 | 1/2 | 23
14 27/16 | 14TEF5— | 91/4 [107/8 5172 215/16 4716 2 [1312[ 158 27/8[ 14 [191/4 58 [ 1727 [ 38 | o146 11716
3 4TEF6—* | 91/4 |107/8| 55/8 33/4 415/16 2 |131/2(15/8|27/8| 1/4 [ 191/4 | 5/8 | 1/2 | 38
16 3 GTEF6— [ 105/8] 12 511/16 313/16 5 21/2 [147/8] 2 |31/4(5/16 | 211/4 | 5/8 | 5/8 | 45 | 11/16 x 13/16
18 3 8TEF6— | 121/8 |13 3/8| 511/16 313/16 5 2172 | 16 2 [31/41 38 [241/4 1 58 | 5/8 [ 67 [1116 . 13/16
37/16 | 18TEF7—* [121/8[133/8| 615/16 45/16 59/16 21/2 | 16 2 |31/4| 3/8 | 241/4 | 5/8 | 5/8 | 67
20 3 20TEF6—* | 131/2| 15 5 3/4 3778 51/16 2172 [191/4121/4 [33/4| 3/8 [ 26 1/4 [ 3/4 | 5/8 [ 120 [ 1e 1ae
37/16 | 20TEF7—* [131/2| 15 7 43/8 55/8 21/2 |191/4[21/4|33/4| 3/8 | 261/4 | 3/4 | 5/8 | 120
24 37/16_| 24TEF7— | 161/2|181/8 7 43/8 55/3 21/2 | 20 [21/2|41/8] 3/8 | 301/4 | 3/4 | 5/8 | 162 | 11/16 x 13/16
A Puede ser suministrada con sellos CSP, CSW o CSFP —*BB Rodamiento de Bolas —*RB Rodamiento de Rodillos

—*BR Rodamiento de Bronce —*P  Sin Rodamiento
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MANEJO DE MATERIALES

Tapas
de Artesas

Interior

Las tapas interiores de artesas se usan en lugar del tipo exterior cuando
las artesas no tienen o no requieren bridas. El barrenado para los
rodamientos de bronce o los rodamientos de bolas es estandar.

iy L . D
Trﬂi?dr?aet:nr D:IaemEt;Lro ::l:::;a;u A B Rodal_nie_r!to Rodamiento Rodami_emo E K N Peso |b
de Friccion de Bolas | de Rodillos
4 1 4TEI2-* 5 35/8 23/16 15/8 — 2 1/4 1/4 3
6 11/2 6TEI3-* 7 41/2 33/16 2 3/16 311/16 2 1/4 5/16 5
9 1172 9TEI3-* 10 61/8 31/4 2 3/16 311/16 2 1/4 3/8 9
2 9TEI4-* 10 61/8 41/4 21/2 313/16 2 1/4 3/8 9
10 1172 10TEI3-* 11 63/8 31/4 23/16 311/16 2 1/4 3/8 11
2 10TEI4—* 11 63/8 41/4 21/2 313/16 2 1/4 3/8 11
2 12TEI4-* 13 73/4 41/4 29/16 37/8 2 1/4 1/2 19
12 2716 12TEI5-* 13 73/4 51/4 2 15/16 47/16 2 1/4 1/2 19
3 12TEI6-* 13 73/4 61/4 33/4 415/16 2 1/4 1/2 19
14 2716 14TEI5-* 15 91/4 55/16 2 15/16 47/16 2 1/4 1/2 34
3 14TEI6-* 15 91/4 6 5/16 33/4 415/16 2 1/4 1/2 34
16 3 16TEI6-* 17 10 5/8 6 5/16 313/16 5 2 5/16 5/8 40
18 3 18TEI6-* 19 121/8 63/8 313/16 5 2 3/8 5/8 58
37/16 18TEI7-* 19 121/8 73/8 45/16 59/16 2 3/8 5/8 58
20 3 20TEI6—* 21 131/2 63/8 37/8 51/16 2 3/8 5/8 83
3716 20TEI7—* 21 131/2 73/8 43/8 55/8 2 3/8 5/8 83
24 3716 24TEI7-* 25 161/2 73/8 43/8 55/8 2 3/8 5/8 116
Interior Rectangular
1 Tornillos N
Las tapas rectangulares para artesa se usan dentro de artesas
rectangulares. El barrenado para los rodamientos de bronce o los l
rodamientos de bolas es estandar. I
)
Diam. del Diametro | A Nimero = D. =
Transportador | de Eje de Parte A B c Rodal_me_l]lo Rodamiento Rodaml_ento E K N Peso Ib
de Friccion | de Bolas | de Rodillos
4 1 4TER2-* 5 35/8 21/2 2 3/16 15/8 — 2 1/4 1/4 4
6 11/2 6TER3—* 7 41/2 31/2 33/16 2 3/16 311/16 2 1/4 5/16 6
9 1172 9TER3-* 10 61/8 5 31/4 23/16 311/16 2 1/4 3/8 9
2 9TER4—* 10 61/8 5 41/4 21/2 313/16 2 1/4 3/8 9
10 1172 10TER3-* 11 63/8 5172 31/4 2 3/16 311/16 2 1/4 3/8 12
2 10TER4—* 11 63/8 51/2 41/4 21/2 313/16 2 1/4 3/8 12
2 12TER4-* 13 73/4 61/2 41/4 2 9/16 37/8 2 1/4 1/2 21
12 27116 12TER5-* 13 73/4 61/2 51/4 2 15/16 47/16 2 1/4 1/2 21
3 12TER6-* 13 73/4 61/2 61/4 33/4 415/16 2 1/4 1/2 21
14 27116 14TER5-* 15 91/4 7172 55/16 215/16 47/16 2 1/4 1/2 35
3 14TER6-* 15 91/4 7172 6 5/16 33/4 415/16 2 1/4 1/2 35
16 3 16TER6-* 17 10 5/8 81/2 65/16 313/16 5 2 5/16 5/8 41
18 3 18TER6-* 19 121/8 91/2 63/8 313/16 5 2 3/8 5/8 60
37/16 18TER7-* 19 121/8 91/2 73/8 45/16 59/16 2 3/8 5/8 60
20 3 20TER6-* 21 131/2 101/2 63/8 37/8 51/16 2 3/8 5/8 88
37/16 20TER7-* 21 131/2 101/2 73/8 43/8 55/8 2 3/8 5/8 88
24 3716 24TER7-* 25 161/2 121/2 73/8 43/8 55/8 2 3/8 5/8 125
A Puede ser suministrada con sellos GSP, CSW o CSFP —*BB Rodamiento de Bolas —*RB Rodamiento de Rodillos
—*BR Rodamiento de Bronce —*P  Sin Rodamiento
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Tapas
de Artesas

o
=
=
(=
=
=
Rodamiento Sencillo . T
Tipo Ojal o
Este tipo de tapa de artesa tiene un pedestal para acomodar un solo ° ° é E
rodamiento de base, el sello del eje o un sello de empaque. o fgagfqg;gs-NL . =
o g o Q% o m
¢ \
| — | ‘
‘\Tornillos-M ﬂ{JH [~
Diam. del | Diametro del | Nimero de P
Transportador Eje Parte : ¢ = : ¥ . J = L = - 0Ojal Rosully
6 11/2 6TEO3
9 11/2 9TEO3
2 9TEO4
10 11/2 10TEO3
2 10TEQ4
2 12TEQ4
12 2ie | Pror | Diseiios especiales para los sellos de los ejes y los rodamientos.
27/16 14TEO5 . . . p
1 3 14TE06 Consulte a Martin para las dimensiones MTO mas comunes.
16 3 16TE06
18 3 18TEO6
37/16 18TEQ7
20 3 20TEO6
37/16 20TEQ7
24 37/16 24TEQ7
. ’ , Barreno P . _
Doble Rodamiento | : |/ Too0 1]
Torn_il}u_s N /,O °
Este tipo de tapa de artesa puede acomodar un rodamiento de Orifcio o o B i
piso en conjunto con un rodamiento de pared lo que proporciona o ﬁi’\ ol . . i I I
soporte extra al eje. \V
= / \ = ”—u —‘U =
aS Ll : : |
Tornillos M |H|~ — H|
[ | ] : ]
Diam. del | Diametro del | Namero de P
Transportador Eje Parte : ¢ - . - = L - i Ojal ol
6 11/2 6TEOD3
9 11/2 9TEOD3
2 9TEOD4
10 11/2 10TEOD3
2 10TEQD4
2 12TEQD4
7o e e | Disefios especiales para los sellos de los ejes y los rodamientos.
27/16 14TEQD5 . . . p
1 3 14TEODG Consulte a Martin para las dimensiones MTO mas comunes.
16 3 16TEOD6
18 3 18TEOD6
37/16 18TEOD7
20 3 20TEOD6
37/16 20TEOD7
24 37/16 24TEQD7
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Tapas
de Artesas

B P —miEe— B B p E_ B P E_
| A 7/ Tpoon \ A | ; | ‘ | A Tino Ol | A Tio O &ﬂ
ST 1 T
K N T ﬁs B KJ
Barreréo P ‘ y ; H J D Lﬁ
Tipo Ojal - |-—
° R e
R—-
Exterior con Pie Exterior sin Pie Rodamiento Exterior Descarga
Aplicacion: La misma que para las tapas de artesas estandar pero para artesa ensanchada.
D
Trgl:::‘ol:aedlor D:iaem&:o A B C | Rodamiento | Rodamiento | Rodamiento | E F H J K M N R Ofal
de Friccion | de Bolas | de Rodillos
6 1172 16 5/8 7 55/8 33/16 23/16 33/4 11/2| 81/8| 1 13/4 | 1/4 3/8 3/8 7/16 x 9/16
9 1172 211/4 9 77/8 31/4 23/16 33/4 15/8| 93/8|11/2| 258 | 1/4 1/2 3/8 7/16 x 9/16
2 211/4 9 77/8 41/4 2172 37/8 15/8| 93/8(11/2| 25/8 1/4 1/2 3/8 7/16 x 9/16
2 26 3/8 10 95/8 41/4 29/16 37/8 2 |121/4|15/8|23/4 | 1/4 5/8 12 9/16 x 11/16
12 2716 | 263/8 10 95/8 51/4 215/16 41/2 2 |[121/4|15/8 | 23/4 1/4 5/8 12 = 9/16 x 11/16
3 26 3/8 10 95/8 61/4 33/4 5 2 |121/4|15/8|23/4| 1/4 5/8 1/2 é 9/16 x 11/16
14 27/16 | 283/8 11 107/8 55/16 215/16 41/2 2 |131/2|15/8|27/8 1/4 5/8 12 © 9/16 x 11/16
3 28 3/8 11 107/8 65/16 33/4 5 2 |131/2|15/8|27/8 | 5/16 5/8 1/2 g 9/16 x 11/16
16 3 321/2 | 11172 12 65/16 313/16 5 21/2 |1147/8| 2 31/4 | 516 5/8 5/8 § 11/16 x 13/16
18 3 361/2 | 121/8 | 133/8 63/8 313/16 5 21/2| 16 2 31/4 3/8 5/8 5/8 © 11/16 x 13/16
3716 | 361/2 | 121/8 | 133/8 73/8 45/16 55/8 21/2| 16 2 31/4 3/8 5/8 5/8 11/16 x 13/16
2 3 391/2 | 13172 15 63/8 37/8 5 21/21191/4|21/4 | 33/4 3/8 3/4 5/8 11/16 x 13/16
3716 | 391/2 | 13172 15 73/8 43/8 55/8 21/2 1191/4|21/4 | 33/4 3/8 3/4 5/8 11/16 x 13/16
24 3716 | 451/2 | 161/2 | 181/8 73/8 43/8 55/8 21/2| 20 |21/2|41/8 3/8 3/4 5/8 11/16 x 13/16
Diam. del Nimero de Parte
Transportador LU OCDLEL Exterior con Pie Peso Ib Exterior con Pie Peso Ib Ro:;::'iz:m Peso Ib Descarga Peso Ib
6 1172 6FTEF3.* 15 6FTE3-* 13 6FTEO3-* 22 6FTDO3—** 1
9 11/2 OFTEF3-* 22 9FTE3-* 19 9FTEO3-* 31 9FTDO3-** 15
2 9FTEF4-* 27 9FTE4—* 24 9FTEO4-* 36 9FTDO4—** 20
2 12FTEF4—* 43 12FTE4-* 36 12FTEQ4-* 63 12FTDO4-** 28
12 2716 12FTEF5—* 44 12FTES-* 37 12FTEQ5-* 64 12FTDOS—** 29
3 12FTEF6—* 56 12FTE6—* 49 12FTEQ6-* 76 12FTDO6—** 41
14 27116 14FTEF5—* 52 14FTES-* 43 14FTEQ5-* 75 14FTDOS—** 33
3 14FTEF6—* 64 14FTE6—* 55 14FTEO6-* 87 14FTDO6—** 45
16 3 16FTEF6—* 85 16FTE6—* 72 16FTEO6-* 125 16FTDO6—** 56
18 3 18FTEF6—* 98 18FTE6—* 83 18FTEO6-* 138 18FTDO6—** 63
37/16 18FTEF7-* 104 18FTE7-* 89 18FTEQ7-* 144 18FTDO7-** 69
20 3 20FTEF6—* 133 20FTE6—* 103 20FTEO6-* 196 20FTDO6—** 75
37/16 20FTEF7-* 139 20FTE7-* 109 20FTEQ7-* 202 20FTDO7-** 81
24 37/16 24FTEF7-* 179 24FTE7T-* 132 24FTEQ7-* 250 24FTDO7-** 96
—*BB Rodamiento de Bolas Para el patrén de barrenos vea la pagina H-41

—*RB Rodamiento de Rodillos
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Tapas
de Artesas

Descarga Frontal Exterior

Las tapas exteriores de artesa para descarga se utilizan para instalar
el rodamiento, permitiendo al mismo tiempo que el material pueda
ser descargado o que se derrame a través del extremo de la artesa.
El barrenado para rodamientos de pared de bronce o de bolas de
tres tornillos es estandar.

Tornillos N

Diam. del Diam. del | Nimero de i _ o - .
Transportador Eje Parte B Rod:rril:;:ig? de th;a&llzgln Rd:d;;r:ilim: E K L M N P Ojal Peso Ib

4 1 4TD02.* 35/8 21/4 15/8 17/16 1/4 8 35/8 3/8 7/16 x 9/16 2
6 11/2 6TDO3-* 41/2 31/2 21/8 33/4 11/2 1/4 93/4 41/2 3/8 7/16 x 9/16 3
9 11/2 9TDO3-* 61/8 3172 21/8 33/4 15/8 1/4 133/4 61/8 3/8 7/16 x 9/16 5

2 9TD04-* 61/8 4716 21/2 37/8 15/8 1/4 13 3/4 61/8 3/8 7/16 x 9/16 5
10 11/2 10TDO3-* | 63/8 3172 21/8 33/4 13/4 1/4 14 3/4 63/8 3/8 7/16 x 9/16 6

2 10TDO4—* | 63/8 4716 21/2 37/8 13/4 1/4 14 3/4 63/8 3/8 7/16 x 9/16 6

2 12TD04-* | 73/4 4716 21/2 37/8 2 1/4 171/4 73/4 1/2 9/16 x 11/16 12
12 2716 12TD0O5-* | 73/4 55/16 29/16 4716 2 1/4 171/4 73/4 1/2 9/16 x 11/16 12

3 12TDO6-* | 73/4 515/16 33/4 41516 2 1/4 171/4 | 73/4 1/2 9/16 x 11/16 12
2716 | 14TDO5-* | 91/4 55/16 2916 4716 2 1/4 191/4 | 91/4 1/2 9/16 x 11/16 17

14 3 14TDO6-* | 91/4 515/16 33/8 415/16 2 1/4 191/4 | 91/4 1/2 9/16 x 11/16 17
16 3 16TDO6-* | 105/8 6 37/16 5 21/2 | 516 | 211/4 | 105/8 58 | 11/16 x 13/16 26
18 3 18TDO6-* | 121/8 61/16 3172 51116 2172 3/8 241/4 | 121/8 5/8 | 11/16 x 13/16 33

37116 | 18TDO7-* | 121/8 65/8 33/4 55/8 21/2 3/8 241/4 | 121/8 58 | 11/16 x 13/16 33
20 3 20TDO6-* | 131/2 61/16 3172 51/16 21/2 3/8 261/4 | 131/2 5/8 | 11/16 x 13/16 55

3716 | 20TDO7-* | 131/2 65/8 33/4 55/8 2172 3/8 261/4 | 13172 58 | 11/16 x 13/16 55
24 3716 | 24TDO7-* | 161/2 65/8 33/4 55/8 2172 3/8 301/2 | 16172 5/8 | 11/16 x 13/16 81

Descarga Frontal Interior

Las tapas interiores de artesa para descarga se utilizan para instalar
el rodamiento, permitiendo al mismo tiempo que el material pueda
ser descargado o que se derrame a través el extremo de la artesa.
Esta tapa se usa en el interior de la artesa cuando no tiene brida. El
barrenado para rodamientos de pared de bronce o de bolas de tres
tornillos es estandar.

!

Diam. del | Diam. del | Nimero de A B Rodamiento Roda::iemo Rodamiento E K M N Peso Ib
Transportador | Eje Parte de Friccion | de Bolas | de Rodillos

4 1 4TDI2-* 5 35/8 21/4 15/8 2 1/4 35/8 3/8 2

6 11/2 6TDI3—* 7 41/2 31/2 21/8 33/4 2 1/4 41/2 3/8 3

9 11/2 9TDI3-* 10 61/8 31/2 21/8 33/4 2 1/4 61/8 3/8 5

2 9TDI4-—* 10 61/8 47/16 21/2 37/8 2 1/4 61/8 3/8 5

10 1172 10TDI3-* 11 63/8 3172 21/8 33/4 2 1/4 63/8 3/8 6

2 10TDI4-* 11 63/8 47/16 21/2 37/8 2 1/4 63/8 3/8 6

2 12TDI4-* 13 73/4 47/16 21/2 37/8 2 1/4 73/4 1/2 12

12 27/16 12TDI5-* 13 73/4 55/16 29/16 47/16 2 1/4 73/4 1/2 12

3 12TDI6-* 13 7 3/4 515/16 33/4 415/16 2 1/4 73/4 1/2 12

14 27/16 14TDI5—* 15 91/4 55/16 29/16 47/16 2 1/4 91/4 5/8 16

3 14TDI6-* 15 91/4 515/16 33/8 415/16 2 1/4 91/4 5/8 16

16 & 16TDI6—* 17 105/8 6 37/16 5) 2 5/16 10 5/8 5/8 25

18 3 18TDI6-* 19 121/8 61/16 3172 51/16 2 3/8 121/8 5/8 32
3716 18TDI7-* 19 121/8 6 5/8 33/4 55/8 2 3/8 121/8 5/8 32

20 3 20TDI16-* 21 131/2 61/16 3172 51/16 2 3/8 131/2 5/8 50
3716 20TDI7—* 21 131/2 6 5/8 33/4 55/8 2 3/8 131/2 5/8 50

24 37/16 24TDI7-* 25 161/2 65/8 33/4 55/8 2 3/8 161/2 5/8 76

-*BB Rodamiento de Bolas *RB Rodamiento de Rodillos
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Tapas
de Artesas

Exterior

Las tapas exteriores sin pie para artesa tubular se utilizan cuando no se
necesita base o soporte y para instalar el rodamiento. El barrenado para
rodamientos de pared de bronce o de bolas es estandar.

. - . D
Trgégpmdrldaedlor DlamEt;Lro de Nu'::rrti e B Rodamiento de | Rodamiento de | Rodamiento de K L N Peso Ib
Friccidn Bolas Rodillos

4 1 4CHTE2-* 4 21/4 15/8 1/4 8 3/8 2

6 1172 6CHTE3—* 51/16 3172 21/8 33/4 1/4 101/8 3/8 3

9 11/2 9CHTE3-* 65/8 3172 21/8 33/4 1/4 131/4 3/8 6

2 9CHTE4—* 65/8 4716 2172 37/8 1/4 131/4 3/8 6

10 1172 10CHTE3-* 73/8 3172 21/8 33/4 1/4 14 3/4 3/8 7

2 10CHTE4-* 73/8 4716 2172 37/8 1/4 14 3/4 3/8 7

2 12CHTE4-* 81/8 4716 2172 37/8 1/4 161/4 12 13

12 2716 12CHTES-* 81/8 55/16 2 9/16 4716 1/4 16 1/4 1/2 13
3 12CHTE6-* 81/8 515/16 33/4 415/16 1/4 161/4 12 13

14 27/16 14CHTES-* 91/8 55/16 29/16 47/16 1/4 181/4 12 19
3 14CHTE6-* 91/8 515/16 33/8 415/16 1/4 181/4 12 19

16 3 16CHTE6-* 105/8 6 37/16 5 5/16 211/4 5/8 29
18 3 18CHTE6-* 121/8 61/16 3172 51/16 3/8 241/4 5/8 39
37/16 18CHTE7-* 121/8 65/8 33/4 55/8 3/8 241/4 5/8 39

20 3 20CHTEG-* 131/8 61/16 3172 51/16 3/8 261/4 5/8 63
37/16 20CHTE7-* 131/8 65/8 33/4 55/8 3/8 261/4 5/8 63

24 3716 24CHTE7-* 151/8 65/8 33/4 55/8 3/8 301/4 5/8 87

1

Exterior con Pie

Las tapas exteriores con pie para artesa tubular se utilizan cuando se
necesita base o soporte y para instalar el rodamiento. El barrenado para
rodamientos de pared de bronce o de bolas es estandar.

L L D
Trg,:::'o'.f:d'o, D:iaem&:ro Nimero de Parte | B c Rodamiento | Rodamiento | Rodamiento |  F H J K L ] N Peso Ib
de Friccion de Bolas | de Rodillos

4 1 4CHTEF2-* 4 45/8 21/4 15/8 53/4 1 15/8 | 1/4 8 3/8 3/8 3

6 11/2 6CHTEF3-* 51/16 55/8 31/2 21/8 33/4 81/8 1 13/4| 1/4 | 101/8 3/8 3/8 5

9 11/2 9CHTEF3-* 65/8 77/8 3172 21/8 33/4 93/8 | 11/2| 258 | 1/4 | 131/4 1/2 3/8 10

2 9CHTEF4—* 65/8 77/8 4716 21/2 37/8 93/8 |11/2| 258 | 1/4 | 131/4 1/2 3/8 10

10 11/2 10CHTEF3-* 73/8 87/8 3172 21/8 33/4 91/2 | 13/4)|27/8 | 1/4 | 143/4 172 3/8 12

2 10CHTEF4—* 73/8 87/8 4716 2172 37/8 91/2 | 13/4)|27/8 | 1/4 | 14 3/4 1/2 3/8 12

2 12CHTEF4-* 81/8 95/8 47116 2172 37/8 121/4 [ 15/8 | 23/4 | 1/4 | 161/4 5/8 1/2 22

12 2716 12CHTEF5-* 81/8 95/8 55/16 29/16 4716 121/4 [ 15/8 | 23/4 | 1/4 | 161/4 5/8 1/2 22

3 12CHTEF6—* 81/8 95/8 515/16 33/4 415/16 121/4 [ 15/8 | 23/4| 1/4 | 16 1/4 5/8 1/2 22

14 27/16 14CHTEF5—* 91/8 107/8 55/16 29/16 47/16 131/2 (15/8 | 27/8 | 1/4 | 181/4 5/8 1/2 24

3 14CHTEF6—* 91/8 107/8 515/16 33/8 415/16 131/2 [ 15/8|27/8 | 1/4 | 181/4 5/8 12 24

16 3 16CHTEF6—* 10 5/8 12 6 37/16 5 147/8 2 | 31/4| 516 | 211/4 5/8 5/8 44
18 3 18CHTEF6—* 121/8 133/8 61/16 31/2 51/16 16 2 | 31/4| 3/8 | 241/4 5/8 5/8 56
37/16 18CHTEF7-* 121/8 13 3/8 65/8 33/4 55/8 16 2 | 31/4| 3/8 | 241/4 5/8 5/8 56

20 3 20CHTEF6-* 131/8 15 61/16 31/2 51/16 191/4 [ 21/4|33/4| 3/8 | 26 1/4 3/4 5/8 92
37/16 20CHTEF7-* 131/8 15 65/8 33/4 55/8 191/4 [ 21/4|33/4 | 3/8 | 26 1/4 3/4 5/8 92
24 37/16 24CHTEF7-* 151/8 181/8 65/8 33/4 55/8 20 21/2 | 41/8 | 3/8 | 301/4 3/4 5/8 134

—*BB Rodamiento de Bolas Para el patron de barrenos vea la pagina H-41

-*RB Rodamiento de Rodillos
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: Silleta — Pies
Bridas de Artesa

.
Tornillo N ¢ o ’_Ehiw

b : =
\ J ad J

I G G
Pie de Brida TormiloM Silleta
Estos soportes se usan para apoyar el transportador Las silletas se utilizan para apoyar los transportadores
en las uniones de las artesas. en aplicaciones en las que no se pueden utilizar los pies
de brida en las uniones de las artesas.
Diametro del Nimero de Parte Peso Ib
Transportador Silleta Tubular Pie de Brida Silleta Tubular Pie de Brida
4 4TS 4CHTFF 4TFF 1.5 1 1.5
6 6TS 6CHTFF 6TFF 2.0 2 2.0
9 9TS 9CHTFF 9TFF 45 45 45
10 10TS 10CHTFF 10TFF 5.0 45 5.0
12 12TS 12CHTFF 12TFF 6.0 5 6.0
14 14TS 14CHTFF 14TFF 7.0 7 7.0
16 16TS 16CHTFF 16TFF 8.0 8 7.5
18 18TS 18CHTFF 18TFF 10.0 10 9.5
20 20TS 20CHTFF 20TFF 13.0 11 12.5
24 24TS 24CHTFF 24TFF 15.0 12 14.5
Diametro del .
Transportador ¢ E J £ i - i = e
4 45/8 17/16 53/4 73/8 1 15/8 3/16 3/8 3/8
6 55/8 17/16 81/8 10 11/4 2 3/16 3/8 3/8
9 77/8 13/4 93/8 12 11/2 25/8 3/16 1/2 3/8
10 87/8 13/4 91/2 12 3/8 13/4 27/8 3/16 1/2 3/8
12 95/8 13/4 121/4 15 15/8 23/4 1/4 5/8 172
14 107/8 2 131/2 161/2 15/8 27/8 1/4 5/8 1/2
16 12 2 147/8 18 2 31/4 1/4 5/8 5/8
18 133/8 2 16 191/8 2 31/4 1/4 5/8 5/8
20 15 2172 191/4 22 3/4 21/4 33/4 1/4 3/4 5/8
24 181/8 21/2 20 24 21/2 4 1/4 3/4 5/8
*Los barrenos “M” son Tipo Ojal
Bridas para Artesa
Nimero A Empaque.de
Tamaiio de Parte Espesor de Artesa B K L N Peso Ib Hule Rojo
o Low—p _.] L K Calibre 10 | 3/16y 1/4 Nimero de Parte
| I " -H. 4 4TF* 51/4 53/8 33/8 1/4 11/4 3/8 .09 4TFG
) 6 6TF* 71/4 73/8 41/4 1/4 1172 3/8 1.5 6TFG
9 9TF* 101/4 101/2 57/8 1/4 13/4 3/8 24 9TFG
10 10TF* 111/4 111/2 61/8 1/4 13/4 3/8 2.6 10TFG
12 12TF* 131/4 13172 7172 1/4 2 1/2 5.6 12TFG
14 14TF* 151/4 151/2 9 1/4 2 1/2 6.5 14TFG
16 16TF* 171/4 171/2 103/8 1/4 2 5/8 74 16TFG
18 18TF* 191/4 191/2 | 1113/16 1/4 21/2 5/8 10.2 18TFG
20 20TF* 211/4 211/2 13 3/16 1/4 21/2 5/8 11.3 20TFG
24 24TF* 251/4 251/2 161/2 1/4 21/2 5/8 15.5 24TFG
*—10 se indica para artesas hasta calibre 10 *-3 se indica para artesas de 3/16 y 1/4 de espesor

*** Para empaques de hule blanco agregue WN
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Rodamientos
en Tapa

CONSERVE LA CAJA, REEMPLACE EL INSERTO.
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CAJAS PARA RODAMIENTOS EN TAPA

Las Cajas para Rodamientos Bipartidos Martin utilizan los bujes Martin estilo 220.

Las Cajas para Rodamientos Bipartidos, TEBH ayudan a
reducir los inventarios de partes de repuesto en las plantas y
el costo del rodamiento. La caja de hierro fundido es robusta
y no esta sujeta a desgaste; lo Gnico que necesita cambiarse
es el buje estilo 220.

Las cajas cumplen con los estandares CEMA para los
patrones de barrenos de los rodamientos de bolas, por lo que
pueden usarse con practicamente cualquier tipo de sello.

Las Cajas para Rodamientos Bipartidos estan en existencia en
todos los almacenes de Martin. Para mas informacion llame a
su distribuidor Martin.

Rodamiento de Bolas
Unidad de Brida o de Pared

<C
o
o
-]
L
2 | Montadas sobre [a Rodamiento de Rodillos
w | Tapa de la Artesa Unidad de Brida o de Pared
=
=
=
Rodamiento de Bronce
Unidad de Brida o de Pared
] Rodamiento de Bolas
o0 Unidad de Piso
[NE]
a
» Montadas en el
E Pedestal de la Tapa
] de Artesa
=
=
= Rodamiento de Rodillos

Unidad de Piso
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Rodamientos
en Tapa

Rodamientos en Tapa Rodamiento de Bolas para Descarga Frontal
Tornillos N T—
Tornillos N ;J
M
ik
E
Barreno | No. de Parte C D N Barreno | No. de Parte E G H J K L M N
1 TEB2BR 23/4 33/4 3/8 1 TDB2BB | 13/8| 1/2 |37/8 |53/8| 11516 | 211/16 | 2 | 3/8
1172 TEB3BR 4 51/8 31/4 9/16 1/2 1172 TDB3BB 2 | 916 |55/ |71/4| 21316 | 358 | 212 | 1/2
2 TEB4BR 51/8 63/8 43/16 5/8 5/ 2 TDB4BB |21/8| 58 |71/4| 8 | 358 4 3 |58
27/16 |  TEB5BR 55/8 67/8 415/16 13/16 5/8 2716 | TDBSBB |21/2|11/16| 8 |978| 4 |41516|31/2 | 5/8
3 TEBGBR 6 73/4 511/16 7/8 5/8 3 TDB6BB  |31/2| 7/8 |81/2| 11 | 41/4 | 512 | 4 |34
37116 | TEB7BR 6 3/4 87/16 61/4 1 13/16 37/6 | TDB7BB 4 1 |912| 12 | 434 6 |41 34
Rodamiento de Bolas con Brida o de Pared | Caja para Rodamiento en Tapa de Artesa
D % Tornillos N
Tornillos N
, L I
= o L
Barreno | No. de Parte C D E G N Barreno| No. de Parte C D E G N
1 TEB2BB 23/4 33/4 13/8 172 3/8 1172 TEBH3 4 51/4 21/2 1/2 172
1172 TEB3BB 4 51/8 17/8 9/16 1/2 2 TEBH4 51/8 63/8 2172 1/2 5/8
2 TEB4BB 51/8 61/2 23/8 1116 5/8 2716 TEBH5 55/8 67/8 39/16 9/16 5/8
2716 | TEB5BB 55/8 7 25/16 1116 5/8 3 TEBH6 6 73/4 35/8 5/8 3/4
3 TEB6BB 6 73/4 31/8 7/8 3/4 3716 TEBH? 7 91/4 43/4 3/4 3/4
3716 TEB7BB 63/4 87/16 33/8 1 3/4 Use colgantes tipo #220, vea pagina H-92.
Rodamiento de Rodillos con Brida o de Pared | Rodamiento de Bolas de Piso
D I Tornillos N | T I
O =
Tornillos N 1 ‘J
; G Barreno| No. de Parte R[S T 1] W X
1 TPB2BB | 51/64 | 19/32 | 3/8]4 1/8]51/2 |1 1/16[2 13/16] 17/16 |1 11/64
Barreno | No. de Parte C D E G N 11/2 | TPB3BB |[111/64| 7/8 |1/2|51/2|71/4|17/8| 41/8 | 21/8 |121/64
1172 TEB3R 118 538 312 13/16 2 2 TPBABB [117/64| 1 |5/8(63/8|81/4|21/8 |417/64| 21/4 |113/16
9 TEB4R 438 55/8 35/8 1316 12 2716 | TPB5BB |115/16|11/16 |5/8(73/8|95/8|23/8 |515/32| 23/4 |1 57/64
27116 TEBSR 538 67/8 4316 112 5/8 3 TPBGBB | 11/2 | 11/4 |7/8| 9 |113/4] 3 |631/32| 31/2 | 23/8
3 TEBGR 6 734 41116 15/8 34 3746 | TPB7BB |19/16|111/32|7/8| 11 | 14 |33/8| 77/8 | 4 |223/64
37/16 TEB7R 7 91/4 51/4 17/8 3/4
Rodamiento de Bronce para Descarga Frontal | Rodamiento de Rodillos de Piso
= E
|-
= T JT
Tornillos N K Z
- 4 Tornillos N -l
1
L B
! iy NG ! JTTTL
Barreno | No. de Parte E G H J K L M N S
1 TDB2BR 2 | 12 | 37/8 | 53/8 |115/16|211/16| 1 |3/8|| |Barreno| No.deParfe | E | G | N | R S T | U | W
11/2 | TDB3BR | 31/4 | 916 | 558 | 71/4 |213/16| 358 | 11/4 |12 1122 | TPB3R | 33/8 | 11/41 1/2 | 61/4 | 77/8 | 23/8 | 41/4 | 21/8
’ 048R | 4316 | 58 | 714 | 8 | 358 | 4 | 158 |58 2 TPBAR | 31/2 | 13/8| 58 | 7 | 87/8 |21/2 | 412 | 21/4
27/16 | TDBSBR [415M6|11/16| 8 | 978 | 4 |41516| 178 |58 || | 2716 | TPBSR 4 | 158 58 | 81/2|101/2|27/8 | 51/2 | 23/4
3 TDB6BR |51176| 7/8 | 81/2 | 11 | 414 | 5172 | 21/8 |58 3 TPBER | 41/2117/8 ) 3/4 | 912 12 | 31/8]61/4 | 31/8
3716 | ToB7BR | 614 | 1 |92 | 12 | aza | 6 | 212 |3 3716 | TPB7R 5 214l 78 | 11 14 | 358|712 334
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Rodamientos
de Empuje

RODAMIENTOS
DE EMPUJE
TIPO “E”

Es la unidad de empuje usada normalmente cuando
la transmision no es del tipo para transportador
helicoidal.

RODAMIENTOS

QA

DE EMPUJE Especial para cargas de empuije severas.

TIPO “H”

ROLDANA DE Solo para aplicaciones de servicio ligero. Se utiliza
BRONCE dentro de la artesa y cuando el helicoidal estd en

compresion.
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Rodamientos
de Empuje

Rodamiento de Empuje Tipo “E”

Los rodamientos de empuije tipo E de rodillos estén disefiados para
soportar el empuje en ambas direcciones y la carga radial bajo
condiciones normales. Este rodamiento de doble rodillos se suministra
con un sello de placa y con el eje motriz o el eje terminal dependiendo
del disefio del transportador.

e EMpuje s

MANEJO DE MATERIALES

No. de Parte D Peso Ib
A Eje Motriz | Eje Terminal B Eje Motriz | Eje Terminal £ . H N T v Eje Motriz | Eje Terminal
11/2 CT3D CT3E 53/8 43/4 3/4 41/8 4 111/16 172 11/4 4 22 20
2 CT4D CT4E 55/8 5 3/4 43/8 41/8 111/16 172 11/4 4172 32 29
27/16 CT5D CT5E 67/8 51/2 3/4 53/8 411/16 2 5/8 113/16 5 50 44
3 CT6D CT6E 73/4 61/2 3/4 6 53/16 21/8 3/4 17/8 6 73 60
37/16 CT7D CT7E 91/4 7172 3/4 7 6 2 5/8 3/4 2 3/8 7 111 88
Rodamiento de Empuje de Servicio
Pesado RB
K e B ¢—{0p—E
Los rodamientos de empuije tipo E estan disefiados para . _‘ _L
X . A . . ) B HF+&- FH
manejar el empuje en ambas direcciones y la carga radial bajo P, xR. Lg. Tornillos : '| _t'
condiciones normales. Este rodamiento de doble rodillo se Reaueridos (4 NN 1 S i I i P A
suministra con un sello de placa de labio y se instala ya sea Q:[f/ __[_ % = ==
en el eje motriz o en el terminal dependiendo del disefio del Sla o 0 .ﬂ.,,
transportador helicoidal. Cufiero Y
A | Con Eje Motriz 72?,'1.5{:. B 0
Dién!. No. de | Peso | No. de | Peso Eie_ Ejt_e . 0 E F g H d K L M Cuiiero P R g
del Eje | Parte Ib Parte Ib | Motriz | Terminal
11/2 |CTH3D| 60 |CTH3E| 52 | 41/2 | 1/4 |63/4(11/8|47/8 | 1 [3| 7/8 | 1/8 | 71/4|53/4[13/16 [3/8x41/4| 3/4 |21/2|4 3/4
2 |CTH4D| 65 |CTH4E| 56 | 41/2 | 1/4 |63/4|11/8| 47/8 | 1 |3 | 7/8 | 1/8 | 71/4|53/4|13/16|1/2x41/4| 3/4 |21/2| 4 3/4
27/16 |CTHSD| 80 |CTHSE| 66 |59/16| 5/16 |61/4 |11/4|57/16|11/2 |3 [15/16| 916 | 8 |61/4| 11/2 [5/8x51/4| 3/4 | 3 |51/2
3 |CTH6D| 145 |CTH6E| 119 | 61/8 | 1/4 |81/4 (11/2|53/8 |13/8 (3| 1 | 3/8 | 10 | 8 | 13/4 [3/4x53/4| 1 |31/2| 6
37/16 |CTH7D| 170 |CTH7E| 140 | 71/8 | 3/8 |81/4|11/2| 75/8 |23/8 |4 |11/4| 7/8 | 10 | 8 | 13/4 |7/8x63/4| 1 |31/2| 6
Dimensiones en pulgadas y los pesos promedio en libras.
Estén disponibles también ejes en didmetros de 3-15/16 ", 4-7/16"y 4-15/16 ". Por favor consulte a Martin.
Roldanas de Empuje iy
:i4
Las roldanas de empuje estdn disefiadas para usarse en { a___ﬂ . 3 :‘-[
aplicaciones en donde existen cargas de empuje ligeras. Los o ____m_—__;:":ij_?ﬁ_f___ .,__ﬁ—-———fJ e TR
montajes estilo A o B se usan dependiendo de la direccion del ATO — Empuje
empuje. Esta unidad consiste en dos roldanas de hierro separadas ey 1t i o -
por una de bronce. El montaje estilo B no se recomienda para T - ",u_ TSGR
transportadores que manejan materiales abrasivos. | T | T
Estilo - A | Estilo-B %4} | '
A Roldanas y Collarin Juego de Roldanas
Estilo A Estilo B B (¥
Tamaiio del Eje Nimero Parte Peso (Ib) Nimero Parte Peso (Ib)
1172 CTCW3 2.4 CTW3 1 11/4 11/4
2 CTCW4 2.8 CTW4 1.25 17/16 13/4
2716 CTCW5 3.9 CTW5 1.5 11/2 21/8
3 CTCW6 4.6 CTW6 2 11/2 2 3/4
37/16 CTCW7 6.1 CTW7 3 15/8 31/4
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Sellos
para Ejes
Los sellos de caja con estopa se suministran con caja con estopa solamente o en
SELLO DE mnmm@annmmmEﬁmmOMSmmnmmdmmMsemﬂMawnmgdeehmmwy
CAJA CON el rodamiento, pero puede usarse separadamente en tapas de arte'sa de tipo pedestal. Tiene
ESTOPA una abertura en la parte superior para reempacar sin tener que quitar el sello de la tapa de
artesa. Los barrenos de montaje permiten que pueda ser instalado con rodamientos de
bolas o de rodillos de pared.
El sello Martin Super Pack, combina la caja del sello de caja con estopa para servicio pesado
SELLO MARTIN con un elemento que tiene excelentes caracteristicas de sellado. Este sello también puede
SUPER PACK ser purgado con aire o con grasa industrial o alimenticia en aplicaciones de sellado dificil.
SELLO PARA Este sello para polvo est;’q diseﬁado para insertqse gntre la tapa de la artesa y el rodamifento
SALIDA DE deb@%depmmtLammdehmnoqdeemaammmpoHpsmmUommﬁpmapmmmr
PRODUCTO la caida del producto que pudiera salirse del sello y/o el lubricante que pudiera provenir del
rodamiento.
Los sellos de placa son los sellos mas comunes y los mas econdmicos. Normalmente
SELLO DE sesunﬁnSUanconunremn.Eﬁeﬂpodese"oseinﬁdaentmlatapadeIaanesayel
PLACA rodamiento, pero puede usarse separadamente en tapas de artesa de tipo pedestal. Los
barrenos de montaje permiten que pueda ser instalado con rodamientos de bolas o de
rodillos de pared.
SELLO DE ) o . . L
COLLARIN Los se[lgs de compresion de collarin blpaﬁlqo permﬂen.reemplazalr y ajustar facilmente
BIPARTIDO la presion del empaque directamente en e[ gje sin necesidad de qu!tarlo del transportador.
(GLANDULA) Estos sellos pueden instalarse tanto en el interior como en el exterior de las tapas de artesa.
SELLO DE [ .
GLANDULA !_os sellos de glandula con empaquetadura consisten Qe una carcasa externay de un cuello
CON mternq que se fuerza dentro de la carcasa para comprimir el empaque. Este es el sello para
EMPAQUETADURA ejesmads positivo y puede ser usado cuando se requiera menor presion.
SELLO CON Ny Anillo de Los sellps con purga Qe airg estan diseﬁagos para instalarse en tapas de artesa. estandares
PURGA ¢ y especiales. Se mantleng aire a una presion constqnte para evitar que el material se escape
DE AIRE de la artesa a través del eje. El sello con purga de aire es muy adecuado cuando se mangjan
materiales muy abrasivos. Pueden purgarse con agua o con grasa.
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Sello de Glandula con Empaquetadura

Los sellos de glandula con empaquetadura consisten de una
carcasa externa y de un cuello interno que se fuerza dentro

Sellos
para Ejes

de la carcasa para comprimir el empaque. Este es el sello

para ejes mas positivo y puede ser usado cuando se requiera

menor presion.

Empaque

Diametro del Eje 3’:';‘::; B E To":*i"os Peso (Ib)
1172 PGC3 51/4 2 172 1
2 PGCA 71/8 51/8 5/8 18
27/16 PGC5 75/8 55/8 5/8 21
3 PGC6 81/2 6 3/4 27
37/16 PGC7 91/4 6 3/4 3/4 30

*El empaque de cuerda de grafito trenzada es el estandar. Tenemos otros tipos disponibles sobre pedido.

Sello de Collarin Bipartido (Glandula)

Los sellos de compresion de collarin bipartido permiten
reemplazar y ajustar facilmente la presion del empaque

directamente en el eje sin necesidad de quitarlo del transportador.

Estos sellos pueden instalarse tanto en el interior como en el
exterior de las tapas de artesa.

Diametro del Nimero
Eje de Parte C D E F G H N Peso (Ib)
11/2 CSS3 43/4 23/16 17/16 2172 57/8 7/8 1/2 5
2 CSS4 61/4 25/8 1172 21/2 61/2 7/8 1/2 10
27116 CSS5 67/8 31/16 15/8 31/4 75/8 1 5/8 15
3 CSS6 7172 39/16 15/8 31/4 85/8 1 5/8 22
37/16 CSS7 8 3/4 41/8 21/8 33/4 10 1/4 11/4 3/4 30
|
. G4
Sello para Salida de F‘_{ " o
—
Producto - T
E =tes]
Este sello para polvo esta disefiado para H i ~ —
insertase entre la tapa de la artesa y el - —] - \ ¥ -\:1—'& _
rodamiento de bolas de pared. La caja oo \_ D = Tamafio del E j' Il
de hierro colado esté abierta por los Tornillo [ 4 asre
cuatro lados para permitir la caida del |
producto que pudiera salirse del sello \
y/o el lubricante que pudiera provenir del Abierto
rodamiento.
| —
Diametro del Eje No. de Parte Peso (Ib) B, C E D
1 CSFP2 1.75 21/8 2 3/4 11/16 3/8
1172 CSFP3 3.4 2 57/64 4 7/8 172
2 CSFP4 53 33/16 51/8 7/8 5/8
27/16 CSFP5 5.8 39/16 55/8 7/8 5/8
3 CSFP6 7.2 43/8 6 7/8 3/4
37/16 CSFP7 10.3 4 31/32 6 3/4 1 3/4

H-75

MANEJO DE MATERIALES



MANEJO DE MATERIALES

Sellos
para Ejes

Sello Martin Super Pack 5 — Lt
—E
El sello Martin Super Pack, combina la caja del H
sello de caja con estopa para servicio pesado con &; SR | |
un elemento que tiene excelentes caracteristicas _[ — 1 )
de sellado. Este sello también puede ser purgado | A ()
con aire o con grasa industrial o alimenticia en £EB T 9’
aplicaciones de sellado dificil. I
6} f:‘_\u' i {@I: j@
N - 1
Con Sello Super Pack
A Nimero de H Tornillos
Diam. del Eje Parte B L (-B) (R) (-B) (-R) Pesa (Ib)
1172 MSP3 53/8 13/4 4 41/8 1/2 1/2 6
2 MSP4 61/2 13/4 51/8 43/8 5/8 1/2 8
2716 MSP5 73/8 13/4 55/8 53/8 5/8 5/8 10
3 MSP6 73/4 13/4 6 6 3/4 3/4 13
3716 MSP7 91/4 21/4 6 3/4 7 3/4 3/4 16
Sello de Caja con Estopa -
B
Los sellos de caja con estopa se suministran con caja E
con estopa solamente o en combinacion con un retén. H- 1 o
Este tipo de sello normalmente se instala entre la &3 o7 i 1 A
tapa de la artesa y el rodamiento, pero puede usarse ‘ A M )
separadamente en tapas de artesa de tipo pedestal. ()
Tiene una abertura en la parte superior para reempacar 55 T_ - T B
sin tener que quitar el sello de la tapa de artesa. Los - ‘ {tjtii ij@
barrenos de montaje permiten que pueda ser instalado @9 S L :
con rodamientos de bolas o de rodillos de pared. * .
Con Retén
A Niimero de H Tornillos
Diam. del Eje Parte B L (B) (-R) (-B) (-R) Pesa (Ib)
1172 CSW3 53/8 13/4 4 41/8 12 172 6
2 CSw4 61/2 13/4 51/8 43/8 5/8 1/2 8
2716 CSW5 73/8 13/4 55/8 53/8 5/8 5/8 10
3 CSwé 73/4 13/4 6 6 3/4 3/4 13
37/16 CSW7 91/4 21/4 6 3/4 7 3/4 3/4 16
Sello de Placa e
Los sellos de placa son los sellos mas comunes y — T
los mas econémicos. Normalmente se suministran i [ QEt:»JB
con un retén. Este tipo de sello se instala entre la i * H )
tapa de la artesa y el rodamiento, pero puede usarse EB A 0
separadamente en tapas de artesa de tipo pedestal. Los ' -
barrenos de montaje permiten que pueda ser instalado qj @
con rodamientos de bolas o de rodillos de pared. ' :
A Nimero de H Tornillos
Diam. del Eje Parte B ¢ (B) (R) (-B) (-R) Peso (Ib)
1172 CSP3 53/8 172 4 41/8 172 172 2
2 CSP4 61/2 1/2 51/8 43/8 5/8 1/2 3
2716 CSP5 73/8 172 55/8 53/8 5/8 5/8 4
3 CSP6 73/4 1/2 6 6 3/4 3/4 5
37/16 CSP7 91/4 3/4 6 3/4 7 3/4 3/4 8
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Helicoidales

Paso Estandar, Helicoidal Sencillo

]
\/

N

Los helicoidales con paso igual
al diametro son considerados
estandar. Son adecuados para
manejar una gran variedad de
materiales en la mayoria de las
aplicaciones convencionales.

Conico, Paso Estandar, Helicoidal Sencillo

-1

Cotizado de acuerdo a la aplicacion

Los alabes del helicoidal se
incrementan de 2/3 hasta el
didmetro total. La principal
aplicacion es en alimentadores
helicoidales para permitir el
manejo uniforme de materiales
con particulas de gran tamafio.
Son equivalentes en su operacion
pero mas econdmicos que los de
paso variable.

Paso Corto, Helicoidal Sencillo

El paso del helicoidal se reduce a
2/3 del didmetro. Se recomienda
para aplicaciones inclinadas

o verticales. Se utilizan en
alimentadores helicoidales. El
paso corto reduce el flujo de

los materiales que tienden a
fluidizarse.

Helicoidal con Corte, Paso Estandar

N

1 T
j/h\\GU?
¢ s D
-
H/ 1

Los helicoidales se recortan a
intervalos regulares en el extremo
exterior. Favorece el efecto de
mezclado y agitacion del material
en transito. Es muy (til para
mover materiales que tienden a
compactarse.

Medio Paso, Helicoidal Sencillo

Es similar al paso corto excepto
que el paso se reduce a la mitad
del paso estandar. Es muy (il
para aplicaciones inclinadas

o verticales, en alimentadores
helicoidales y para manejar
materiales extremadamente
fluidos.

Helicoidal con Corte y Doblez, Paso Estandar

- — _D—--.-

Los segmentos doblados en el
helicoidal, levantan y derraman

el material. El flujo retardado
parcialmente favorece un
minucioso mezclado. Es excelente
para calentar, enfriar o airear
substancias.

Disco en el Extremo del Helicoidal

[\

Cotizado de acuerdo a la aplicacion

El disco es del mismo didmetro
del helicoidal y soldado al tubo
del helicoidal en el extremo de
descarga. Desde luego gira con
el helicoidal y ayuda a mantener
el material de descarga lejos del
sello.

Helicoidal de Liston

—o
AN 72

ARV

Son excelentes para transportar
materiales pegajosos. El espacio
abierto entre el helicoidal y el tubo
evita que el material se acumule y
se incruste.

Helicoidal Sencillo de Paso Variable

| "
7\ ‘\?q ]

Cotizado de acuerdo a la aplicacion

Los helicoidales tienen un paso
que se incrementa. Se utilizan
en alimentadores helicoidales
para manejar uniformemente
materiales finos que fluyen
libremente, a todo lo largo de la
abertura de alimentacion.

Paso Estandar con Paletas

Las paletas ajustables se colocan
en el helicoidal en posicion
opuesta al flujo para tener un
mezclado suave pero minucioso
del material transportado.

Doble Helicoidal, Paso Estandar

]

.-t

Los helicoidales dobles de paso
estandar permiten que ciertos
tipos de materiales fluyan suave y
uniformemente.

Paletas

Las paletas ajustables
proporcionan una accion
de mezclado total y de flujo
controlado del material.
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Helicoidales

Los helicoidales continuos se forman en una maquina especial
de rolado que transforma una cinta de acero en una espiral
continua de una sola pieza con el diametro, el paso y el espesor
deseado, listo para instalarse en el tubo. El helicoidal continuo
tiene la seccion transversal conica con el espesor del extremo
interior de aproximadamente el doble del espesor del extremo
exterior.

Los helicoides seccionales son hélices individuales formadas en
placa de acero al didmetro y paso deseados, listos para instalarse
en el tubo. Las hélices se sueldan para formar un helicoidal
continuo. Se pueden suministrar en diferentes modificaciones
como distintos materiales, diferentes espesores de hélice,
diversos didmetros o pasos. El helicoidal seccional tiene el mismo
espesor a lo largo de la seccion transversal.

Helicoidal Seccional

Helicoidal Continuo

Designacion del Tamaiio del Transportador

La letra “H” indica un transportador helicoidal con helicoidal continuo. Los nimeros a la izquierda de las letras indican el didmetro
externo nominal del transportador en pulgadas. La primera cifra después de las letras, es el doble del didmetro de los ejes de
acoplamiento en pulgadas. Los dos dltimos nimeros indican el espesor nominal del helicoidal en el extremo exterior en 1/64". Por lo
tanto un transportador 12H408 indica que es de 12" de didmetro, helicoidal continuo, para ejes de 2" de didmetro, con espesor de 8/64"
0 1/8" en el extremo exterior. La mano del transportador se indica por “R” 0 “L” después del nimero de parte.

Tabla Comparativa * Helicoidales Continuos y Helicoidales Seccionales

Helicoidal Continuo Helicoidal Seccional
Diém_elr_o del Designacion . o Diametro Dié_metru Espesor del Helicoidal (Pulg.) Designacion o Diém.etro Espesor del
(T,f,',';::,';f) e Tamafio e D":"‘*t’::‘iz'r"“ de Eje "““‘T'l:‘:; ] Extramo Extremo | de Tamafio del Em?.ﬁmes) L‘:I“}'J‘:u' Helicoidal
Helicoidal v (Pulgadas) (Pulgadas) Interior Exterior Helicoidal v/ (Pulgadas) (Pulgadas)
4 4H206 4X 1 13/8 3/16 3/32 - - = -
6H304 6 Estandar 1172 2 1/8 1/16 = = = =
6 6H308 6 X 1172 2 1/4 1/8 65309 1172 2 Calibre 10
6H312 6 XX 11/2 2 3/8 3/16 65312 11/2 2 3/16
9H306 9 Estandar 1172 2 3/16 3/32 95307 1172 2 Calibre 12
9H406 9 Especial 2 21/2 3/16 3/32 95407 2 21/2 Calibre 12
9 9H312 9X 11/2 2 3/8 3/16 95312 11/2 2 3/16
9H412 9 XX 2 21/2 3/8 3/16 95412 2 21/2 3/16
9H414 — 2 21/2 7/16 7/32 95416 2 21/2 1/4
10 10H306 10 Esténdar 11/2 2 3/16 3/32 10S309 11/2 2 Calibre 10
10H412 10 XX 2 21/2 3/8 3/16 105412 2 21/2 3/16
12H408 12 Esténdar 2 21/2 1/4 1/8 125409 2 2172 Calibre 10
12H508 12 Especial 27/16 3 1/4 1/8 1258509 27/16 3 Calibre 10
12 12H412 12X 2 21/2 3/8 3/16 125412 2 2172 3/16
12H512 12 XX 2716 3 3/8 3/16 125512 2716 3 3/16
12H614 = 3 31/2 7/16 7/32 125616 3 31/2 1/4
14 14H508 14 Estandar 2716 3 1/4 1/8 145509 2716 3 Calibre 10
14H614 14 XX 3 31/2 7/16 7/32 145616 3 31/2 1/4
16 16H610 16 Estandar 3 3172 5/16 5/32 165609 3 3172 Calibre 10
16H614 = 3 4 7/16 7/32 165616 3 31/2 1/4
V Designacién de Tamafo: Ejemplos: 12H412 y 125412. * Los helicoidales seccionales se fabrican normalmente con placa
12 = didmetro del helicoidal en pulgadas. de 3/16” de espesor como minimo.
H = helicoidal continuo.
S = helicoidal seccional.
4 = 2 veces didmetro del ejes de 2".
12 = espesor del helicoidal en la periferia en incrementos de 1/64".
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Helicoidales
(Continuos)

Longitud

Helicoidal Continuo

Longitud

Espiral

A 8 No. de Parte - L Espesor del Helicoidal H Long — Peso Promedio (Ib,) -
Didmetro | ..o Helicoidal | NO- de Parte Tamaiio de Tubo Ancho del | poano- Helufoldal Completo ?olu Espiral

tel del Eje Completo | S010 Espiral Interior | Exterior F G Buje del | - pigs.pylg, | Longitud At Longitud iy
Helcoidal Interior | Exterior | Colgante Estandar Pie Estandar Pie
4 1 4H206-" 4HF206—* 13/8 15/8 3/16 3/32 11/2 9-101/2 40 4 16 1.3
11/2 6H304—* 6HF304-* 2 23/8 1/8 1/16 2 9-10 52 5 14 1.4

6 1172 6H308-* 6HF308-* 2 23/8 1/4 1/8 2 9-10 62 6 28 2.8
11/2 6H312—* 6HF312-* 2 23/8 3/8 3/16 2 9-10 72 7 42 43

11/2 9H306-* 9HF306-* 2 23/8 3/16 3/32 2 9-10 70 7 31 3.2

11/2 9H312-* 9HF312-* 2 23/8 3/8 3/16 2 9-10 101 10 65 6.1

9 2 9H406-* 9HF406-* 2172 27/8 3/16 3/32 2 9-10 91 9 30 3.0

2 9H412—* 9HF412-* 21/2 27/8 3/8 3/16 2 9-10 121 12 60 6.6

2 9H414-—> 9HF414-* 21/2 27/8 7/16 7/32 2 9-10 131 13 70 6.3

10 11/2 10H306-* | 10HF306—* 2 23/8 3/16 3/32 2 9-10 81 8 48 4.9
2 10H412-* | 10HF412-* 21/2 27/8 3/8 3/16 2 9-10 130 13 76 7.7

2 12H408-* | 12HF408-* 21/2 27/8 1/4 1/8 2 11-10 140 12 67 5.7

2 12H412—* | 12HF412—* 21/2 27/8 3/8 3/16 2 11-10 180 15 102 8.6

12 2716 12H508—* | 12HF508-* 3 3172 1/4 1/8 3 11-9 168 14 64 5.4
2716 12H512-* | 12HF512-* 3 3172 3/8 3/16 3 11-9 198 17 96 8.2

3 12H614—* | 12HF614—* 31/2 4 7/16 7/32 3 11-9 220 18 112 9.3

14 2716 14H508-* | 14HF508-* 3 31/2 1/4 1/8 3 11-9 170 14 84 71
8 14H614—* | 14HF614—* 31/2 4 7/16 7/32 8 11-9 254 22 132 11.2
16 3 16H610-* | 16HF610-* 3172 4 5/16 5/32 3 11-9 228 19 120 10.0
\4 3 16H614—* | 16HF614—* 4 41/2 7/16 7/32 & 11-9 285 24 154 11.7
18V 3 18H610-* | 18HF610—* 3172 4 5/16 5/32 3 11-9 282 24 167 13.9

V Se ofrece Gnicamente en paso completo.

—*R Mano Derecha
—*L Mano Izquierda
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Helicoidales
(Seccionales)

I
~—
PJ
>

L———_ Longitud

Helicoidal Seccional Espiral c/u

— A t B Nm::rrtz de Nﬂgl:rrt‘; de Tamaiio de Tubo F - hH = e Peso Promedio (Ib) .y
sameny Diametro At , . D Espesor del | neno ve Estandar Longitud . Espiral KL
. e""c‘;'id o | delEie %f,',:’:,':;' Ess;l'r‘;, Interior | giorior | Helicoidal g;'llgea':“:l Pios-Puly. | Estindar | PO'Fie o A""I‘,’i‘ép”'

6 1172 6S312-* | 6SF312-* 2 23/8 3/16 2 9-10 75 7.5 1.7 2.0

11/2 6S316-* | 6SF316—* 2 23/8 1/4 2 9-10 90 8.0 2.2 2.0

1172 9S8312—* | 9SF312-* 2 23/8 3/16 2 9-10 95 9.5 4.3 1.33

1172 9S316-* | 9SF316-* 2 23/8 1/4 2 9-10 130 13.0 55 1.33

9 1172 9S324-* | 9SF324-* 2 23/8 3/8 2 9-10 160 16.0 79 1.33

2 9S412—* | 9SF412-* 21/2 27/8 3/16 2 9-10 115 11.5 4.3 1.33

2 9S416-* | 9SF416-* 21/2 27/8 1/4 2 9-10 130 13.0 55 1.33

2 9S424—* | 9SF424—* 21/2 27/8 3/8 2 9-10 160 16.0 79 1.33

1172 10S312-* [ 10SF312-* 2 23/8 3/16 2 9-10 120 12.0 5.0 1.2

1172 10S316-* [ 10SF316—* 2 23/8 1/4 2 9-10 135 13.5 6.7 1.2

10 1172 10S324-* [ 10SF324-* 2 23/8 3/8 2 9-10 165 16.5 8.7 1.2

2 10S412—* [ 10SF412—* 21/2 27/8 3/16 2 9-10 120 12.0 5.0 1.2

2 10S416-* | 10SF416-* 21/2 27/8 1/4 2 9-10 135 135 6.7 1.2

2 10S424—* | 10SF424—* 21/2 27/8 3/8 2 9-10 165 16.5 8.7 1.2

2 12S412-* | 12SF412—* 21/2 27/8 3/16 2 11-10 156 13.0 7.2 1.0

2 125416-* [ 12SF416-—* 21/2 27/8 1/4 2 11-10 204 17.0 9.7 1.0

2 125424-* | 12SF424—* 21/2 27/8 3/8 2 11-10 268 223 12.7 1.0

27/16 12S509-* | 12SF509-* 3 31/2 10 Ga. 3 11-9 160 14.0 5.7 1.0

12 2716 12S512-* | 12SF512—* 3 3172 3/16 3 11-9 178 14.8 7.2 1.0

27/16 12S516-* [ 12SF516-* 3 31/2 1/4 3 11-9 210 17.5 9.7 1.0

2716 125524-* [ 12SF524—* 3 3172 3/8 3 11-9 274 225 12.7 1.0

3 12S612-* [ 12SF612—* 31/2 4 3/16 3 11-9 198 16.5 7.2 1.0

3 125616-* | 12SF616—* 3172 4 1/4 3 11-9 216 18.0 9.7 1.0

3 125624-* | 12SF624—* 31/2 4 3/8 3 11-9 280 24.0 12.7 1.0

-*R Mano Derecha
-*L Mano Izquierda
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Helicoidales
Seccionales

A

]
ANA Y

VA
L
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Helicoidal Seccional

Longitud

T
r

Espiral c/u

A B Nimero de | Ndmero de Tamaio de Tubo F H . Peso Promedio (Ib)
Diametro i Parte Parte Espesor | Ancho del Iéotn’gl:iud . . Espirales
del DcllaeTEitu Helicoidal | Solo | Interior | D | “del | Bujedel Tt Lot | por pie Escp/'l[a' Aprox. por
Helicoidal Completo | Espiral Helicoidal | Colgante : Pie
2716 | 14S512—* | 14SF512-* 3 31/2 3/16 3 11-9 214 18.0 9.9 .86
2716 | 14S516-* | 14SF516-* 3 31/2 1/4 3 11-9 240 20.0 13.2 .86
14 2716 | 145524—* | 14SF524-* 3 31/2 3/8 3 11-9 330 275 19.8 .86
3 14S612-* |14SF612-*| 31/2 4 3/16 3 11-9 222 19.0 9.9 .86
3 14S616-* |14SF616-*| 31/2 4 1/4 3 11-9 246 21.0 13.2 .86
3 145624-* |14SF624-*| 31/2 4 3/8 3 11-9 342 29.0 19.8 .86
3 16S612—* |16SF612-*| 3 1/2 4 3/16 3 11-9 234 20.0 14.0 .75
16 3 16S616—* |16SF616-*| 3 1/2 4 1/4 3 11-9 282 24.0 18.0 .75
3 165624-* | 16SF624-*| 31/2 4 3/8 3 11-9 365 31.0 25.5 .75
3 16S632—* | 16SF632—*| 31/2 4 1/2 3 11-9 402 33.5 36.0 .75
3 18S612—* |18SF612-*| 31/2 4 3/16 3 11-9 246 21.0 18.0 .67
3 18S616—* |18SF616-*| 31/2 4 1/4 3 11-9 294 25.0 24.0 .67
3 185624—* |18SF624-*| 3 1/2 4 3/8 3 11-9 425 36.0 34.5 .67
18 3 185632—* |18SF632-*| 31/2 4 1/2 3 11-9 530 44.0 46.0 .67
3716 | 185712-* | 18SF712-* 4 4172 3/16 4 11-8 293 244 18.0 .67
3716 | 185716-* | 18SF716-* 4 41/2 1/4 4 11-8 345 28.8 24.0 .67
37116 | 185724—* | 18SF724-* 4 41/2 3/8 4 11-8 470 39.2 34.5 .67
37/16 | 185732—* | 18SF732-* 4 41/2 1/2 4 11-8 570 47.5 46.0 .67
3 20S612-* [20SF612—*| 31/2 4 3/16 3 11-9 300 26.0 20.0 .60
3 20S616—* [20SF616—* | 31/2 4 1/4 3 11-9 360 31.0 28.0 .60
20 3 20S624-* [ 20SF624—* | 31/2 4 3/8 3 11-9 410 334 40.0 .60
3 20S632—* [20SF632—* | 31/2 4 1/2 3 11-9 506 422 56.0 .60
3716 | 20S712-* | 20SF712-* 4 4172 3/16 4 11-8 310 27.0 20.0 .60
37116 | 20S716—* | 20SF716-* 4 41/2 1/4 4 11-8 370 32.0 28.0 .60
24 3716 | 245724-* | 24SF724-* 4 41/2 3/8 4 11-8 424 36.0

-*R Mano Derecha
-*L Mano Izquierda
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Helicoidales
de Liston

Los helicoidales de listdn consisten de helicoidales
seccionales soldados para formar una hélice continua.
Los helicoidales se fijan al tubo mediante bases soporte.
Los extremos del tubo tienen bujes internos y barrenos
para recibir ejes de acoplamiento, ejes motrices y ejes
terminales. Se utilizan para transportar substancias
pegajosas o viscosas 0 en donde los materiales tiendan a
adherirse al helicoidal y al tubo.

/N

Longitud
Helicoidal de Liston

Poste Integral
A B Nimero de Tamafio del Tubo Tamafio del Helicoidal H . _ Pesolb
S Parte, Ancho del Eg&g;;l:: Helicoidal Completo
fame Didmetro | Helicoidal . . F G Buje del - Longitud .
H e"d [:]Ii dal del Eje Completo Interior Exterior Espesor Ancho Colgante Pies-Pulg. Estandar e
6 11/2 6R312-* 2 23/8 3/16 1 2 9-10 65 6.5
9 11/2 9R316-* 2 23/8 1/4 11/2 2 9-10 100 10
10 11/2 10R316-* 2 23/8 1/4 11/2 2 9-10 110 11
2 12R416-* 21/2 27/8 1/4 2 2 11-10 180 15
12 2 12R424-* 21/2 27/8 3/8 21/2 2 11-10 216 19
27/16 12R524-* 3 31/2 3/8 21/2 3 11-9 240 21
27/16 14R516-* 3 31/2 1/4 21/2 3 11-9 228 19
14 27/16 14R524-* 3 31/2 3/8 21/2 3 11-9 264 22
3 14R624-* 31/2 4 3/8 21/2 3 11-9 288 25
16 3 16R616-* 31/2 4 1/4 21/2 3 11-9 276 24
3 16R624-* 31/2 4 3/8 21/2 3 11-9 324 28
18 3 18R624—* 31/2 4 3/8 3 3 11-9 384 33
20 37/16 20R724-* 4 41/2 3/8 3 4 11-8 408 35
24 37/16 24R724-* 4 41/2 3/8 3 4 11-8 424 36

—*R Para Mano Derecha
—*L Para Mano Izquierda
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Helicoidales

Helicoidales Continuos de Desmontaje Rapido (QD)

QD - El disefio de los helicoidales de desmontaje rapido permite que los transportadores helicoidales se desarmen con facilidad. Cada
seccion del helicoidal tiene una placa QD en un extremo del tubo. Al quitar dicha placa, una seccion de helicoidal puede ser extraida facil
y rapidamente y puede ser instalado nuevamente sin afectar otras secciones del helicoidal. Este tipo de helicoidal se puede suministrar
tanto seccional como continuo.

Se Muestra en Mano Derecha

Long. .
P D Espesor del Peso Promedio
A | Nimerode | B el g Tamafio del Tubo Helicoidal H (Ib)
Parte Pies-Pulg.
D‘é(:‘;f““ Helicoidal | .. | Extremoa | Nimero de . . Ancho del | |
Transnor- Completo de Eie Extremo Parte Interior Exterior Interior Exterior Buje del | o slégn dar Por Pie
ta dgr ! del Tubo Placa QD Colgante

6HQ304-* 1/8 1/16 2 52 5

6 6HQ308-* 1172 9-10 3QDC2 2 23/8 1/4 1/8 2 62 6

6HQ312-* 3/8 3/16 2 72 7

9HQ306-* 3/16 3/32 2 70 7

9HQ312-* 1172 910 3apez 2 2308 3/8 3/16 2 101 10

9 9HQ406—* 3/16 3/32 2 91 9
9HQ412-* 2 9-10 4QDC25 21/2 27/8 3/8 3/16 2 121 12

9HQ414-* 7/16 7/32 2 131 13

10 10HQ306-* 11/2 9-10 3QDC2 2 23/8 3/16 3/32 2 81 8
10HQ412-* 2 9-10 4QDC25 21/2 27/8 3/8 3/16 2 130 13
12HQ408-* 1/4 1/8 2 140 12
12HQ412-* 2 1110 40DC25 212 2718 3/8 3/16 2 180 15

12 12HQ508-* 1/4 1/8 3 168 14
12HQ512-* 27718 19 50DC3 8 3172 3/8 3/16 8 198 17
12HQ614-* 3 11-9 6QDC35 3172 4 7/16 7/32 3 220 18

1 14HQ508-* | 27/16 11-9 5QDC3 3 31/2 1/4 1/8 3 170 14
14HQ614-* 3 11-9 6QDC35 31/2 4 7/16 7/32 3 254 22

16 16HQ610-* 3 11-9 6QDC35 31/2 4 5/16 5/32 3 228 19
16HQ614—* 3 11-9 6QDC4 4 4172 7/16 7/32 3 285 23.8

-*R Para Mano Derecha
-*L Para Mano Izquierda
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Helicoidales

Helicoidales Seccionales de Desmontaje Rapido (QD)

[ A —

Se Muestra en Mano Derecha ¢—*—

6

Long. Estandar

A Nimero de B Pies-Pulg. C Tamaio del Tubo F H Peso Promedio
Didmetro del H l:.an.% I . Extremo a Nimero de Ancho del .
Transpor- cz:gllelao D:Iaenggo Extremo Parte Interior Exterior Eligﬁf;g:dljz:l Buje del tg:';::;l:: Por Pie
tador del Tubo Placa QD Colgante
65Q307-* 12 62 6.2
65Q309-* 10 65 6.5
6 6S0312—* 1172 9-10 3QDC2 2 23/8 346 2 75 75
650316-* 1/4 90 8.0
95Q307-* 12 73 7.3
95Q309-* 10 80 8.0
950312-* 1172 9-10 3QDC2 2 23/8 346 2 95 95
9SQ316-* 1/4 120 13
9 95Q407-* 12 90 9
95Q409-* 10 100 10
95Q412-* 2 9-10 4QDC25 2172 27/8 3/16 2 115 115
95Q416-* 1/4 130 13.0
95Q424-* 3/8 160 16
10SQ309-* 11/2 9-10 30DC2 2 23/8 10 2 85 8.5
10 10SQ412-* 3/16 120 12.0
10SQ416-* 2 9-10 4QDC25 21/2 27/8 1/4 2 135 135
125Q409-* 10 140 12.0
125Q412-* 2 11-10 4QDC25 2172 27/8 3/16 2 156 13.0
125Q0416-* 1/4 204 17
125Q509-* 10 160 14
12 1250512-* 2716 11-9 5QDC3 3 31/2 346 3 178 15
1250612—* 3/16 191 16.5
125Q616-* 3 11-9 6QDC35 31/2 4 1/4 3 216 18.0
1250624 3/8 280 24
14SQ509-* 10 185 16
145Q512-* 27/16 11-9 5QDC3 3 3172 316 3 214 18
14 145Q612-* 3/16 222 19
14SQ616-* 3 11-9 6QDC35 31/2 4 1/4 3 246 21
1450624 3/8 342 29
16SQ609-* 10 210 18
16SQ612-* 3/16 234 20
16 16S0646-" 3 11-9 6QDC35 3172 4 14 3 282 24
16SQ624-* 3/8 365 31
185Q612-* 3/16 246 21
18 18SQ616-* 3 11-9 6QDC35 3172 4 1/4 3 294 25
1850624—* 3/8 425 36
20SQ612-* 3/16 300 26
20 20SQ616—* 8 119 6aDC35 3172 4 1/4 8 360 31
20SQ724-* 37/16 11-8 7QDC4 4 4112 3/8 4 475 40
24SQ712-* 3/16 410 37
24 245Q716-* 3716 11-8 7QDC4 4 4172 1/4 4 510 43
24SQ724—* 3/8 595 50

-* R Para Mano Derecha
-*L Para Mano Izquierda
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Componentes de
Helicoidales

Pernos de Acoplamiento
Didmetro Diametro Tamaiio No. de Parte Peso c/u
del Eje Exterior del Tubo de Perno Estandar (Ib)
1 15/8 3/8x21/16 CCB2 13
1172 23/8 1/2x3 CCB3 2
. . 2 27/8 5/8 x 35/8 CCB4 45
:c_os.pernos de acoplamiento del ’_[rgpsportad'olr estan 27116 3172 5/8x 43/ CCB5 -
abricados con acero de composicion especial para 3 4 3/4x5 CCB6 85
aplicaciones de alto torque. Las estrechas tolerancias y 3 412 34 x51/2 CCBBA 9
el que la cuerda del perno no quede dentro del tubo del 37/16 41/2 7/8x51/2 CCB7 1.29
helicoidal, aseguran que el desgaste sea minimo. Los
pernos se suministran con tuercas de seguridad.
Buje Interior
Didmetro Diagmetro Interior No. de Parte Peso ¢/u
del Eje del Tubo Estandar (Ib)
Los bujes interiores estan fabricados de tubo sin costura, 1 11/4 CIc2 58
maquinado para ajustarse a presion dentro del tubo del 1172 2 CIC3 2.06
helicoidal. Una vez instalados en Martin, los bujes se barrenan . 72/16 2 ;/2 g:gg g;g
con plantilla (para asegurar que queden alineados) y se coloca 3 3112 CIC5 403
un tapén de soldadura en el tubo. Los bujes de repuesto 3 4 CIC6A 8.03
se suministran sin barrenar para permitir que los barrenos 37/16 4 cIc7 6.52
hechos en campo coincidan con las perforaciones existentes.
Talones en los Extremos Nimero de Parte
Diametro del Lado de Peso c/u
Extremo de Descarga Transportador Alimentacién LadoEifégz::arga (Ib)
Estandar
6 B6CELI-* 6CELD-* .06
9 9CELI-* 9CELD-* 15
L 10 9CELI-* 9CELD-* 15
LA 12 12CELI-* 12CELD-* 2
Y e 14 12CELI-* 12CELD-* 2
,-f y 16 16CELI-* 16CELD-* 4
- 18 16CELI-* 16CELD-* 4
Extremo de Alimentacion 20 16CELI-* 16CELD—* 4
Esta parte, se suelda en el lado opuesto al lado de carga del 24 16CELI-" 16CELD-" 4

helicoidal proporcionando un buen soporte al mismo tiempo
que se minimiza la obstruccion del flujo del material.

—*R Para Mano Derecha
—*L Para Mano Izquierda
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Ejes

Ejes de Acoplamiento ce 5

| Diametro del Eje
Parte , 2— 15— 2"
CC — Eje de Acoplamiento Estandar*. 3_—1%" 6—3"
CCC — Eje de Acoplamiento Cerrado. 4—2" 7 — 3"
CHE — Eje Terminal.

* Ahada el sufijo H si el eje esta endurecido.

Los ejes de acoplamiento se utilizan para unir tramos de helicoidales dentro
del transportador y para permitir la rotacion dentro del buje del colgante.
¢ r« 1 | Estos ejes se suministran normalmente en acero C-1045; sin embargo,

i | v | también se pueden suministrar ejes con superficies endurecidas en la zona
) donde trabaja el buje del colgante cuando se transportan materiales muy
abrasivos. El barrenado con plantilla facilita la instalacion.

ACOPLAMIENTO

Pt =k snddndnbted bt r1--27~ | Los ejes de acoplamiento cerrado, se utilizan para unir secciones de
ACOPLAMIENTO || T S| 08 e P ao, P
NRE O 11| '] helicoidales cuando no se requiere el uso de colgantes. El barrenado con
CERRADO N L ) ) o . iy
S A— ——---- | plantilla facilita la instalacion.

Ejes Motrices y Terminales

e =3 5L L

Niimero de Eje Motriz Tipo Diametro del Eje Tipode Rodamien- Tipo de Sello

Solo para Eje Motriz CD — Eje Motriz 2—1 5—27/16” to (no se indica si no tiene sello)
1 — #1 Eje Motriz CE — Eje Terminal 3—1127 6—=3 BB — Bolas P — Placa

2 — #2 Rodamiento Sencillo en Pedestal 4—27 7—37/16” RB — Rodillos W — De Empaque

3 — #3 Rodamiento Doble en Pedestal

Los ejes terminales solo sirven para apoyar la dltima seccion del helicoidal

ST Ty------ por lo que regularmente se suministran en acero rolado en frio. Los ejes
EJE TERMINAL b 10 terminales se barrenan con plantilla para facilitar la instalacion y con
NAEooooote———— tolerancias diametrales cerradas para asegurar la adecuada operacion del
rodamiento.

_______ Los ejes terminales para colgante estan disefiados para conectar solamente

EJE TERMINAL 'f _______ L o una seccion del helicoidal con un buje para colgante. Estos ejes también
PARA COLGANTE Y % pueden ser usados en pares para dividir un transportador excesivamente
[RREEEEES ot ’ largo a fin de utilizar dos transmisiones.
Lj _______ — 1| Este tipo de eje motriz se utiliza cuando el transportador se suministra con
EJE MOTRIZ #1 (:} i O 1| tapas estandar. El barrenado con plantilla facilita la instalacién.
TRANSMISION T Se fabrican considerando la longitud requerida de acuerdo a la posicion de
ESPECIAL v O ! ! |><|| los rodamientos, los sellos y el cufiero.
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Eje Motriz
No. 1

Este tipo de eje motriz se utiliza cuando el transportador P ey
se suministra con tapas esténdar. L B o
) - , . - | I— ]
El barrenado con plantilla facilita la instalacion. 'O B
e G b ———-‘
" e »
Eje Motriz No. 1 Usado Sin Sello*
Rodamiento de Bronce Rodamiento de Bolas
Diametro No. de Diametro No. de
delEje | Parte . . H Peso(b) | “4eiEje | Parte . . H LY
1 1CD2B 91/2 31/2 3 2.0 1 1CD2BB 9 3 3 1.8
11/2 1CD3B 12 3/4 43/4 31/4 6.3 11/2 1CD3BB 11172 31/2 31/4 5.6
2 1CD4B 15 53/4 41/2 13.3 2 1CD4BB 131/8 37/8 41/2 1.5
27/16 1CD5B 17 3/8 7 51/2 21.0 27/16 1CD5BB 151/8 43/4 51/2 18.0
3 10D6B 191/8 81/8 6 37.0 3 1CD6BB 16 5/8 55/8 6 32.0
37/16 10D7B 23 9 71/4 60.4 37/16 1CD7BB 205/8 6 5/8 71/4 52.5

*Consulte a Martin

Eje Motriz No. 1 Usado con Sellos de Placa o de Salida de Producto*

Rodamiento de Bronce Rodamiento de Bolas
Diametro No. de Diametro No. de

del Eje Parte 5 . i e del Eje Parte 5 . i ——

1 1CD2B-P 10 4 3 2.1 1 1CD2BB-P 91/2 31/2 3 2.0

11/2 1CD3B-P 131/4 51/4 31/4 6.6 11/2 1CD3BB-P 12 3/8 43/8 31/4 6.2

2 1CD4B-P 15 1/4 61/4 41/2 14.1 2 1CD4BB-P 14 43/4 41/2 125

27/16 1CD5B-P 18 3/8 8 51/2 24.3 27/16 1CD5BB-P 157/8 51/2 51/2 21.0

3 1CD6B-P 19 5/8 85/8 6 38.0 3 1CD6BB-P 171/2 61/2 6 35.0

37/16 1CD7B-P 24 1/8 10 1/8 71/4 61.0 37/16 1CD7BB-P 211/2 7172 71/4 56.5

*Consulte a Martin
Eje Motriz No. 1 Usado con Sello de Caja con Estopa*
Rodamiento de Bronce Rodamiento de Bolas
Diametro No. de Diametro No. de

delEje | Parte 5 . i Peso (D) | “yeEje | Parte 5 . i ——

1 1CD2B-W 11 41/4 3 2.2 1 1CD2BB-W 101/2 33/4 3.0 2.0

11/2 1CD3B-W 14 1/2 61/2 31/4 7.2 11/2 1CD3BB-W 131/4 51/4 3.3 6.4

2 1CD4B-W 16 3/4 71/4 41/2 14.9 2 1CD4BB-W 147/8 55/8 45 13.0

27/16 1CD5B-W 191/8 83/4 51/2 23.3 27/16 1CD5BB-W 16 7/8 61/2 5.5 20.5

3 1CD6B-W 207/8 97/8 6 40.5 3 1CD6BB-W 18 3/8 73/8 6.0 35.5

37/16 1CD7B-W 257/8 117/8 71/4 66.3 37/16 1CD7BB-W 227/8 87/8 7.3 58.4

La longitud de los ejes permite que el claro entre la tapa y el helicoidal sea de la mitad del ancho del buje para colgante.
*Consulte a Martin

H-87

MANEJO DE MATERIALES



Ejes Motrices
No. 2y No. 3

(7]
L
—]
=
oc
=
=T
=
(18]
(=]
=]
= Eje Motriz No. 2 Diametro | Nimero c 6 i ] b Peso
= de Eje | de Parte (Ib)
: : . - 1 2CD2 11 31/4 21/4 21/2 8 2.5
Los ejes motrices No. 2 se utilizan cuando se suministran
ta aslde artesa tipo pedestal con un solo rodamiento 112 2003 16172 > s1/a 3172 11 3/4 8.3
P po pet R ” ' 2 2CD4 18 3/4 51/4 41/4 41/2 14 17.0
El barrenado con plantilla facilita la instalacion. 2 7/16 9CD5 217/ 6 51/2 51/2 17 990
3 2CD6 | 231/2 61/2 51/2 61/2 18172 49.0
P et 37116 | 20D7 27 63/4 6 71/2 201/4 75.0
L o=
[ — G —p— { —f— | —
P »
Lot (
Eje Motriz No. 3 Diametro | Nimero ¢ . " . Peso
de Eje de Parte (Ib)
Los ejes motrices No. 3 se utilizan cuando se suministran ! 3002 15172 91/4 8 1214 3
; . 1172 3CD3 201/4 12172 31/4 15 3/4 10
tapas de artesa tipo pedestal con doble rodamiento.
, S ° 2 3CD4 22 12 3/4 41/2 17 1/4 21
El barrenado con plantilla facilita la instalacion. 27116 3CD5 24 5/8 141/4 51/ 193/4 36
3 3CD6 257/8 14 3/4 6 20 3/4 62
[ 37/16 3CD7 297/8 157/8 71/4 231/8 95
N [Tl o [>K<]I::::::1
Voo ogH =
]‘ - - — | —»
P
} C

Cuiieros para Ejes Motrices

A Diametro A B
| |4*_ de Eje

1 1/4 18

f 1172 38 3/16

2 112 14

B 27/16 5/8 5116

3 3/4 38

37/16 718 716
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Ejes

Acoplamiento

Los ejes de acoplamiento se utilizan para unir tramos

de helicoidales dentro del transportador y para permitir
la rotacion dentro del buje del colgante. Estos ejes se
suministran normalmente en acero C-1045; sin embargo
también se pueden suministrar ejes con superficies
endurecidas en la zona donde trabaja el buje del colgante
cuando se transportan materiales muy abrasivos.

El barrenado con plantilla facilita la instalacion.

Diametro | No. de Peso
deEje | Parte* | M . . ¢ v G |
1 CcC2 1/2 1/2 2 71/2 3 112 | 15
11/2 cC3 7/8 7/8 3 11172 | 43/4 2 5.6

2 CcC4 7/8 7/8 3 11172 | 43/4 2 9.8
27/16 | ©C5 15/16 | 15/16 3 1213/16 | 47/8 3 15.4
3 cC6 1 1 3 13 5 3 23.8
3716 CC7 11/2 11/4 4 171/2 63/4 4 445
315/16 CC8 11/2 11/2 4 18 7 4 62.1

*Agregue — H para ejes endurecidos.

El eje se endurece por induccion Gnicamente
en la zona de operacion del buje del colgante

a 40-50 RC.
-—Il AJG—B—:| A F—
ettt e S Ut
- [ i \‘:
Ao [ oo |
ity Y R ——— |_'_.:_'_‘_' iy
l«—D —bL*G —Jd— D —
——————— [ ———————p
Acoplamiento Cerrado P be’ | No.de Parter c D Peso (Ib)
Los ejes de acoplamiento cerrado se utilizan para unir ! €ec2 6 3 13
) - . 11/2 CCe3 91/2 43/4 4.8
secciones de helicoidales cuando no se requiere el uso
. . 2 CcCc4 91/2 43/4 8.5
de colgantes. El barrenado con plantilla facilita la 2 7/16 CGC5 93/4 4758 13.0
instalacion. 3 ccee 10 5 20.0
37/16 cec? 131/2 63/4 37.0
(T T T oy {
™ i 010
| [ 11 L [ ?
LY D T I__I_____.____‘_ ______ [ e
d—D——oL—I] —
[ >
Eje Terminal para Colgante Do e | No.de Parter c G Peso (1b)
Los ejes terminales para colgante estan disefiados ! CHE2 45/8 1578 1.0
x o 11/2 CHE3 67/8 21/8 35
para conectar solamente una seccion del helicoidal 5 CHE4 67/8 21/8 62
con un buje para colgante. Estos ejes también pueden 927116 CHES 81/8 31/4 106
ser usados en pares para dividir un transportador 3 CHEG 81/4 31/4 165
excesivamente largo a fin de utilizar dos transmisiones. 37/16 CHE7 111/4 41/4 29.7

k-

*Agregue — H para ejes endurecidos.
El eje se endurece por induccion Gnicamente en la zona de operacion del buje del colgante

a 40-50 RC.
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Ejes
Terminales

(7]

L

—]

=<

oc

=

=

o Los ejes terminales solo sirven para apoyar la dltima seccion oo oo

S del helicoidal por lo que regularmente se suministran en acero ) o

E rolado en frio. Los ejes terminales se barrenan con plantilla para o i -

= facilitar la instalacion y con tolerancias diametrales cerradas i b et L

para asegurar la adecuada operacién del rodamiento. 6 —*

C

Eje Terminal Usado Sin Sello**

Rodamiento Bronce Rodamiento de Bolas
D:IaemE?Lru No. de Parte* C G Peso (Ib) D:iaenzgo No. de Parte* C G Peso (Ib)
1 CE2B 61/2 31/2 14 1 CE2BB 6 3 1.2
1172 CE3B 91/4 41/2 45 1172 CE3BB 81/4 31/2 3.8
2 CE4B 10 1/4 51/2 9.0 2 CE4BB 85/8 37/8 7.5
27/16 CE5B 117/8 7 154 27116 CE5BB 95/8 43/4 124
3 CE6B 131/8 81/8 25.6 3 CE6BB 10 5/8 55/8 20.8
37/16 CE7B 16 3/8 95/8 42.4 37/16 CE7BB 13 3/8 6 5/8 34.4
*Agregue — H para ejes endurecidos.
**La longitud de los ejes permite que el claro entre la tapa y el helicoidal sea de la mitad del ancho del buje para el colgante.
Consulte a Martin.
Eje Terminal Usado con Sellos de Placa o de Salida de Producto™*
Rodamiento Bronce Rodamiento de Bolas
D:IaemEt;Lro No. de Parte* C G Peso (Ib) D:iaen:;go No. de Parte* C G Peso (Ib)
1 CE2B-P 7 4 1.5 1 CE2BB-P 61/2 31/2 14
1172 CE3B-P 10 1/4 51/2 5.1 11/2 CE3BB-P 9 45/16 45
2 CE4B-P 11 1/4 61/2 10.0 2 CE4BB-P 93/8 45/8 8.3
27116 CE5B-P 127/8 8 17.0 27116 CE5BB-P 101/8 55/16 13.1
3 CE6B-P 13 5/8 85/8 29.8 3 CE6BB-P 11172 61/2 23.0
37/16 CE7B-P 16 7/8 10 1/8 44.0 37/16 CE7BB-P 141/8 73/8 371
*Agregue — H para ejes endurecidos.
**La longitud de los ejes permite que el claro entre la tapa y el helicoidal sea de la mitad del ancho del buje para el colgante.
Consulte a Martin.
Eje Terminal Usado con Sello de Caja con Estopa**
Rodamiento Bronce Rodamiento de Bolas
D:IaemEt;Lro No. de Parte* C G Peso (Ib) D:iaen:;go No. de Parte* C G Peso (Ib)
1 CE2B-W 8 5 1.6 1 CE2BB-W 7172 33/4 14
1172 CE3B-W 11 61/4 5.2 1172 CE3BB-W 10 51/4 48
2 CE4B-W 12 71/4 104 2 CE4BB-W 10 3/8 55/8 9.0
27/16 CE5B-W 13 5/8 83/4 17.6 27116 CE5BB-W 11 3/8 61/2 14.8
3 CE6B-W 147/8 97/8 28.2 3 CE6BB-W 12 3/8 73/8 24.0
37/16 CE7B-W 18 5/8 117/8 48.0 37/16 CE7BB-W 15 5/8 87/8 40.2

*Agregue — H para ejes endurecidos.

**La longitud de los ejes permite que el claro entre la tapa y el helicoidal sea de la mitad del ancho del buje para el colgante.

Consulte a Martin.
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Colgantes

ESTILO 226

Los colgantes estilo 226 han sido disefiados para instalarse a nivel dentro de la
artesa en aplicaciones a prueba de fuga de polvo o de la intemperie. Este colgante
presenta una obstruccion minima al flujo del material en transportadores de alta
capacidad. Estan disponibles con bujes.

ESTILO 216

Los colgantes estilo 216 han sido disefiados para utilizarse en aplicaciones de
trabajo pesado. Este colgante se instala a nivel dentro de la artesa en aplicaciones
a prueba de fuga de polvo o de la intemperie. Normalmente se suministran

con bujes de bronce o de hierro endurecido; sin embargo también pueden
suministrarse con bujes de otros.

ESTILO 220

Los colgantes estilo 220 han sido disefiados para instalarse sobre los dngulos
superiores de la artesa en aplicaciones donde no se requiera una operacion

a prueba de fuga de polvo o de la intemperie. Este colgante presenta una
obstruccion minima al flujo del material en transportadores de alta capacidad.
Estan disponibles con bujes.

ESTILO 230

Los colgantes estilo 230 han sido disefiados para utilizarse en aplicaciones

de trabajo pesado y para instalarse sobre los angulos superiores de la artesa.
Normalmente, se suministran con bujes de bronce o de hierro endurecido; sin
embargo, también pueden suministrarse con bujes de otros materiales.

ESTILO 316

Los colgantes estilo 316 han sido disefiados para utilizarse en aplicaciones de
trabajo pesado y en donde la temperatura de operacion provoque una expansion
desigual entre el helicoidal y la artesa del transportador. Normalmente, se
suministran con bujes de bronce o de hierro endurecido; sin embargo también
pueden suministrarse con bujes de otros materiales.

ESTILO 326

Los colgantes estilo 326 han sido disefiados para presentar una obstruccion
minima al flujo del material y en donde la temperatura de operacion provoque una
expansion desigual entre el helicoidal y la artesa del transportador. Normalmente,
se suministran con bujes de bronce o de hierro endurecido; sin embargo, también
pueden suministrarse con bujes de otros materiales.
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Colgantes

ESTILO 60

Los colgantes estilo 60 se suministran con un rodamiento de bolas autoalineable
para servicio pesado permanentemente lubricado y sellado, que soporta
temperaturas hasta de 245°F y una desalineacion en los ejes de hasta 4°. Este
colgante se instala sobre los angulos superiores de la artesa. En caso de requerirlo
se puede suministrar con accesorios para lubricacion.

ESTILO 70

Los colgantes estilo 70 se suministran con un rodamiento de bolas autoalineable
para servicio pesado permanentemente lubricado y sellado, que soporta
temperaturas hasta de 245°F y una desalineacion en los ejes de hasta 4°. Este
colgante se instala dentro de la artesa. En caso de requerirlo se puede suministrar
con accesorios para lubricacion.

ESTILO 30

El disefio de los colgantes estilo 30 permiten su instalacion lateral dentro de la
artesa en el lado sin carga. Este colgante presenta una obstruccion minima al flujo
del material. Estan disponibles con bujes.

ESTILO 216F

Los colgantes estilo 216F han sido disefiados para utilizarse en aplicaciones de
trabajo pesado. Este colgante se instala a nivel dentro de artesas ensanchadas.
Normalmente se suministran con bujes de bronce o de hierro endurecido; sin
embargo también pueden suministrarse con bujes de otros materiales.

ESTILO 19B

El colgante estilo 19B es similar en su construccion al colgante estilo 18B excepto
que se instala sobre los angulos superiores de la artesa. Los escalones integrales
proporcionan apoyo a los extremos de las cubiertas. Su disefio aerodindmico
permite el paso libre del material. Normalmente se suministran con insertos (bujes)
de madera de arguto impregnada con aceite, hierro endurecido, bronce u otros
materiales.

COLGANTE CON
PURGA DE AIRE

Los colgantes con purga de aire se recomiendan cuando se manejan materiales
muy polvosos o0 abrasivos que contribuyen a generar paros en el equipo y fallas
en el buje del colgante. No deben utilizarse cuando se transportan materiales

muy calientes (arriba de 250°F), materiales himedos y pegajosos o materiales no
abrasivos, en donde un colgante mas barato puede trabajar satisfactoriamente.
Este colgante opera relativamente sin problemas. Ayudan a resolver el molesto
problema del ruido y a reducir la potencia debido a su bajo coeficiente de friccion.
La carga de artesa no debe exceder de 15%. El aire entra a aproximadamente 1.25
PSI por la parte superior de la caja, pasa sobre y alrededor del buje y se disipa
alrededor del eje de acoplamiento por ambos lados de la caja, por lo tanto el buje
siempre esta protegido del polvo y del material. Se requieren solamente de 3a 7
pies clibicos por minuto para mantener limpio cada buije.
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Estilo 220

Colgantes

Los colgantes estilo 220 han sido disefiados para instalarse sobre
los angulos superiores de la artesa en aplicaciones donde no se
requiera una operacion a prueba de polvo o de la intemperie. Este
colgante presenta una obstruccion minima al flujo del material en
transportadores de alta capacidad. Estan disponibles con buijes.

Tubo Sup. 1/8"

=

[

Tornillos
E

\Ranura M

Diametro del | Tamaiio No. de M Peso
Transportador | del Eje Parte* . £ 2 E ? : . L Ojal c/u (Ib)
4 1 4CH2202 | 35/8 31/2 3/16 1/4 61/2 2 11/2 71/4 5/16 x 3 /4 5
6 11/2 6CH2203 | 41/2 41/2 3/16 3/8 8 3/4 21/2 2 93/4 | 716x11/16 7
9 11/2 9CH2203 | 61/8 41/2 1/4 3/8 12 1/4 21/2 2 1812 1 e 16 9
2 9CH2204 | 61/8 41/2 1/4 3/8 12 1/4 21/2 2 131/2 ) 11
10 11/2 | 10CH2203 | 63/8 4172 1/4 3/8 13 1/4 21/2 2 412 | o e 10
2 10CH2204 | 63/8 41/2 1/4 3/8 13 1/4 21/2 2 141/2 ) 12
2 12CH2204 | 7 3/4 5 3/8 172 15 3/4 21/2 2 171/2 16
12 27/16 | 12CH2205 | 7 3/4 5 3/8 1/2 15 3/4 21/2 3 171/2 | 9/16 x15/16 21
3 12CH2206 | 7 3/4 5 3/8 1/2 15 3/4 21/2 3 171/2 28
27/16 | 14CH2205 | 91/4 5 1/2 1/2 17 3/4 21/2 3 191/2 26
14 3 14CH2206 | 91/4 5 1/2 1/2 17 3/4 21/2 3 1910 | Y16x15/16 33
16 3 16CH2206 | 105/8 5 1/2 1/2 19 3/4 21/2 3 211/2 | 9/16x15/16 39
3 18CH2206 | 121/8 6 1/2 5/8 221/4 31/2 3 241/2 41
18 37/16 | 18CH2207 | 121/8 6 1/2 5/8 22 1/4 31/2 4 R R T
3 20CH2206 | 131/2 6 1/2 5/8 24 1/4 3172 3 26 1/2 43
20 37/16 | 20CH2207 | 131/2 6 1/2 5/8 24 1/4 31/2 4 R R
24 37/16 | 24CH2207 | 161/2 6 5/8 5/8 28 1/4 31/2 4 301/2 |[1116x111/16 | 57
*Para los bujes vea la pagina H-99. Para colgantes con tubo para lubricacién afiada — O al nimero de parte.
i . — o G
EStI|0 226 i A i '*H_;_;/i Tubo Sup. 1/8"
. . .~ . P ; ,': _| _-_';_ v
Los colgantes estilo 226 han sido disefiados para instalarse T_%_e}“ﬂ““"‘"'
a nivel dentro de la artesa en aplicaciones a prueba de Tornilios
polvo o de la intemperie. Este colgante presenta una
obstruccion minima al flujo del material en transportadores
de alta capacidad. Estan disponibles con bujes.
Diametro del | Tamaio No. de M Peso
Transportador | del Eje Parte* e . ¢ o E 7 . . Ojal ¢/u (Ib)
4 1 4CH2262 5 35/8 31/2 3/16 1/4 11/16 2 11/2 5/16 x 5/16 5
6 11/2 | 6CH2263 7 41/2 41/2 3/16 3/8 3/4 21/2 2 7/16 x 1 1/16 7
11/2 | 9CH2263 10 61/8 41/2 1/4 3/8 1 9
; 2 9CH2264 10 61/8 41/2 1/4 3/8 1 2102 2 711611716 11
11/2 | 10CH2263 11 63/8 41/2 1/4 3/8 1 10
10 2 10CH2264 11 63/8 41/2 1/4 3/8 1 2172 2 7/16x11/16 12
2 12CH2264 13 73/4 5 3/8 1/2 11/4 2 16
12 27/16 | 12CH2265 13 73/4 5 3/8 1/2 11/4 21/2 3 9/16 x 1 5/16 21
3 12CH2266 13 7 3/4 5 3/8 1/2 11/4 3 28
27/16 | 14CH2265 15 91/4 5 1/2 1/2 13/8 26
14 3 14CH2266 15 91/4 5 1/2 1/2 13/8 2172 8 916 x15/16 33
16 3 16CH2266 17 105/8 5 1/2 1/2 13/8 21/2 3 9/16 x 15/16 39
3 18CH2266 19 121/8 6 1/2 5/8 11/2 3 41
18 37/16 | 18CH2267 19 121/8 6 1/2 5/8 11/2 3172 4 611161 4
3 | 20CH2266 21 131/2 6 1/2 5/8 11/2 43
20 37/16 | 20CH2267 21 131/2 6 1/2 5/8 11/2 3172 4 G116 g,
24 37/16 | 24CH2267 25 16 1/2 6 5/8 5/8 1 5/8 31/2 4 11/16x111/16 | 57

*Para los bujes vea la pagina H-99. Para colgantes con tubo para lubricacién afiada — O al nimero de parte.
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Colgantes

Estilo 216 e ( _ oo Sup. 1/3"_‘ . W‘“‘ﬂ
Los colgantes estilo 216 han sido disenados para utilizarse _ H 1.
en aplicaciones de trabajo pesado. Este colgante se instala Tomilos €
a nivel dentro de la artesa en aplicaciones a prueba de fuga
de polvo o de intemperie. Normalmente se suministran
con bujes de bronce o de hierro endurecido; sin embargo
también pueden suministrarse con bujes de otros materiales.
Didametro del | Tamaiio No. de M Peso
Transportador | del Eje Parte* . . ¢ 2 E # . : Ojal c/u (Ib)
6 11/2 | 6CH2163 7 41/2 41/2 3/16 3/8 3/4 21/2 2 7116 x 1 1/16 5
11/2 | 9CH2163 10 61/8 41/2 1/4 3/8 1 21/2 2 7
S 2 9CH2164 10 61/8 41/2 1/4 3/8 1 21/2 2 716> 11/16 9
11/2 [ 10CH2163 | 11 63/8 41/2 1/4 3/8 1 21/2 2 8
10 2 10CH2164 | 11 63/8 4172 1/4 3/8 1 21/2 2 7116 x11/16 10
2 12CH2164 | 13 73/4 5 3/8 1/2 11/4 21/2 2 14
12 27/16 | 12CH2165 | 13 73/4 5 3/8 1/2 11/4 21/2 3 9/16 x 1 5/16 18
3 12CH2166 | 13 73/4 5 3/8 1/2 11/4 21/2 3 21
27/16 | 14CH2165 | 15 91/4 5 1/2 1/2 13/8 21/2 3 23
14 3 14CH2166 | 15 91/4 5 1/2 1/2 13/8 21/2 3 916 15/16 25
16 3 16CH2166 | 17 10 5/8 5 1/2 1/2 13/8 21/2 3 9/16 x 15/16 28
3 18CH2166 | 19 121/8 6 1/2 5/8 11/2 31/2 3 34
18 3716 |18CH2167 | 19 121/8 6 1/2 5/8 11/2 3172 4 NA61116 1,
3 20CH2166 | 21 131/2 6 1/2 5/8 11/2 31/2 3 36
20 37/16 | 20CH2167 | 21 13172 6 1/2 5/8 11/2 31/2 4 A6 11116 | )y
24 37/16 | 24CH2167 | 25 16 1/2 6 5/8 5/8 15/8 31/2 4 11/16x 111/16 | 53
24 315/16 |24CH2168 | 25 281/2 6 5/8 5/8 15/8 3172 4 11/16 x 111/16 | 53
*Para los bujes vea la pagina H-99. Para colgantes con tubo para lubricacién afiada — O al nimero de parte.

Estilo 230 . 6= Tubos
- B - ubo Sup.
J— ] r ij o
Los colgantes estilo 230 han sido disefiados para utilizarse Rt ”Tr:_;ﬂ#
en aplicaciones de trabajo pesado y para instalarse sobre l0s
angulos superiores de la artesa. Normalmente se suministran
con bujes de bronce o de hierro endurecido; sin embargo

también pueden suministrarse con bujes de otros materiales.

Ranura M

Diametro del | Tamano No. de M Peso
Transportador| del Eje Parte* . ¢ L E 5 . e L Ojal c/u (Ib)
6 11/2 6CH2303 | 41/2 4172 3/16 3/8 8 3/4 21/2 2 93/4 716 x 11/16 6
9 11/2 9CH2303 | 61/8 4172 1/4 3/8 121/4 2172 2 13172 746 x 1 1/16 8
2 9CH2304 | 61/8 41/2 1/4 3/8 121/4 21/2 2 131/2 10
10 11/2 10CH2303 | 63/8 41/2 1/4 3/8 131/4 2172 2 141/2 716 x1 1/16 9
2 10CH2304 | 63/8 41/2 1/4 3/8 131/4 21/2 2 141/2 11
2 12CH2304 | 73/4 5 3/8 1/2 15 3/4 21/2 2 171/2 15
12 2716 | 12CH2305| 73/4 5 3/8 1/2 15 3/4 21/2 3 17172 9/16 x 1 5/16 20
3 12CH2306 | 7 3/4 5 3/8 1/2 15 3/4 21/2 3 171/2 25
2716 | 14CH2305| 91/4 5 1/2 1/2 17 3/4 21/2 3 19172 24
14 3 14CH2306 | 91/4 5 1/2 1/2 17 3/4 21/2 3 191/2 9/16x15/16 29
16 3 16CH2306 | 105/8 5 1/2 1/2 19 3/4 21/2 3 211/2 9/16 x 1 5/16 35
3 18CH2306 | 121/8 6 1/2 5/8 22 1/4 31/2 3 241/2 34
18 37/16 | 18CH2307 | 121/8 6 1/2 5/8 22 1/4 31/2 4 24172 11716111716 47
3 20CH2306 | 131/2 6 1/2 5/8 241/4 3172 3 26 1/2 40
20 37/16 | 20CH2307 | 131/2 6 1/2 5/8 241/4 3172 4 26 1/2 11716x111/16 49
24 37/16 | 24CH2307 | 161/2 6 5/8 5/8 28 1/4 3172 4 301/2 [1116x111/16| 55

*Para los bujes vea la pdgina H-99. Para colgantes con tubo para lubricacién afiada — O al nimero de parte.
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Colgantes

Estilo 316

Los colgantes estilo 316 han sido disefiados para utilizarse en

aplicaciones de trabajo pesado y en donde la temperatura de ¥ 2J Tornillos
operacion provoque una expansion desigual entre el helicoidal ! H E

y la artesa del transportador. Normalmente, se suministran l 2

con bujes de bronce o de hierro endurecido; sin embargo, =

también pueden suministrarse con bujes de otros materiales. b g

Estilo 326

Los colgantes estilo 326 han sido disefiados para presentar una obstruccién minima al flujo del material y en
donde la temperatura de operacion provoque una expansion desigual entre el helicoidal y la artesa del
transportador. Normalmente, se suministran con bujes de bronce o de hierro endurecido; sin embargo, también
pueden suministrarse con bujes de otros materiales.

Didmetro del | Tamafio Nimero de Parte
Transpor tador| del Eje | Estilo 316* | Estilo 326* & . ¢ . E 7 . .
6 11/2 | 6CH3163 | 6CH3263 7 412 6 3/16 3/8 3/4 4172 2
9 11/2 9CH3163 9CH3263 10 61/8 6 3/16 3/8 1 41/2 2
2 9CH3164 | 9CH3264 10 61/8 6 3/16 3/8 1 41/2 2
10 11/2 10CH3163 | 10CH3263 11 63/8 6 3/16 3/8 1 41/2 2
2 10CH3164 | 10CH3264 11 63/8 6 3/16 3/8 1 41/2 2
2 12CH3164 | 12CH3264 13 73/4 6172 1/4 172 1174 5 2
12 2716 12CH3165 | 12CH3265 13 73/4 61/2 1/4 1/2 11/4 5 3
3 12CH3166 | 12CH3266 13 73/4 61/2 1/4 1/2 11/4 5 3
14 27/16 14CH3165 | 14CH3265 15 91/4 61/2 1/4 1/2 13/8 5 3
3 14CH3166 | 14CH3266 15 91/4 61/2 /4 2 3/8 5 3
16 3 16CH3166 | 16CH3266 17 105/8 61/2 /4 /2 3/8 5 3
18 3 18CH3166 | 18CH3266 19 121/8 1 /4 5/8 15/8 51/4 3
37/16 18CH3167 | 18CH3267 19 121/8 7 1/4 5/8 15/8 51/4 4
20 3 20CH3166 | 20CH3266 21 13172 7 1/4 5/8 15/8 51/4 3
3716 20CH3167 | 20CH3267 21 131/2 7 1/4 5/8 15/8 51/4 4
24 37/16_| 24CH3167 | 24CH3267 25 16 1/2 7 1/4 5/8 13/4 51/4 4
*Para los bujes vea la pagina H-99. Para colgantes con tubo para lubricacion afiada — O al nimero de parte.
Colgante con Purga de Aire ul
Los colgantes con purga de aire se ! ‘
recomiendan cuando se manejan |
materiales muy polvosos o abrasivos B - Tamaiio
que contribuyen a generar paros en el Tornillo
equipo y fallas en el buje del colgante. No
deben utilizarse cuando se transportan ) ]]
materiales muy calientes (arriba de Barrenado
250°F), materiales himedos y pegajosos Estandar
0 materiales no abrasivos en donde l—
un colgante mas barato puede trabajar = - =
satisfactoriamente. Este colgante opera T[:;T:;r,?aﬁzlr Nug\:rrlt; fe Tj‘eT:?: Pce/zo Al B | C D F H LT
relativamente sin problemaS. Ayudan d 9 9CHAPH3 11/2 15
resolver el molesto problema del ruido 9CHAPH4 9 20 10 | 3/8 | 4121618 | 1141 1 2 | 1A
ya rpQucir la po;enpja debido a su bajo 19CHAPH4 ) 30 2
coeficiente de friccion. La carga de artesa 12 |12CHAPH5| 27/6 | 52 | 13 | 12| 5 |74 [ 114|114 | 3 | 14
aproximadamente 1.25 PSI por la parte 14CHAPH5 | 27/16 50
superior de la caja, pasa sobre y alrededor 14 14CHAPHG 3 74 15 | 12| 5 [ 914|114 | 138 | 3 | 3/8
del buje y se disipa alrededor del eje de 16 |16CHAPHG| 3 77| 17 [ 12 | 5 [1058| 114|188 | 8 |18
acoplamiento por ambos lados de la caja, 18 |18CHAPHG| 3 g1 | 19 | 58 | 6 [121/8] 134 [168| 8 | 1P
por lo tanto el buje siempre esta protegido 50CHAPHS 3 105 3
del polvo y del material. Se requieren 20 20CHAPH7 | 37/16 140 21 5/8 6 |131/2| 13/4 | 13/8 4 172
solamente de 3 a 7 pies ciibicos por 24 |24CHAPH7| 37/16 | 155 | 25 | 58 | 6 |161/2| 13/ | 1568 | 4 | 12

minuto para mantener I|mp|o cada bU]e. *Para los bujes vea la pdgina H-99. Para colgantes con tubo para lubricacién afiada — O al nimero de parte.
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Colgantes

Estilo 30 . Ty
G
El disefio de los colgantes estilo 30 permite I I—ﬂ
su instalacion lateral dentro de la artesa en 3 F &
el lado sin carga. Este colgante presenta una t 1 =)
obstruccion minima al flujo del material. — )
Estan disponibles con bujes tipo friccion. - t - -
(PN
Diametro del | Tamaiio No. de Peso
Transportador | del Eje Parte* L : ¢ . : 7 . il ¢/u (Ib)
6 11/2 6CH303 31/2 41/4 11/2 3/8 5/16 31/8 1/2 2 3
9 11/2 9CH303 5 57/8 1172 3/8 3/8 41/4 1/2 2 6
2 9CH304 5 57/8 11/2 1/2 3/8 41/4 1/2 2 8
10 11/2 10CH303 51/2 63/8 1172 3/8 172 43/8 3/4 2 8
2 10CH304 51/2 63/8 1172 1/2 1/2 43/8 3/4 2 9
2 12CH304 61/2 7172 1172 1/2 1/2 51/2 3/4 2 12
12 2716 12CH305 61/2 7172 2 172 1/2 51/2 3/4 3 18
3 12CH306 61/2 71/2 2 5/8 1/2 51/2 3/4 3 20
14 2716 14CH305 7172 9 2 172 5/8 67/8 7/8 3 20
8 14CH306 71/2 9 2 5/8 5/8 67/8 7/8 3 22
16 3 16CH306 81/2 10 3/8 2 5/8 5/8 8 1 3 32
18 3 18CH306 91/2 117/8 2 3/4 5/8 8 11/4 3 30
3716 18CH307 91/2 117/8 3 3/4 5/8 8 11/4 4 33
20 & 20CH306 101/2 131/4 2 3/4 5/8 101/4 11/4 & 32
3716 20CH307 101/2 131/4 3 3/4 5/8 101/4 11/4 4 38
24 3716 24CH307 121/2 16 1/4 3 3/4 3/4 12 3/4 11/2 4 46
*Para los bujes vea la pagina H -99. *Para colgantes con tubo para lubricacion afiada — O al nimero de parte.
Estilo 216F A —C——
Barreno para tubo H
Los colgantes estilo 216F han sido disefiados o/ lubricacion 1/87 ‘ H—a
para utilizarse en aplicaciones de trabajo = =3 7 |ojame_E_°
pesado. Este colgante se instala a nivel dentro Tornillos
de artesas ensanchadas. Normalmente, se E B
suministran con bujes de bronce o de hierro k o
endurecido; sin embargo, también pueden ,G} R B | I
suministrarse con bujes de otros materiales. v |
Kk
Diametro del | Tamafio del No. de Peso .
Transportador Eje Parte* . . ‘ 2 E 7 i . c/u (Ib) HEILy
6 11/2 6CH216F3 14 7 71/2 1/4 3/8 7/8 6 2 9 7/16 x 3/4
11/2 9CH216F3 14
9 9 9CH216F4 18 9 9 3/16 3/8 1 7 2 17 7/16 x 15/16
2 12CH216F4 2 24
12 2716 12CH216F5 22 10 9 3/8 172 11/4 7 3 28 9/16 x 15/16
3 12CH216F6 32
2716 14CH216F5 31
14 3 14CH216F6 24 11 9 3/8 12 11/8 7 3 4 9/16 x 15/16
16 3 16CH216F6 28 11172 9 1/2 5/8 11/4 7 3 38 11/16 x 1
3 18CH216F6 3 52
18 37/16 18CH216F7 31 121/8 10 1/2 5/8 1172 8 4 61 11/16 x 15/16
3 20CH216F6 3 55
20 37116 90CH216F7 34 131/2 10 1/2 5/8 1172 8 4 64 11/16 x 15/16
24 3716 24CH216F7 40 161/2 10 5/8 5/8 15/8 8 4 71 11/16 x 15/16

*Para los bujes vea la pdgina H-99. *Para colgantes con tubo para lubricacién afiada — O al nimero de parte.
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Colgantes

Estilo 60

F ; W
Los colgantes estilo 60 se suministran con .
un rodamiento de bolas autoalineable para \
servicio pesado permanentemente lubricado
y sellado, soportando temperaturas hasta TornillosE
de 245°F y una desalineacion en los ejes
de hasta 4°. Este colgante se instala sobre
los &ngulos superiores de la artesa. En
caso de requerirlo se puede suministrar
con accesorios para lubricacion.
Diametro del | Diametro | No. de Peso c/u M
Transportador | del Eje Parte* . . ¢ 2 E 7 . . (Ib) Ojal
6 11/2 6CH603 9 3/4 41/2 41/2 3/16 3/8 8 3/4 111/16 2 7 7/16 x 11/16
9 1172 9CH603 131/2 61/8 41/2 1/4 3/8 121/4 111/16 21/2 8 7/16 x 11/16
2 9CH604 131/2 61/8 41/2 1/4 3/8 121/4 13/4 21/2 9 7/16 x 11/16
10 1172 10CH603 | 141/2 63/8 41/2 1/4 3/8 131/4 111/16 21/2 9 7/16 x 15/16
2 10CH604 | 141/2 63/8 41/2 1/4 3/8 131/4 13/4 21/2 10 7/16 x 15/16
2 12CH604 | 17 1/2 73/4 5 3/8 1/2 15 3/4 13/4 21/2 12 9/16 x 15/16
12 2716 12CH605 | 17 1/2 73/4 5 3/8 172 153/4 163/64 2172 20 9/16 x 15/16
3 12CH606 | 17 1/2 73/4 5 3/8 1/2 15 3/4 211/16 21/2 30 9/16 x 15/16
14 2716 14CH605 | 191/2 91/4 5 12 1/2 17 3/4 163/64 21/2 21 9/16 x 15/16
3 14CH606 | 191/2 91/4 5 1/2 1/2 17 3/4 211/32 21/2 32 9/16 x 15/16
16 3 16CH606 | 21 1/2 105/8 5 1/2 1/2 19 3/4 211/32 21/2 35 9/16 x 15/16
18 3 18CH606 | 24 1/2 121/8 6 1/2 5/8 221/4 211/32 31/2 40 11/16 x 1 11/16
20 3 20CH606 | 261/2 131/2 6 1/2 5/8 24 1/4 211/32 31/2 45 1116 x 1 11/16
24 37/16 24CH607 | 301/2 16 1/2 6 5/8 5/8 28 1/4 2 31/64 31/2 58 11/16 x 1 11/16
*Para colgantes con tubo para lubricacién afiada — 0 al nimero de parte.
Estilo 70

Los colgantes estilo 70 se suministran con
un rodamiento de bolas autoalineable para
servicio pesado permanentemente lubricado
y sellado, que soporta temperaturas hasta
de 245°F y una desalineacion en los ejes de
hasta 4°. Este colgante se instala dentro de
la artesa. En caso de requerirlo se puede
suministrar con accesorios para lubricacion.

'ﬁ'\Tornillos

S

Diametro del | Diametro | No. de Peso c/u M
Transportador | del Eje Parte* e . £ L E 5 £ . (Ib) Ojal
6 11/2 6CH703 7 41/2 4172 3/4 3/8 3/16 111/16 11/2 7 7/16 x 11/16
11/2 9CH703 10 61/8 4172 1 3/8 1/4 111/16 13/4 8
9 2 9CH704 10 61/8 41/2 1 3/8 1/4 13/4 13/4 9 7116 x11/16
11/2 10CH703 11 63/8 41/2 1 3/8 1/4 111/16 13/4 9
10 2 10CH704 11 6 3/8 41/2 1 3/8 1/4 13/4 13/4 10 7116 x11/16
2 12CH704 13 73/4 5 11/4 1/2 3/8 13/4 21/8 12
12 2716 | 12CH705 13 73/4 5 11/4 1/2 3/8 163/64 21/8 20 9/16 x 15/16
3 12CH706 13 73/4 5 11/4 1/2 3/8 211/32 21/8 30
2716 | 14CH705 15 91/4 5 13/8 1/2 1/2 163/64 21/4 21
14 3 14CH706 15 91/4 5 13/8 1/2 1/2 211/32 21/4 32 9/16x 15/16
16 3 16CH706 17 10 5/8 5 13/8 1/2 1/2 211/32 21/4 35 9/16 x 15/16
18 3 18CH706 19 121/8 6 11/2 5/8 1/2 211/32 21/2 40 11/16 x 1 11/16
20 3 20CH706 21 131/2 6 11/2 5/8 1/2 211/32 2172 45 11/16 x 1 11/16
24 37/16 | 24CH707 25 161/2 6 15/8 5/8 5/8 211/32 25/8 58 11/16 x 1 11/16

*Para colgantes con tubo para lubricacion afiada — 0 al nimero de parte.
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Colgantes

Estilo 19B

El colgante estilo 19-B es similar en
su construccion al 18-B excepto que
este se monta sobre el angulo de la
artesa. Tiene escalones integrales que
proporcionan apoyo a los extremos de
las cubiertas. Su disefio aerodinamico
permite el paso libre del material.

Tamaiio de

La mitad superior se suministra con Tornillo
rodamiento de bronce. Se puede
proveer la mitad inferior en madera
impregnada de aceite, hierro endurecido,
u otro material sobre pedido.
Diametro del | Barreno del No. de
Transportador | Rodamiento Parte s . £ v v : . . S
6 11/2 6CH19B3 97/8 41/2 17/8 7/8 8 3/4 9/16 61/2 1/8 8.5
) 11/2 9CH19B3 | 13172 61/8 13/4 1 121/4 9/16 91/2 1/8 13.0
2 9CH19B4 | 13172 61/8 13/4 1 121/4 9/16 91/2 1/8 155
10 11/2 10CH19B3 | 14172 63/8 13/4 1 131/4 9/16 101/2 1/8 14.0
2 10CH19B4 | 14172 63/8 13/4 1 131/4 9/16 101/2 1/8 14.0
2 12CH19B4 17 73/4 2 11/4 15 3/4 9/16 121/2 1/8 24.0
12 27116 12CH19B5 17 73/4 21/8 15/6 15 3/4 9/16 121/2 1/8 245
3 12CH19B6 17 73/4 21/8 15/6 15 3/4 9/16 121/2 1/8 245
1 2716 14CH19B5 | 191/4 91/4 3 1172 17 3/4 9/16 141/2 1/8 37.0
3 14CH19B6 | 191/4 91/4 3 11/2 17 3/4 9/16 14 1/4 1/8 37.0
16 3 16CH19B6 | 211/4 10 5/8 3 1 3/4 19 3/4 11/16 16 1/2 1/8 45.0
18 3 18CH19B6 | 23 3/4 121/8 3 1 5/8 22 1/4 11/16 181/2 1/8 48.5
20 37/16 20CH19B7 | 261/4 131/2 4 11/2 24 1/4 13/16 20 1/8 60.0
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Seleccion de Bujes para Colgantes
de Transportadores Helicoidales
Segun Aplicacion

TEMPERATURA MATERIAL
MATERIAL mAXIMADE | o ESTLDS | aproBADO |  ANTO | ALEUOS 189S COMENTARIOS
OPERACION (°F) POR FDA
Requiere ejes endurecidos, puede
HIERRO BLANCO 500° 220 Si Productos Quimicos, |ser muy ruidoso para algunas
MARTIN Cemento y Agregados |aplicaciones, puede necesitar
lubricacion.
, . Marca Registrada de Quadrant
® o

ERTALYTE 200 220, 216 Si Alimentos Engineering Products

o o Tela de fibra de vidrio. Bueno para
GATKE 400 220, 216 Productos quimicos altas velocidades
HIERRO Product -
ENDURECIDO 500° 220 Si CE%:ﬁtgsagl:Lg;%%SS, Requiere ejes endurecidos
MARTIN ’
HIERRO Requiere ejes endurecidos. Puede
FUNDIDO 500° 220, 216, 19B Cal, cemento, sal, yeso | ser ruidoso. En algunas aplicaciones
ENDURECIDO requiere lubricacion

o . Granos forraje,
MADERA 160 220, 216, 19B Si fertilizante Bueno para usos generales

o . Procesamiento de | Bujes de alta calidad. Alta capacidad
BRONCE MARTIN 850 220 Si granos y forrajes | de carga

Manejo de productos
NYLATRON 250° 220, 19B Si quimicos, granos 'y | Capacidad de carga muy baja
forraje

o , . . Material aprobado por la USDA. No
UHMW 225 220, 216 Si Si Alimentos se expande con el agua

o Productos quimicos, |Requiere un inserto de stellite en
STELLITE e 22 2 cemento, agregados | el eje
NYLONDE
INGENIERIA R ] ] Granos forraje, L
GRADO 300 220 Si Si fertilizante Para aplicaciones secas
ALIMENTICIO
RODAMIENTO DE o Aplicaciones no
BOLAS 180 60, 70 B — Para usos generales
POLIETILENO DE Granos, alimentos, | Recomendado para Aplicaciones no
QEQTIIJI\ENSIDAD 200 220 Si Si productés quimicoé, Agressivas

< , Productos quimicos . . ]
1 o s

CERAMICA 1,000 220, 216 Si T, AT 0 Requiere ejes endurecidos
URETANO o . Granos, productos
MARTIN 200 220 Si quimicos y fertilizantes Bueno para usos generales

" Tenemos disponibles bujes en materiales ceramicos para mayores temperaturas.
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Bujes para
Colgante

Tipo de Colgante Diam. de Eje Nimero de Parte Buje
11/2 CHB2163*
2 CHB2164*

216 |
27/16 CHB2165* m
230
3 CHB2166* V L _______ J
316

3716 CHB2167*

315/16 CHB2168*

*H — Hierro Endurecido *W — Madera *BR — Bronce *U — UHMW *G — Gatke *ER — Ertalyte® *C — Ceramica *St — Stellite *UR — Uretano *TIVAR® 1000
*Los Bujes de Bronce Estandar y Hierro Endurecido se suministran con orificio para grasera
*Para buje cerdmico se suministra solo la parte inferior.

Tipo de Colgante Diam. de Eje Nimero de Parte Buje
1 CHB2202*
220 11/2 CHB2203*

226 2 CHB2204* S S—— i m
326 2716 CHB2205* I _ "

30 3 CHB2206*
37/16 CHB2207*
*H — Hierro Endurecido con orificio para lubricacion *W — Madera *N — Nylatron *P - HDPE *G — Gatke
*MHI — Martin Hierro Endurecido (impregnado con aceite) ~ *MCB — Melamina (Suministrada sin Bridas) *C — Ceramica *WN — Nylon Blanco
*MBR — Martin Bronce (Impregnado con aceite) *U — UHMW *UR — Uretano *WI - Hierro Blanco *ER — Ertalyte®
*Para buje ceramico se suministra solo la parte inferior.
Tipo de Colgante Diam. de Eje Nimero de Parte Buje
1172 CHB603
2 CHB604
60 Rod. de Bolas
2716 CHB605
70 Rod. de Bolas ‘
3 CHB606 :
37/16 CHB607

Nota: Los nuevos estilos de bujes se encuentran disponibles con protector de eslinga en un lado.

Tipo de Colgante Diam. de Eje Nimero de Parte Buje
11/2 CHB18B3*
2 CHB18B4*
18B
2716 CHB18B5*
19B
3 CHB18B6*
37/16 CHB18B7*

*W—Madera *H— Hierro endurecido  *N—~Nylatron *G—~Gatke
Nota: Se suministra sélo la parte inferior.
Ertalyte® y TIVAR® son Marcas Registradas de Quadrant Engineering Plastic Products.
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Cubiertas
de Artesa

iert Art i — Longitud
Cubiertas de Artesa 1 TTP 0 12 |- Longitud
| , .
ia Tipo Espesor de la cubierta

-?;aa,?;(:,t;?tgz:,r TCP: Plana Cal. 16 — 16
TCS: Semibridada Cal. 14 — 14
TCF: Bridada Cal. 12 —12
TCH: A Dos Aguas Cal. 10— 10
TSC: De Casquillo

Es responsabilidad del contratista, instalador, propietario y del usuario, instalar, mantener y operar el transportador, los componentes
y ensambles fabricados y suministrados por Martin cumplen con la ley Williams-Steiger de Seguridad y Salud Ocupacional y con todas
las leyes y ordenanzas estatales y locales y con el Codigo de Seguridad de la ANSI.

Es la que se utiliza con mayor frecuencia. Se puede suministrar con empaques y

CUBIERTA 7 Cd -
soleras de union en aplicaciones a prueba de fuga de polvo. Puede suministrarse
FORMADA . : o . X
semiformada si se utilizan prensas de resorte para sujetar la cubierta.
gll_JR,Iﬁ\RTA Se utiliza normalmente sélo para cubrir el transportador por seguridad.
gg?\lE?I?S\A Normalmente son del tipo bridado y de calibres mayores debido al claro que deben
ENSANCHADA cubrir.
Las cubiertas a dos aguas son similares a las cubiertas formadas convencionales,
excepto que la arista forma un pico al centro de la cubierta. Una placa soldada en
CUBIERTA A el extremo cierra la cubierta y las diversas secciones se sellan con las soleras de
DOS AGUAS union. Estas cubiertas se recomiendan en aplicaciones a la intemperie para evitar
que se acumule la humedad. También se usan en caso que Se requiera una cubierta
mds rigida.
CUBIERTAS Se utiliza para convertir las artesas en “U” a seccion tubular en aplicaciones

DE CASQUILLO inclinadas o de alimentadores helicoidales.

MANEJO DE MATERIALES

Estas cubiertas son domos de medio circulo rolados al mismo didametro interior
de la artesa, formadas para atornillarse a los angulos superiores de la artesa. Se

CUBIERTAS utilizan cuando se requiere ventear humos y/o gases calientes despedidos por
DE DOMO el material que esta siendo transportado. Las secciones de los extremos tienen
soldadas placas y las diversas secciones se conectan con las soleras de unidn. Se
puede colocar tubos de venteo y/o lineas de succion.
Los casquillos se utilizan en secciones de artesa de los alimentadores helicoidales
CASQUILLOS para reducir el claro entre la cubierta y el helicoidal y de esta forma controlar el
PARA flujo del material. La longitud es la apropiada para evitar que los materiales fluyan

ALIMENTADORES sin control. Los espesores de los casquillos son proporcionales al tamafio y calibre

de la artesa.
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Cubiertas
de Artesa

Cubierta Plana

1 D*@

|-\

Cubierta Semiformada

o S e

|
|: |:
~

Todos los transportadores helicoidales deben tener algin tipo de cubierta, no solo para mantener
el material dentro de la artesa y protegerlo de elementos externos, sino que definitivamente
deben tener una cubierta como una medida de seguridad, para evitar lesiones y mantener a
los operadores fuera de las partes en movimiento del transportador. Vea la pagina H-123 para
recomendaciones de seguridad.

Cubierta Formada

v -
T T I St 1 [--—-——- il ! 1 - il it
L 7 | | | | |
R D > 5/8" |* L 4 [~ L 4 [~ L
Tipo1 Tipo 2 Tipo 3
Cubierta a Dos Aguas
T - = = = -1l [ ==-=== —-——-—--F=" @ Fm===== A==
mi I —— ————:' ——————————— = [- ————— 7 fF===35F5
1 1 -_— II_ _ |
<l D | =| f Ilig L :l < L ;l «— L ;ﬁ::
w | s ! ! |
Cubierta de artesa terminal — Tipo 1 Cubierta intermedia de artesa—Tipo 2 Cubierta de artesa terminal - Tipo 3
Diam. del Cubierta Plana Cubierta Semiformada Cubierta Formada Cubierta a Dos Aguas
Transpor- | No. de | Grosor | Peso por D No. de |Grosor |Peso por D No. de | Grosor | Peso por D No. de |Grosor| Peso por D
tador Parte Cal. Pie Ib Parte Cal. | Pielb Parte Cal. Pie Ib Parte Cal. Pie Ib
4 4TCP16 | 16 1.5 4TCS16 | 016 2.1 81/8 | 4TCF16 | OI16 1.9 83/8 | 4TCH16 | O16 2
* 4TCS14 | 14 2.6 4TCF14 14 2.4 4TCH14 | 14 2.5 83/8
6 6TCP16 | 16 2 93/4 | 6TCS16 | 16 2.3 101/8 | 6TCF16 | 016 2.1 10 3/8| 6TCH16 | O16 23 [103/8
* 6TCS14 | 14 3.8 6TCF14 14 2.6 6TCH14 | 14 2.8
9 9TCP14 | 14 3.5 13 3/8| 9TCS14 | 14 41 13 3/4 | 9TCF16 16 3.2 14 | 9TCH16 | 16 3.3 14
9TCS12 | 12 5.7 9TCF14 | O14 3.9 9TCH14 | O14 41
9TCS10 | 10 7.3 9TCF12 12 5.5
* 9TCF10 10 71
10 10TCP14| 14 3.8 14 3/8|10TCS14 | 014 4.4 14 3/4 | 10TCF16 | 16 34 15 |10TCH16| 16 35 15
10TCS12| 12 6.1 10TCF14 | O14 42 10TCH14 | O14 43
10TCS10| 10 7.8 10TCF12 | 12 5.9
* 10TCF10 | 10 7.6
12 12TCP14| 14 46 171/212TCS14 | O14 5.1 17 1/2 [12TCH14 | O14 49 18 [12TCH14| O14 5 18
127CS12 | 12 71 12TCF12 | 12 6.9 12TCH12| 12 71
o 127CS10| 10 9 12TCF10| 10 8.8
14 14TCP14| 14 5.1 191/2| 14TCS14 | 014 5.6 191/2 | 14TCFH4 | O14 5.4 197/8|14TCH14| O14 55 [197/8
147CS12| 12 7.8 14TCF12 | 12 7.6 14TCH12| 12 7.7
i 147CS10| 10 9.9 14TCF10| 10 9.7
16 16TCP14| 14 5.6 211/2|16TCS14| O14 6.1 211/2 | 16TCF14 | O14 5.9 217/8|16TCH14| O14 6.1 217/8
16TCS12 | 12 8.5 16TCF12 | 12 8.3 16TCH12| 12 8.5
o 16TCS10| 10 10.8 16TCF10| 10 10.6
18 18TCP12| 12 8.9 241/2 [ 18TCS12 | O12 96 |241/2 |[18TCF14| 14 6.7 25 |[18TCH14| 14 6.8 25
18TCS10| 10 12.3 18TCF12 | O12 9.4 18TCH12 | O12 95
*x 18TCF10| 10 12.1
20 20TCP12| 12 9.7 261/2(207CS12| O12 | 10.3 | 261/2 | 20TCF14| 14 7.2 27 |20TCH14| 14 7.4 27
20TCS10( 10 13.3 20TCF12 | [O2 10.1 20TCH12| O12 10.4
o 20TCF10| 10 13.1
24 24TCP12| 12 111 [301/2|24TCS12| O12 | 11.8 | 301/2 | 24TCF14| 14 8.3 31 [24TCH14| 14 8.4 31
24TCS10| 10 15.1 24TCF12 | O12 11.6 24TCH12| O12 11.8
** 24TCF10| 10 14.9

Para aplicaciones en donde el confinamiento del polvo no sea un problema, colocar 10 sujetadores o ponerlos a 2'-0" entre centros en un tramo de 10" por lo general
es adecuado. Para aplicaciones en donde se deba confinar el polvo, se recomienda colocar 20 sujetadores o ponerlos a 1'-0" entre centros en un tramo de 10'.
**L — Longitudes Estandar 5', 6', 10' & 12'-0"

*L — Longitudes Estdndar 5'-0" & 10'-0"
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Puertas de Inspeccion MDT®
A Prueba de Polvo

Las Puertas de Inspeccion MDT® (Martin Dust Tight) a
Prueba de Polvo son ideales para inspecciones visuales
de aplicaciones polvosas. Una vez instaladas, las puertas
de inspeccion Martin le daran afios de servicio sin gastos
de mantenimiento. Permiten eficientemente el acceso al
personal autorizado y mantienen la seguridad con una
pestafia de seguridad. La puerta viene con sello de hule
negro vaciado para resistencia a quimicos y mayor vida.
Tanto la manija como las bisagras de todos los modelos
son de acero 305SS cortados al laser para precision y
resistencia a la corrosion.

e A Prueba Polvo y Humedad
Construccion Robusta para Uso Severo

Facil de instalar en Equipos ya Existentes
Facil de Usar

Disponibles en Acero al Carbon
Disponibles Sobre Pedido en 304SS y 316SS

Las Puertas de Inspeccion MDT® pueden suministrarse con una malla de metal soldada dentro de la apertura para prevenir acceso
fisico a las parte moviles. Estas puertas estan disponibles en existencia en muchos tamafios. Ademas se pueden fabricar tamafios a
medida para cumplir con sus necesidades especificas.

Llame a Martin para mas informacion.

Puertas de Inspeccion MDT® Martin
B Nimero de Parte 5
- Acero al Carbon* Acero Inoxidable Tamafio
0606PG-ID 0606PG-ID-SS 6" x 6"
0909PG-ID 0909PG-ID-SS 9'x 9"
1010PG-ID 1010PG-ID-SS 10" x 10"
Q 1212PG-ID 1212PG-ID-SS 12" x 12"
1414PG-ID 1414PG-ID-SS 14" x 14"
1616PG-1D 1616PG-ID-SS 16" x 16"
*Fabricada en Acero al Carbon con Bisagra de Acero Inoxidable.
=T Las Puertas de Inspeccion MDT® a Prueba de Polvo de Martin estan disponibles en Acero al Carbén y en 304SS'y 316SS
“ ‘% sobre pedido. Tamafios especiales disponibles sobre pedido.
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Accesorios para
Cubiertas

Entradas Formadas para Transportador T efrrtopntotrdpe
3 =r =5
Los dos estilos de entradas formadas estan disefiadas para Tipo T r aug“-L '. _ Tipo
atornillarse o soldarse a las cubiertas del transportador Fijo ¢ j ] ~ Desmontable
(excepto a la de dos aguas). El tamafio de la entrada y el l ? H--
patrén de barrenos es el mismo que tienen las descargas. + A ey
TornillosL —~
Diametro Nimero de Parte Peso C E
del Trans- Entrada Fija Entrada Des- (Ib) B | Entrada Entrada Entrada Entrada F G H J K L
portador montable Fija |Desmontable | Fija |Desmontable
4 4CIF 4CID 1.8 5 | 7172 71/2 3/8 3/8 21/4 | — | 21/4 | 11/4 | 3/16 | 1/4
6 6CIF 6CID 5.0 7 10 10 11/16 1116 [213/16| — 3 11/2 | 3/16 | 3/8
9 9CIF 9CID 6.8 | 10 13 13 172 1/2 4 — 4 11/2 | 3/16 | 3/8
10 10CIF 10CID 74 | 11 | 141/4 141/4 5/8 5/8 4516 | — | 43/8 | 11/2 | 3/16 | 3/8
12 12CIF 12CID 121 | 13 | 171/4 171/4 3/4 7/8 518 | — | 51/4 2 316 | 3/8
14 14CIF 14CID 13.7 | 15 | 191/4 191/4 3/4 7/8 31/2 | 31/2 | 3172 2 3/16 | 3/8
16 16CIF 16CID 15.8 | 17 | 211/4 21 1/4 3/4 7/8 33/4 4 4 2 3/16 | 3/8
18 18CIF 18CID 29.0 | 19 | 241/4 24 1/4 1 11/8 47/16 | 43/8 | 43/8 | 21/2 | 316 | 172
20 20CIF 20CID 31.8 | 21 | 261/4 26 1/4 1 11/8 47/8 | 43/4 | 43/4 | 21/2 | 3116 | 1/2
24 24CIF 24CID 372 | 25 | 301/4 30 1/4 1 11/8 55/8 | 55/8 | 51/2 | 21/2 | 3/16 | 1/2

Prensa de Resorte

Las prensas de resorte se usan para sujetar las cubiertas planasy
normalmente van remachados al dngulo superior de la artesa gi

semiformadas a la artesa. Estos sujetadores

rando para poder quitar la cubierta.

No. de Prensa A B C D E

F G H J Peso Ib

SPC-1 5/16 3/16 5/16 2 11/4

15/16 3 7/8 9/32 .38

Prensas de Resorte con Soporte para Cubierta

Estas prensas estan disefiadas para soldarse en el lado superior de las cubiertas planas o semiformadas.

No. de Prensa A B

Peso Ib

SPCA-1 1116 172 3/16 11/2 | 1916

3/8 7/8 3/8 11/4 .50

Prensas de Tornillo

Las prensas de tornillo son un medio sencillo y efectivo para sujetar cubiertas planas o formadas a la artesa.
Las prensas de tornillo estan disponibles en acero al carbén, acero inoxidable y galvanizadas.

No. de Prensa A B C D E F G J Peso Ib
CSC-2 21/4 1 13/16 17/16 5/16 3/8 1/2 42 .50
Empagques de la Cubierta Prensas de Lengiieta N
Diam. del Tamaiio . L ’['j'j_
Transportador | Hule Rojo Hule Esponja | *Hule Blanco Las prensas de lenglieta son de accion rapida por lo que se i
RR125 SP125 WN125 usan en aplicaciones en donde la cubierta deba removerse -t [_ A
46 18x11/4 | 11/8x11/4 | 1/8x11/4 para tener un acceso rapido al transportador. Este tipo I
RR150 SP150 WN150 de prensa normalmente se fija soldando la parte frontal o
910 1/8x11/2 1/8x11/2 1/8x11/2 superior de la prensa a la artesa y puede ajustarse a cualquier ;
12 14 16 RR200 SP200 WN200 tamafio de artesa. J_ 4
o 1/8 x 2 1/8 x 2 1/8 x 2
RR250 SP250 WN250 Transpor- | No. de |No. requerido por
A7 , A B C D| E F G
182020 | 1gx2t2 | 1Bx212 | 18x2172 tador | Parte | seccion de 10
“Aprobado por la FDA 4-24 | QrtC 6a8 713/16 21516 [125/32 | 2 [11/4] 5/16 | 5/8
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Casquillos
para Alimentadores

Casquillos para Alimentadores

Los casquillos se utilizan, en secciones de artesa de los alimentadores helicoidales, para reducir el claro entre la cubierta y el helicoidal
y de esta forma controlar el flujo del material. La longitud es apropiada para evitar que los materiales fluyan sin control. Los espesores
de los casquillos son de acuerdo al tamafio y calibre de la artesa.

e e e i

C |.<_ S = Espacios en >1 C e
ﬂ I Pulgadas Tornillos-T |
¥ i
F

-
Artesa Ensanchada Artesaen U
Didmetro del |  Nimero de Parte Espesor B F
Helicoidal Ensan- del A Ensan- | C D E Ensan- | L T $
(pulg.) L chada Casquillo . chada . chada
4 4TFS14 4FFS14 14 Ga. 5 35/8 — 2 — 4 5/8 — 8 1/4 1
6TFS14 6FFS14 14 Ga. 7 41/2 7 3 14 6 3/4 3/4 12 5/16 1
0 6TFS12 6FFS12 12 Ga. 7 41/2 7 3 14 6 3/4 3/4 12 5/16 1
o 9TFS14 9FFS14 14 Ga. 10 61/8 9 3 18 6 7/8 3/4 18 3/8 2
9TFS7 9FFS7 3/16" 10 61/8 9 3 18 6 7/8 3/4 18 3/8 2
10TFS14 | 10FFS14 14 Ga. 11 63/8 = 2172 = 5 7/8 = 20 3/8 3
10 10TFS7 10FFS7 3/16" 11 63/8 — 2172 — 5 7/8 — 20 3/8 3
10 12TFS12 | 12FFS12 12 Ga. 13 73/4 10 & 22 6 11/8 1 24 3/8 3
12TFS7 12FFS7 3/16" 13 73/4 10 3 22 6 11/8 1 24 3/8 3
" 14TFS12 | 14FFS12 12 Ga. 15 91/4 11 31/2 24 7 11/8 1 28 3/8 3
14TFS7 14FFS7 3/16" 15 91/4 11 3172 24 7 11/8 1 28 3/8 3
1 16TFS12 | 16FFS12 12 Ga. 17 105/8 | 111/2 4 28 8 11/8 1 32 3/8 3
16TFS7 16FFS7 3/16" 17 105/8 | 111/2 4 28 8 11/8 1 32 3/8 3
18 18TFS12 | 18FFS12 12 Ga. 19 121/8 | 121/8 | 41/2 31 9 13/8 13/8 36 3/8 3
18TFS7 18FFS7 3/16" 19 121/8 | 121/8 | 41/2 31 9 13/8 11/8 36 3/8 3
20 20TFS10 | 20FFS10 10 Ga. 21 131/2 | 131/2 4 34 8 13/8 13/8 40 3/8 4
20TFS7 20FFS7 3/16" 21 13172 | 13172 4 34 8 13/8 13/8 40 3/8 4
o4 24TFS10 | 24FFS10 10 Ga. 25 161/2 | 161/2 4 40 8 13/8 13/8 48 3/8 5
24TFS7 24FFS7 3/16" 25 161/2 | 161/2 4 40 8 13/8 13/8 48 3/8 5
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Casquillos para
Transportadores

Casquillos para Transportadores

Las cubiertas con casquillo para transportador se utilizan para convertir las artesas en “U” a seccion tubular. Este arreglo tiene las
caracteristicas de una artesa tubular ademas permite quitar la cubierta para tener facil acceso para limpiar el equipo. Adicionalmente, se
pueden utilizar cubiertas planas o formadas cuando no se desea que el hueco superior del casquillo este expuesto al polvo y al medio
ambiente. Se pueden suministrar varios tipos de casquillo, para satisfacer diversas aplicaciones. Estos tipos se describen a continuacion:

N T i

Tipo 1

La cubierta de casquillo Tipo 1 tiene bridas en los lados y en los dos extremos, colocadas en la parte superior del riel. Este tipo se usa
cuando el casquillo es del largo total de la artesa o entre colgantes.

Tipo 2

La cubierta de casquillo Tipo 2 tiene bridas en los lados y en un solo extremo, colocadas en la parte superior del riel. Este tipo se usa
en una entrada o junto a un colgante.

Tipo 3

La cubierta de casquillo Tipo 3 tiene bridas en los lados colocadas en la parte superior del riel, pero no en los extremos. Este tipo se usa
entre colgantes.

Tipo 4

La cubierta de casquillo Tipo 4 no tiene bridas en los lados ni en los extremos. Lleva perforaciones para tornillos en las placas laterales,
para fijarlo a la artesa. Esto permite que sea instalado a nivel dentro de la artesa y que pueda colocarse una cubierta sobre el casquillo.
Este casquillo se usa en tramos cortos y se instala delante de la abertura de entrada.
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DISENOS ESPECIALES

La informacidn presentada en esta seccion proporciona descripciones y funciones de los disefios especiales mas utilizados en los
sistemas de manejo de materiales.

Estos disefios, amplian enormemente la gama de usos de los transportadores helicoidales cuando se agregan a los disefios estandar
ya disponibles. Siempre serda mas practico y deseable usar componentes estandar cuando se disefia un sistema de transportadores
helicoidales; sin embargo uno o varios de estos disefios especiales pueden ser utilizados en determinadas aplicaciones para que el
sistema opere de una forma mas eficiente.
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Cubiertas

. \éi Las secciones de CUBIERTAS PARA DERRAME se utilizan como un elemento
r ] de seguridad para aliviar y manejar el sobre flujo producido cuando la descarga
) L /\ /\ se obstruye. Consiste en una pequefia seccion de cubierta abisagrada a todo lo
{ﬂ ' i : ancho de la cubierta adyacente. Este tramo no esta fijo a la artesa de tal manera
ﬁ I 4 que pueda levantarse por la presion dentro de la artesa.

Las CUBIERTAS DE CASQUILLO estan disefiadas para instalarse dentro de las
artesas estandar de un alimentador helicoidal o un transportador helicoidal
inclinado para crear el efecto de una artesa tubular. Esta cubierta tiene ventajas
sobre la artesa tubular, ya que ademas de facilitar el acceso al transportador,
permite el uso de colgantes estandar y otros accesorios. Adicionalmente, se
pueden colocar cubiertas planas o formadas cuando se quiere evitar que se
acumule polvo y agua sobre el casquillo.

Las CUBIERTAS DE METAL EXPANDIDO se instalan cuando,
independientemente de la seguridad, se requiere una inspeccion visual
constante del interior del transportador.

Cualquier CUBIERTA ESTANDAR puede suministrase en calibres mas gruesos
si se requiere que soporte alglin peso.

Las CUBIERTAS CON SELLO PARA POLVO tienen una brida en los cuatro

lados que se inserta en las secciones de un canal fabricado en los lados y los
extremos de artesas con sellos especiales para polvo. La longitud de la cubierta
no debe exceder la mitad de la longitud de la seccion de artesa.

Las CUBIERTAS ABISAGRADAS pueden fabricarse a partir de cubiertas planas
0 de cubiertas més especializadas. Estan equipadas con una bisagra que se
instala en uno de los lados de la artesa y que se fija con pernos o sujetadores
en lado opuesto. Las cubiertas abisagradas se utilizan en aplicaciones donde
no se desea una cubierta suelta, como éreas sobre los pasillos, en donde la
cubierta podria caer.
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Tapas de Artesa

MANEJO DE MATERIALES

Las TAPAS DE ARTESA TIPO PEDESTAL se suministran con soportes exteriores para instalar rodamientos de piso. Con esto los
rodamientos se colocan lejos de la tapa del transportador, dejando un amplio espacio para proteger el rodamiento cuando se manejan
productos abrasivos o materiales calientes. Este arreglo permite usar cualquier tipo de sello. Se puede usar uno o dos rodamientos.

L4
& o
o O
L (o]
—_— — _—————

Las TAPAS DE ARTESA CIEGAS se usan normalmente en el extremo de alimentacion de un transportador en aplicaciones en las cuales
sellar el eje terminal es extremadamente dificil. Se coloca un colgante dentro de la artesa para apoyar el eje terminal sin que el eje se
proyecte a través de la tapa.

También se puede suministrar una tapa ciega con un eje muerto soldado a ella. En este caso el helicoidal tiene un buje antifriccion para
llevar la carga radial del helicoidal. En caso necesario, se puede colocar un aditamento para inyectar grasa al eje muerto y lubricar el
rodamiento.
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MANEJO DE MATERIALES

La ARTESA CON CLARO AMPLIO es de construccion convencional
excepto que el claro entre el helicoidal y la artesa es mas ancho que lo
normal. Este tipo de artesa se utiliza cuando se quiere formar sobre la la
misma una capa del material transportado. Con esto el material se mueve
sobre si mismo protegiendo la artesa del desgaste. Cuando se utiliza una
artesa de claro amplio o de mayor tamano, se obtiene mas capacidad

en algunos materiales que se mueven en masa que la que se obtendria
cuando se manejan en un transportador estandar. Cuando se necesite una
artesa de claro amplio, es mas econdémico usar un helicoidal de didmetro
estandar con una artesa del didmetro superior siguiente.

EI CABEZAL es una mampara divisoria con la misma forma y dimensiones
que la artesa. Normalmente esta soldada o atornillada a seis o doce
pulgadas de la tapa de la artesa. Esta mampara protege el rodamiento y

la unidad motriz del calor cuando se manejan materiales calientes, pues

el espacio formado puede rellenarse con material aislante. De la misma
forma, la mampara puede usarse para prevenir dafios a los sellos y a los
rodamientos cuando se manejan materiales muy abrasivos.

La JUNTA DE EXPANSION es una conexion que permite la expansion de
la artesa cuando se estan manejando materiales calientes. La junta de
expansion es una placa que se fija con tornillos colocados en ojales o una
junta bipartida telescdpica. El nimero de juntas y la expansion dependen
de la aplicacion.

La ARTESA CON FONDO PERFORADO como su nombre lo indica, tiene el
fondo perforado y se utiliza en operaciones de cribado 0 como una seccion
de drenaje cuando los materiales transportados tienen liquidos. El tamafio
de las perforaciones de la artesa variara dependiendo del material y la
aplicacion.

La ARTESA RECTANGULAR tiene el fondo plano y puede formarse a partir
de una sola lamina o con los lados y el fondo de piezas separadas. Este
tipo de artesa se utiliza con mucha frecuencia para el manejo de materiales
abrasivos que puedan formar una capa de material en el fondo de la artesa
para que el material se mueva sobre si mismo protegiendo la artesa del
desgaste. También se usa para manejar materiales calientes ya que el
material formara su propio aislamiento.

La ARTESA TUBULAR puede ser suministrada en construccion sélida
0 bipartida con bridas atornillables o con sujetadores para unir las dos
mitades. Esta artesa proporciona un confinamiento eficaz y se usa en
aplicaciones a prueba de la intemperie, para carga en toda la seccion
transversal y en aplicaciones verticales e inclinadas en donde se debe
evitar que el material se regrese.

*Los transportadores se muestran sin cubierta solo con fines ilustrativos. Cuando opere los transportadores siga los lineamientos de seguridad indicados por el fabricante.
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La ARTESA DE CLARO CERRADO es de construccion convencional
excepto que tiene un claro mas cerrado entre el helicoidal y la artesa. Este
tipo de artesa deja menos material en la artesa y se utiliza cuando se
necesita vaciar el material de la artesa. Este tipo de artesa también evita
que ciertos materiales se regresen en transportadores inclinados.

La ARTESA DE FONDO DESMONTABLE estd equipada con un fondo
completamente desmontable atornillado o fijo con sujetadores o
abisagrado por un lado y con tornillos o sujetadores en el otro. Este disefio
hace que la limpieza de la artesa y del helicoidal sea facil. Es muy usado
cuando se manejan productos alimenticios donde la inspeccién internay la
limpieza de todo el transportador helicoidal es necesaria.

La ARTESA DE SELLO CONTRA POLVO (algunas veces llamada ARTESA
i CON SELLO DE ARENA) tiene bridas de barra Z, que forman un canal
alrededor de la parte superior de la artesa, dentro del cual se acomoda

J una cubierta especial formada. El canal se llena con arena o con polvo del
material transportado creando un sello efectivo que evita que el polvo se
escape del interior del transportador.

La ARTESA CON CANALES LATERALES consiste de fondos de artesa
desmontables atornillados o fijos con sujetadores a canales de acero
formados o rolados. Los canales pueden ser de cualquier longitud
razonable para cubrir la separacion entre los soportes. Este tipo de artesa
algunas veces se usa para reemplazar facilmente el fondo de las artesas,
y para facilitar las reparaciones cuando los helicoidales y los colgantes no
son accesibles por la parte superior. El canal lateral de la artesa puede
usarse sin el fondo para llenar recipientes y tolvas.

La ARTESA CON LATERALES ALTOS es de construccion convencional
excepto que los laterales de la artesa se extienden arriba de la altura
estandar. Este tipo de artesa se usa principalmente para transportar
materiales que se aglomeran y se mueven como una masa en la parte
superior del helicoidal. La artesa con laterales confina este tipo de material
en la artesa, pero proporciona espacio suficiente para la expansion.

La ARTESA ENCHAQUETADA, consiste de una chaqueta formada y
soldada a lo largo de la artesa. Este tipo de artesa se usa ampliamente
para calentar, enfriar y secar materiales. Se incluyen las conexiones para
suministrar y descargar los medios de enfriamiento y/o calentamiento.
Para altas presiones la construccion es especial.

*Los transportadores se muestran sin cubierta solo con fines ilustrativos. Cuando opere los transportadores siga los lineamientos de seguridad indicados por el fabricante.
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Artesas

Rotacion del
Helicoide

Los ANGULOS DE SOSTENIMIENTO se usan para mantener el
helicoidal en la artesa cuando el transportador trabaja sin colgantes o
cuando trozos del material tienden a meterse debajo del helicoidal y a
empuijarlo hacia arriba. El angulo se sujeta en uno de los lados a todo
lo largo de la artesa a una distancia tal, arriba del helicoidal, que el
claro entre éste y la parte inferior del angulo sea de Y2 pulgada.

La ARTESA CON AISLAMIENTO se usa para manejar materiales
calientes o frios. Existen diferentes materiales de aislamiento asi como
diversos arreglos que pueden ser utilizados.

Las BARRAS DE DESGASTE consisten en barras planas de una a media
pulgada de ancho instaladas en toda o en parte de la longitud de la
artesa. Normalmente se colocan de dos a cuatro barras separadas
equidistantes en el fondo curvo de la artesa. Las barras se usan para
soportar el helicoidal y evitar que la artesa se desgaste cuando no se
usan colgantes. Las barras de desgaste algunas veces se conocen
como Barras de Arrastre, cuando se usan para ayudar a transportar
materiales que tienden a pegarse en el helicoidal y girar con él.

Las SILLETAS DE DESGASTE, son placas curvas formadas al contorno
del interior de la artesa y de un espesor un poco menor al del claro
que existe entre el helicoidal y la artesa. Las placas se fabrican en una
longitud de aproximadamente una a una y media veces el paso del
helicoidal y normalmente se colocan con una separacion igual a la
distancia entre colgantes. Se usan para que el helicoidal se apoye en
ellas y evite el desgaste de la artesa, cuando no se usen colgantes.

La PLACA DEFLECTORA (o MAMPARA DE CASQUILLO) es una placa,
cortada al contorno del helicoidal, atornillada verticalmente en la parte
superior de la artesa. Esta placa se usa para regular el flujo de entrada
del material y evita que se inunde la seccion superior del helicoidal.

*Los transportadores se muestran sin cubierta solo con fines ilustrativos. Cuando opere los transportadores siga los lineamientos de seguridad indicados por el fabricante.
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Los ACOPLAMIENTOS BIPARTIDOS CON HELICOIDAL permiten la instalacion o el desmontaje de secciones adyacentes del helicoidal
sin alterar las secciones adyacentes. Cuando se instalan en ambos lados del colgante, las secciones del helicoidal pueden ser
desmontadas sin tocar los colgantes. Se deben suministrar completos con los ejes adecuados.

Las ZAPATAS DE DESGASTE se atornillan en el lado de carga del helicoidal. Se utilizan cuando se manejan materiales abrasivos. Se
reemplazan facilmente.

Los HELICOIDALES DE DESMONTAJE RAPIDO estén disefiados para facilitar el desensamble del helicoidal. Cada seccion del helicoidal
esta provista con una placa removible localizada en un extremo del tubo. Al quitar esta placa, una seccidon del helicoidal y el eje de
acoplamiento del colgante puede retirase rapidamente sin alterar los demas componentes.

Tabla de Aplicacion ] 3
ia j NOTA: En el tipo con
D:.Ia;n"zt[:'ic:iglel Ancho Estandar soldadura, ésta tiene 1/16"
6 1 de espesor.
9 11/2
12 2
14 2
16 21/2 —
18 2172
20 3
24 3
Continuo Seccional

Los HELICOIDALES CON SUPERFICIE ENDURECIDA, en ocasiones llamados transportadores resistentes a la abrasion pueden ser
suministrados usando uno de los varios procesos de endurecimiento. El drea endurecida normalmente es una porcion externa de la
cara de carga del helicoidal. Este proceso de endurecimiento se aplica al helicoidal para resistir el desgaste cuando se manejan
materiales abrasivos.
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Helicoidales

Los HELICOIDALES CON PASO CORTO, son de construccion estandar excepto que tiene el paso reducido. Se recomiendan para usarse

en transportadores con inclinacion de 20° o mas. Se usan cominmente como helicoidales de alimentadores y para controlar la carga
en el resto del transportador, cuando el paso corto se utiliza debajo de la alimentacion.

VUV U U

Los HELICOIDALES CONICOS se utilizan frecuentemente como alimentadores para descargar materiales con terrones desmenuzables
de depositos o tolvas y también para mover uniformemente el material a través de la longitud total de la alimentacion.

I\ VA
A

Los HELICOIDALES DE DIAMETRO ESCALONADO, consisten de helicoidales de diferente didmetro montados uno a continuacién del
otro en un tubo o eje. Se utilizan frecuentemente como helicoidales alimentadores con el didmetro mas pequefio localizado debajo de
los depdsitos o tolvas para regular el flujo del material.

A

Los HELICOIDALES DE PASO VARIABLE consisten en helicoidales sencillos 0 un grupo de ellos cuyo paso se va incrementando con
respecto al helicoidal o grupo precedente. Se utilizan como helicoidales de alimentadores para mover uniformemente materiales muy
fluidos a través de la longitud total de la alimentacion.

FANEDA
X 7 \
H \Y

EI HELICOIDAL DE CONO se utiliza para descargar uniformemente el material de un dep6sito o de una tolva. El paso constante reduce
el puenteo del material. Requiere menos potencia durante el arranque.
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Los HELICOIDALES DE DOBLE ESPIRAL de paso estandar permiten que ciertos materiales fluyan y se descarguen suavemente. Se
puede colocar un helicoidal doble antes y después del colgante para que el flujo pase suavemente por ese punto.

VYV

AP

Los HELICOIDALES DE DOBLE ESPIRAL Y PASO CORTO, aseguran una alimentacion mas precisa y una mejor regulacion del flujo en
los alimentadores helicoidales al controlar efectivamente materiales muy fluidos.

(AL

Los HELICOIDALES DE LISTON MULTIPLE. Este tipo de helicoidal consta de dos o més listones de diferente didmetro y de lados
opuestos, montados uno dentro del otro en el mismo tubo o eje con soportes rigidos. El material se mueve hacia adelante por el efecto
de un helicoidal y hacia atras por efecto del otro, mezclando efectivamente el material. (Se fabrica bajo las especificaciones del cliente).

e e

PERNOS ROMPEDORES. El perno rompedor es una varilla de aproximadamente la misma longitud que el diametro del helicoidal,
insertada en el tubo sobre la descarga para ayudar a romper los terrones que pudieran venir en el material.

e 'Y .

HELICOIDALES CON SOLDADURA CONTINUA. Pueden tenerla en uno o en los dos lados. La soldadura continua se coloca para evitar
que el helicoidal se desprenda del tubo bajo condiciones extremas de carga o por cuestiones sanitarias al evitar huecos entre el tubo y
el helicoidal en donde pudiera meterse el producto.
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Helicoidales

© ®

L Vel D)

@

FORRO DE PROTECCION (de Nylon, Tefl6n, Bronce y otros materiales de tipo rodamiento). Los forros de proteccion se utilizan en
lugar de los rodamientos internos. Se atornillan al helicoidal. Estan fabricadas de materiales tipo rodamiento. Cuando se colocan las
zapatas se proyectan mas alla de la orilla del helicoidal girando con éste y evitando el contacto metal con metal entre el helicoidal y la
artesa. Las zapatas de rodamiento se extienden alrededor de la hélice por poco mas de un paso y se colocan aproximadamente a la
misma distancia que los rodamientos internos.

[

i
Bujes Externos Cojinetes

Los BUJES EXTERNOS Y/0 LOS COJINETES se colocan en la parte externa del tubo en los extremos en donde se instalan los ejes de
acoplamiento. El objetivo es reforzar el tubo en el drea de los pernos.

A
N

\V

Las BARRAS DE EXPULSION son placas planas que se proyectan desde el tubo del helicoidal extendiéndose hasta su didmetro exterior
sobre la descarga. Se usan para ayudar a descargar los materiales.

L
538
/o

Los BARRENOS MULTIPLES en el tubo del helicoidal y en los ejes aumentan la capacidad de torque de las secciones involucradas.
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N AN
A
Voo

Los HELICOIDALES DE MANOS OPUESTAS, son secciones cortas (de aproximadamente medio paso) colocadas en el helicoidal mas

alla del punto de descarga y que es de mano opuesta al resto del helicoidal. El efecto es que se opone al flujo del material que tiende a
pasarse de la descarga y acumularse o compactarse contra la tapa del transportador, forzando al material a regresar a la descarga.

\
g U

EI HELICOIDAL DE DIAMETRO IRREGULAR es de construccion convencional excepto que su didmetro puede ser mas grande 0 més
pequefio. Este tipo se utiliza para obtener claro cerrado o claro amplio entre el helicoidal y la artesa y permite el uso de partes y
componentes estandar.

———

BVARVARVARN
HELICOIDAL CON DISCO. El disco es del mismo didmetro del helicoidal y soldado al tubo del helicoidal en el extremo de descarga.
Desde luego gira con el helicoidal y ayuda a descargar el material lejos del sello.

N—LN e AN

I N

AV

HELICOIDAL DE ACOPLAMIENTO CERRADO. Este tipo de helicoidal forma una hélice continua cuando dos o mas helicoidales se
acoplan. Se debe barrenar el eje de cada uno para alinear los helicoidales.

Las JUNTAS ROTATORIAS PARA ENFRIAMIENTO O CALENTAMIENTO se conectan en uno o en los dos extremos para permitir que un
medio de enfriamiento o de calentamiento fluya a través del tubo del helicoidal.
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Descargas

Las DESCARGAS ANGULARES se pueden suministrar para ciertas
aplicaciones. Este tipo de descarga normalmente se utiliza en
transportadores inclinados cuando es necesario que la descarga esté
paralela al nivel del suelo o cuando el material deba ser descargado a
un lado.

Las DESCARGAS MAS LARGAS QUE LO NORMAL tienen
aproximadamente una y media veces la longitud de las descargas
estandar. Esta descarga se utiliza con materiales dificiles de descargar
debido a que este trata de moverse mas alla de la descarga. Estas
también se utiliza en transportadores de alta velocidad.

Las DESCARGAS CIRCULARES se suministran cuando se requiere fijar
uniones tubulares o cuando un transportador descarga en otro en un
angulo que no sea recto. Al usar una descarga circular con una entrada
circular la conexion es muy sencilla.

Las DESCARGA A TAPA FINAL se suministran con una tapa de artesa
especial construida en el extremo de la descarga. Este tipo de descarga
permite la descarga total ya que no tiene una repisa sobre la cual

se acumule el material. Se utiliza principalmente para el manejo de
productos alimenticios.

Las COMPUERTAS DE ACCIONAMIENTO NEUMATICO, son similares
en su operacion y aplicacion que las compuertas de cremallera y pifion.
La compuerta abre y/o cierra utilizando un cilindro neumatico. Estas
compuertas se usan cuando Se requiere una operacion automatica o a
control remoto.

—————y

Las COMPUERTAS ACCIONADAS CON PALANCA son una modificacion
de las compuertas estandar a la que se le ha colocado una palanca para
abrir y cerrar la compuerta. Esto proporciona un medio conveniente
para abrirla y cerrarla rapida y facilmente.

Las COMPUERTAS DE DESCARGA DE CREMALLERA Y PINON A
PRUEBA DE FUGA DE POLVO E INTEMPERIE pueden suministrarse
con compuerta plana o curva. Su construccion es similar a las
compuertas de cremallera y pifion convencionales excepto que
tanto la compuerta como la cremallera y el pifion estdn totalmente
enclaustrados.

H-118




Descargas
y Alimentaciones

Las COMPUERTAS CURVAS DE ACCIONAMIENTO NEUMATICO

son similares en su operacion y aplicacion que las compuertas

de cremallera y pifidn. La compuerta abre y/o cierra utilizando un
cilindro neumatico. Estas compuertas se usan cuando se requiere una
operacion automatica o a control remoto. Estas compuertas también
se pueden suministrar en construccion a prueba de polvo e intemperie
con el cilindro y la compuerta totalmente confinados.

Las ALIMENTACIONES CON CAMARA DE ACUMULACION tienen la
misma funcion que la de una placa deflectora en la alimentacion, pero
estan construidas para que en la repisa se acumule el material que esta
siendo alimentado al transportador. (Cama muerta.)

Las ALIMENTACIONES LATERALES tienen una compuerta para

regular o cerrar la alimentacion del material y de esta forma aliviar

al transportador helicoidal de la presion excesiva causada por este.
Cuando se usa la alimentacion lateral la rotacion del helicoidal debe ser
hacia la abertura para asegurar un flujo constante.

Las COMPUERTAS MANUALES se utilizan cuando tenemos
alimentaciones multiples. Estas compuertas deben ajustarse o
cerrarse manualmente para que el transportador sea alimentado
adecuadamente.

Las ALIMENTACIONES CIRCULARES se suministran cuando se
requiere fijar uniones tubulares o cuando un transportador descarga en
otro en un dngulo que no sea recto. Al usar una descarga circular con
una entrada circular la conexion es muy sencilla.

Las ALIMENTACIONES CON PLACAS DEFLECTORAS se utilizan cuando
el material cae verticalmente en la alimentacién creando la posibilidad
de dafiar por impacto o por abrasion al helicoidal. La alimentacion
rectangular estd equipada con placas deflectoras 0 mamparas que
amortiguan el impacto del material de manera que la alimentacion al
transportador se hace suavemente.

Las BOLSAS PARA COLGANTES se usan en las artesas tubulares. Se

colocan en la parte superior de la artesa en los puntos donde deba ir

un colgante. La bolsa para colgante forma la seccién de una artesa en
“U” en una corta longitud permitiendo el uso de colgantes estandar y
facilitando el acceso al colgante.
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Generalidades

Los transportadores helicoidales se pueden pedir como unidades completas o en componentes individuales. Por lo general las unidades
completas se ensamblan en la planta, se marcan, se desensamblan para embarque y su ensamble posterior en campo. Cuando solo se ordenan
los componentes, las partes se embarcan sueltas por lo que esos componentes deben ser clasificados y alineados durante su ensamble en
campo.

Debido a que los transportadores helicoidales ensamblados han sido prealineados y marcados en la fabrica, son mas faciles de ensamblar en
campo por lo que requieren menos tiempo para su instalacion. Cuando se ordenan componentes individuales se necesita alinear y ensamblar
con mas cuidado por lo que se requiere de mas tiempo para la instalacion en campo. Los pernos de ensamble no se incluyen cuando se ordenan
componentes individuales pero estan incluidos en las unidades preensambladas.

Precaucion: Todos los transportadores Martin deben ser ensamblados y mantenidos de acuerdo con lo que se establece en esta seccion. El no
seguir estas instrucciones puede causar serios dafios a las personas y/o a las instalaciones.

Instalacion

Al Recibir. Revise todas las partes y ensambles con los papeles de embarque. Revise si existen dafos. Revise especificamente si las artesas
estan abolladas o dobladas, revise si las bridas, los helicoidales o el tubo estan doblados o si los colgantes o los rodamientos estan dafiados.
Si algin componente se dafi6 durante el embarque, se debe hacer una reclamacion al transportista.

NOTA: {Maneje el Transportador Cuidadosamente! Las ufias del montacargas deben tener una separacion para levantar como maximo secciones
de 24' de transportadores ensamblados. Los puntos de levantamiento no deben exceder de 10-12 pies.

Montaje

Los transportadores ensamblados en planta se marcan y se desensamblan en secciones con longitudes que permitan ser transportadas. El
ensamble en campo puede ser realizado conectando las uniones marcadas, de acuerdo con la lista de empaque y/o con diagramas de ensamble
(si aplican). En el montaje en campo las superficies sobre las que se va a instalar el transportador deben ser niveladas para evitar que el
transportador se distorsione. Si es necesario utilice cufias o rellenos. Al terminar el ensamble revise que el transportador haya quedado derecho.
Para ensamblar las piezas del transportador que se ordenaron como partes sueltas, observe el siguiente procedimiento:

Coloque las artesas en la secuencia adecuada con la alimentacion y la descarga en su posicion. Una las bridas de las artesas sin apretar. No
apriete los tornillos. Alinee perfectamente las lineas de centro del fondo de las artesas utilizando un alambre de piano (0 un equivalente),
entonces apriete los tornillos de las bridas. Apriete todos los tornillos de anclaje.

El ensamble de los transportadores helicoidales siempre debe comenzar en el extremo de empuje. Si el equipo no tiene unidad de empuije, el
ensamble debe empezar en el extremo motriz. Si se tiene designado el lado de empuje, ensamble la tapa con el rodamiento de empuije. Inserte
el eje terminal o el motriz en el rodamiento. No apriete los tornillos hasta no terminar el ensamble.

& = Clip Angular

Alambre de Piano Tensionado ~y

A_ Junta de Artesa

Coloque la primera seccion dentro de la artesa, deslizando el eje terminal o motriz dentro del tubo del helicoidal. Asegurelo firmemente con los
pernos de acoplamiento. Instélelo de tal forma que los talones del helicoidal estén opuestos al lado de carga. Coloque un eje de acoplamiento en
el otro lado del tubo del helicoidal. Apriete los pernos de acoplamiento. Inserte el eje de acoplamiento en el buje del colgante y fije el colgante a
la artesa. Ensamble alternadamente, los helicoidales, los ejes de acoplamiento y los colgantes hasta que todos los helicoidales estén instalados.
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1) Con Colgantes: Ensamble las secciones de helicoidal de tal manera que los extremos de las hélices de los helicoidales adyacentes
queden aproximadamente a 180°. Ajuste también los helicoidales y la unidad de empuje para que el espacio para los colgantes sea igual
entre helicoidales adyacentes.

2) Sin Colgantes: (Acoplamiento Cerrado) Ensamble los helicoidales de modo que las hélices se alineen y formen un helicoidal continuo
(Note que los barrenos de acople se hayan hecho para permitir este alineamiento).

Quite los soportes del colgante y atornillelo a la artesa con el buje del colgante centrado entre los helicoidales.

Instale las cubiertas del transportador en la secuencia adecuada. Localice las alimentaciones. Tenga cuidado de no doblarlas o abollarlas.
Fije las cubiertas con los sujetadores suministrados.

Instale la transmision en su lugar y de acuerdo con las instrucciones o planos proporcionados.

Después de hacer las conexiones eléctricas, revise en vacio la rotacion del helicoidal para cerciorarse de que el material se moverd en la
direccion correcta. Una rotacion incorrecta puede ocasionar dafios severos al transportador, la transmision y a otros equipos relacionados.

Si fuera necesario, reconecte para cambiar el sentido de rotacion y la direccion del flujo del material.

Operacion
En el arranque del transportador, opérelo varias horas sin carga. Revise si hay un aumento de temperatura en los bujes, ruidos no usuales y
desalineamiento en la transmision. Si lo anterior ocurriera, observe los siguientes pasos y tome las acciones correctivas correspondientes. (Los
bujes para colgante no lubricados pueden producir algln ruido).

1) Cuando se utilicen rodamientos antifriccion, revise que estos estén lubricados adecuadamente. Una lubricacion excesiva o insuficiente
provocara altas temperaturas de operacion.

2) El desalineamiento de las tapas, los helicoidales y los colgantes puede ocasionar que el mantenimiento sea excesivo y que se reduzca
la vida atil del equipo.

3) Revise el ensamble del transportador y los tornillos de montaje. Apriételos si es necesario.
No sobrecargue el transportador. No exceda la velocidad, la capacidad, la densidad del material y el flujo para los que el transportador y su
transmision fueron disefiados.

Si el transportador ha estado fuera de operacion por algtin tiempo, no arranque el transportador hasta que no se haya retirado todo el material.
Esto es especialmente importante cuando el material tiende a endurecerse o a volverse mas viscoso 0 pegajoso si se queda en el transportador
por alglin tiempo.

Pudiera ser necesario volver a centrar el buje del colgante después de mover el material en el transportador.

Mantenimiento

Mantenga el area alrededor del transportador y de la transmision limpia y libre de obstaculos para permitir un acceso facil y rapido y evitar
interferencias en el funcionamiento del equipo y de la transmision.

Establezca rutinas periddicas de inspeccion del transportador para asegurar un rendimiento maximo y continuo.
Si necesita reemplazar alguna seccidn del helicoidal, siga este procedimiento:

1) Eldesensamble de una o varias secciones, normalmente debe comenzar del lado opuesto a la transmision. Asegurese que la transmision
y la corriente eléctrica estén desconectadas antes de iniciar el desmontaje.

2) Quite la tapa de la artesa, las secciones del helicoidal, los ejes de acoplamiento y los colgantes hasta que todas las secciones hayan sido
quitadas o hasta llegar al helicoidal que esta dafiado o desgastado.

3) Para ensamblar siga los pasos anteriores pero al revés
4) Los helicoidales de desmontaje rapido (QD) se pueden cambiar sin desmontar las secciones adyacentes.
Las partes de repuesto se pueden identificar con una copia de la lista de empaque original o de la factura.

Los pernos de acoplamiento tienen una tuerca de seguridad que puede dafiarse cuando se quita. Es recomendable cambiarla por una nueva en
lugar de reutilizarla.

Operaciones Peligrosas
Los transportadores helicoidales no estan disefiados ni construidos para manejar materiales peligrosos o en ambientes peligrosos.

Entre los materiales peligrosos se cuentan los que son explosivos, inflamables, toxicos o peligrosos en cualquier forma para el personal Si
no estan confinados totalmente dentro del transportador. Algunas veces se pueden usar helicoidales y artesas de fabricacion especial, con
cubiertas especiales atornilladas y con empaque especial, para manejar este tipo de materiales.
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Tipos de
Elevadores de Cangilones
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Introduccion Tipos de Elevadores s
Martin ha estado disefiando y fabricando elevadores de La Division de Manejo de Materiales de Martin disefia y E
cangilones por mas de 75 afios con cientos de ellos en servicio fabrica varios tipos de elevadores de cangilones para manejar =
al dia de hoy. Ofrecemos una linea completa de elevadores eficientemente a granel diversos materiales secos que fluyen =
industriales para manejar eficientemente una amplia gama de libremente. Los altos estandares de disefio, la calidad de
materiales secos de fluidez libre en un espacio relativamente manufactura, el mejor servicio posible a través de nuestras
pequefio con minima potencia. Estos elevadores Industriales sucursales estratégicamente ubicadas y nuestra excelente red de

incluyen tanto equipos de descarga centrifuga como continua con  distribuidores, aseguran muchos afios de servicio econémico y
los cangilones montados ya sea en cadena o en banda. Nuestros  sin problemas.

elevadores pueden suministrarse con tensores en la bota o en

la cabeza. Adicionalmente Martin ofrece una linea de elevadores
industriales centrifugos de Alta Velocidad para manejo de granos
con disefios de doble pierna o una sola pierna.

Este catdlogo esta disefiado para hacer la seleccion preliminar
de un elevador de cangilones. En él se muestra la variedad de
elevadores fabricados por Martin. Para recomendaciones llame al
centro de servicio Martin mas cercano o a un distribuidor Martin.
Para aplicaciones rudas tenemos disponibles elevadores de

descarga centrifuga de servicio pesado. Este tipo de elevador

esta disefiado y construido especificamente para el servicio

severo que se requiere en las industrias cementeras, del carbén

y minerales finos, de la piedra caliza, de los fertilizantes, de

agregados y del yeso. Los elevadores de Servicio Pesado utilizan

cangilones tipo AC o ACS.

Los elevadores Martin de Super Capacidad de descarga continua
usan los cangilones “SC” montados entre dos hileras de cadena.
Estos elevadores se usan especificamente para aplicaciones de
alta capacidad, servicio severo y distancias entre ejes grandes.

Los componentes de los elevadores como sprockets, ruedas de
traccion, poleas, cangilones y tensores son todos fabricados por
Martin.

Martin ofrece no solo la linea completa de elevadores estandar
sino que puede disefiar y fabricar elevadores MTO adecuados a
aplicaciones especiales y especificas sus clientes.

El catdlogo de Elevadores de cangilones puede usarse para hacer
una seleccion preliminar. Por favor contacte a los diferentes
centros de servicio de Martin o a nuestros distribuidores para
obtener una recomendacion y una cotizacidn.

Notas:
Tenemos disponibles varios tipos de materiales de construccion y espesores.

También podemos suministrar varios tipos de transmisiones. Los elevadores de cangilones estilos 100, 200, 500, 700 y 800 por lo
general se suministran con ejes montados en eje con freno de contravuelta interno. Tenemos disponibles otros tipos de transmisiones.
Los elevadores de Stper Capacidad y Servicio Pesados se cotizan y se suministran con reductores en angulo recto y transmision de
cadena y sprockets con freno de contravuelta externo.

Aunque las tablas de este catalogo estan basadas en un tipo de cangildén tenemos muchos otros tipos disponibles. Los cangilones no
metalicos también son una opcidn en los diferentes tipos de elevadores, pero son estandar en nuestros elevadores serie 500.

Martin recomienda que un freno de contravuelta sea instalado en todos los elevadores de cangilones.
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Tipos de

Elevadores de Cangilones

Descarga Centrifuga

Los Elevadores de Descarga Centrifuga se fabrican en dos tipos: la Serie 100 (con tensor
en la bota) y la Serie 200 (con tensor en la cabeza). Las dos series estan disponibles
con cangilones montados en cadena o en banda. Pueden manejar materiales que fluyen
libremente con tamafio de particulas de pequefias a medianas. La alimentacion estandar
dirige el material a los cangilones y la placa curva del fondo reduce la accién de excavado.
La velocidad del elevador es suficiente para descargar el material por fuerza centrifuga. Se
pueden instalar varios tipos de transmision y fabricarse en diversos materiales.

Descarga Continua

Los Elevadores de Descarga Continua se fabrican en dos tipos: la Serie 700 (con tensor
en la bota) y la Serie 800 (con tensor en la cabeza). Las dos series estan disponibles
con cangilones montados en cadena o en banda. Pueden manejar materiales que fluyen
libremente, o que fluyen lentamente y abrasivos. Los cangilones se instalan uno pegado
al otro y se fabrican con las caras laterales extendidas para formar un conducto vy dirigir
el material hacia el cangilén. La configuracion del cangildon permite que la descarga sea
por gravedad ya que el material resbala sobre la parte trasera del cangilon precedente. Se
pueden fabricar en diversos materiales y espesores.

Descarga Centrifuga Alta Velocidad (para Grano)

Los elevadores centrifugos Serie 500 (de doble pierna) estén disefiados especificamente
para manejar granos y otros materiales con fluidez libre y densidades de menos de 60
libras por bushel. Los elevadores HSG se pueden utilizar en aplicaciones ligeras de arena
fracturada.

Descarga Continua — Siper Capacidad

Los Elevadores de Descarga Continua de Sdper Capacidad utilizan cangilones estilo “SC”
de descarga continua montados en dos cadenas de hilera sencilla. Estas unidades se usan
en aplicaciones de alta capacidad, servicio pesado o cuando se necesitan distancias entre
centros grandes. La construccion del cuerpo del elevador es para servicio pesado.

La alimentacidn y la descarga del material es similar a los elevadores estandar de descarga
continua.

Descarga Centrifuga — Servicio Pesado

Los Elevadores para Servicio Pesado de Descarga Centrifuga utilizan cangilones estilo “AC”
montados en una cadena de hilera sencilla o en una banda. Las unidades con cadena tienen
solo una hilera de cangilones. Las unidades con banda pueden tener una o dos hileras de
cangilones atornillados a una banda de hule de servicio pesado. El producto es descargado
en forma centrifuga mientras pasa sobre la rueda de cabeza o polea. Si el elevador es de
cadena en la cabeza se instala una rueda de traccion. En las unidades de banda se utiliza una
polea con recubrimiento de hule. La construccion del cuerpo del elevador es para servicio
pesado.




Caracteristicas Estandar de Elevadores
Centrifugos y Continuos

1. Transimision MontadaenEje.......... Se suministra como estandar.
Tenemos otros tipos disponibles.
Se necesita usar freno de contra
vuelta para evitar una rotacion
reversible.

Brazode Torque .................... Construccion de Caja con Canal
Cubierta Bipartida. . . . ............... En lamina calibre 14.
Puerta de Inspeccién ................ Cerca de la parte lateral.

Sl &N

Seccionde Cabeza . ................. Fabricada en lamina calibre 12, con
pedestal para rodamiento reforzado
estructuralmente.

6. Descarga (Se muestraelestilo1)....... Fabricada en placa calibre 10.
Con una lengiieta fabricada con
banda de 4 capas (no se muestra),
ajustada externamente. La descarga
estilo 2 a 45° también esta
disponible. Se tienen disponibles
recubrimientos de desgaste.

7. Seccion Intermedia. ................. Fabricadas en lamina calibre 12,
con soldadura continua de linea
para construccion a prueba de
polvo. Los laterales estan doblados
en cruz para aumentar la rigidez.
Lleva dngulos en la longitud total
de las esquinas.

8 Entrada........................... Fabricada en placa de 3/16".

9. Puertade Limpieza.................. Atornillada para faiclitar el
desmontaje.

10.FondoCurvo ....................... Reduce la acumulacion del material
en la bota.

11.Tensor de Tornillo con

RodamientodeBolas. ............. Para tensidn positiva disponible
también con rodamientos de
rodillos. Disponible con tensor de
gravedad (interno).

12Bota.............................. Fabricada en placa de 3/16".

Nomenclatura de Elevador series 100 a 800
Ejemplo — B43-108

Montaje Tamafio de Cangil6n Serie No. de Unidad
| | | |
B 43 1 08
| | | |
B = Banda 43=4x3 1=100 08 = 8" diametro de
C = Cadena 64=6x4 2 =200 polea en cabeza
85=8x5 5=1500
106 =10 x 6 7=700
Etc. 8=2800

B43-108 es un elevador de banda (B) con cangilones 4" x 3" (43), tipo de descarga
centrifuga con tensor en bota (Serie 100). Las especificaciones se encuentran en la pagina
H-129.
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Caracteristicas Estandar de Elevadores
para Grano de Alta Velocidad

1. Transimision Montadaen Eje..........

Cubierta Bipartida de Alta Velocidad. . . .
Brazode Torque ....................
Puerta de Inspeccion . ...............

Sl & W N

Seccionde Cabeza .. ................

6. Descarga (Se muestraelestilo1).......

7. Seccion Intermedia. . ................

8. Entrada...........................
9. Puertade Limpieza..................

10.Fondo Plano con Placas de Limpieza . ..

11.Tensor de Tornillo con
Rodamientode Bolas................

12.Bota.................. ...l
13.Barras de Anclaje . ..................

H-126

Se suministra como estandar.
Tenemos otros tipos disponibles.
Se necesita usar freno de contra
vuelta para evitar una rotacion
reversible.

Calibre 14.
Construccion de Caja de Canal.
Cerca de la parte lateral.

Fabricada en lamina calibre 12, con
pedestal para rodamiento reforzado
estructuralmente.

Fabricada en placa calibre 10.

Con una lengiieta fabricada con
banda de 4 capas (no se muestra),
ajustada externamente. La descarga
estilo 2 a 45° también esta
disponible. Se tienen disponibles
recubrimientos de desgaste.

Fabricadas en ldmina calibre 12,
con soldadura continua de linea
para construccion a prueba de
polvo. Los laterales estan doblados
en cruz para aumentar la rigidez.
Lleva angulos en la longitud total
de las esquinas.

Fabricada en placa de 3/16".

Atornillada para faiclitar el
desmontaje.

Reduce la acumulacién de material
en la bota.

Para tensidn positiva disponible
también con rodamientos de
rodillos. Disponible con tensor de
gravedad (interno).

Fabricada en placa de 3/16".

Fabricadas en angulo estructural
y suministradas en intervalos

de 30 pies (no se muestra en el
diagrama).



Caracteristicas Estandar de
Elevadores de Super Capacidad

1. DobleCadena........................ Doble hilera de cadena SC de
acero.

2. Cangilones .............................. Tipo continuo SC fabricados de
acero.

3. Dos Sprockets Segmentados . ............... Cuerpo sdlido fabricado en acero
endurecido.

4. Rodamientos de Piso

5. Cubierta Bipartida Removible . ............ Con orejas de levantamiento
formada para minimizar la
compactacion del material.

6. Soportes de los Rodamientos . .............. Disefiados para distribuir la carga
en la seccion de cabeza.

7. SecciondeCabeza........................ Minimo en placa de 1/4".

8. Descarga................................ Con garganta ajustable y panel de
acceso.

9. Secciones Intermedias de Servicio Pesado . ... Construccion sellada. Rieles

internos para guiar la cadena.
10.Puerta de Inspeccidn Abisagrada

11.SecciondeBota.......................... Placa de 1/4", suministrada con
una pierna de carga interna.

12.Paneles Atornillados de Acceso Frontal

ylateral ........................... Permite el acceso al tensor, los
rodamientos, sprocket o la rueda
de traccion de la bota. (No se
muestra en el dibujo.)
13.PlacaPlanadelFondo..................... Para distribuir mejor las cargas de

cimentacion.
14. Sprocket Segmentado con Dientes Endurecidos o Rueda de Traccion con

MANEJO DE MATERIALES

Maza Sélida.
15.Tensor de Gravedad Interno. . . .............. 0 se puede suministrar con tensor
externo opcional para servicio
pesado.
16.Entrada Bridada .. ........................ Permite una facil conexion al ducto
de carga.
17.Travesaiio de Cadena del Tensor. ............ Para dar servicio a los
componentes internos.
Elevador de Super Capacidad
Ejemplo - SC35-2412
Tipo de Elevador Didmetro (ée la Ruada en la Tamanio del Cangil6n
abeza
| | |
SC 35 2412
| | 1
SC = Stiper Capacidad 35" 24" x 12"
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Caracteristicas Estandar de Elevadores
de Servicio Pesado - Mill Duty

1. Cangilones . ................................. Tipo continuo ASC fabricados
de acero.
2. RuedadeTraccion ............................ Para el elevador de cadena

se suministra con cuerpo
s6lido y segmentos de

acero endurecido. Cuando el
elevador es tipo AC de banda
se suministra con poleas para
servicio pesado.

3. Rodamientos de Piso

4. Cubierta Bipartida Removible . .................. Con orejas de levantamiento
formada para minimizar la
compactacion del material.

5. Descarga. ................i Con garganta ajustable y panel
de acceso.

6. Soportes de los Rodamientos ................... Disefiados para distribuir la
carga en la seccién de cabeza.

7. SecciondeCabeza............................ Minimo en placa de 1/4".

8. Secciones Intermedias de Servicio Pesado . .. ... .. Construccion sellada. Rieles

internos para guiar la cadena.
9. Puerta de Inspeccidn Abisagrada

10.SecciondeBota .............................. Placa de 1/4", suministrada
con una pierna de carga
interna.

11.Paneles Atornillados de Acceso Lateral y Frontal. . . . Permite el acceso al tensor,
los rodamientos, sprocket o la
rueda de traccion de la bota.
(No se muestra en el dibujo.)

12.Placa Plana del Fondo para distribuir mejor las cargas de alimentacidn.
13. Sprocket Segmentado con Dientes Endurecidos o Polea de Cola
de Servicio Pesado.

14.Tensor de Gravedad Interno. .. .................. 0 se puede suministrar con
tensor externo opcional para
servicio pesado.

15.Entrada Bridada . ............................. Permite una facil conexion al
ducto de carga.
16. Travesaiio de Carga del Tensor .. ................ Para dar servicio a los
componentes internos.
Elevadores de Servicio Pesado (Mill Duty)
Didmetro de = o
Tipo de Elevador ITaR(l;I:::z:n T%'::;ﬁé‘:lel E;"“E‘:I'i%{’;;“ Cangilones
Ejemplo — MDB26-2010A
MDB 26 2010 A
MDB = Cadena de Servicio Pesado 26" 20" x 10"
Ejemplo — MDB30-2714A-S
MDB 30 2714 A S
MDB = Cadena de Servicio Pesado 30" 27" x 14" Cangilones S = ACS
Ejemplo — MDB30-1810DR
MDB 30 1810 DR
MDB = Banda de Servicio Pesado 30" 18" x 10" DRH=”Ergble
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Seleccion
de Elevadores

General

Para seleccionar adecuadamente un elevador de cangilones se deben determinar los
siguientes factores:

1. Capacidad Volumétrica — Los elevadores de Cangilones se miden volumétricamente
en pies cubicos por hora, deben ser alimentados en forma continua y uniforme. La
capacidad volumétrica que se utilice para la seleccién debe ser la maxima que puede
manejar el elevador. Use la tabla 1-1 para hacer conversiones de capacidad.

2. Distancia entre Centros — en pies.

3. Tamaiio y Clasificacion de Particulas — Se debe considerar el tamafio de particula
maximo y su clasificacién, que es porcentaje que esa particula representa el total.

4. Caracteristicas del Material — Vea la Tabla de Codigo de Clasificacion del Material.

5. Condiciones de Operacion — Las condiciones que afectan la operacion inviuyen la
localizacion (bajo techo o a la intemperie), las horas de operacion diarias, etc.

Para convertir A pies ciibicos por hora (CHF o PIES?/HR)
Toneladas Cortas por Hora CFH = TPH x 2000
TPH Densidad (en Ib por pie cibico; PCF o Ib/pie?)
P Libras por hora
Libras por Hora CFH =

Libras/hora Densidad (en Ib por pie cabico; PCF o Ib/pie?)

Bushels por hora CFH= BPHx1.24

Procedimiento
Los siguientes pasos deberdn utilizarse para seleccionar un elevador de cangilones:

1. Determine la serie adecuada del Elevador — Para recomendaciones vea la Tabla
de Materiales.

2. Seleccione el tamaiio del Elevador — Para la serie seleccionada vea la Tabla de
Capacidad y seleccione el tamafio del Elevador en base a una capacidad en pies
cubicos por hora igual 0 mayo a | acapacidad volumétrica requerida. Si la capacidad
volumétrica requerida excede las capacidades indicadas en las tablas consulte a
Martin.

3. Revise el tamaiio y tipo de particula — Tome en cuenta el tamafio real y la clase
de las particulas. Comparelo contra el tamafo indicado en las tablas del tamafio del
elevador sleccionado. Si el tamafio real de particula y la clase es mayor que el indicado
sleccione un elevaodor de mayor tamafio en donde el tamafio real de particula sea
igual 0 menor al indicado.

4. Determine la Potencia — Consulte a Martin.

5. Enliste las Especificaciones — Vaya a las Tablas de Capacidad y Dimensiones del
elevador seleccionado. Haga una lista de las especificaciones utilizadas en la seleccion
preliminar del elevador.

Para recomendaciones especificas y seleccion llame a su sucursal Martin mas
cercana o a la division de Transportadores de Martin.

BPH
Clase Caracteristicas del Material Cadigo
Malla No. 200 (.0029") y menor A200
Muy Fino  |Malla No. 100 (.0059") y menor A100
Malla No. 40 (.016") y menor A40
Fino Malla No. 6 (.132") y menor B6
= 1/2"y menor (malla 6 a 1/2") C1/2
Tamafio Granular  |3"y menor (1/2"a 3") D3
7'y menor (3'a7") D7
Troz0s 16"y menor (0" a 16") D16
Mayor a 16" debe especificarse, X = Tamafio maximo actual DX
Irregular Fibroso, cilindrico, etc. E
Fluido Muy libre 1
A Fluido Libre 2
Flujo Fluido Promedio 3
Fluido Lento 4
Abrasividad Media 5
Abrasividad Abrasividad Moderada 6
Abrasividad Extrema 7
Acumulacién y Endurecimiento F
Genera Electricidad Estética G
Se Deteriora en AlImacenamiento H
Inflamabilidad J
Se hace Plastico o Tiende a Suavizarse K
Muy Polvoso L
Al Airearse se Convierte en Fluido M
Explosividad N
; Pegajoso — Adhesidn 0
,\;rsoc‘;';?;gzso Contaminable, Afecta Uso P
. Degradable, Afecta Uso Q
Peligrosas Emite Humos o Gases Toxicos Peligrosos R
Altamente Corrosivo S
Medianamente Corrosivo T
Hygroscadpico U
Se entrelaza, Enreda o Aglomera v
Presencia de Aceites W
Se Comprime Bajo Presion X
Muy Ligero — Puede ser Levantado por el Viento Y
Temperatura Elevada Z
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Tabla de Materiales

Material Densidad Cédigo_de Series de Elevadores Material Densidad cédigo_de Series de Elevadores
LBS/PIE® | Material Recomendadas A LBS/PIE® | Material Recomendadas A

Acido Oxdlico, cristales, cristales de Etano Didcido 60 B6-35QS B,D Granos de Gerveza macerados, Mojados 55-60 C12-45T AC
Alfalfa 14-22 B6-45WY F H Granos de Cerveza macerados, Secos 14-30 C12-45 AC
Algodan, semilla en pasta, seca 40 B6-35HW AC Greda (Gis), pulverizada 67-75 |A100-25MXY AFI
Algodén, semilla harina, extraida 35-40 B6-45HW AC Greda (Gis), triturada 75-95 D3-25 AFLJK
Algoddn, semilla prensada en trozos 40-45 D7-45HW AC Harina de hueso 50-60 B6-35 AC
Algodan, semilla seca, desfibrada 22-40 C172-25X B,D Hielo, triturado 35-45 D3-35Q AF
Algodon, semilla seca, no desfibrada 18-25 C1/2-45XY B,D Hierro Colado, virutas 130-200 C12-45 F
Algodén, semilla, cascarillas 12 B6-35Y F G Hueso, molido 50 B6-35 A C,FEH
Almendras, enteras con céscaras 28-30 C12-35Q F Hueso, triturado 35-50 D3-45 A C,EH
Almendras, quebradas 27-30 C12-35Q C,FH limenita, mineral 140-160 D3-37 A,C,EG,ILJ K
Alumbre, en trozos 50-60 B6-25 A F Leche, malteada 27-30 A40-45PX A
Alumbre, fino 45-50 B6-35U A F Linaza 43-45 B6-35X E
Aldmina 55-65 B6-27MY G Linaza, harina 25-45 B6-45W AC
Aluminio, viruta seca 7-15 E-45V F Linaza, pasta 48-50 D7-45W C
Arcilla, Ladrillo, seco, fino 100-120 C12-36 B Ldpulo, agotado seco 35 D3-35 AC
Arena de Fundicion 90-100 D3-37Z B, G Ldpulo, agotado, himedo 50-55 D3-45V AC
Arena, himeda 110-130 B6-47 B, G Maiz, a medio moler 40-45 B6-35P AC
Arena, seca 90-110 B6-37 B, G Maiz, azdcar de 30-35 B6-35PU AC
Arroz, a medio moler 42-45 B6-35P AC Maiz, con cascara 45 C12-25 E
Arroz, con céscara 45-49 C12-25P E Maiz, germen 21 B6-35PY AC
Arroz, Salvado 20 B6-35NY E Maiz, harina 32-40 B6-35P AC
Asfalto, Triturado 1/2" 45 C12-45 AC,FJK Maiz, quebrado 40-50 B6-25P FH
Astillas de Madera, cribadas 10-30 D3-45VY B,D Malta Seca, entera 20-30 C12-35N A C
Avena 26 C12-25MN E Malta Seca, molida 20-30 B6-35NP A C
Avena, Rolada 19-24 | C12-35NY AC Malta, harina 36-40 B6-25P AC
Azlicar 55-65 B6-35PX AC Marmol, triturado 80-95 B6-37 F I
Azicar de Remolacha, hiimeda 25-45 C1/2-35X FH Oxido de Aluminio 60-120 | A100-17M F
Azlicar de Remolacha, seca 12-15 C12-26 F H Oxido de Calcio (ver Cal Viva) — — —
Baquelita, fina 30-45 B6-25 F Piedra Caliza, para agricultura 68 B6-35 A,C,FH,I,J,K
Bauxita, triturada 3" 75-85 D3-36 ACFJK Piedra Caliza, triturada 85-90 DX-36 FH,1,J,K
Bentonita, cruda 34-40 D3-45X AC,l1J K Piedra Pémez - 18" 42-48 B6-46 Fl,J,K
Bentonita, malla 100 50-60 |A100-25MXY A,C,1,J.KL Pizarra, triturada 80-90 C1/2-36 FlJ,K
Bérax, fino 45-55 B6-25T AC,l1JK Polvo para Hornear 40-55 A100-35 F
Café, grano verde 25-32 | C12-25PQ AF Potasa seca (Muriato) 70 B6-37 ACFElLJK
Café, tostado en grano 20-30 C12-25PQ AF Residuo de Destileria, seco 30 B6-35 AC
Cal hidratada 40 B6-35LM F Roca Fosforica, pulverizada 60 B6-36 A,C,EH,ILJK
Cal Viva, molida 60-65 B6-35U ACFG,IJK Roca Fosforica, triturada 75-85 DX-36 A,C,FH,ILJK
Cal, grava 53-56 | C12-25HU AFLJK Sal, seca, fina 70-80 B6-36TU FH,1LJ,K,L
Carbon Bituminoso, de mina, granel 43-50 C12-45T AFI Salvado, de trigo, arroz, centeno 16-20 B6-35NY A C
Carbdn de Hueso, fino 20-25 A100-25Y F Semilla de Ricino entera con céscara 36 C12-15W A C FH
Carbon de Madera, trozos 18-28 D3-45Q Fl Soya, entera 45-50 | C12-26NW E
Carbdn, Antracita, tamafio 1/2" 49-61 C12-25 AFLJK Soya, harina 27-30 A40-35Mn B,D
Carbonato de Sodio (Soda Ash) , ligero 20-35 A40-36Y FH,I Soya, harina, caliente 40 B6-35T AC
Carbonato de Sodio (Soda Ash), pesada 55-65 B6-36 AClLJK Soya, harina, fria 40 B6-35 AC
Cemento, Clinker 75-95 D3-36 AFILJK Soya, hojuela, 18-25 C12-35Y A C
Cemento, Portland 94 A100-26M AFIJKL Soya, pasta 40-43 D3-35W C
Ceniza de Carbon, seca 3" 35-40 D3-46T C,J, KL Soya, quebrada 30-40 | C1/2-36NW A
Cenizas de Carbon 40 D3-36T AFlJK Sulfato de Sodio, grueso, seco 85 B6-36TU A,C,FH,J KL
Centeno 42-48 B6-15N E Tierra de Fuller, aceitosa 60-65 | C12-450W B,D
Coque a granel 23-35 D7-37 D Tierra de Fuller, seca 30-40 A40-25 B,D
Coque de petréleo, calcinado 35-45 D7-37 D,I,J.K,L Trigo 45-48 C1/2-25N E
Coque desmenuzado 25-35 C12-37 B,D Trigo Sarraceno 37-42 B6-25N E
Copra, en trozos 22 E-35HW A G F Trigo, germen 18, 28 B6-25 A C
Copra, harina 40-45 B6-35HW A CFG Trigo, quebrado 40-45 B6-25N AC
Copra, pasta en trozos 25-30 D3-35HW ACF Vidrio, a granel 80-100 C12-37 B,D
Copra, pasta molida 40-45 B6-45HW A, CFG Yeso, calcinado 55-60 B6-35U A,C,FH,ILJK
Corcho, granulado 12-15 C12-35JY FH Yeso, calcinado pulverizado 60-80 A100-35U AFILJKL
Dolomita, triturada 80-100 C12-36 AFLJK Yeso, crudo - 1" 70-80 D3-25 FlJ,K
Ebonita, triturada 63-70 C1/2-35 F L os cangilones pueden ser barrenados en el fondo para tener venteoz y asegurar la
Escoria, de Horno, triturada 130-180 | D3-37Y FlJ.K capacidad indicada
Esquisto, triturado 85-90 C12-36 BH,LJK A Designacién de Series de Elevadores
Feldespato, molido 65-80 A100-37 ACFLJK A = Cadena Serie 100 G = Banda Serie 700
Feldespato, polvo 100 A200-36 FH B = Banda Serie 100 H = Cadena Serie 800
Fosfato de Sodio 50-60 A-35 A F C = Cadena Serie 200 | = Doble Cadena Serie SC
Fosfato trisddico, granular 60 B6-36 AF D = Banda Serie 200 J = Cadena Serie MDC
Frijol, blanco (seco) 48 C12-15 A CFH E = Banda Serie 500 K = Cadena con Elevadores ACS Serie MDC
Granito, fino 80-90 C12-27 FlLJ.K F = Cadena Serie 700 L = Banda Serie MDB
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Elevador de Cadena
de Descarga Centrifuga

Serie 100 de Cadena (La Serie 200 tiene el Tensor en la Cabeza)

Los elevadores de cadena de descarga centrifuga pueden manejar materiales secos que fluyen libremente
con tamano de particulas de pequefias a medianas y que sean moderada o0 medianamente abrasivos.

Cangilones

La capacidad indicada corresponde a cangilones AA. El estilo C puede ser utilizado para manejar materiales
mojados 0 pegajosos. Consulte a martin para recomendaciones especificas.

Cadena

Los elevadores de cadena de descarga centrifuga, se suministran ya sea con cadena de combinacion para
servicio ligero 0 mediano, o con cadena de acero para aplicaciones de mediano a pesado o cuando se
necesita una mayor carga de trabajo.

Tamaiio Max. | Tamafio Nom.

No. de Capacidad Cangilones Cadena Particula de Ia Caja Sprocket en Cabeza Sprocket en Bota
Elevador Max. . . i i i
pon | Ancho | Proy. | Prof. |Espacio | Nimero | Paso | PPM. |100% | 10% | Ancho | Prof. |genes|'iepaso | RPM | gienies | e paso | detie.
C43-108 73 4 | 275 3 9.25 977 2.380 | 125 5 1 8 18 10 | 750 | 63.7 | 10 75 | 1.500
C64-121 250 6 4 4.25 16 N102B 4.000 | 250 5 3 11.75 | 39 16 | 20.50 | 39.4 14 18 1.500
C85-121 530 8 55 16 HSB102B | 4.000 | 225 .75 3 11.75 | 39 16 | 2050 | 41.9 10 13 1.500
C85-124 590 8 55 16 HSB102B | 4.000 | 250 1 3.5 | 1375 | 42 19 | 2425 | 394 | 14 18 2.000

C106-124 1010 10
C127-125 1425 12
C127-131 1765 12
C147-131 2135 14
C168-131 2800 16
C188-131 3220 18
$208-131 3460 | 20
(248-131 4700 | 24
02410-131 6520 | 24

Dimensiones en pulgadas.

La capacidad méxima es con los cangilones cargados al 75%.

Consulte a Martin para el didmetro del eje en la cabeza y los requerimientos de potencia.
Se puede utilizar otras cadenas dependiendo de los requerimientos de carga de trabajo.

6.25 16 N102B | 4.000 | 250 | 1.25 | 3.5 | 13.75 | 48 | 19 [ 2425|394 | 16 | 20.5 | 2.000
7.25 18 HSB110 | 6.000 | 250 | 1.25 | 4 [ 1575 | 48 | 13 |25.00 | 382 | 9 175 | 2.438
7.25 16 N102B | 4.000 | 275 | 1.25 | 4 |17.75| 54 | 24 | 3050 | 344 | 19 | 2425 | 2.438
. N102B | 4.000 | 275 | 1.25 | 4 | 19.75 | 54 | 24 | 3050 | 344 | 19 | 2425 | 2.438
8.5 18 HSB110 | 6.000 | 275 | 1.5 | 45 [ 1975 | 54 | 16 | 30.75 | 342 | 11 | 21.25| 2.438
8.5 18 HSB110 | 6.000 | 275 | 1.5 | 45 [ 2475 | 54 | 16 | 30.75 | 342 | 11 | 21.25 | 2.438
8.5 18 HSB110 | 6.000 | 275 | 1.5 | 45 [ 2475 | 54 | 16 | 30.75 | 342 | 11 | 21.25 | 2.438
8.5 18 HSB833 | 6.000 | 275 | 15 | 45 |30.75| 54 | 16 |30.75| 342 | 11 | 21.25| 3.000
HSB833 | 6.000 | 275 2 45 [ 3075 | 54 | 16 |30.75 | 342 | 11 | 21.25 | 3.000
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Elevador de Cangilones
de Descarga Centrifuga

MANEJO DE MATERIALES

Serie 100 de Banda (La Serie 200 tiene el Tensor en la Cabeza)

Los elevadores de banda de descarga centrifuga pueden manejar materiales secos que fluyen libremente con
tamano de particulas de pequefias a medianas y que sean moderada, mediana o extremadamente abrasivos.

Cangilones

La capacidad indicada corresponde a cangilones AA. El estilo C puede ser utilizado para manejar materiales
mojados o pegajosos. Consulte a Martin para recomendaciones especificas.

Banda

Los elevadores de banda de descarga centrifuga, se suministran con banda 100% de poliéster en armazon
de PVC o de varias capas recubiertas de hule, disefiadas especialmente para servicio de elevador. Se
encuentran disponibles muchos otros tipos de bandas.

No. de Capacidad Cangilones Banda Ta:'::;;:f:x' Tamalgncl:}):. i Polea en Cabeza Polea en Bota

lovador | W& | mwcho | Proy. | Prof. |Espacio| Ancho | PPM. | 100% | 10% | Ancho | Prof. | oiameio | RPM | biamero | Piémeto
B43-108 95 4 2.75 3 8 5 140 .25 1 8 18 8.00 62.9 8.00 1.500
B64-124 325 6 4 4.25 13 7 260 5B 2.5 11.75 39 24.00 40.5 24.00 | 1.500
B85-120 540 8 5 5.5 16 9 230 .75 2.5 11.75 39 20.00 429 20.00 | 1.500
B85-124 590 8 5 5.5 16 9 250 75 3 13.75 42 24.00 39 24.00 | 2.000
B106-124 1010 10 6 6.25 16 11 250 1 3 15.75 48 24.00 39 24.00 | 2.000
B127-124 1425 12 7 7.25 18 13 250 1.25 4 17.75 48 24.00 39 24.00 | 2.438
B127-130 1600 12 7 7.25 18 13 280 1.25 4 17.75 54 30.00 35.1 30.00 | 2.438
B147-130 1930 14 7 7.25 18 15 280 1.25 4 19.75 54 30.00 35.1 30.00 | 2.438
B168-130 2860 16 8 8.5 18 17 280 1.5 45 22.75 54 30.00 35.1 30.00 | 2.438
B188-130 3280 18 8 8.5 18 19 280 15 45 24.75 54 30.00 35.1 30.00 | 2.438
B208-130 3530 20 8 8.5 18 21 280 1.5 45 26.75 54 30.00 35.1 30.00 | 2.438
B127-142S | 4490 24 8 8.5 16 24 350 1.25 4 28 66 42.00 35.1 42.00 | 3.000
B2410-130 | 6640 24 10 10.5 18 25 280 1.5 4.5 30.75 60 30.00 35.1 30.00 [ 3.000

Dimensiones en pulgadas.
La capacidad méxima es con los cangilones cargados al 75%.
Consulte a Martin para el didmetro del eje en la cabeza y los requerimientos de potencia.
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Elevador de Cadena
de Descarga Continua

Serie 700 de Cadena (La Serie 800 tiene el Tensor en la Cabeza)

Los elevadores de cadena de descarga continua pueden manejar materiales secos que fluyen libremente o
que fluyan lentamente con tamafio de particulas de medianas a grandes y que sean moderada, mediana o
extremadamente abrasivos.

Cangilones

La capacidad indicada corresponde a cangilones MF (frente medio) fabricados de acero. También estan
disponibles cangilones estilo HF (frente alto). Consulte a martin para recomendaciones especificas.

Cadena

Los elevadores de cadena de descarga continua, se suministran ya sea con cadena de combinacién para
servicio ligero o mediano, o con cadena de acero para aplicaciones de mediano a pesado o cuando se
necesita una mayor carga de trabajo.

o Capacidad Cangilones Cadena T::'::;m: Ta:;alr;oct:(i);n *| Sprocketen Cabeza |  Sprocket en Bota

MC::I Ancho | Proy. | Prof. | Espacio | Nimerlo | Paso | P.P.M. | 100% | 10% | Ancho | Prof. | 2% |%40et | RPM | 6 | AT | DEnere
(85-721 570 8 5 7.75 8 HSB102B | 4.000 | 120 .75 25 | 11.75| 39 16 | 20.50 | 224 11 20.50 | 1.500
C105-721 730 10 5 7.75 8 HSB102B | 4.000 | 120 75 | 25 | 1375 | 39 16 | 20.50 | 22.4 11 | 20.50 | 2.000
G107-725 1010 10 7 |115/8 12 HSB110 | 6.000 | 125 1 3 | 1375 | 48 13 | 25.00 | 19.1 10 | 25.00 | 2.000
C127-725 1230 12 7 |115/8 12 HSB110 | 6.000 | 125 1 3 | 1575 | 48 13 | 25.00 | 19.1 10 | 25.00 | 2.438
C147-725 1425 14 7 |115/8 12 HSB110 | 6.000 | 125 1 3 17.75 | 48 13 | 25.00 | 191 10 | 25.00 | 2.438
C128-725 1550 12 8 |115/8 12 HSB110 | 6.000 | 125 | 1.25 4 | 1575 | 48 13 | 25.00 | 191 9 25.00 | 2.438
C148-725 1828 14 8 |115/8 12 HSB110 | 6.000 | 125 | 1.25 4 17.75 | 48 13 | 25.00 | 191 9 25.00 | 2.438
C168-725 2110 16 8 |115/8 12 HSB110 | 6.000 | 125 15 | 45 | 1975 | 48 13 | 25.00 | 191 9 25.00 | 2.438
C188-725 2365 18 8 |115/8 12 HSB110 | 6.000 | 125 15 | 45 | 2275 | 48 13 | 25.00 | 191 9 25.00 | 2.438
C208-725 2800 20 8 |115/8 12 HSB833 | 6.000 | 125 15 | 45 | 2475 | 48 13 | 25.00 | 191 9 25.00 | 2.438
(248-725 3400 24 8 |115/8 12 HSB833 | 6.000 | 125 15 | 45 | 28.75| 48 13 | 25.00 | 191 9 25.00 | 3.000
C2010-725 3900 20 10 | 115/8 12 HSB833 | 6.000 | 125 2 45 | 2475 | 54 13 | 25.00 | 191 9 25.00 | 3.000
02410-725 4670 24 10 |115/8 12 HSB833 | 6.000 | 125 2 45 | 2875 | 54 13 | 25.00 | 19.1 9 25.00 | 3.000

Dimensiones en pulgadas.

La capacidad maxima es con los cangilones cargados al 75%.

Consulte a Martin para el diametro del eje en la cabeza y los requerimientos de potencia.
Se puede utilizar otras cadenas dependiendo de los requerimientos de carga de trabajo.
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MANEJO DE MATERIALES

Elevador de Banda
de Descarga Continua

Serie 700 de Banda (La Serie 800 tiene el Tensor en la Cabeza)

Los elevadores de banda de descarga continua pueden manejar materiales secos que fluyen libremente o
que fluyan lentamente con tamafio de particulas de medianas a grandes y que sean moderada, mediana o
extremadamente abrasivos.

Cangilones

La capacidad indicada corresponde a cangilones MF (frente medio) fabricados de acero. También estan
disponibles cangilones estilo HF (frente alto). Consulte a Martin para recomendaciones especificas.

Banda

Los elevadores de banda de descarga continua, se suministran con banda 100% de poliéster en armazon de
PVC o de varias capas recubiertas de hule, disefiadas especialmente para servicio de elevador. Se encuentran
disponibles muchos otros tipos de bandas.

No. de Capacidad Cangilones Banda Ta:'::;”:x' Tamalgncl:}:;n. i Polea en Cabeza Polea en Bota
lovador | W& | mwcho | Proy. | Prof. |Espacio| Ancho | PPM. | 100% | 10% | Ancho | Prof. | oiameio | RPM | biamero | Piémeto
B85-720 760 8 5 7.75 8 8 160 .75 2.5 11.75 39 20.00 29.8 14 1.500
B105-720 975 10 5 7.75 8 11 160 .75 2.5 13.75 39 20.00 29.8 16 2.000
B107-724 1300 10 7 11.625 12 1 160 1 3 13.75 48 24.00 24.9 20 2.000
B127-724 1570 12 7 11.625 12 13 160 75 3 15.75 48 24.00 24.9 20 2.438
B147-724 1825 14 7 11.625 12 15 160 1 3 17.75 48 24.00 24.9 20 2.438
B128-724 1980 12 8 11.625 12 13 160 1.25 4 15.75 48 24.00 24.9 20 2.438
B148-724 2340 14 8 11.625 12 15 160 1.25 4 17.75 48 24.00 24.9 20 2.438
B168-724 2700 16 8 11.625 12 17 160 1.25 45 19.75 48 24.00 249 20 2.438
B188-724 3025 18 8 11.625 12 19 160 1.5 45 22.75 48 24.00 24.9 20 2.438
B208-724 3560 20 8 11.625 12 21 160 15 45 24.75 48 24.00 24.9 20 2.438
B248-724 4320 24 8 11.625 12 25 160 1.5 45 26.75 48 24.00 24.9 20 3.000
B2010-724 | 4970 20 10 11.625 12 21 160 1.5 4.5 24.75 54 24.00 24.9 20 3.000
B2410-724 | 5975 24 10 11.625 12 25 160 1.5 4.5 28.75 60 24.00 24.9 20 3.000

Dimensiones en pulgadas.
La capacidad méxima es con los cangilones cargados al 75%.
Consulte a Martin para el didmetro del eje en la cabeza y los requerimientos de potencia.
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Elevadores de Descarga Centrifuga
Alta Velocidad para Granos

Elevador de Banda Serie 500

Los elevadores de Alta Velocidad de descarga centrifuga han sido disefiados para manejar materiales
secos de fluidez libre como granos con densidades de hasta 48 Ib/ft3, medianamente abrasivos y con
tamafo de particula pequefio.

Cangilones

Las capacidades y las potencias indicadas son con cangilones HD-Max. Se pueden suministrar otros
estilos de cangilones en diferentes materiales de construccion. Consultenos para recomendaciones
especificas.

Banda

Los elevadores de alta velocidad de descarga centrifuga se suministran con una banda de PVC con
carcasa de poliéster 100% o de cubierta de hule desarrollada especificamente para servicio de elevador.
Tenemaos disponibles otros tipos de bandas.

Capacidad " P Diam. Az
Nimero de | No. de P.C.H. : Velocidad SERLEICE R AR Agt;i::i:e d:?’cohlga Polea en PoDII::lén
Parte Hileras | @"Y-Y +5 @"Y-Y" H.S. Estilo Ancho Proy. . Cabeza
Grad."Max. | (w.) |Ba"9aRPMI pom | Normal | (pulg.) (pulg.) Espacio | (pulg.) | (pulg) | (g |Bota (pulg.)
B64-508 * 1 782 697 265 119 HD-MAX 6.250 4.500 7 7 7 8 8
B65-512A 1 1,079 980 350 107 HD-MAX 6.250 5.625 10 7 8 12 12
B65-512B 1 1,541 1,400 350 107 HD-MAX 6.250 5.625 7 7 8 12 12
B95-518A 1 1,853 1,640 440 90 HD-MAX 9.375 5.625 12 10 11 18 18
B95-518B 1 2,470 2,187 440 90 HD-MAX 9.375 5.625 9 10 11 18 18
B95-518C 1 3,176 2,812 440 90 HD-MAX 9.375 5.625 7 10 11 18 18
B96-524 1 3,974 3,600 460 70 HD-MAX 9.375 6.625 8 10 11 24 24
B96-530 1 4,406 3,991 510 63 HD-MAX 9.375 6.625 8 10 11 30 30
B106-530 1 4,931 4,534 510 63 HD-MAX 10.375 6.625 8 11 12 30 30
B136-530 1 6,388 5,864 510 63 HD-MAX 13.375 6.625 8 14 15 30 30
B127-536 1 8,879 8,123 600 62 HD-MAX 12.500 7.750 9 13 15 36 36
B147-536 1 10,747 9,900 600 62 HD-MAX 14.500 7.750 9 15 16 36 36
B167-536 1 12,000 11,289 600 62 HD-MAX 16.500 7.750 9 17 19 36 36
B168-542 1 14,751 13,798 620 55 HD-MAX 16.500 8.750 10 17 19 42 42
B188-542 1 16,740 15,764 620 55 HD-MAX 18.500 8.750 10 20 22 42 42
B2108-548 2 20,648 19,164 700 55 HD-MAX 10.500 8.750 10 22 24 48 48
B2138-548 2 26,412 23,706 700 55 HD-MAX 13.500 8.750 10 28 30 48 48
B2168-548 2 33,314 31,681 700 55 HD-MAX 16.500 8.750 10 34 36 48 48
B2188-548 2 37,800 35,595 700 55 HD-MAX 18.500 8.750 10 38 40 48 48
B3168-548 3 49,971 47,521 700 55 HD-MAX 16.500 8.750 10 50 52 48 48
B4158-548 4 63,222 59,652 700 55 HD-MAX 15.500 8.750 10 62 64 48 48
B4188-548 4 75,600 71,190 700 55 HD-MAX 18.500 8.750 10 74 76 48 48

* Seccion intermedia de una sola pierna; 50 de altura maxima.
El didmetro del eje en la cabeza se determina por la aplicacion y las especificaciones.
Los cangilones de plastico estdn disponibles en Nylon, HDPE y Uretano. En acero estan disponibles bajo pedido.
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MANEJO DE MATERIALES

Elevador de Cangilones de Descarga
Continua de Super Capacidad

Serie SC Elevador de Cadena
e Han sido construidos para manejar materiales que se desmenuzan facilmente, pesados y abrasivos como los
manejados normalmente en la industria de agregados y cemento

¢ Los cangilones estdn montados entre dos hileras de cadenas y se proyectan hacia atras y al centro del elevador y
como consecuencia puede transportar una mayor capacidad y tamafios de particula mas grandes debido a su disefio
mas profundo.

» El disefio de este elevador SC de descarga continua permite operar a velocidades mas bajas lo que incrementa la vida
de la cadena y de los sprockets

¢ Como resultado de lo anterior se reducen los costos de mantenimiento
¢ Ladistancia entre centros de ejes mas grande es también una ventaja del disefio del elevador SC de doble cadena

¢ El elevador de Stper Capacidad esta disefiado para manejar materiales secos que fluyan libremente con tamafios de
particula desde finos hasta trozos pesados.

Elevador de Siper Capacidad con Cangilones SC, Doble Cadena

Capac. Tamaiio - e
. L. . . p Tamaiio |Rueda en Sprocket en | Diam.
Elevador n;g:l Cangildn Espacio| Cadena |Velocidad lﬂz:::c:; de la Caja| Cabeza RPM la Bota de Eje
SC31-128 | 2250 | 12x8.75x11.625 | 12 |61021/2| 100 2a4 | 26x56 | 31.36 |12.2| 8T-31.36PD | 2.438
SC31-148 | 2700 | 14x8.75x11.625 | 12 |61021/2| 100 2a4 | 28x56 | 31.36 |12.2 | 8T-31.36PD | 2.438
SC31-168 | 3150 | 16 x 8.75x 11.625 | 12 |61021/2| 100 25a6 | 30x56 | 31.36 |12.2 | 8T-31.36PD 3
SC31-188 | 3600 | 18 x8.75x 11.625 | 12 |61021/2| 100 25a6 | 32x56 | 31.36 |12.2 | 8T-31.36PD 3
SC31-208 | 4050 | 20x8.75x 11.625 | 12 |61021/2| 100 25a6 | 34x56 | 31.36 |12.2 | 8T-31.36PD 3
SC35-1612| 5625 |16 x12.75x17.625| 18 9124 125 35a8 | 33x68 | 34.77 |13.7 [12T-34.77PD| 3
SC35-2012| 7125 |20 x12.75x17.625| 18 9124 125 35a8 | 37x68 | 3477 |13.7 [12T-34.77PD| 3
SC35-2412| 8250 |24 x12.75x17.625| 18 9124 125 35a8 | 41x68 | 34.77 |13.7 [12T-34.77PD | 3.438
SC35-3012( 10500 |30 x 12.75 x 17.625| 18 9124 125 35a8 | 47x68 | 34.77 |13.7 |12T-34.77PD | 3.438
SC35-3612| 12375 |36 x 12.75 x 17.625| 18 9124 125 35a8 | 53x68 | 34.77 |13.7 [12T-34.77PD | 3.438
SC35-4212( 14450 |42 x 12.75 x 17.625| 18 9150 125 35a8 | 60x68 | 34.77 |13.7 [12T-34.77PD | 3.438
SC35-4812| 16500 |48 x 12.75 x 17.625| 18 9150 125 35a8 | 66x68 | 34.77 |13.7 [12T-34.77PD | 3.438

Notas: La cadena 6102 1/2 es de paso de 12
La cadena 9124 es de paso de 9
La cadena 9150 es de paso de 9

Dimensiones en pulgadas.

La capacidad maxima es con los cangilones cargados al 75%.

Consulte a Martin para el didmetro del eje en la cabeza y los requerimientos de potencia.
Se puede substituir por otras cadenas basados en el chain pull.
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Elevador de Cangilones de Cadena
Servicio Pesado Descarga Centrifuga

Elevador de Cangilones MDC de Servicio Pesado con Cangilones AC

* Estén construidos para soportar el servicio severo en las industrias del cemento, rocas, piedra caliza y yeso.

 Los cangilones estdan montados en una cadena sencilla en secuencia continua

» El material es alimentado directamente al cangil6n para minimizar la accion de excavado lo que reduce el desgaste y las
potencia requerida.

¢ Lafuerza centrifuga es la que descarga los cangilones cuando pasa sobre el sprocket de la cabeza.

 Esta disefiado para manejar materiales de fluidez libre con tamafio de particula desde finos hasta 2”.

¢ Se suministra normalmente con cadena de servicio pesado sin rodillos.

Elevador de Servicio Pesado con Cangilones AC y de Cadena - Serie MDC

Capac. Tamaiio | Tamaiio Lo
No. de p Lo . . " Rueda en Sprocket en | Diam. de

Elevador n;(a::l Cangilén  |Espacio| Cadena | Velocidad ;llaa:‘):c:; ((i:egjlaa Cabeza RPM la Bota Eje
MDC26-128 2230 | 12x8x85 18 |ER-856| 265 Finos a2 | 20 x 56 26 36 | 13T-25.07PD 3
MDC26-148 2625 | 14x8x85 18 |ER-856| 265 Finos a2 | 22 x 56 26 36 | 13T-25.07PD 3
MDC26-128 3340 | 12x8x85 12 | ER-856| 265 Finos a2 | 20 x 56 26 36 | 13T-25.07PD 3
MDC26-148 3935 | 14x8x85 12 |ER-856| 265 Finos a2 | 22 x 56 26 36 | 13T-25.07PD 3
MDC26-168 4530 | 16x8x8.5 12 | ER-856| 265 Finos a2 | 24 x 56 26 36 | 13T-25.07PD 3
MDC26-1810A | 4930 |18x10x105| 18 |ER-856| 265 Finos a2 | 26 x 64 26 36 | 13T-25.07PD 3
MDC26-2010A | 5470 |20x10x10.5| 18 |ER-856| 265 Finos a2 | 28 x 64 26 36 | 137-25.07PD 3
MDC26-2410A | 6760 |24x10x105| 18 |ER-856| 265 Finos a2 | 32 x 64 26 36 | 13T-25.07PD 3
MDC26-1810B | 7400 |18x10x105| 12 |ER-859| 265 Finos a2 | 26 x 64 26 36 | 13T-25.07PD 3
MDC26-2010B | 8200 |20x10x10.5| 12 |ER-859| 265 Finos a2 | 28 x 64 26 36 | 13T-25-07PD 3
MDC26-2410B | 10136 | 24 x10x10.5| 12 |ER-859| 265 Finosa?2 | 32 x 64 26 36 | 13T-25-07PD | 3.438
Notas: La cadena 6102 1/2 es de paso de 12

La cadena 9124 es de paso de 9
La cadena 9150 es de paso de 9

Dimensiones en pulgadas.
La capacidad méxima es con los cangilones cargados al 75%.
Consulte a Martin para el didmetro del eje en la cabeza y los requerimientos de potencia.
Se puede substituir por otras cadenas basados en el chain pull.
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Elevador de Cangilones de Banda
Servicio Pesado Descarga Centrifuga

Elevador de cangilones MDB de servicio pesado con cangilones AC

* Estén construidos para soportar el servicio severo en las industrias del cemento, rocas, piedra caliza y yeso.
¢ Los cangilones estdan montados en una banda sencilla en secuencia continua.

» El material es alimentado directamente al cangilén para minimizar la accion de excavado lo que reduce el desgaste y
las potencia requerida.

¢ Lafuerza centrifuga es la que descarga los cangilones cuando pasa sobre la polea de la cabeza.
 Esta disefiado para manejar materiales de fluidez libre con tamafio de particula desde finos hasta 2”.
¢ Se suministra normalmente con banda de servicio pesado o banda con ntcleo de acero.

Elevador de Servicio Pesado con Cangilones AC y de Banda - Serie MDB

Tamaiio . -
Capac. - . . , Tamaiio | Rueda en Sprocket | Diam.
Max. PCH I R LG YL EED F',v;?:(ié:; de la Caja| Cabeza AL en la bota| de eje

MDB30-128A 2520 12x8x8.5 18 14 300 15a4 22 x 58 30.00 |37.6| 24.00 | 3.000
MDB30-148A 2970 14x8x8.5 18 16 300 15a4 24 x 58 30.00 |37.6| 24.00 | 3.000
MDB30-168A 3420 16 x 8 x 8.5 18 18 300 15a4 26 x 58 30.00 |37.6| 24.00 | 3.000
MDB30-128B 3780 12x8x85 12 14 300 15a4 22 x 58 30.00 |[37.6| 24.00 | 3.000
MDB30-148B 4455 14x8x8.5 12 16 300 15a4 24 x 58 30.00 |37.6 | 24.00 | 3.000
MDB30-168B 5130 16x8x8.5 12 18 300 15a4 26 x 58 30.00 |[37.6 | 24.00 | 3.000
MDB30-1810A 5580 |[18x10x10.5| 18 20 300 2ab 28 x 64 30.00 |37.6| 24.00 | 3.000
MDB30-2010A 6190 [20x10x125| 18 22 300 2ab 30 x 64 30.00 |37.6| 24.00 | 3.000
MDB30-2410A 7650 [24x10x105| 18 26 300 2ab 34 x 64 30.00 |37.6| 24.00 | 3.000
MDB30-1810B 8370 [18x10x10.5| 12 28 300 2ab 28 x 64 30.00 |37.6 | 24.00 | 3.000
MDB30-2010B 9290 |20x10x10.5| 12 30 300 2ab 30 x 64 30.00 37.6 | 24.00 | 3.000
MDB30-2410B 11475 [24x10x10.5| 12 34 300 2ab 34 x 64 30.00 376 | 24.00 | 3475
MDB30-1610DR | 12500 [16x10x10.5| 12 34 275 15a4 42 x 64 30.00 344 | 30.00 | 3.475
MDB30-1810DR | 15345 [18x10x10.5| 12 38 275 2245 46 x 64 30.00 |[34.4 | 30.00 | 3475
MDB30-2010DR | 17030 [20x10x10.5( 12 42 275 25a4.75 | 50 x 64 30.00 |34.4 | 30.00 | 3475
MDB30-2410DR | 21040 [24x10x10.5| 12 50 275 25a4.75| 58 x64 30.00 [344 | 30.00 [ 3475
Dimensiones en pulgadas.

La capacidad méxima es con los cangilones cargados al 75%.

Consulte a Martin para el didmetro del eje en la cabeza y los requerimientos de potencia.

Se puede substituir por otras cadenas basados en el chain pull.

No. de Elevador
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Dimensiones de los
Elevadores de Cangilones

Como sea
[~ requerido D.1W

) )

ey

Altura de

Elevacién Descarga

Series 100 y 700 Banda y Cadena

Niimero de Elevador Cuerpo Bota Cabeza
Cadena Banda Banda Cadena
Serie 100 | Serie 700 | Serie 100 | Serie 700 Bl . L 7 Qs T U v v e o
C43-108 B43-108 8 [18]9|6|27.25(3675(42] 9 | 6 | 10| 6 | 15 |8 175 (36| 14 | 9 | 2025 | 13
064-121 B64-124 1175|39(14| 9 | 265 | 43 |72|195|165|155| 13 | 315 10| 305 |42| 215 | 195 | 325 | 14
C85-121 | B85-720 C85-721 |11.75(39|14| 9 | 265 | 43 |72|195|165|155| 13 | 31.5 |10| 305 |42| 215 | 195 | 325 | 14
B105-720 | B85-120 | C105-721 |13.75|39(14| 9 | 265 | 43 |72|195|165(175| 13 | 315 10| 305 |42| 215 | 195 | 325 | 15
C85-124 B85-124 1375|42|16] 9 | 325 | 50 |72 21 | 18 |17.5| 13 | 325 |10| 3325 42| 24 | 21 | 36.25 | 155
C106-124 | B107-724 C107-725 [13.75|48(19| 9 | 405 | 60 |72| 24 | 21 |175| 15 | 3575 |13| 36,5 |48| 275 | 24 |40.625| 16
B127-724 C127-725
crzz-tos | B12TTo0 | Btos-toa | S12TT50 14575 |4 [19] 9 | 405 | 60 |72| 24 | 21 [195| 15 (3575 (13| 365 48| 27.5 | 24 |40625| 17
B127-1248 28 |66(26(10|2075| 60.5 | 72| 32 | 29 |30.5|265| 36 |17 465 |48| 365 | 32 | 53 | 24
B147-724 C147-725
e Tot | B127-130 | C1ae 720 |47.75(48|19|10| 405 | 60 [72| 24 | 21 |215| 15 (3575 13| 365 |48| 275 | 24 |40625| 18
C127-131 1775|5421 10| 36 | 605 |72| 27 | 24 |215| 17 | 3825 17| 415 |a8| 31 | 27 | 45 [19.25
B168-724 C168-725 | 19.75 [48|20(10| 405 | 60 |72| 24 | 21 |235| 15 |35.75 |13 | 365 |48| 275 | 24 |40625| 16
C147-131 B147-130 19.75 (54|21 (10| 39 | 605 |72 27 | 24 |235| 17 |3825|17| 415 |48| 31 | 27 | 45 | 20
B188-724 C188-725 |22.75 |48 |19[10| 405 | 60 |72| 24 | 21 |265| 15 |35.75 |13 | 36.5 48| 2755 | 24 |40.625| 2f
C168-131 B168-130 2075 |54 21| 10| 39 | 605 |72| 27 | 24 |265| 17 | 3825 17| 415 [48] 31 | 27 | 45 | 22
B208-724 C208-725 |24.75|48|19]10| 405 | 60 |72| 24 | 21 |285| 19 |35.25|13| 365 |48| 275 | 24 |40.625| 22
g;gg]g] B2010-724 | B188-130 | C2010-725 | 24.75 (54|21 |10| 405 | 605 |72| 27 | 24 |285| 19 |38.25 17| 415 48| 31 | 27 | 45 | 23
B248-724 C248-725 | 2875 |48|19(10| 39 | 60 |72| 24 | 21 325|225 | 3525 |13 | 365 |48| 275 | 24 |40625| 24
£248-131 B208-130 | C2410-725 | 28.75 | 54| 21| 10| 405 | 605 | 72| 27 | 24 | 325|225 |38.25 |17| 415 |48| 31 | 27 | 45 | 25
C2410-131 | B2410-724 | B2410-130 30.75 |60 (23| 10| 38 | 60.5 | 72| 20 | 27 | 345|225 40 |21 465 |e0| 31 | 30 | 52 | 26

Dimensiones en pulgadas.

®© No estén certificadas para construccion.

@ Esel largo mdximo normal para la cabeza mas grande indicada.
Para unidades no especificadas, consulte a Martin.
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Dimensiones de Elevadores de Alta
Velocidad para Granos

Dimensiones de Cabeza Dimensiones de las Espesor de las secciones

Nimero | Diametro del y Bota secciones Intermedias Altura de
de parte | eje en la bota . . . la Entrada
Prutggl,i’ldad Prnﬂlll::illdad Profllllrégldad Ancho "B" | Cabeza | Bota Int.

B64-508 * 1.188 8 20 8 20* 12ga. | 12 ¢a. | 12 ga. 30
B65-512A 1.438 9 27 9 8 12ga. | 12ga. | 12 ga. 32
B65-512B 1.438 9 27 9 8 12ga. | 12ga. | 12 ga. 32
B95-518A 1.438 12 34 12 9 12ga. | 10ga. | 12 ga. 39
B95-518B 1.438 12 34 12 9 12ga. | 10ga. | 12 ga. 39
B95-518C 1.438 12 34 12 9 12ga. | 10ga. | 12 ga. 39
B96-524 1.938 13 42 13 10 10ga. | 10ga. | 12 ga. 44
B96-530 1.938 15 48 15 10 10ga. | 3/16" | 12 ga. 48
B106-530 1.938 15 48 15 10 10ga. | 3/16" | 12 ga. 48
B136-530 1.938 18 48 18 10 10ga. | 3/16" | 12 ga. 48
B127-536 2.438 18 56 18 11 10 ga. | 3/16" | 12 ga. 56
B147-536 2.438 21 56 21 11 10ga. | 3/16" | 12 ga. 56
B167-536 2.438 21 56 21 11 10ga. | 3/16" | 12 ga. 56
B168-542 2.438 23 68 23 14 3/16" | 3/16" | 12 ga. 72
B188-542 2.438 26 68 26 14 3/16" | 3/16" | 12 ga. 72
B2108-548 2.938 28 74 28 14 3/16" 1/4" |10 ga. 76
B2138-548 2.938 34 74 34 14 3/16" 1/4" 110 ga. 76
B2168-548 2.938 40 74 40 14 3/16" 1/4" | 10 ga. 76
B2188-548 3.438 44 74 44 14 3/16" 1/4" | 10 ga. 76
B3168-548 3.438 56 74 56 14 3/16" 1/4" | 10 ga. 76
B4158-548 3.438 68 74 68 14 3/16" 1/4" | 10 ga. 76
B4188-548 3.438 80 74 80 14 3/16" 1/4" | 10 ga. 76

* Seccion intermedia de una sola pierna; 50’ de altura méaxima.
El didmetro del eje en la cabeza se determina por la aplicacion y las especificaciones.
Los cangilones de pléstico estdn disponibles en Nylon, HDPE y Uretano. En acero estan disponibles bajo pedido.
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m Dimensiones de los Elevadores de
Super Capacidad y de Servicio Pesado
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Dimensiones de Elevadores de Super
Capacidad y de Servicio Pesado

MANEJO DE MATERIALES

Elevador de Super Capacidad con Cangilones SC y Doble Cadena — Serie SC

Nimero de

Elevador A B C D E F G H | J K L M N P
SC31-128 26 56 28 48 34.5 47 44.25 60 56 25 14.750 17 8 20 23
SC31-148 28 56 28 48 34.5 47 44.25 60 56 25 15.750 17 10 20 24
SC31-168 30 56 28 48 34.5 47 44.25 60 56 25 16.750 17 11 20 25.625
SC31-188 32 56 28 48 34.5 47 44.25 60 56 25 17.750 17 8 20 26.625
SC31-208 34 56 28 48 345 47 44.25 60 56 25 18.750 17 10 20 27.625

SC35-1612 33 68 32 52 415 52 50.25 60 60 28 18.25 17 12 22 27.125
SC35-2012 37 68 32 52 415 52 50.25 60 60 28 20.25 17 13 22 29.125
SC35-2412 4 68 32 52 415 52 50.25 60 60 28 22.25 17 16 22 31.875
SC35-3012 47 68 32 52 415 52 50.25 60 60 28 25.25 17 12 22 34.875
SC35-3612 53 68 32 52 415 52 50.25 60 60 28 28.25 17 13 22 37.875
SC35-4212 60 68 32 52 415 52 50.25 60 60 28 31.750 17 16 22 41.375
SC35-4812 66 68 32 52 41.5 52 50.25 60 60 28 34.750 17 20 22 44.375

Dimensiones en pulgadas.

Dimensiones no certificadas para construccion.

Las dimensiones R y S dependen del tamafio del eje en la cabeza y de la seleccion del reductor.
La dimensidn P variara dependiendo de la dimension de eje.

Elevador de Servicio Pesado con Cangilones AC y Cadena — Serie MDC

Nimero de
Elevador A B C D E F G H | J K L M N P
MDC26-128A 20 56 28 48 345 47 44.25 60 56 34.75 | 11.75 17 9 20 19
MDC26-148A 22 56 28 48 34.5 47 44.25 60 56 34.75 | 12.75 17 11 20 21
MDC26-128B 20 56 28 48 34.5 47 44.25 60 56 3475 | 11.75 17 9 20 19
MDC26-148B 22 56 28 48 34.5 47 44.25 60 56 34.75 | 12.75 17 11 20 21
MDC12-168B 24 56 28 48 34.5 47 44.25 60 56 34.75 | 13.75 17 12 20 22

MDC26-1810A 26 64 32 52 41.5 52 48.25 60 60 38.75 | 14.75 17 14 20 23
MDC26-2010A 28 64 32 52 415 52 48.25 60 60 38.75 | 15.75 17 15 20 24
MDC26-2410A 32 64 32 52 415 52 48.25 60 60 38.75 | 17.75 17 18 20 26
MDC26-1810B 26 64 32 52 415 52 48.25 60 60 38.75 | 14.75 17 14 20 23
MDC26-2010B 28 64 32 52 415 52 48.25 60 60 38.75 | 15.75 17 15 20 24
MDC26-2410B 32 64 32 52 41.5 52 48.25 60 60 38.75 | 17.75 17 18 20 26

Dimensiones en pulgadas.

Dimensiones no certificadas para construccion.

Las dimensiones Ry S dependen del tamafio del eje en la cabeza y de la seleccion del reductor.
La dimensi6n P variara dependiendo de la dimensidn de eje.

Elevador de Servicio Pesado con Cangilones AC y Banda — Serie MDB

Niimero de

Elevador A B C D E F G H | J K L M N P
MDB30-128A 22 58 29 49 345 47 45.25 60 56 35.75 12.75 17 9 20 20
MDB30-148A 24 58 29 49 34.5 47 45.25 60 56 35.75 13.75 17 11 20 22
MDB30-168A 26 58 29 49 34.5 47 45.25 60 56 35.75 14.75 17 12 20 23
MDB30-128B 22 58 29 49 34.5 47 45.25 60 56 35.75 12.75 17 9 20 20
MDB30-148B 24 58 29 49 34.5 47 45.25 60 56 35.75 13.75 17 11 20 22
MDB30-168B 26 58 29 49 34.5 47 45.25 60 56 35.75 14.75 17 12 20 23
MDB30-1810A 28 64 32 52 415 52 48.25 60 60 38.75 15.75 17 14 20 24
MD30-2010A 30 64 32 52 415 52 48.25 60 60 38.75 16.75 17 15 20 26

MDB30-2410A 34 64 32 52 415 52 48.25 60 60 38.75 | 18.75 17 18 20 23
MDB30-1810B 28 64 32 52 415 52 48.25 60 60 38.75 | 15.75 17 14 20 24
MDB30-2010B 30 64 32 52 415 52 48.25 60 60 38.75 | 16.75 17 15 20 26
MDB30-2410B 34 64 32 52 415 52 48.25 60 60 38.75 | 18.75 17 18 20 27
MDB30-1610DR 42 64 32 52 415 52 48.25 60 60 38.75 | 22.75 17 18 20 32
MDB30-1810DR 46 64 32 52 415 52 48.25 60 60 38.75 | 24.75 17 21 20 34
MDB30-2010DR 50 64 32 52 4.5 52 48.25 60 60 38.75 | 26.75 17 22 20 36
MDB30-2410DR 58 64 32 52 4.5 52 48.25 60 60 38.75 | 30.75 17 26 20 40

Dimensiones en pulgadas.
Dimensiones no certificadas para construccion.

Las dimensiones Ry S dependen del tamafio del eje en la cabeza y de la seleccion del reductor.
La dimensi6n P variara dependiendo de la dimensién de eje.
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Plataforma de Servicio
Series 100 a 800

Plataformas de Servicio: Series 100 a ;
800 L e
TIP.
Las plataformas de servicio Martin consisten de: |
2%
TIP.
¢ Marcos estructurales robustos de acero |
* Pasamanos de tubo cuadrado £i3it
* Rejilla robusta antideslizante ! .
. ia |Eoszizizizi (EIEEEEE 5T f
Placas rodapié » : : i ey :
La plataforma estd totalmente soportada en el cuerpo del = el cunel e | N
elevador. Las transmisiones deben ser montadas en un soporte : Sl iAo s
integral o ser del tipo montado en eje. Las transmisiones no : z : =sizt
- . JI
deben ser montadas en la plataforma de servicio. = T
5x6.7% =
CANAL DEL MARCO
. . . , L DE LA PLATAFORMA
Las escaleras y las jaulas de seguridad Martin estan disefiadas
para ser atornilladas al cuerpo del elevador. Se construyen
de acero de calibre grueso y dimensionado para permitir un e
facil acceso a las plataformas. También tenemos plataformas " PP el
intermedias que se colocan a intervalos de 30'. T - | =/
1’-!9' ‘ | \k o REJILI&L:U’\ég'RAAETALICA
| ATTEN
o e e e __.._._i i _\\j(;,
1 ;
S i
5 | .
s RODAPIE | J PISO?)[EnMETAL
—E EXPANDIDO
Tamaiio de la Caja
C D E F G H
A B
11.75" 39"
13.75" 39" 8 -0 11'-9
13.75" 42"
15.75" 48"
17.75" 48"
19.75" 48" 8-0" | 11'-9
22.75" 48"
24.75" 48" A+25" |A+1275"| A+5" | B+.5"
17.75" 54"
19.75" 54"
10'-0" | 11'-9"
22.75" 54"
24.75" 54"
26.75" 54"
28.75" 48" 10'-0" | 12'-0
30.75" 54"

Las dimensiones aqui mostradas son inicamente para plataformas estandar

Las plataformas para elevadores que tienen ejes largos, rodamientos, frenos de contra vuelta, o transmisiones
inusualmente grandes deben ser disefiadas y fabricadas a la medida.

Nota: las dimensiones estén sujetas a cambio y no son para construccion.

Espesor del cuerpo: el espesor del cuerpo puede variar dependiendo de la aplicacion.
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Cangilones

Por mas de 50 afios, Martin se ha especializado en la fabricacion y el disefio de Elevadores de Cangilones y otros equipos de manejo
de materiales. Pueden ser fundidos en hierro dictil o producidos en una gran variedad de materiales no metalicos como nylon, UHMW,
poliuretano o uretano.Ya sea que usted tenga un Elevador Centrifugo, un Elevador Continuo, de Super Capacidad o de Alta Velocidad
para Granos, podemos suministrar el cangilon correcto, al precio correcto, cuando usted lo necesite.

Martin fabrica cangilones de repuesto para los Elevadores de Cangilones existentes:

Cangilones Estandar:
 Directo de nuestro catalogo.

¢ Fabricados con estandares industriales
para un ajuste preciso.

 (Cangilones fabricados a la Medida o cangilones de
especialidad, de acuerdo a especificaciones exactas.

* Nuestros Ingenieros de ventas y especialistas lo
ayudaran a encontrar la mejor solucidn para su
aplicacion especifica y a valorar los diversos factores
que pueden afectar el disefio final y el costo.

Preguntas Frecuentes:

¢Por qué usar cangilones metalicos?
¢ Bajo carga resisten la flexion y no se doblan.
* Tienen una mayor resistencia al calor.
¢ Resisten al dafio producido por materiales filosos.

* Los cangilones metalicos son muy versatiles, se pueden
modificar muy facilmente para aplicaciones especificas.

» Se puede afadir un labio frontal del doble
de espesor para aumentar su durabilidad
cuando se usan como excavadores.

» Estan disponibles en una gran variedad de materiales
durables incluyendo la placa frontal en Acero Resistente
a la Abrasion y aleaciones resistentes a la corrosion.

» En las caras de desgaste o en las esquinas se
puede aplicar carburo de tungsteno o carburo
de cromo para endurecer las superficies.

» Antes de formar el cangilon se pueden barrenar
los orificios de montaje y de venteo.

* Los cangilones que fabrica Martin se cortan con
laser y su soldadura es continua lo que asegura
uniformidad, resistencia y durabilidad.

* Los cangilones metalicos son mas ligeros que los de hierro
ddctil, lo que podria permitir usar transmisiones menos
caras y componentes mas ligeros, reduciendo el costo total.

¢Por qué usar cangilones no metalicos?
¢ Mas ligeros.
¢ (Costo inicial menor.

¢ Cuerpo flexible, buenos para manejar productos
pegajosos 0 materiales que tienden a compactarse.

* Disponibles en materiales resistentes
a la abrasion y a la corrosion.
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Ingenieria Reversa:

 Envienos su cangilon, nuestro equipo de ingenieros,
disefiadores y fabricantes expertos, construiran
un duplicado exacto para su aplicacion

¢Por qué usar cangilones de hierro colado?
¢ Buena resistencia a la abrasion y a los impactos.

¢ Normalmente se usan como “excavadores” para aflojar
el materal que se acumula en la bota del elevador.

¢ Los cangilones excavadores se instalan a intervalos
uniformes entre los cangilones estandar. Sus dimensiones
son mayores que las de los cangilones estandar y
ayudan a aflojar el material acumulado en la seccion de
la bota y abren camino a los cangilones estandar.

* El hierro ductil por lo general tiene una buena
resistencia contra la corrosion y la oxidacion.

¢Qué otras piezas se compran junto con los cangilones?
 Para instalacion en bandas:

» Tornillos Norway Saber-Tooth, con
roldanas y tuercas de seguridad.

» Juegos de Mordazas para unir los extemos de la banda.

» Perforadores de banda para hacer los
hoyos de montaje de las mordazas.

¢ Para instalaciones en cadena:

» Tornillos de cabeza hexagonal con doble
roldana y tuercas hexagonales.



Nomenclatura

TIPO CENTRIFUGO

Poyeccidn Longitud

TIPO CONTINUO

Proyeccion Longitud

Profundidad
X
Y

AA - 8 ] - 10 - B6 -
. . . . Patrén de .
Tipo Longitud Proyeccion Profundidad Espesor Barrenos Material

Explicacion de la Nomenclatura de los Cangilones:

Tipo de Cangilén
e (Centrifugo — AA, AC, C
e Continuo — MF, HF, SC

Dimensiones - Solo nimeros enteros, redondeados
hacia abajo.

Ejemplos:
e 55"seriab

e 7-5/8"seria7

Espesor - Solo para cangilones metalicos. No aplica para
cangilones de pléstico.

e Ldmina calibre — 16, 14, 12, 10
e Placa calibre
» 3/16"=17
» 1/4"=3
» > 1/4" = espesor x 64 (Ex. 3/8 = 24)

Patron de Barrenos

Patron de barrenos en Banda* — B1, B3, B4, B5, B6,
B7, B8

Patron de barrenos en cadena - No. de cadena y adita-
mentos (ej. R110K2)

* Vlea el Patron de Barrenos en la pagina H-155

Material — El acero al carbon se da por sentado. No tiene
que indicar que es de acero al carbdn.

Para otros materiales:
8S = A. Inoxidable 304
86 = A. Inoxidable 316
NY = Nylon
UR = Uretano
Poly = Polietileno

DI = Hierro Ddctil
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Tipo AA
Centrifugo

MANEJO DE MATERIALES

¢Qué es un cangilon Martin Tipo AA?

Los cangilones tipo AA son para elevadores centrifugos y generalmente se
utilizan para mover materiales de flujo libre que no se dafien facilmente.

El fondo curvo liso y la cara frontal angulada de este tipo de cangilon
permite que el producto sea descargado eficientemente. Por lo general

los cangilones AA hacen algo de “excavacion” durante su operacion por

lo que el labio frontal ha sido reforzado para darle mayor duracion. Los
cangilones AA se instalan principalmente en bandas reforzadas de capas
mdltiples pero también pueden montarse en una cadena. Se pueden
fabricar en acero al carbon, acero inoxidable, acero resistente a la abrasion
y en varios plésticos.

Aplicaciones Tipicas:

* Arena * Fertilizante * Otros materiales
¢ Roca e Arcillas granulados
 Agregados * Sal similares
* Piedra * Carb6n
Y‘\ Poyeccion ‘4 Longitud >|
x| X proundidad
Y
Tzr::;;:ﬁdnel Longitud | Proyeccién | Profundidad | a)é;()i(a ate | cap a:;:a d it CELETT (L)

** ] (In) ) (Nivel de Agua) |(Lleno al 100%)| Calibre 10 3/16" 14"
4X3 4 2 3/4 3 .006 .01 1.50 1.95 -
6X4 6 4 41/4 .02 .03 3.02 3.96 5.27
8X5 8 5 51/2 .04 .07 5.33 7.06 9.39
10X 6 10 6 61/4 .07 12 7.37 9.79 13.02
12 X7 12 7 71/4 12 19 10.42 13.93 18.53
14X 8 14 8 81/2 .20 .32 13.90 18.64 24.80
16 X7 16 7 71/4 .16 .26 13.03 17.47 23.24
16 X 8 16 8 81/2 .23 .34 15.41 20.67 27.49
18X 8 18 8 8172 .26 40 16.92 22.70 30.19

18 X 10 18 10 101/2 .33 .63 21.48 28.88 38.41
20X 10 20 10 101/2 45 .70 22.19 30.35 40.20
24 X10 24 10 101/2 .54 .84 25.67 35.10 46.52

** Para tamafios que no estan en ésta tabla, consulte a Martin.
*  El peso estimado es considerando acero soldado.
El precio se ve afectado por el tipo de material y el espesor.

Los cangilones AA NO se utilizan en elevadores continuos
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Tipo AC
Centrifugo

¢Qué es un Cangilon Martin tipo AC?

El cangil6n tipo AC o Added Capacity (Capacidad Agregada) son para
elevadores centrifugos y generalmente se utilizan para mover materiales secos
de fluidez libre a moderada, que no se dafian facilmente. Estos cangilones
tienen un frente alto para incrementar la capacidad. La cara frontal angulada
y el fondo en forma de capucha permite colocar los cangilones mas juntos.
El uso de orificios de venteo puede ayudar a llenar y descargar el cangilon
eficientemente. Durante su operacion, este tipo de cangilon puede funcionar
como “excavador” para levantar el producto que se acumula en la bota. Se
pueden montar en una banda reforzada de capas multiples o en una cadena.

MANEJO DE MATERIALES

Se pueden fabricar en acero al carbén, acero
inoxidable, acero resistente a la abrasion.

Aplicaciones Tipicas:

* Asfalto * Esquisto e Carbon
* Agregados * Cemento e Otros Materiales
* Minerales * Clinker Similares
«—— Proyeccion —>
Y ‘4— Longitud 4>‘
|
x__ |l __NiveldeAgua | ¢
Profundidad Y
Tamaiio del . . X-X Y-Y Peso Vacio* (Ib)
Cangilén Lo'(ﬂ';"d Proyeccion (In) Pm"(jl':gldad Capacidad ft? Capacidad ft3
> (Nivel de Agua) | (Lleno al 100%) Calibre 10 3/16"
12X8X8 12 8 81/2 231 .303 18.25 24.30
14X8X8 14 8 81/2 271 .356 20.30 27.00
16 X8X8 16 8 81/2 311 408 22.48 29.98
18X 10X 10 18 10 101/2 488 .691 31.15 38.95
20 X10X10 20 10 101/2 542 .768 33.68 42.10
24 X10X10 24 10 101/2 .651 .921 39.67 52.69
27 X12X12 27 12 121/2 1.072 1.474 53.84 71.46

** Para tamafios que no estan en ésta tabla, consulte a Martin.
*  El peso estimado es considerando acero soldado.
El precio se ve afectado por el tipo de material y el espesor.

Los cangilones AC NO se utilizan en elevadores continuos
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MANEJO DE MATERIALES

Tipo C
Centrifugo

¢Qué es un Cangilon Martin tipo C?

Los cangilones Tipo C son para elevadores centrifugos. Por lo general
manejan productos hdmedos o pegajosos, material finamente pulverizado
0 productos que se compactan facilmente. La parte frontal abiertay los
lados en dngulo permiten descargar materiales que quedarian atrapados en
cangilones con otro disefio. Los cangilones tipo C son de bajo perfil, lo que
permite acomodar mas cangilones por pie que con los otros tipos.

Estos cangilones se instalan en bandas de multiples capas.

Se pueden fabricar en acero al carbdn, acero inoxidable, acero resistente a la
abrasion.

Aplicaciones Tipicas:

e Azlcar
e Sal
¢ Arcillas

¢ Productos
Similares

e Polvos
e Productos
Quimicos

Longitud

A

. 4

X ri Proyeccion ——>

O O O
O Barrenos O

de Montaje
(Sélo para referencia)

Profundidad |,

= Lados
X Anguladus-\

T?:l::;itiét:lel Longitud Proyeccion (In) Profundidad Capa):it)l(ad fts peso Yach” (®
o (In) (In) (Nivel de Agua) | Calibre 12 Calibre 10 3/16"
6X4X4 6 41/2 4 .026 2.00 2.63 3.58
8X4X4 8 41/2 4 .035 2.53 3.25 4.44
10X5X4 10 5 4 .052 3.23 4.10 5.67
12X5X4 12 5 4 .061 3.75 4.80 6.59
14X7X5 14 7 5172 138 6.34 8.14 11.21
16 X7X5 16 7 51/2 158 7.08 9.08 12.50

** Para tamafios que no estan en ésta tabla, consulte a Martin.

*  El peso estimado es considerando acero soldado.
El precio se ve afectado por el tipo de material y el espesor.
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Tipo MF
Continuo

¢Qué es un Cangilon Martin tipo MF?

Los cangilones MF son para elevadores continuos con un frente medio para
descargar el producto a baja velocidad. Manejan gentilmente materiales secos,
fragiles, finos, polvosos y abrasivos. La cara angulada ayuda a descargar el producto
y la orillas extendidas del panel del fondo crean un chute para dirigir el material
vaciado del cangilon hacia la descarga. El uso de orificios de venteo puede ayudar a
que el cangildn se llene al maximo y a que descargue totalmente. Los cangilones MF
no estan disefiados para “excavar” el material que se acumula en la bota durante la
operacion del elevador. Los cangilones MF se pueden instalar en bandas reforzadas
de varias capas pero también pueden montarse en una cadena.

Se pueden fabricar en acero al carbdn, acero inoxidable, acero resistente a la
abrasion y en varios plasticos.

Aplicaciones Tipicas:

* Yeso  Sal * (Otros materiales
* Cemento e Arena granulados
* Pellets » Agregados similares
* Granos * Fertilizante
v ««——— Proyeccion —— |« Longitud >
| A
Nivel de Agua N\ Profundidad
X 3 X
7 Y
30°
- h 4
Tamaiio del . . . X-X Y-Y io*
Cangilon Lm(llg:ll)tud Pro\{f:)clon Proft(lll:lt;ldad Capacidad ft Capacidad f6 Peso Vacio* (Ib)

* (Nivel de Agua) | (Lleno al 100%) Calibre 10 3/16" 1/4"
8X5X7 8 5 73/4 .04 .07 6.30 8.70 -
10X5X7 10 5 73/4 .05 .09 7.40 10.20 -

10X7X11 10 7 115/8 103 180 11.90 16.50 -

12X7X 11 12 7 115/8 125 218 13.40 18.60 24.80
12X 8X 11 12 8 115/8 163 275 14.40 20.00 26.10
14X 7 X 11 14 7 11 5/8 145 253 14.90 20.70 27.60
14X 8 X 11 14 8 115/8 190 325 16.00 22.20 29.10
16 X 8 X 11 16 8 115/8 220 375 17.60 24.50 32.00
18X 8X 11 18 8 115/8 250 420 19.20 26.70 35.00
20X 8 X 11 20 8 115/8 270 470 20.80 29.00 38.00
24X 10X 11 24 10 115/8 512 850 27.40 38.20 50.00

** Para tamafios que no estan en ésta tabla, consulte a Martin.
*  El peso estimado es considerando acero soldado.

El precio se ve afectado por el tipo de material y el eSPesor. | o cangilones MF NO se utilizan en elevadores centrifugos
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Tipo HF
Continuo

¢Qué es un Cangilon Martin tipo HF?

Los cangilones HF son para elevadores continuos con un frente alto para

mayor capacidad. Estan disefiados para descargar el producto a baja velocidad.
Manejan gentilmente materiales secos, fragiles, finos, polvosos y abrasivos. La
cara angulada ayuda a descargar el producto y la orillas extendidas del panel

del fondo crean un chute para dirigir el material vaciado del cangildn hacia la
descarga. El uso de orificios de venteo puede ayudar a que el cangilén se llene
al méaximo y a que descargue totalmente. Los cangilones HF no estan disefiados
para “excavar” el material que se acumula en la bota durante la operacion del
elevador. Los cangilones HF se pueden instalar en bandas reforzadas de varias
capas pero también pueden montarse en una cadena.

Se pueden fabricar en acero al carbdn, acero inoxidable, acero resistente a la
abrasion.

Aplicaciones Tipicas:

* Yeso * Sal * QOtros materiales
* Cemento e Arena granulados

* Pellets * Agregados similares

* Granos e Fertilizante

A

Proyeccion ——>»
v ﬁi )]

Longitud 4>‘

LR

Profundidad

45°
P ‘V

Tamaiio del . i . X-X Y-Y Peso Vacio* (Ib)

Cangildn LO?I%';UU PI‘O\I:%:)G 1on Pm"(’;::;'dad Capacidad ft2 | Capacidad ft3

** (Nivel de Agua) |(Lleno al 100%)| Calibre 10 3/16" 1/4"

8X5X7 8 5 73/4 .05 .08 6.20 8.50 -
10X5X7 10 5 73/4 .065 100 7.30 10.00 -
10X7 X 11 10 7 115/8 130 190 11.60 16.00 20.90
12X7 X 11 12 7 115/8 155 240 13.20 18.20 23.90
12X 8 X 11 12 8 115/8 205 295 14.30 20.00 26.00
14 X7 X 11 14 7 11 5/8 184 .280 14.80 20.40 26.70
14X 8X 11 14 8 11 5/8 240 .350 16.00 22.40 28.10
16 X8 X 11 16 8 11 5/8 275 395 17.70 24.70 32.20
18X 8 X 11 18 8 115/8 .300 447 20.51 28.44 37.67

** Para tamafios que no estan en ésta tabla, consulte a Martin.
*  El peso estimado es considerando acero soldado.
El precio se ve afectado por el tipo de material y el espesor.
Los cangilones HF NO se utilizan en elevadores centrifugos
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Tipo SC
Continuo

¢Qué es un cangilon Martin Tipo SC?

Los cangilones SC son para elevadores continuos para usarse en elevadores
de Stper Capacidad y por lo que tienen mayor capacidad. Estan disefiados
para descargar el producto a baja velocidad y para manejar materiales
pesados. La cara angulada frontal ayuda a descargar el producto y la

orillas extendidas del panel del fondo crean un chute para dirigir el material
vaciado del cangil6n hacia la descarga. El uso de orificios de venteo

puede ayudar a que el cangilon se llene al maximo y a que descargue
totalmente. Los cangilones SC no estan disefiados para “excavar” el
material que se acumula en la bota durante la operacion del elevador. Los
cangilones SC se instalan entre las dos hileras de cadena del elevador.

Aplicaciones Tipicas:

* Yeso e Arcillas e Otros Materiales
e Cemento e Sal Similares

e Arena e Carbon

* Fertilizante ¢ Rocas

<— A—><— Proyeccion—>

Y <«——— Longitud ——>

Profundidad

i

/A Barrenos de

Montaje
(Solo referencia)

Tamaiio del 8 n - X-X Y-Y io*
Cangilén Lo?lgnl)tud Prow:)cmn (IAn) PI‘Ofl(lll:ll;ldad Capacidad ¢ | Capacidad f© Peso Vacio* (Ib)
** (Nivel de Agua) |(Lleno al 100%) | Calibre 10 |  3/16" /4"

12X 8X 11 12 8 3/4 49116 11 5/8 .35 .54 22.00 29.00 39.00
14X 8X 11 14 8 3/4 49116 11 5/8 41 .63 23.00 31.00 41.00
16 X8 X 11 16 8 3/4 49116 11 5/8 46 72 25.00 34.00 45.00
16 X 12 X 17 16 12 61/2 17 5/8 1.11 1.55 43.00 58.00 76.00
18X8X 11 18 83/4 49/16 115/8 52 81 27.00 36.00 48.00
20X 8 X 11 20 83/4 49/16 115/8 58 90 29.00 39.00 52.00
20X12X17 20 12 4916 17 5/8 1.40 1.94 49.00 67.00 88.00
24X 12X 17 24 12 49/16 17 5/8 1.68 2.33 55.00 75.00 104.00
30X12X17 30 12 61/2 17 5/8 2.1 2.91 65.00 88.00 117.00
36X12X17 36 12 61/2 17 5/8 2.53 3.49 73.00 99.00 132.00

** Para tamafios que no estan en ésta tabla, consulte a Martin.
* El peso estimado es considerando acero soldado.
El precio se ve afectado por el tipo de material y el espesor.

Los cangilones SC NO se utilizan en elevadores centrifugos
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Patron de Barrenos para Montaje en Banda

Estandar CEMA (Anteriormente de P1 al P9)

Patron de Barrenos para Montaje en Banda (Anteriormente de P1 al P9)
B A B A A B A A B A A A A
o o h o o ‘_0 o o o l_o o o o o
B1 B2 B3 B4
B A AAAA B A A B A A A B A A A A
56 6 0 6 6 e o o o o o <] o s o o o]
] L LT IR LLLTH
A A | A A A A
B5 B6 B7 B8
. Cangilones Salem y otros cangilones 1'-8"
Lﬂéléll:“;fﬁﬂﬂ similares ligeros Centros
9 Barrenado A B Diam. del Tornillo on
6 B-1 43/8 5/8 1/4 4%
8 B-2 31/16 7/8 1/4 - 5/16 5
10 B-2 41/8 7/8 1/4 - 5/16 - 5"
12 B-3 33/8 7/8 1/4 - 5/16 Anchode | O
14 B-4 3 7/8 1/4 - 5/16 Banda 5" Barrenado B7
16 B5 27/8 718 1/4 - 5/16 5" RS
18 J— J— J— J— 4v"
>

Patron de Barrenos para
Elevadores Centrifugos

Patrén de Barrenos para
Elevadores Continuos de Banda

de Banda Tamafio do Tipo LFy MF Guia de intercambio de
yz A B * %
e Tipo AAY C Cangilon | Barrenado | (10 | (pulg) | Tornillos patrones de barrenado
de A B e 8X5X7 B6 3 338 14 “py» o «p»
Cangilgn | Ba™eNa00 | (yyig) | pulg) | Tomillos| | sx5xs | B6 | 3 |334| 14 de bandas "P” a "B
4X3 B1 25/16| 1 1/4 10X5X7 B6 312|338 | 5/16 "P" Callout "B" Callout
6X4 Bl 438 1 1/4 10X7X11| B6 |31/2|5516| 5/16 P1 B1
8X4 B6 3 1 1/4 12X7X11| B6 |41/2|5516| 5/16 P2 B2
8X5 B6 3 1 1/4 12X8X11| B6 |41/2|55/16| 5/16 P3 B3
10X5 | B6 1312 1 | 516 | 1 44x7x11| B7 4 |5516| 5/16 P4 B4
10X6 | B6 312 1 | 516 | |44x8x11| B7 4 |55/16| 5/16 PS BS
12X5 B6 412 1 5/16 16X8X11| B7 |41/2|5516| 5/16 P7 B6
12X7 | B6 412 1 | 516 | |4gxgx11| B7 5 |55/16| 5/16 P8 B7
14 X7 B7 4 1 5/16 20X8X11| B8 4 |5516| 5/16 P9 B8
lgig g; 4?/2 1 gﬂg 24X10X11| B8 5 |5516| 5/16
*  Paratamaios o patrones de barrenos que
16X 8 B7 4172 1 5/16 no estan en la tabla, consulte a Martin.
18X 8 B7 5 1 516 | *  Paradibujos del patron de barrenos indique
20X 10 B8 4 1 5/16 el patron y el tamafio del tornillo.
24 X 10 B8 5 1 5/16 ** Latolerancia en el diametro del barreno para
el tornillo en los cangilones metélicos debe ser
1/16” mayor que el tamafio del tornillo.
Patron de Barrenos para
Elevadores de Cadena _ _ _
Tamaiio Elevadores HSG Nimero | Nimero de A B C D E
c de de Cadena | Aditamento
A Cangilén | Barrenado | A B c 0977 K1 ] — 3 —
s 7x5 B2 |211716| 134 | 1/4 C-188 K-2 1 | 11/4 |43716]| 23/4
_ 9x5 B2 35/8 | 13/4 | 1/4 C-102B K-2 34 | 13/4 |5516| 2
E Didmetro © 9x6 B2 | 358 | 2 | 14 1 \cq10 K-2 7/8 | 13/4 |55/16| 33/8 | 38
11x6 B3 3 2 1/4 C-111 K-2 34 |2516| 61/4 | 21/8
} Tls 12x6 B3 338 | 2 1/4 $S-102B K-2 34 | 13/4 5516 2
D 14 %7 B4 3 2 o/16 SS-110 K-2 7/8 | 13/4 |55/16| 33/8
Consulte a Martin para el Barrenado de los cangilones AC y SC.
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Sprockets de Clase Ingenieria
y Ruedas de Traccion

Sprockets para Cadena de Ingenieria, de Acero, con Maza C
N ek | Mictiey | iehstor | Diemos | Paso | Cadens | Maza | LarsoTotal | GENENS | ATEER" | Peso ibras)
N102B 14 18 4 6.5 6 3.94 1.75 152
N102B 16 20.5 4 6.5 6 3.94 1.75 190
S$102B 6102R HSB102B 10 13 4 6.5 6 3.94 1.75 92
S$102B 6102R HSB102B 14 18 4 6.5 6 3.94 1.75 152
$102B 6102R HSB102B 16 20.5 4 6.5 6 3.94 1.75 190
S$102B 6102R HSB102B 19 24.25 4 6.5 6 3.94 1.75 260
S110 6110R HSB110 10 19.1 6 7 6 4.44 1.75 171
11 21.25 6 7 6 4.44 1.75 204
13 25' 6 7 6 4.44 1.75 271
16 30.75 6 7 6 4.44 1.75 397
ES833 6138R HSB833 9 17.5 6 8 6 5 2.25 187
11 21.25 6 8 6 5 2.25 260
13 25 6 8 6 5 2.25 346
16 30.75 6 8 6 5 2.25 507
Sprockets de Hierro Colado para Cadena de Ingenieria con Maza
N e | “iciroy | “ligbster. | Dionts | Paso | Codons | - Mesa - | lagoTotal | GEFENS | Peso (ibras)
N102B 14 17.98 4 7 5 4.56 110
N102B 16 20.5 4 7 5 4.56 135
S102B 6102R HSB102B 10 13 4 7 5 4.56 68
S$102B 6102R HSB102B 14 18 4 7 5 4.56 110
S$102B 6102R HSB102B 16 20.5 4 7 5 4.56 135
S$102B 6102R HSB102B 19 24.25 4 7 5 4.56 170
S110 6110R HSB110 10 19.1 6 7.50 5 5 88
11 21.25 6 7.50 5 5 121
13 25" 6 7.50 5 5 152
16 30.75 6 8 6 5 181

Ver pagina F-25 del Catélogo.

Ruedas de Traccion Segmentadas (Disponibles en

Fundicion)

No. Gadena | No. Cadena | No.Cadena | Didmetro | No.de | Anchode | p.o.

Rex Jeffrey Webster Exterior Cuerpo Cara
$102B 6102R HSB102B 24 16 1.75 115
§110 6110R HSB110 24 16 1.75 115
S111 6111M HSB111 22 16 2.25 125
HSB833 24 16 2.25 125
26 20 2.25 140
ES856 6956PB HSB956 22 16 2.75 115
ER857 6867R HSB857A 26 20 2.75 155
28 20 2.75 170
30 20 2.75 185
ER859 6859R HSB859B 24 16 3.50 165
26 20 3.5 175
ER864 6864R HSB864B 30 20 3.5 175
36 20 3.5 175
ER984 42 35 3.5 235

Cuando solicite las Ruedas de Traccion y los Sprockets especifique siempre el no. de la cadena y el fabricante.
Los aros de acero estan disponibles para la mayoria de las cadenas.
Todas las dimensiones son en pulgadas.

No use las ruedas de traccion
en donde las condiciones
ambientales sean inflamables

Cuerpos (Sin tornillos) — Solidos — Acero

No. de Cuerpo [Eftlgﬁgro Barrenos Largo Total
MUS16 18.5 1.94a8.44 3.25a8
MUS20 22.5 1.94a29.94 5a9.5
MUS25 27.5 1.94a8.44 55a11
MUS35 38.0 1.94 a8.44 5.50a11

Cuerpos (Sin tornillos) — Bipartidos — Acero

No. de Cuerpo Dgfl':ﬁgro Barrenos Largo Total
MUS16S 18.5 1942844 3.25a8
MUS20S 22.5 1.9429.94 5295
MUS258 27.5 1.9428.44 55a11
MUS358 38.0 1.94a8.44 5.50a 11

Cuerpos (Sin tornillos) —

Sadlidos — Fundicion

Diametro

No. de Cuerpo Exterion Barrenos Largo Total
MUS16C 18.5 1.9426.94 3.25a8
MUS20C 22.5 2.4426.94 5295

Cuerpos (Sin tomillos) — Bipartidos — Fundicion

No. de Cuerpo DEi)z(itrg;ero Barrenos Largo Total
MUS16CS 18.5 1.94a4.94 6.5a8.25
MUS20CS 22.5 1.94a7.44 4.375a11.12

H-153

MANEJO DE MATERIALES



MANEJO DE MATERIALES

Una Oferta Completa de Elevadores de
Cangilones para Satisfacer sus Necesidaes

DESCARGA CENTRIFUGA DESCARGA CONTINUA
: ALTAS VELOCIDADES i
ESTANDAR TIPO AC PARA GRANOS ESTANDAR SUPER CAPACIDAD
CADENA BANDA BANDA/CADENA BANDA CADENA | BANDA CADENA

COMPONENTES Y ACCESORIOS

LA A

POLEAS PARA BANDA TRANSPORTADORA SPROCKETS PARA CADENA DE INGENIERIA Y RUEDAS DE FRICCION
5 IS e ———
| 4 ¥ 5
S
TORNILLOS PARA CANGILON MORDAZAS PARA UNIR LA BANDA TORNILLERIA PARA ENSAMBLE EJES
BANDAS SELLOS DE EJE RODAMIENTOS MARCOS TENSORES
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Calculos e Informacion Requerida

¢Cuantos Cangilones necesita?

A

Diametro
de la Polea
de Cabeza

\/
9

<
<

A
Espaciamiento<
entre Canggones

A
Espaciamiento<
entre Cangilones

vV vV V V V

Distancia
tre Centros
de Ejes

AAAAF
vV vV VvV V

A

Diametro
de la Polea
en la Bota

a) Calcule la Longitud Vertical estimada usando la Distancia

entre Centros.
Longitud Vertical = Distancia entre Centros x 2 = pulg

b) Calcule la cantidad de banda que envuelve la polea/sprockets.

C, = Diametro de la polea/sprocket de la cabeza x 1M = pulg
C, = Diametro de la polea/sprocket de la hota x m = pulg
Cantidad de banda envuelta = (C, + C,) + 2 = pulg

c) Determine la Longitud Total de la banda/cadena (en pulgadas):

pulg + pulg = pulg
Longitud Vertical Envoltura Longitud Total

d) Divida la Longitud Total entre el Espaciamiento de los Cangilones.
pulg = pulg =

Espaciamiento
entre Cangilones

Cangilones

Longitud Total Requeridos

CONVERSIONES

Pulgadas Cubicas a Pies Cubicos Divida entre 1,728
Pulgadas Cubicas a Bushels Divida entre 2,150
Pulgadas Cuabicas a Metros Cubicos | Divida entre 61,023.74
Libras a Toneladas Cortas Divida entre 2,000
Libras a Toneladas Métricas Divida entre 2,204.62

nm=23.1416

Proyeccion

Longitud

|

1 Profundiad;| L

Como se mide un cangilon

Vea en la pagina del tipo especifico
de cangilon su capacidad. Coloque el

cangilon sobre su respaldo para facilitar

las mediciones.
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Transportadores de
Rastras
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Transportadores de
Rastras

Martin tiene una larga historia de mas de 60 afios disefiando y
fabricando transportadores de rastras en la planta Fort Worth
Steel.

Actualmente ofrecemos una amplia linea de transportadores

de rastras tanto estandar como mto para satisfacer los
requerimientos de transporte de materiales de nuestros clientes
desde granos hasta materiales muy abrasivos. Hemos manejado
es0s materiales inclinada, horizontal y verticalmente. Martin esta
listo y deseando disefiar y fabricar la rastra que satisfaga las
necesidades especiales de su aplicacion.

Martin ofrece transportadores de rastras de fondo plano y fondo
redondo para transportar materiales relativamente fluidos,

no abrasivos en forma horizontal y ligeramente inclinado.
Desarrollamos nuestra rastra super duty para transportar una
gran variedad de materiales en distancias largas y en capacidades
grandes; tenemos operando rastras super duty en distancias de
mas de 660 pies.

Nuestras rastras de servicio pesado (mill duty) fueron
desarrolladas para manejar materiales abrasivos y calientes

industriales.

inspeccion.

las cenizas producidas por las calderas y los incineradores

Nuestra linea de rastras en L & S fue disefiada para manejar
materiales con inclinaciones superiores a 20 grados en incluso
verticalmente. Estas rastras también han sido redisefiadas para
manejar materiales abrasivos, usando materiales resistentes a la
abrasion en los cuerpos y en las paletas y cadena forjada.

Para asegurar la calidad de nuestras rastras, Martin ha invertido
en la mejor tecnologia de corte, formado y soldadura, como
equipos de corte con laser, equipos de plasma de alta definicion,
punzonadoras cnc, equipos cnc y robots. También fabricamos
nuestros sprockets, nuestros tensores y nuestras compuertas de

Para asegurar el mejor servicio y disponibilidad en la industria,
Martin fabrica los transportadores de rastras en 9 plantas a lo
largo y ancho de Norteamérica.

Siempre nos dirigimos a suministrar un servicio de la mas alta
calidad, productos y valor a nuestros clientes sin comprometer la

. e seguridad.
combinando las caracteristicas de la rastra de fondo plano y g
super duty, dando como resultado una construccion robusta.
Hemos disefiado y fabricado rastras sumergidas para manejar
Tabla de Seleccion Rapida
Tipo de Rastra Materiales Capacidades Longitudes Inclinacion Tipo de Cadena Tipo de Paleta Velocidades
Ma”‘?&%’éﬁ’,ﬁ’)”a”o Abrasivo | 2800 CPHAS2000 | 504 900 0at0grados | AceroSoldado | NoMetdlico | 100200 FPM
Martin Fondo Plano
Servicio Pesado (Mill | Abrasivo | 1922 CE"F'I_? 14063 | 505 050 0ai0grados | 142, WDy WS Metdlico 252 100 FPM
Duty) (MMD™)
Martin Fondo Plano
Trayectoriaen L | No Abrasivo | 000 CFHa15000 | 54,0 4o 20 a 90 grados WSy 142 No Metalico 50 a 100 FPM
CFH
(MLP™)
Sy Z‘\’A“éjé’nﬁ‘)ed"“d" No Abrasivo | 2000 CE"F'I?I 300001 50 4200 0a20grados | Acero Soldado No Metalico 100 a 200 FPM

En todos los tipos de rastras arriba mostrados el material debe ser relativamente fluido y no pegajoso.
La forma de la particula y el tamafio de la misma es critico para la operacion adecuada de la rastra.
« Las recomendaciones anteriores son generales. Para aplicaciones especificas contacte a Martin.
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Transportadores de Rastras
de Fondo Plano

Caracteristicas Estandar

Fondo Reemplazable Atornillado
Cubierta Bridada Atornillada
Aditamentos Soldados

Paletas de UHMW

Sprockets con Tratamiento Térmico
Sistema de Rieles de Retorno

Entrada de Flujo

Placa de Respaldo de Servicio Pesado

Seccion de Cola de auto limpieza y ajustable

H-158

Seccion Intermedia de un 2412 MFB

Opciones

» Descargas Intermedias (Reduce la profundidad de la cama
para asegurar una descarga apropiada.)

* Liner de Materiales Metdlicos o No Metélicos
» Fondo de Acero Resistente a la Abrasion

* Entradas de Alimentacion Controlada

¢ Sprockets Bipartidos

* Construccion en Acero Inoxidable

* Seccion de Cola de Auto Limpieza y Ajustable



Transportadores de Rastras
de Fondo Plano

Tabla de capacidades para los tamaiios Entradas
estandar

1FPM| 100 FPM 125 FPM 150 FPM 175 FPM 200 FPM
CFH | CFH [RPM| CFH | RPM| CFH [RPM| CFH |RPM| CFH |RPM

2409 | 54.38 (5438 | 27 (6,798 | 34 |8,157 | 40 | 9,517 | 47 (10,876| 54
2412 | 68.25 | 6,825 | 27 | 8,531 | 34 |10,238( 40 [11,944| 47 |13,650| 54
2414 | 78.75 | 7,875 | 27 | 9,844 | 34 (11,813| 40 [13,781| 47 |[15,750| 54
2416 | 89.25 | 8,925 | 27 (11,156 34 |13,388( 40 [15619| 47 |17,850| 54
2418 | 96.19 (9,619 | 27 (12,024| 34 (14,429| 40 (16,833| 47 |(19,238| 54
3016 |(111.56|11,156| 23 (13,945| 29 |16,734| 34 (19,523| 40 |22,312| 46
3018 [121.13]|12,113| 23 (15,141 29 |18,170| 34 [21,198| 40 |24,226| 46
3020 |133.88(13,388| 23 (16,735 29 (20,082 34 (23,429 40 |(26,776| 46
3024 |159.38(15,938| 23 (19,923 29 (23,907| 34 (27,892 40 (31,876| 46

Serie

1. Las capacidades estan basadas en una carga de 90% de material de fluidez libre. Entrada de flujo
2. La seleccion de los trasportadores debe basarse en las caracteristicas del material. , . . . .
3. La capacidad y la velocidad pueden variar para materiales con diferente fluidez. Es la mas ade_cuada para materiales con fluidez libre y no abrasivos
Por favor consulte a Martin si tiene preguntas referentes a la aplicacion. y con un la alimentacion a la rastra controlada.
Cadenas

De acero soldado Entrada tipo bypass

Este tipo de cadena es nuestro estandar y se puede cotizar y  Dirige el flujo de material al fondo del transportador.
suministrar en la marca de su preferencia.

Forjada 142

En donde la abrasi6n y la temperatura son un problema se puede  Entrada de alimentacion controlada

suministrar la cadena forjada 142 (tenemos disponibles otras Permite controlar la alimentacion a la rastra, su uso se limita a las
cadenas). Rastras de Fondo Plano Super Duty y Mill Duty.

H-159
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Transportadores De Rastras De
Servicio Pesado (Mill Duty)

—

—

Cabeza de un Transportador Mill Duty MMD con Sprocket Tensor Martin en el lado flojo

Caracteristicas Estandar

¢ Fondo Reemplazable Atornillado

¢ Cubierta Bridada Atornillada

¢ (adena Forjada 142

* Placa de Respaldo de Servicio Pesado
* Paletas No Metdlicas o de Acero AR

¢ Sprockets Bipartidos en Cabeza
con Tratamiento Térmico

¢ Sistema Central de Rieles de
Retorno con Solera en Ar

¢ Liners Laterales reemplazables
fabricados en varios materiales

¢ Entrada de Flujo

¢ Seccion de Cabeza Especial con
Rodamientos de Piso

¢ Seccion de Cola de Servicio Pesado con
Tensores MHD y Rodamientos de Piso

H-160
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Transportadores de Rastras
de Servicio Pesado (Mill Duty)

Rastras de Servicio Pesado (Mill Duty)

Serie FPM 25 FPM 50 FPM 75 FPM 100 FPM
CFH CFH CFH CFH CFH
MD2412 57 1422 2844 4266 5688
MD2416 74 1859 3719 5578 7438
MD3020 118 2953 5906 8859 11813
MD3024 141 3516 7031 10547 14063

Entrada de Alimentacion Controlada y Tensor de Resorte para una
Rastra MMD Martin

a guarda se quita antes del embarque |
Transportador de Rastra de Gran Tamaiio

Opciones

Cadenas Especiales como la Cadena Soldada WDH

Seccion de Cabeza Especial de Servicio Pesado
con Sprocket Tensor Martin en el lado flojo

Tensor de Resorte
Tensor Hidraulico
Construccion en Acero Inoxidable

Liners de varios materiales tanto
Metalicos como No Metalicos

Entrada de Alimentacion Controlada

Entrada de Alimentacién Controlada
y Tensor de Resorte para una Rastra
MMD Martin

Interior de una Rastra MMD con Cadena 142

H-161
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Transportadores de
RastrasL & S

Caracteristicas Estandar

* Secciones intermedias fabricadas en 7 piezas
Cadena Soldada

Aditamentos Soldados

Paletas de UHMW

Sprockets Martin endurecidos y bipartidos

¢ Rodamientos de Piso
¢ Tensores Martin MHD

Opciones

» (adena forjada 142
Construccion tipo Mill Duty

Plenum fabricado en acero AR

Paletas en materiales especiales
metalicos y no metélicos

* En el codo inferior espacio para acomodar el
lado flojo de la cadena (45 a 90 grados)

Codo en la seccion superior

i ] e —

Cabeza y seccion intermedia para una Rastra Mill Duty MMD
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Transportadores de
Rastras L & S

Tabla de Capacidades de Rastras L & S T 0 R oo
Serie | FPM 50 FPM 75 FPM 100 FPM ! Rastra MLP
CFH | CFH | RPM [ CFH | RPM | CFH | RPM
MLP57 | 12 | 600 | 17 | 900 | 26 | 1200 | 35 T
MLP610 | 20 | 1000 | 11 | 1500 | 161/2 | 2000 | 22 D
MLP913 | 385 | 1750 | 8 | 2625 | 12 | 3500 | 16
MLP1020| 58 | 2900 | 11 | 4350 | 161/2 | 5800 | 22

MLP1224| 87 4350 11 6525 | 161/2 | 8700 22
MLP1236| 129 6450 10 9675 15 12900 20
MLP1342| 150 7500 10 11250 15 15000 20

Notas:

1. Las capacidades estan basadas en el manejo de materiales no abrasivos como semilla
de algoddn, granos enteros y alimentos molidos.

2. Se debe tener precaucion cuando se manejen materiales granulares finos como harina
de trigo, azicar, cal pulverizada, almiddn, negro de humo y carbonato de sodio.

3. Los materiales abrasivos se deben manejar en la version Mill Duty de las Rastras en L
&S.

" rass
Rastra MLP

Rastra MLP con inferior espacio en el codo inferior para
Rastra MLP lista para embarque acomodar el lado flojo de la cadena

H-163
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Transportadores de Rastra
de Fondo Redondo

Capacidad FPM / RPM

Serie Tamaiio 100 FPM 125 FPM 150 FPM 175 FPM 200 FPM
CFM RPM CFM RPM CFM RPM CFM RPM CFM RPM
900 9" 2040 33 2600 4 3050 50 3500 58 4080 66
1200 12" 3475 33 4300 4 5200 50 6075 58 6950 66
1400 14 4750 33 5900 40 7100 50 8300 58 9500 66
1600 16" 6050 32 7600 40 9150 48 10600 56 12100 64
1800 18" 8100 32 10150 40 12300 48 14300 56 16200 64
2000 20" 10500 23 13000 29 15650 35 18200 40 21000 46
2400 24 14800 23 18150 29 22000 35 25750 40 29600 46

1. Las capacidades estdn basadas en una carga de 90% de material de fluidez libre.
. La seleccion de los trasportadores debe basarse en las caracteristicas del material.
3. Lacapacidad y la velocidad pueden variar para materiales con diferente fluidez y se reducird si se usa un idler de retorno.

nN

Por favor consulte a Martin si tienes preguntas referentes a la aplicacion.

El Transportador de Rastras Martin de Fondo Plano ha sido disefiado teniendo en mente al usuario. Hemos incorporado en el disefio
un Sprocket mas grande tratado térmicamente para reducir el ruido, la vibracion y el efecto cordal incrementando de esta forma la vida
(til tanto de la cadena como del Sprocket. Nuestra meta es reducir el mantenimiento y los costos de operacion del usuario.

Caracteristicas Estandar

* Cubierta bridada atornillada

* (Cadena soldada

 Aditamentos soldados

¢ Paletas de UHMW con placas de respaldo de servicio pesado
¢ Artesa bridada con sello a prueba de polvo

¢ Sprockets con tratamiento térmico

¢ Sistema de rieles de retorno

* Entrada de flujo

Opciones
» Entradas tipo By-pass
* Cubiertas a dos aguas

¢ Seccion de cola auto limpiable

» Descargas intermedias

* Sistema de retorno con Idlers

* Barras de retorno fabricadas en acero AR

¢ Sprockets bipartidos

Transportador de Rastra Martin de Fondo Redondo (MRB)
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Consejos de Mantenimiento para
Transportadores de Rastras

Ensamble de unaastra MFB™

Ensamble
Rieles de Retorno

Asegurese que todos los rieles de retorno estén ajustados para que
ajusten parejo en las uniones; asegurese de pulir todas las rebabas en
las uniones de los rieles. El alineamiento vertical de los rieles es lo mas
critico en las rastras que tiene rieles externos.

Apretando la Cadena

Apretar la cadena en el arranque inicial puede requerir quitar algunos
eslabones de la cadena. En las rastras con cadena soldada habra una
seccion de 10 ft de cadena chaveteada marcada de fabrica con pintura
contrastante. No sobre apriete la cadena; siempre recuerda que el tensor
controla la tension de la cadena en el lado de retorno. El lado de carga
esta naturalmente en tension.

La tension de la cadena es uno de los aspectos mas importantes en el
mantenimiento de una rastra. Nunca sobre tense la cadena de la rastra.
La tension correcta es hasta cuando la cadena se desmonta del sprocket
de cabeza pero no mas. La tensidn en el lado flojo puede ajustarse
usando algan aditamento mecanico como un sprocket idler.

Una cadena sub tensada querra permanecer enganchada en el diente
del sprocket de cabeza y golpeando alrededor del sprocket de la cabeza.
Como resultado de la sub tension de la cadena se puede tener una

falla catastrdfica. Es importante inspeccionar regularmente la cadena
especialmente durante el periodo del arranque inicial y hacer los ajustes
de tension necesarios.

En las Rastras L & S el mejor lugar para inspeccionar y ajustar la tension
es en la seccion del codo inferior y en el sprocket de la seccion de cola.
El espacio para acomodar el lado flojo de la cadena es especialmente
conveniente para ver y determinar la tensién 6ptima. Ajuste la tension
hasta que la cadena quede a varias pulgadas fuera del plenumy se
mueva hacia arriba y hacia abajo cuando esté operando.

El movimiento de la cadena es el resultado de la accién cordal causada
por el sprocket (este serda mucho mds notorio en sprockets can menos
de 12 dientes). La cadena debe moverse liboremente pero no debe golpear
el plenum. La cadena debe estar ajustada pero no apretada en la seccion
de cola. La cadena se debe desenganchar suavemente del sprocket de
cabeza. Cuando la rastra esté operando a satisfaccion, marque en un
costado del espacio para acomodar el lado flojo la ubicacion adecuada

de la cadena asi para futuros ajuste sera facil determinar su posicion.
Observando a través del panel de inspeccion se podra ver si la cadena

necesita ser ajustada o se le deben quitar eslabones. Si este tipo de
rastra tiene mas de 30 grados de inclinacion debes controlar la tension
de la cola al codo inferior con el tensor; la gravedad se hara cargo de la
tension en la seccion inclinada.

En la Rastra Super Duty el ajuste de tensién se hace en es sprocket
idler de tensidn del lado flojo en la cabeza y en la cola. Debe ajustar

los tensores hasta que la cadena que sale del sprocket idler de la

cabeza tenga una ligera combadura. La cadena debe estar ajustada

pero no apretada en la seccidn de cola la cadena se debe desenganchar
suavemente del sprocket de cabeza. Cuando la cadena esté debidamente
tensada marque en un costado de la cubierta de transicion en el panel de
inspeccion cercano a la cabeza la ubicacion de la cadena asi para futuros
ajustes sera facil determinar su posicion.

En las Rastras de Fondo Plano y de Fondo Redondo el ajuste en

la tension de la cadena se hace en la seccion de cola tensando la
cadena hasta que esta ajustada pero no apretada, por lo que debe ser
posible levantar la cadena cuando la rastra no esté operando. Siempre
observe los procedimientos de bloqueo y etiquetado cuando se haga el
mantenimiento de las rastras. Cuando la cadena esté operando confirme
que se esté desenganchando suavemente del sprocket de cabeza.

En la Rastra Mil Duty la tension de la cadena se ajusta como se ajusta en
una rastra de fondo plano o una rastra super duty dependiendo del tipo
que haya sido suministrado en la rastra.

Alineacion del Sprocket

Asegurese que el sprocket este localizado en el centro de las secciones
de cabeza y cola. También asegurese que los opresores estén
correctamente apretados. Aseglrese que los sprockets estén alineados
uno con respecto al otro. Un Iaser es una herramienta (til para revisar el
alineamiento de los sprockets.

Lubricacion

Asegrese que todos los rodamientos estén debidamente lubricados con
el lubricante especificado por el fabricante.

Aseglrese que las transmisiones tengan el aceite correcto.
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Consejos de Mantenimiento para
Transportadores de Rastras

Cadena soldada y cola de una Rastra MFB™

Errores Comunes de Operacion

Sobre tensar la cadena

El error més comdn es sobre tensar la cadena y puede
ocasionar un desgaste acelerado de la cadena y del sprocket.
Sobre tensar la cadena también puede incrementar el
desgaste de las paletas de la rastra, reduce la vida util de los
rodamientos y puede dafiar los ejes. Es mejor que la cadena
este un poco por debajo de la tensién requerida que sobre
apretada.

Ajuste disparejo del tensor

Siempre ajuste uniformemente los tensores cuando la rastra
no esté operando. El ajuste disparejo de la cadena puede
producir un desgaste acelerado de la misma, de los sprockets
y de las paletas. También puede producir desgaste en la
artesa al correr cargada de un solo de la misma. Puede ser
necesario usar el tensor para que la cadena corra derecha
pero debe usarse lo minimo posible ya que puede ser un
indicador de un problema de instalacion.

No revisar el desgaste de la cadena

Establezca y siga un programa de mantenimiento preventivo
que incluya la inspeccién regular de la cadena respecto al
desgaste / elongacion de la misma. Las cadenas tienden a
desgastarse durante la operacidn inicial por lo necesitan ser
inspeccionadas con frecuencia durante los primeros tres
meses de operacion. Ajuste los tensores o quite eslabones de
la cadena para mantener la tension.

Consejos de Mantenimiento

Desgaste de la cadena

La elongacion de la cadena de la rastra se usa normalmente
para determinar si la cadena estd gastada. Por lo general

Se maneja como un porcentaje que puede ir de un 4% a un
6%, pero la recomendacion de martin es que se contacte al
fabricante de la cadena para determinar ese porcentaje.
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|«<— Cantidad de
Desgaste

Desgaste

;\\

Sprocket Desgastado

A

Por lo general se maneja como un porcentaje que puede ir de un 4% a un
6%, pero la recomendacion de Martin es que se contacte al fabricante de
la cadena para determinar ese porcentaje.

Martin recomienda que cuando se cambie la cadena se cambien también
los sprockets.

Desgaste de los sprockets

Cuando el sprocket esta desgastado, la cadena tiende a pegarse al
sprocket o a vibrar. La cantidad permitida de desgaste depende de la
cadena y del tamafio de la cadena. Un desgaste de .12” a .24” es un buen
indicador de que el sprocket debe cambiarse. El desgaste aparece en la
raiz del diente del sprocket.

Si el desgaste es en la cara lateral del sprocket es una indicacion de que
este pudiera estar mal alineado. También puede ser un indicador de que
los tensores no estan ajustados uniformemente o que los sprockets no
estan alineados. El desalineamiento puede causar que €l eje se mueva
en el rodamiento o que el sprocket se mueva debido a que el opresor se
afloje. También es importante cerciorase de que los ejes estén paralelos
uno con respecto al otro.

Desgaste de la paleta o rastra

El desgaste acelerado de las paletas puede ser debido a varias causas
pero el mas comun es la alta temperatura del material. Las temperaturas
del material son mas criticas cuando tenemos paletas de materiales

no metalicos. Es importante revisar el desgaste del material cuando

el proceso ha cambiado. La velocidad de la cadena siempre es un
componente del desgaste de la paleta y entre mas lento mejor cuando el
desgaste es un problema. Se debe revisar la tension de la cadena cuando
el desgaste de la paleta se ha vuelto un problema.

Cada vez que el proceso o el material cambien eso tendra un efecto en el
desgaste de la paleta, la cadena y el sprocket.

Asegurese de que tiene y sigue un programa de mantenimiento e
inspeccion preventiva basado en sus condiciones de operacion.

Asegiirese que su programa de seguridad incluye protocolos de
bloqueo y etiquetado de los equipos.



Sprockets para
Cadena de Ingenieria

Sprockets de cara ancha )
para cadena de arrastre con Sprocket de hierro
dientes forjados colado

Cadena soldada y su Sprocket

Todos los sprockets de acero llevan tratamiento térmico y la mayoria
puede ir bipartido o segmentado para facilitar su cambio. En caso
necesario también pueden instalarse en un ensamble de perno al corte,

Sprocket segmentado Rueda de traccion de
de hierro colado hierro colado

Sprockets de acero y de hierro colado

e Sprockes bipartidos de fundicion
* Sprockets con dientes tipo hunting

 Sprockets para cadena rivetless

%

7 I = \ e Sprockets para cadena de arrastre
Sprockets de cara ancha para (planos y bridados)
cadena de arrastre * Ruedas de traccion (planas y bridadas)
Los sprockets de cara ancha para cadena de arrastre estan  Sprockets de plato

disponibles para las cadenas 102, 104, 120, 480, etc.

Los sprockets de cara ancha para cadena de arrastre estan disponibles .
para buje QD y Taper y también pueden ser endurecidos por induccion. * Sprockets con mazas ajustables

e Sprockets Chill Rim

 Sprockets con aro ahorrador de cadena

Sprket de cro Inoxidable
H-167
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Elevadores Helicoidales Verticales
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Elevadores Helicoidales Martin

Por mas de 50 afios, los Elevadores Helicoidales Martin han sido utilizados con éxito para elevar
una amplia variedad de materiales. En 1956, agregamos el Elevador Super Screw para servicio
pesado, proporcionando a nuestros clientes la posibilidad de elevar mayores capacidades a
alturas mayores.

El Elevador Helicoidal Martin esta disefiado para elevar una amplia variedad de materiales a
granel en un espacio relativamente pequefo. Si un material tiene clasificacion de Fluido muy
Libre o Fluido Libre, probablemente podra ser elevado por un Elevador Helicoidal Martin.

Todos los Elevadores Helicoidales Estandar asi como el Elevador Super Screw pueden ser
suministrados con diferentes arreglos de transmision de acuerdo con las necesidades de
nuestros clientes. Martin cuenta con personal experimentado en mas de veinte localidades a lo
largo y ancho de Norteamérica que puede ayudarle a disefar el elevador helicoidal adecuado
para su aplicacion. Tenemos la capacidad de fabricar estos elevadores en seis plantas en los
Estados Unidos.

Llame a su distribuidor Martin mas cercano, y con la informacidon de su aplicacion disefiaremos
el elevador helicoidal adecuado a sus necesidades.

Lista de Materiales

« Alfalfa, Harina * Carbonato de Sodio e Leche, deshidratada * Semillas

« Aserrin « Cemento * Lupulo * Tabaco

e Astillas de Madera, < Criolita * Malta * Trigo
cribadas e Granos « Oxido de Plomo

* Avena * Harina de Hueso ~ * Pulpa de Papel

* Aziicar * Harina de Maiz * Resinas

* Cacahuates « HarinadeSoya Sal

* Café e Harinas * Semilla de Algodon

* Cal « Hielo * Semilla de Girasol

* Caolin * Hule, molido * Semilla de Mostaza

Elevador Super Screw
Tipo 4

*Los transportadores se muestran sin cubierta solo con fines ilustrativos. Cuando opere
los transportadores siga los lineamientos de seguridad indicados por el fabricante.
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Tipos de Elevadores
Helicoidales

Elevadores Helicoidales Martin

Para satisfacer las necesidades de nuestros clientes el Elevador Helicoidal Estdndar y el Elevador Super Screw estan disponibles en
dieciséis diferentes tipos. Estos tipos nos permiten variar la posicion de la transmision, la localizacion de la descarga y de la boquilla
de alimentacion. También es posible mover el alimentador helicoidal con la misma transmisidon del elevador.

Los Elevadores Helicoidales Martin se instalan facilmente debido a que son ensamblados, marcados y desensamblados en la
fabrica antes de embarcarlos. Todos los Elevadores Helicoidales Martin han sido disefiados para tener la rigidez necesaria para ser
autosoportables y al instalarse solo necesitan apoyo lateral.

Las transmisiones de los Elevadores Helicoidales Estandar y Super Screw son fabricadas por Martin y han sido especificamente
disefiadas para usarse con estos elevadores. Podemos suministrar estos equipos con Transmision para Transportador Helicoidal en
aplicaciones ligeras.

Tipos de Elevadores Super Screw

2 1 1
L "H
- -—
-
Tipo 1 Tipo 2 Tipo 4 Tipo 5 Tipo 6 Tipo 8
Entrada Recta Entrada Fuera de centro Entrada Fuera de Centro Entrada Recta Entrada Fuera de Centro  Entrada Fuera de Centro
Transmisién Superior Transmision Superior Transmisién Superior Fon- Transmision Inferior Transmision Inferior Transmision Inferior
Base de Pedestal Base de Pedestal do PT.0. con Transmision Cabezal de Empuje Cabezal de Empuije Cabezal de Empuje con

Transmision

NOTA: Todos los elevadores se suministran sin el alimentador y/o la transmisién del alimentador a menos que se especifique.

PRECAUCION: Nunca opere los equipos sin cubiertas o guardas de seguridad. DESCONECTE Y BLOQUEE LA CORRIENTE ELECTRICA
antes de trabajar en él para inspeccionarlo, limpiarlo o darle mantenimiento.
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Elevador
Helicoidal

Unidad de Empuje de Elevador Estandar

Estabilizador usado en los Elevadores
Helicoidales Estandar

Base de Pedestal para Elevador
Helicoidal Estandar

—:.!\ Rt
Cabezal de Empuje para Elevador Helicoidal
Estandar

H-170

Todos los Elevadores Helicoidales Martin vienen con helicoidales seccionales o continuos
para servicio pesado, construidos e inspeccionados rigurosamente para cerciorase que han
sido enderezados correctamente y asegurar que la operacion sera suave y sin bamboleos.
Cuando se manejan materiales de flujo libre se deben agregar tantos estabilizadores como
se necesiten conforme se incremente la altura del elevador. Para satisfacer las diversas
necesidades de nuestros clientes los bujes de los estabilizadores estan disponibles en una
amplia gama de materiales incluyendo madera, hierro endurecido, bronce, UHMW, etc.

El disefio de los Elevadores Helicoidales Estandar y los Elevadores Super Screw Martin incluye
artesas tubulares bipartidas para que el mantenimiento sea sencillo.

La seccion de alimentacion y la seccion inferior han sido disefiadas para asegurar que €l
material se transfiera de la seccion horizontal a la seccion vertical con un minimo retroceso y
degradacion.

El panel de inspeccion de la seccion inferior esta atornillado y empacado para evitar que el
material fugue. También tiene un casquillo que asegura que el material se mueva suave y
uniformemente a través de esa seccion.

Las transmisiones tanto del Elevador Helicoidal Estandar como de Elevador Super Screw son
fabricadas por Martin lo que garantiza su calidad y su disponibilidad.

Claro entre Helicoidal y Artesa

Tipo Elevador Estandar Elevador Super Screw
| e | S [ Seoones T sosine [ oot Seones | Soscione [ ot
. E%:{(Ear 12 14 14 6H304 14 10 6H304
Corado | 14 14 14 | 658312 14 10 | 655312
. E%:{d:ar 112 12 12 9H306 12 3/16 9H306
Corado | 14 12 12 | 958312 12 316 | 9.58312"
N E%:{d:ar 112 10 10 12H408 10 316 | 12H408
Corado | 14 10 10 |12.55412* 10 316 |12.55412*
" Esz%j?:d:ar 172 - - - 10 316 | 16H610
Corao |14 - - - 10 316 [1659612*

*En caso necesario podemos suministrar helicoidales seccionales de claro cerrado.



Elevador
Helicoidal Estandar

El Elevador Helicoidal Estandar Martin esté disefiado para manejar en condiciones normales, desde 360 PCH a 3600 PCH (Pies Cubicos
por Hora) en elevadores de 6', 9", y 12" de didmetro. Con la informacion completa de la aplicacion el departamento de ingenieria de
Martin puede ayudarlo a disefiar el Elevador Helicoidal adecuado para su aplicacidn.

Capacidad/Velocidad de los Elevadores Helicoidales Estandar Martin

Claro entre el Helicoidal y la Artesa

» » A Velocidad Recomendades Min. y Méx. imen- . .
Tamai Didmetro de Eje Relaclon_ d_g la Relaclon_ d_g la Entrada Entrada ?:xrdﬁ:eﬁ(m::l Cap’ac_ldad Pies
amaro Vertical Transml_slon Transm_l sion Elevador Vertical | Transmisidn Transmision | Horizontal a 45% S
Superior Inferior N . Hora
Superior Inferior de Carga
200 400 280 165 360
6 1172 2:1 141 215 430 301 177 400
275 550 385 226 500
9 11 170 340 238 139 1100
2:1 1.4:1 200 400 280 163 1300
230 460 322 187 1500
155 310 310 147 2700
12 2 2:1 2:1 165 330 330 156 3000
200 400 400 189 3600
A Consulte a Martin para velocidades mayores o menores que las indicadas. € ;
c e C
T
La transmision de los Elevadores Helicoidales Estandar operara 4 Ly
eficientemente independientemente del angulo al que el equipo . o 3 kn
esté instalado desde la horizontal hasta la vertical. El eje de * I *
entrada puede ser girado en cualquier direccion y la extension del _ Nivel b T
eje de entrada puede ser usada para impulsar tanto al alimentador d de emo
horizontal como al transportador de descarga. | Aceite
Cuando el elevador, el alimentador y el transportador de descarga Nivel de | i~
deban ser impulsados con una misma fuente de poder se requiere Largoﬁfasa A *
usar tanto la transmision superior como la transmision inferior. de Ia Largo del ~hi=*
La transmision superior y la base de pedestal se utilizan cuando Artesa = L ! _Hgl':“,‘;'cdlz'n N
el elevador y el transportador de descarga son impulsados por Elevacion g Y T T TS
la misma fuente de poder. La transmisién inferior y la unidad de +U " < 1 | ,aﬁi—r Perno
empuje son necesarias cuando el elevador y el alimentador deban Cavidad | D | 1] | |
ser impulsados por la misma fuente de poder. Las transmisiones gfa'sz A oJ] )
estan disefiadas y construidas para soportar todas las cargas joVea Pagina_| o) e
radiales y de empuje y para soportar el peso del elevador —r—f—e
totalmente lleno. Nivel de
Aceite
| Relacién B T Pernos U v
i e o Il e e T U Il A o Il = el D e L

6 21 | 14101172 2 11/2 |5(131/2| 14 {15 1/4|7 5/8|4 15/16|7 |4 1/4| 4 1/2 |11 11/32|3 3/8|3 13/16{13 1/4| 4 [3/8-16 NC|16 7/8|23 1/8 |6 5/8
9 21 (1411172 2 11/2 |5(131/2|14({151/4] 5 [415/16(10[4 1/4| 4 1/2 |11 11/32|3 3/8|3 13/16|13 1/4| 8 [3/8 - 16 NC|21 1/2|27 3/4| 8 3/4
12 2:1 2:1 2 2 2 |5]|131/2|14|151/4|14 7/8|4 15/16{13| 5 [59/16| 14 7/16 [37/8| 49/16 (131/4] 8 [1/2-13 NC| 26 |313/4(123/4
*El adaptador de 2 58" de longitud para cabeza de 6", no estd ilustrado.

Nota: Las dimensiones no estan certificadas para construccion.
Dimensiones en pulgadas.

PRECAUCION: Nunca opere los equipos sin cubiertas o guardas de seguridad. DESCONECTE Y BLOQUEE LA CORRIENTE ELECTRICA
antes de trabajar en él para inspeccionarlo, limpiarlo o darle mantenimiento.
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Elevador
SuperScrew

El elevador Super Screw de Martin esta disefiado para manejar desde 360 PCH a 7,000 PCH en elevadores de 6', 9, 12"y 16" de
diametro.

Capacidad/Velocidad de los Elevadores Super Screw Martin

Didm. Relacion Relacidn A Velocidades Min. y Max. Recomendadas Allianr:(lavllndaiilor Capqcidad
Tamaiio] del Eje i I_a L i I_a L Elevador E""a.di.', Entra_dq’ Helicoidal ’Plgs
. Transmision | Transmision < Transmision | Transmision . Ciibicos
Vertical Superior Inferior Vertical Superior Inferior Horizontal a por Hora
45% de Carga
1 2 3 4 5 6 7 8 9
200 400 400 165 360
215 430 430 177 400
275 550 550 226 500
6 1172 201 201 330 660 660 272 600
Hasta Hasta Hasta N N
425 850 850
170 340 340 139 1100
200 400 400 163 1300
230 460 460 187 1500
S 2 201 2:01 240 480 480 196 1600
Hasta Hasta Hasta N N
425 850 850
155 310 310 147 2800
165 330 330 156 3000
200 400 400 189 3600
2118 201 201 210 420 420 199 3800
Hasta Hasta Hasta N N
19 425 850 850
155 319 319 151 2800
165 340 340 161 3000
27/166 . . 200 412 412 195 3600
3 2.06:1 2.06:1 210 433 433 205 3800
Hasta Hasta Hasta N N
425 876 876
- 138 284 284 132 6000
—1 150 309 309 144 6500
16 3 2.06:1 2.06:1 161 332 332 155 7000
Hasta Hasta Hasta R N
425 876 876
& Consulte a Martin.
A Consulte a Martin para velocidades mayores o0 menores que las indicadas.
-
4
Elevador Super Screw Elevador Cargado a la Entrada Elevador Cargado a la
Tipo 7 Derecha de la Entrada Recta Izquierda de la Entrada

PRECAUCION: Nunca opere los equipos sin cubiertas o guardas de seguridad. DESCONECTE Y BLOQUEE LA CORRIENTE ELECTRICA
antes de trabajar en él para inspeccionarlo, limpiarlo o darle mantenimiento.
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Elevador
Super Screw

D.S.D. (Transmision de Eje Seco) para Elevador Super Screw
=t
0 B . B- _?_

!
Artesay
-] Helicoidal ’ Jr|_ A i
Largo = K -
> Elevacion r A Tornillos

S
C(w T

=

La DSD (Transmisién de Eje Seco) es un disefio totalmente nuevo

T
— 71—\»; OVt =

con un concepto de construccion desarrollado especialmente para B B4
permitir que los Elevadores Super Screw amplien su espectro de

aplicaciones. C S ; [y
La unidad DSD esta disefiada para satisfacer condiciones especiales Lare
que se presentan en las instalaciones verticales y pueden ser P £ “—‘I"— E—

instaladas en angulos de 70° a 90°. Se pueden suministrar unidades
especiales en caso de que el angulo de inclinacién sea menor.

, . L ) lubricante se contamine con materiales extrafios.
El sistema patentado de lubricacion mide con precision la cantidad

adecuada de lubricante que se debe aplicar en determinados puntos ~ Las unidades DSD pueden suministrarse en la parte superior con una

para no dafiar los sellos. base para pedestal o en la parte inferior con un cabezal de empuije.
Las unidades DSD se pueden instalar ya sea en la parte superior La forma compacta de la DSD necesita un espacio minimo dando una
como inferior del elevador. La transmisién superior tiene elevacion maxima con una altura minima total del elevador.
caracteristicas especiales de disefio que aseguran que el lubricante Las unidades DSD son de construccion robusta capaz de soportar
no pase al interior del elevador contaminando el material. La todas las cargas radiales y de empuje que se produzcan ademas de
transmision inferior tiene otras caracteristicas que evitan que el soportar el peso total del helicoidal y de los materiales que estén
siendo manejados.
. L D L
Tamaiio | Relacién A B (4 = = E F G H K = M
Superior | Inferior No. Tamaiio
6 2:1 1172 15/8 4 43/4 5 16 61/8 12 71/2 | 101/8 8 3/8 121/4
9 2:1 2 15/8 4 43/4 5 16 61/8 12 71/2 | 131/4 8 3/8 131/4
2:1 2716 | 15/8 4 47/8 5 16 61/8 12 71/2 | 161/4 8 1/2 181/4
12 2.06:1 | 27/16 | 15/8 41/4 47/8 5 18.1 67/8 | 1258 | 71/4 | 171/4 8 1/2 18 1/4
2.06:1 3 2 3/16 41/4 5 5 18.1 67/8 12 5/8 71/4 17 3/8 8 1/2 18 1/4
16 2.06:1 3 23116 | 41/4 5 5 18.1 67/8 | 125/8 | 71/4 | 201/4 12 1/2 241/4

Estabilizador de Tipo Arafa Cabezal de empuje Base de Pedestal
utilizado en un Super Screw para Super Screw para Super Screw
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Dimensiones de
Elevadores Super Screw

M W
L; i ll
:‘_-_:: h;-“"‘
Elevacién
i_{‘
B
L]
Zz
S
L x <]
Tipo 1
Tamaiio |Diam. de 7
de Eje |Relacion| B ® E G J K L M N 0 P S v X &>
Elevador| Vertical
6 11/2 2:1 41/2 1 101/2 16 4 15/8 | 63/4 | 26 3/4 7 61/2 | 43/4 5 83/8 | 117/8 | 131/4| 11/2
9 2 2:1 61/8 12 16 4 15/8 | 63/4 | 281/4 10 61/2 | 43/4 | 71/8 | 77/8 | 127/8 | 131/4 | 11/2
2716 2:1 73/4 15 16 4 15/8 | 63/4 | 321/4 13 61/2 | 43/4 | 87/8 | 87/8 | 153/8 | 131/4 2
12 [O27/16| 2.06:1 | 7 3/4 15 18.1 | 41/4 | 23/16 |7 15/16| 34 3/8 13 71/4 | 43/4 | 87/8 9 151/2 | 17 3/8 2
3 2.06:1 | 73/4 15 18.1 41/4 | 23116 |7 15/16| 34 3/8 13 71/4 | 43/4 | 87/8 9 151/2 | 17 3/8 2
16 3 2.06:1 |105/8| 20 18.1 41/4 | 23116 |7 15/16| 397/8 17 71/4 5 111/8 | 91/2 18 17 3/8 3

Dimensiones en pulgadas.
< El didmetro horizontal de acoplamiento puede variar dependiendo de la longitud del alimentador.
O  Consulte a Martin antes de usarlo.

PRECAUCION: Nunca opere los equipos sin cubiertas o guardas de seguridad. DESCONECTE Y BLOQUEE LA CORRIENTE ELECTRICA
antes de trabajar en él para inspeccionarlo, limpiarlo o darle mantenimiento. Nota: Las dimensiones no estén certificadas para construccion
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Dimensiones de
Elevadores Super Screw

’- £ ~=E
— G
K -
KN N
] —
d.L M ] R
et il
| I ¥
] N L
L1t |-
- it o
Elevacién 1
- ]
ﬁ
\F._ :

i
oy
T

Normalmente surtido cargado a la izquierda

Tipo 2
Tamaiio [Diam. de z
de Eje |[Relacion| B C D E G J K L M N 0 P S ) X &>
Elevador| Vertical
6 11/2 2:1 41/2 {101/2| 43/4 16 4 15/8 | 63/4 | 233/4 7 61/2 | 43/4 5 83/8 [117/8|131/4| 11/2
9 2 2:1 61/8 12 61/4 16 4 15/8 | 63/4 [251/4| 10 61/2 | 43/4 | 71/8 | 77/8 |127/8 [131/4| 11/2
27/16 21 73/4 15 8 16 4 15/8 | 63/4 |291/4| 13 61/2 | 43/4 | 87/8 | 87/8 |153/8 |131/4 2
12 |O27/16| 2.06:1 | 73/4 15 8 181 | 41/4 |23/16 |7 15/16|313/8 | 13 71/4 | 43/4 | 87/8 9 151/2 [ 17 3/8 2
3 2.06:1 | 73/4 15 8 18.1 | 41/4 |23/16 [715/16|313/8 | 13 71/4 | 43/4 | 87/8 9 151/2 |17 3/8 2
16 3 2.06:1 [105/8 | 20 |[101/2| 181 | 41/4 [23/16 [715/16(363/4 | 17 71/4 5 111/8 ] 91/2 18 [17 3/8 3

Dimensiones en pulgadas.
<> Eldiametro horizontal de acoplamiento puede variar dependiendo de la longitud del alimentador.
O Consulte a Martin antes de usarlo.

PRECAUCION: Nunca opere los equipos sin cubiertas o guardas de seguridad. DESCONECTE Y BLOQUEE LA CORRIENTE ELECTRICA
antes de trabajar en él para inspeccionarlo, limpiarlo o darle mantenimiento. Nota: Las dimensiones no estén certificadas para construccion
H-175
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Helicoidales Modulares
de Plastico

HELICOIDALES MODULARES DE PLASTICO PAGINA
INTRODUCGION. . . . .o, H-176
DATOS TECNICOS Y DE DISENO . . .. oo H-177 - H-178

jOtra innovacion patentada por Martin!

H-176

Opciones Comiines

Los mddulos de plastico consisten en un helicoidal
enrollado alrededor de una maza cuadrada y hueca

Elimina la soldadura por puntos o continua necesaria
para unir los helicoidales metalicos al eje.

Poliuretano. Se utiliza cuando los impactos o el
desgaste por abrasion son un problema. Las pruebas
de laboratorio muestran que, en determinadas
aplicaciones, es hasta tres veces mas resistente al
desgaste que el acero al carb6n o el acero inoxidable.

Los materiales plasticos no se corroen. Los
acidos, los productos causticos y otros
productos quimicos no los pueden atacar.

Los modulos moldeados por inyeccion son ligeros,
durables y se colocan en un tubo cuadrado.

Polipropileno. Es un material para uso general.
Especial para servicio de alta temperatura.

Aprobado por la FDA para manejar productos alimenticios.
Alta resistencia a la corrosion.

Los mddulos se pueden reemplazar facilmente
sin necesidad de usar soplete o soldadura.

El transportador ensamblado es comparativamente,
mas ligero y mas facil de manejar y la vida Gtil
de los bujes y rodamientos es prolongada.

Polietileno. Es un material para uso general. Aprobado
por la FDA para manejar productos alimenticios.

Buena resistencia a la abrasion y excelente resistencia
ala corrosion en un amplio rango de temperaturas.

La superficie lisa facilita la limpieza.

* Los transportadores se muestran sin cubierta solo con fines ilustrativos.

Cuando opere los transportadores siga los lineamientos de seguridad indicados

por el fabricante.



Helicoidales de Plastico
Modulares — Datos de Diseiio

Soluciones Martin
para Problemas de
Transportadores
Helicoidales

* Disponibles en diametros de 6", 9"y
12", inicamente mano derecha.

® | os transportadores ensamblados
son compatibles con los estandares
CEMA. Se pueden modificar
facilmente.

* | 0s mddulos estan disponibles
en polietileno, polipropileno
y poliuretano. Cada uno tiene
caracteristicas para satisfacer
necesidades especificas (Vea la
informacidn técnica).

® Los mddulos (helicoidal y maza)
se moldean integralmente. Como
resultado el diametro, el pasoy
el espesor son consistentes y se
obtiene un acabado liso y uniforme.

* | 0s madulos de plastico eliminan
la contaminaci6n metdlica en los
alimentos.

® Eltransportador ensamblado es
ligero, seguro y facil de manejar
y prolonga la vida dtil de los
rodamientos.

* | 0s helicoidales de plastico pueden
funcionar en aplicaciones de claro
cerrado y directamente sobre la
artesa sin peligro de contaminacion
metalica.

® | 0s madulos son reemplazables
individualmente.

* El balanceo es excelente permitiendo
operaciones de alta velocidad.

A. Helicoidal plastico modular
B. Tubo metdlico cuadrado
C. Eje motriz, terminal y de acople
\ A / / estandar
D. Retén y roldana

E. Perno de empuije
F. Eje de acople cerrado

El sistema de transportador helicoidal de Martin consiste en médulos de plastico
montados en un tubo metdlico cuadrado. Se inserta un eje en cada extremo del tubo y se
asegura con un perno. Los modulos se aseguran a los extremos del tubo por medio de
anillos retenedores y roldanas.

. . Extremo de los helicoidales de plastico
<. Barreno del perno ; /
de empuje / S Barrenos de los pernos de acople
N e ; v
N +— [ N
G IR o
/ ‘\\\:\‘ ,’l ¢ 6" S ) ‘
Inicio del tubo metalico N - ) :
Para recibir el eje de salida del reductor o

el eje motriz del cliente.
ADAPTADOR EXTERIOR PARA CONSTRUCCION INDUSTRIAL ESTANDAR

HELICOIDAL ENSAMBLADO “;PHSO 4"

Didmetro
! JANRYANYA i
Didmetro del -
b \\/ \\/ \\// \ !
CONSTRUCCION DEL EXTREMO DIAMETRO DISPONIBLES PASO coFMEPSLo;gH PIgAso CORTO
Motriz o terminal Longitud especificada 6" 1-1/2", 2" 411b 431b
> 9" 1-1/2", 2" 451b 521b
i i . P 12" 2", 2-7/16" 8.0lb 95Ib
Extension del eje Mddulo plastico 14" NO ESTAN DISPONIBLES ACTUALMENTE
Tubo metilico 16" NO ESTAN DISPONIBLES ACTUALMENTE
Retén cuadrado Los pesos indicados son para polietileno o propileno ensamblados en tubo

de acero inoxidable. El poliuretano pesa 10% mas.

Z\ - / | Paso!
5, Helicoide
N

= ¥
v
/ Maza
Roldana o
P interi g8 [V C
i erno Interior
Parte cuadrada del eje de empuije E N ________
a
i PASO PASO | ESPESORDEL | MAZA MAZA
DIAMETRO | . oMPLETO| CORTO | HELICOIDE | EXTERIOR |INTERIOR Espesor del
6" 9.05" | 453" 25" 251" 2.03" Helidoidal
9" 9.05" 4.53" 25" 2.51" 2.03"
12" 1.72" 5.86" 34" 317" 2.53" —
14" NO ESTAN DISPONIBLES ACTUALMENTE
16" NO ESTAN DISPONIBLES ACTUALMENTE

H-177

MANEJO DE MATERIALES



MANEJO DE MATERIALES

Datos Técnicos
y de Diseno

Capacidad de Potencia (HP)

Capacidades de los Transportadores Helicoidales
PIES CUBICOS POR HORA POR RPM — PASO TOTAL - HORIZONTAL
< CARGA DEL TRANSPORTADOR
S 1 TOTAL 45% 30%
6" 9" 5.72 2.57 1.72
9 9 16.73 7.53 5.02
12" 12" 39.27 17.67 11.78
14" 14" NO DISPONIBLE
16" 16" NO DISPONIBLE

Velocidad Maxima Recomendada del
Transportador / Operacion Horizontal / RPM

DIAM EJE ESPECIFICACIONES PARA EJE Y TUBO DE ACERO AL CARBON
) J 50R.P.M. | 75R.P.M. | 100 R.P.M. [150 R.P.M.
6'-9" 11/2" 34 5.1 6.8 10.1
6'-9" 2" 5.6 8.4 11.2 16.8

12" 2" 8.0 12.0 16.0 24.0

12" 2 716" 9.1 13.6 18.2 27.3

14" 2 716" NO DISPONIBLE

14" 3" NO DISPONIBLE

16" 3 NO DISPONIBLE

NOTA: Las limitaciones arriba indicadas se basan en la construccién estdndar modular de
Martin. El uso de pernos de acople, como los requeridos para el adaptador exterior, podria
reducir la capacidad de potencia (HP).

Materiales de Construccion

DIAM. EJE TIPO DE BUJE INTERMEDIO
MADERA, NYLATRON, BRONCE|ACOPLE CERRADO*

6" 11/2" 165 90
9" 11/2" 165 80
9" 2" 150 80
12" 2" 145 70
12" 2 716" 140 70
14 2 716" NO DISPONIBLE

14 3" NO DISPONIBLE

16" 3 NO DISPONIBLE

POLIETILENO |POLIPROPILENO| POLIURETANO
Aprobado por FDA Si Si No
Resistencia a la Abrasion Buena Moderada Excelente
Resistencia a la Corrosion Excelente Excelente Buena
Resistencia al Impacto Buena Moderada Excelente
Limite de Temperatura | -60°a+150°F | +40°a +220°F -20°a +150°
Desprendimiento Excelente Buena Buena

* Existen limitaciones para acople cerrado en longitudes de helicoidal mayores a 12" (para 6"y
9" de didmetro) o de 15' (para 12" de didmetro). Para longitudes mayores o unidades sin col-
gantes intermedios, localice el rodamiento de la tapa a no mds de 318" (para 6" de didmetro);
4 58"(para 9" de didmetro); 0 6 1/8" (para 12" de didmetro); centre arriba del fondo interior

de la artesa del transportador.

Nota: “Desprendimiento” se refiere a la capacidad de transportar productos “pegajosos”.

Datos de Disefio para Construccion Soldada

La construccidn soldada se usa en el manejo de productos alimenticios o para
transportar cualquier otro producto que no deba meterse entre los espacios in-
ternos de los médulos o al interior del tubo cuadrado. Las mazas de los modulos
individuales se unen con calor y los extremos de los helicoidales pueden unirse
también con calor o pueden cortase para formar un claro de 1/8" a1/4" de ancho.
En los extremos se colocan tapas con retenes (“0” rings) para sellar alrededor de

los ejes. La tapa puede ser de construccion alterna como se detalla abajo.

La construccion soldada es aceptada por la USDA para usarse como un compo-
nente en las plantas procesadoras de alimento y en plantas para procesamiento de
carne y aves sujetas a inspeccion federal.

TAPA DE )
TUBO EXTREMO— RETEN EN EL EXTREMO
METALICO PLANA DE ALIMENTACION DE
CUADRADO CADA HELICOIDAL

MODULO DE:
PLASTICO

EXTENSION DEL EJE MOTRIZ
TERMINAL 0 DE ACOPLE

LONGITUD ESPECIFICADA DEL TRANSPORTADOR
ATEMPERATURA MAXIMA

TAPAS DE EXTREMO PLANAS

Las tapas de extremo planas son la construccion basica para
transportar productos alimenticios. Los ejes motrices y terminales se
instalan en la fabrica. Si se utilizan con ejes de acople, el rodamiento
de empuije debe colocarse en el extremo de alimentacion del
transportador ensamblado. El retén puede eliminarse en algunas
aplicaciones dependiendo de la longitud y la temperatura del caso.

- TAPA DE RETEN EN EL
METALICO Tapa o ARTESA 1 i)IfITI\?ERIAT(l)\glEON DE
CUADRADO EXTPF‘LE\’\'QIg T CADA HELICOIDAL

4

MODULO DE
PLASTICO

EXTENSION DEL

LONGITUD ESPECIFICADA DEL TRANSPORTADOR ” EJE MOTRIZ
ATEMPERATURA MAXIMA TERMINAL 0
DE ACOPLE

TAPAS DE EXTREMO EXTENDIDAS

Las tapas de extremo extendidas se utilizan en el manejo de productos
que requieran la eliminacidn total de grietas y ranuras en el helicoidal.
Esto impide el uso de ejes de acoplamiento y por consiguiente limita la
longitud de la unidad a un maximo de 20'. Los retenes y los ejes estan
totalmente fuera del area del producto. Los ejes motrices y terminales
se instalan en la fabrica.
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Los Transportadores Helicoidales Shafless de Martin — La solucion al problema

Los transportadores Helicoidales Shaftless de Martin representan
la solucion ideal para mover materiales dificiles de transportar
que van desde solidos de forma irregular como madera de
deshecho y metales a materiales semiliquidos y pegajosos

como composta, pulpa, deshechos en el procesamiento de
alimentos, deshechos de hospitales y sedimentos obtenidos en el
tratamiento de aguas.

El sencillo disefio sin tubo central de los transportadores
Helicoidales Shaftless de Martin, utiliza menos partes que los
transportadores helicoidales convencionales, minimizando

los costos de mantenimiento. Este disefio también permite
cargas de artesa mas altas manejadas a menos RPMs. Los
transportadores Helicoidales Shaftless de Martin eliminan los
atascamientos y la acumulacion del material tipicos en los
helicoidales convencionales lo que se traduce en mayor tiempo
de operacion, alta eficiencia y menor mantenimiento. También

elimina los colgantes, los bujes colgantes y los rodamientos para
reducir el mantenimiento e incrementar la eficiencia permitiendo
la transferencia del material a otro transportador.

Los transportadores Helicoidales Shaftless de Martin y sus
componentes, se fabrican y se tienen en existencia en nuestras
sucursales ubicadas estratégicamente cerca de los principales
centros industriales a lo largo y ancho de Norteamérica,
asegurando entregas rapidas de equipos nuevos y entregas al dia
siguiente para las partes de repuestos que tenemos en nuestros
almacenes.

Para mostrar las capacidades unicas de los transportadores
Helicoidales Shaftless de Martin se cuenta con varias unidades
de prueba y con videos de aplicaciones reales. Descubra los
beneficios que los transportadores Martin pueden llevar a

su empresa, llamenos para hacer una demostracion en sus
instalaciones usando su producto.

Los Transportadores
mostrados sin
cubierta son para
propdsitos ilustrativos
unicamente. Por favor
siga los lineamientos
de seguridad.
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Shaftless

Transportadores Helicoidales

Aplicaciones Tipicas
¢ Plantas de Rendimiento
* Procesamiento de Aves * Procesamiento de Carne * Procesamiento de Pescado
* Plumas de Pollo * Costillares Gompletos * Desechos de Animales * Huesos de Pescado y Animales
¢ Pulpay Papel, Tabla Roca, Tableros de Madera Aglomerada
* Lodos « Astillas de Madera (Gruesas) * Corteza Triturada * \Viruta de Madera
* Pulpa * Lodos Fibrosos e Cribado
e Agricultura
* Fertilizantes ¢ Gluten de Maiz ¢ Aziicar de Cafia y Remolacha ¢ Heno Picado
e Granos * Polvos e Sal * Harinas
* Pastas e Turba * Pellets
¢ Procesamiento de Desechos de Hospitales y Plantas de Reciclaje
e |atas * Botellas * Papel » Materiales de Desecho Médico
* Desechos Pesados * Pulpa de Desecho * Cribados

e (ascaras de Uva

» Tratamiento de Sélidos de
Desecho

 Cribados
Industria Quimica y Pesada
¢ (Cenizas

Industria Vitivinicola y de Bebidas

Tratamiento de Aguas Residuales

* Tallos * Piedra Pomez
Lodos * Arenas
Eliminacion de Sélidos
Reciclaje de Baterias * Negro de Humo

¢ (ascaras de Frutas

e Neumaéticos Triturados

e Carbon ¢ Rebaba ¢ Bentonita ¢ Sosa Caustica
* Bauxita * Mineral de Hierro  Piedra Caliza * Aislamientos
CARACTERISTICA FUNCION BENEFICIO
No tiene tubo central Elimina la acumulacion del material sobre el Perm~|te tranqurtar productos pegajosos, con
tubo tamafio de particula grande y de forma irregular

Helicoidal continuo

No se requieren colgantes

Elimina ese punto de mantenimiento
reduciendo los costos

Mayor carga de artesa

Puede manejar mas producto con menos
RPM’s

Mayor vida til

Utiliza tapas de artesa ciegas

No requiere ni sellos ni rodamientos

Reduce los costos de mantenimiento y de
reemplazo de partes

No usa rodamientos en las tapas

Puede transferir directamente el material a otro
transportador inclinado, vertical u horizontal

Puede ser disefiado para instalarse en espacios
limitados

Entrada de alimentacion lateral

No se necesita usar transicion lateral

Menores costos de instalacion. Requiere de
menor altura

Helicoidal de %" a 1” de espesor

Mayor duracién en aplicaciones abrasivas

Mayor tiempo de operacion

Helicoidal formado en frio

Mayor dureza

Mayor vida util

Amplia variedad de recubrimientos

Se tiene el recubrimiento adecuado para cada
aplicacion

Reduce el desgaste dando como resultado
menor costo de mantenimiento

Disefio sencillo

Menos partes en operacion

Bajo costo de operacion

Sistema motriz compacto

No requiere bandas

Facilidad de mantenimiento

Puede estar totalmente cerrado

Evita la fuga del material. Reduce la emision de
polvo

Elimina la contaminacion ambiental o la del
producto

Fabricado en Norteamérica

Construccion de calidad- inventarios locales

Entregas rapidas
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Tamano y
Capacidad

CONFIGURACIONES / OPCIONES

Tipo de Sello

Acero al Carbén
Acero al Carbdn de Alto Brinel
Acero Inoxidable

Capacidad

Hasta 17,000 CFH

Diametro

6" a 30" (y mayores)

Pasos

Completo, 2/3, 1/2

Artesa

Estandar CEMA

Opciones

Recubrimientos

-UHMW  -Xylethon -Tivar
Barras de Desgaste
Compuertas de Inspeccion y de Sobre Flujo
Disponibles con varias configuraciones de transmision
Estandar CEMA
En "U" o Tubulares Bipartidos

-AR

Helicoidal Shaftless de Fondo Vivo

Configuraciones

Helicoidal Sencillo o Doble Interno/Externo
Helicoidal Gemelo

Alimentador de Fondo Vivo

Transportador Helicoidal Inclinado
Lavador de Arena

Vertical

fabricante.
50% de Carga de Artesa*

Didmetro A B c CFH @ Max

Nominal | Diametro | Interno Paso 1 RPM RPM
6 6 7 6 2.5 25
9 9 10 9 9.1 25
10 10 11 10 12.7 25
12 12 13 12 21.6 25
14 14 15 14 34.7 25
16 16 17 16 51.9 25
18 18 19 18 75.1 25
20 20 21 20 104 25
24 24 25 24 182 25
30 30 31 30 359 25

* Las capacidades indicadas solo son para aplicaciones
horizontales

* Los transportadores se muestran sin cubierta para fines ilustrativos. Cuando se operen los transportadores se deben seguir los lineamientos de seguridad del
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Ejemplo de
Hoja de Calculo

Cliente: Fecha Vencimiento Cotizacion:
No. de transportador: No. de Requisicion:
Tabla 1-2

Diam. x Largo L =

% Recomendado carga de artesa:

Material: Factor HP de material: Fiyj =
Capacidad: Series de componentes:
Densidad: W = Ib/ft2  Series de Colgantes Intermedios:
Particula: tamafio max pulg. Clase (1) (1) (1) Notas:
OFH - TPH \xN2000
Capacidad requerida=C=____ PCH (pies 3/hora) - I por Hora PCH = Bushel por hora x 1.24
) W
Tablas 1-3, 14, 1-5
Capacidad Equivalente = Capacidad Requerida X COF, X CF, x CF, = CFH

Tablas 1-6
Diam. de Helicoidal =
RPM del helicoidal

Seleccione el diam. de la columna max RPM en donde la capacidad indicada sea igual o mayor a la capacidad equivalente

Capacidad equivalente

Capacidad a un RPM para diam. seleccionado

Tablas 1-7

Revise el tamafio y el tipo de las particulas adecuadas al diametro seleccionado. Si se necesita un didmetro de helicoidal mayor, recalcule las RPM siguiendo los pasos arriba mencionados.

Tablas 1-12, 1-13, 1-14, 1-15, 1-16, 1-17
Valores a substituir en formula:

Fd Fb F Fp e
L N Fd Fb
N SR I R G N G I
Pt = 1,000,000 i
C L w Ff Fm Fp
SN D I S I G I N GO B D I
HPt= 1,000,000 )
Si HPf + HPm es menor a 5.2, seleccione factor de sobrecarga F, = (Si HPf + HPm es mayora 5.2, F,=1.0)
HP Total < (HPf +eHPm) Fo _

TRANSMISION: Utilice un motorde

HP con transmision AGMA Clase (1) (I1) (I1l) a RPM de Helicoidal

Tablas 1-18, 1-19
Torque = HP de motor x 63,025 =

Ib-pulgada

RPM del Helicoidal

Tablas 1-8, 1-9, 1-10, 1-11
Seleccione los Gomponentes:

Artesa Helicoidal

Estilo de Colgante Buje del Colgante Cubierta
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Ejemplo de
Hoja de Calculo

Cliente: Fecha Vencimiento Cotizacion:
No. de transportador: No. de Requisicion:
Tabla 1-2
Didm. x Largo L = % Recomendado carga de artesa:
Material: Factor HP de material: Fjyp =
Capacidad: Series de componentes:
Densidad: W = Ib/ft?  Series de Colgantes Intermedios:
Particula: tamafio max pulg. Clase (1) (I1) (11 Notas:
OFH < TPH x 2000
Capacidad requerida=G=____ PCH (pies 3/hora) w PGH = Bushel por hora x 1.24
OFH = Ib por Hora
W
Tablas 1-3, 1-4, 1-5
Capacidad Requerida CF CF CF

Capacidad Equivalente =

1

_ CFH

X

Tablas 1-6
Diam. de Helicoidal =
RPM del helicoidal

Seleccione el didm. de la columna max RPM en donde la capacidad indicada sea igual o mayor a la capacidad equivalente

Capacidad equivalente

Capacidad a un RPM para diam. seleccionado

Tablas 1-7

Revise el tamafio y el tipo de las particulas adecuadas al didmetro seleccionado. Si se necesita un didmetro de helicoidal mayor, recalcule las RPM siguiendo los pasos arriba mencionados.

Tablas 1-12, 1-13, 1-14, 1-15, 1-16, 1-17
Valores a substituir en formula:

Fd Fb Ft  Fp e
L N Fd Fb
) ) ) )
fPt= 1,000,000
C L w Ff Fm Fp
N D I G G N N G B G I
HPt= 1,000,000 )
Si HPf + HPm es menor a 5.2, seleccione factor de sobrecarga F, = (Si HPf + HPm es mayora 5.2, F =
1.0)
HP Total = (HP“EP’”) W, i

TRANSMISION: Utilice un motorde

HP con transmision AGMA Clase (1) (I1) (II1) a RPM de Helicoidal

Tablas 1-18, 1-19
Torque = HP de motor x 63,025 =

Ib-pulgada

RPM del Helicoidal

Tablas 1-8, 1-9, 1-10, 1-11
Seleccione los Componentes:
Artesa Helicoidal

Estilo de Colgante Buje del Colgante Cubierta
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Hoja de Datos
Elevadores Helicoidales

Cliente: Fecha de Entrega Cotizacion:
Direccion:
Contacto: No. de Teléfono:
Elevador Vertical: Elevacion: Altura de Descarga: — | gonfiguracion de Entrada (Indique una):
O O O
Elevador cargado Entrada Recta Elevador cargado
a la Derecha de la a la lzquierda de
Capacidad: (CFH)(Ib/hr)(TPH)(MTPH)(BPH) Entrada la Entrada
Material: Densidad: — Ib/pies®  Temp: °F Humedad: - %
Particulas: Tamafio Méaximo: pulg. Tipo de Particulas: —— (% de part. de total; | - 10%, Il - 25%, Il - 95%)
Alimentado por: Descarga a:
Material de Construccion: O Acero al Carbon O T304 0 T316 OH.DGalv. OOtro
Instalacion: O Nuevo O Reemplazo O Interiores [ Exteriores
Transmision: (Directa) (Transmision de Transportador Helicoidal) (Otro): O BandasV [ Cadena O Guarda

Motor: [0 Totalmente Cerrado, Enfriado por Ventilador (TEFC) [ A Prueba de Explosion (X-Proof) [ Otro

Notas

T—T Artesa:
Helicoidal:

—| = Diam. del Eje:
Colgantes:
Buje para Colgante:
Rodamiento Inferior:
Sello Inferior:
Empaques:
Artesa:
Transmision: __— HP | A RPM
Reductor:

\] Pintura:
N Notas:

Pdgina de Preparado por Fecha
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Hoja de Datos
Transportador Helicoidal

Cliente: Fecha de Vencimiento:
Direccion:
Contacto: No. de Teléfono:
Descrip. Helidoidal: ___ Cant.. ___ Didm. x ____ Long. (Centro de Entrada a Centro de Descarga) [JHOriz. O Incl. ____° [ Decl. 0
Capacidad: (CFH)(Ib/hr)(TPH)(MTPH)(BPH)
Material: Densidad: Ib/pies®  Temp: F Humedad: %
Particulas: Tamafio Max.: pulg  Tipo de Particulas: (% de part. de total; | - 10%, Il - 25%, Ill - 95%)
Material de Construccion: [ Acero al Carbén [ T304 1316 O H.D Galv. O Otro
Instalacion: O Nueva O Reemplazo O Interior O Exterior
¢ES? O Alimentador O Transportador ¢Alimentacion? O Carga Desbordante O Uniforme
Alimentado por: Tamanio de Entrada: Descarga a:
Transmision: (Transmision de Transportador Helicoidal) (Montado en Eje) (Otros): O BandaV [ Cadena (1 Guarda
Notas
Artesa: Estilo: Espesor: Pernos de Acoplamiento:
Descarga: Tipo: Cant.: Colgante: Estilo:
Compuertas: Tipo: Cant.: Buje Colgante: Tipo
Tapa de Artesa Terminal: Cubierta: Estilo: Cantidad:
Tapa de Artesa Motriz: Empaques: Tipo:
Tipo de Rodam. Terminal: Motriz.: Entradas: Estilo: Cantidad.:
Tipo de Sello Terminal: Motriz.: Empaques: Tipo: Espesor:
Diam. Helicoidal: (MD)(MI) Paso Transmision: HP A: RPM
Espesor: Motor: Montaje del Motor:

Reductor:

Banda V/Cadena:
Notas

Diagrama — (Indique el Tamafio y la Entrada de Alimentacion, la Localizacion de la Transmision, etc.)

Pdgina de Preparada por

Fecha
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Hoja de Datos
Elevador de Cangilones

Cliente: Fecha de Vencimiento:

Direccion:

Contacto: No. de Teléfono:

Elevador de Cangilon: (CTRS/Elevacion) Descrip.:

Capacidad: (CFH)(Ib/hr)(TPH)(MTPH)(BPH) Altura del equipo:
Material: Densidad: ________Ib/pies® Temp:_—___ °F Humedad:

Particula: Tamafio Max.. ______ pulg.  Tipo de Particula: __________ (% de Particula del Total; | - 10%, Il - 25%, Ill - 95%)
Alimentado por: Descarga a:

Material de Construccion: O Acero al Carbon [ T304 0O T316 OH.DGalv. ©OO0tro
Instalacion: O Nueva O Reemplazo O Interior O Exterior

Transmision: (Mont. de Eje)(Reductor de Engrane)(Otro): O BandaV [ Cadena [J Guarda

Motor: 0 TEFC O X-Resistente O Otro

Notas:

Frenos de Contravuelta: O Eje O Integral a Reductor OO Otro

Tipo: O C_entrl'fugo |:|_Continuo D_Tipo Grano O Otro

O Cadena O Banda Especial:

Transmision: HP a: RPM Redcutor

Sprockets/Poleas Cadena/Bandas V

Freno de Contravuelta

Entrada: O Estandar O Especial

Descarga: O Estandar 00 45°

Jaula de Seguridad: OO0 Si OO No Escalera: Longitud

Plataforma de Cabeza: OO Tamafio Estandar O Especial

- Plataforma Intermedia: O Tamafo Estandar O Especial
i Espesor: Cabeza Bota Interior
Tensor: O Cabeza O Bota OJ Tornillo O Gravedad
Sellos: O Estandar O Especial _________ Venteos: Tamafio Cant.
Pintura:
Pégina de Preparado por Fecha
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Hoja de Datos
Transportador de Rastras

Cliente: Fecha de Entrega Requerida:
Direccion:
Contacto: No. de Teléfono:
Longitud: (C Guardaa C Descarga)  [JHoriz. [ Incl. ° [ Decl 0
Capacidad: (CFH)(Ib/hr)(TPH)(MTPH)(BPH)
Material: Densidad: Ib/pies® Temp:—°F Humedad: %
Trozos: TamafioMéx.. — pulg. Clase: (% del Total; I - 10%, Il - 25%, IIl - 95%)
Instalacion: O Nueva O Reemplazo O Interior O Exterior
Material de Construccion: O Acero al Carbén [ INOX304 O INOX316 O Galvanizado O Otro
iﬁr?:gr?t:g O Cadena Inundada O Uniforme
Alimentado por: Tamafio de la Guarda: Descarga a:
Transmision: (Directa) (Tipo Transp. Helicoidal) (Otra): O BandaenV O Cadena O Guarda
Notas
Tipo: O Fondo Redondo I Fondo Plano OEn"L" O Esténdar O Servicio Pesado
Potencia: HP A: RPM Horizontal G/LaC/L: ____ Descarga HT.:
Descarga: Tipo: Cant.:
Compuertas: Tipo: Cant.:
Sprockets/Cadena: OTipoSélido O Bipartido [0 Poleas/Bandas en V.
Entrada: [ Estandar O Bypass
Tensor O Tornillo [ De Resorte
Espesor: Cabeza

Cola:

Secc. Intermedias:

Cubierta: [ Bridada [ A dos aguas
Pintura:
Recu- O UHMW [ Acero al CarbénJ Acero AR
brimientos
Otras Opciones:

o || _—— il
r=#{ & 0 0

Pdg. de Preparado por Fecha
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