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' BANDAS TRANS FORTADORAS

% b }; El movimiento de materiales solidos a granel o compactos, u-

1o
s tilizando transportadores de banda, es uno de los metodos -
hj_\& )T?‘j :) mas eficaces y econdmicos. “on innumerables los materiales -
g mane jados, cereales, minerales, cajas etc. etce.
S 2

La operacidén es muy sencilla, se arranca el equipo se cuida-
durante unos minutos su funcionamiento y se deja sin vigilan

cia en 8 horas o mas tiempo, cuando el flujo debe de cambiar

TesS necesarios.

§
\ de ruta se instalan mandos de control remoto y los operado -

Este tipo de servicio exige un mantenimiento a prueba de fa-

llas y las facilidades de llevarlo a cabo.
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‘ Los principales problemas gue se presentan en operacion del-
equipo y que significan demoras, pérdida de produccidén y ma-

teriales y reposicidén costosa de eguipo, son los siguientes:

a) Apilamiento de material en los puntos de transferen-
cia de la banda.
b) Tiradero en el recorrido del transportador.

¢) Roturas, cortadas, deshilachamiento de los bordes y-

desgaste prematuro de la banda.

Para reducirlos al minimo o evitarlos es necesario una pla =
neacidén cuidadosa, una correcta instalacién y mantenimiento-
de primer orden, el primer factor indicado es el mas impor -
tante, ya que un error u omision en esta etapa son constan -
tes dolores de cabeza para el personal de mantenimiento y cu
ya solucidn es costosa siendo la administracidén reacia’a pro

porcionar la inversidn necesarias

Hay bastante literatura, perfectamente documentada y experi-

——— S S

mentada, principalmente de los fabricantes, en el presente -

trabajo se hara mencion unicamente con poca discusion sobre-

el particular, sin embargo se enfatizard en los detalles que

| hay poco escrito y que se haya experimentado. Para facilidad
se analizard el tema en el orden logico del desarrollo del -

transportador.
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a)

b)

c)

1l.- Disefio y seleccion del transportador.

Cuando se principidé a utilizar las bandas transportado-
ras en procesos industriales, el disefio y seleccion es-
taba a cargo de personas altamente especializadas,; que-
tenian contacto constante con el fabricante y con la a-
rea de aplicacién, resultando disefios optimos . Con el -
crecimiento de la demanda de estos equipos y del n&mero
de fabricantes estos editaron catalogos gque facilitan -
la seleccion de sus productos, pero que generalmente no
cubren todo el sistema, asi se unen varios equipos que-
cada uno es bueno, pero el conjunto no necesariamente -
es satisfactorio y en ocasiones se hacen omisiones gra-
ves al ,ntegrar las diversas partes..Bn nuestro pais -
con la politica de fomento de la industria, se han crea
do fabricantes de rodillos, poleas etc. etc., que por -
razon natural no cuentan con la eXperiencia necesaria y
a veces sin el equipo adecuado, por lo que hay gque ser-

muy cuidadosos en su seleccidn.

La decisidén de la capacidad de disefio del eguipo es un-
compromiso, se conoce la capacidad nominal trabajandose
con este valor, olvidandose el dinamismo del personal -
de operacidn que a menudo trabaja la Planta a 50% o mas
del tonelaje de disefio. Una indicacidén o guia es la me-
dida a la cual se puede /sobrecargar el equipo al cual -

sirven los transportadoress

Con la capacidad seleccionada, se calculan todos los. =
elementos, en realidad este es un valor promedio puesto
gue en los puntos de carga se tiene un incremento, debi
do a que ‘la velocidad del material es diferente del de-
la banda en magnitud y direccion, desarrollando fuerzas
de friccidn que aceleran el material hasta igualar las-
velocidades, para disminuir esto hay que dirigir correc
tamente el material y colocar guias?para que no se des-

parrame el material.




Se presenta el estudio matematico hecho por el Ingeniero Nor
teamericano H. Colijn de Investigaciones en la Siderurgica -

United States Steel Corp.

Q = Capacidad Nominal en - -

Kg/M.

@x= Capacidad Maxima en - -
Kg/M.

| V = Velocidad de la banda en
M/Seg.

Vo= Velocidad inicial de la-

carga en M/Seg.

© = Angulo de inclinacidn en
grados.
a = Aceleracidon de la carga-

en M/Seg?

g = Aceleracidn de la grave-

v /= = )
dad en [i/Segc

J = Cenficiecrte ae friccidn-
3 - ° X /

Fig. 1.~ Diagrezma de fuergas Lie terizdl y la -

entre 1la earga y lz bandz. G

|

: o = Fuerzz de cohesion entre
| la. czrege vy lz banda en -

Kg/M

£ = Recorrido del material -
desde el punto de impac-
to en M.

k = Coeficiente de sobrecar-

! ga.

Dur:snte el lapso de aceleracion ge la carga el transportador

. meneje s, o uns velocidad Vx; maenteriendose constante el pe

s0 por unidad de tiempo.

e kx i Vx o= oV 3y @2 ok o3 V> Vx o k.o o=Gx

Aplicando la segunda ley de Newton al diagrawma de fuerzas -




‘ mostrado en la Figura NQ 1.
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Los valores de C son dificiles de determinar, pero suponien
dolo nulo, el valor de k esta del lado seguro. Igualmente -
los de/u son ignorados y en este caso no es conveniente su-
primirlo, unos valores tipicos se muestran en la siguiente-

tabla:
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TABLA I
MATERIALES A GRANEL
Humedad |Densidad Cohesiodn 4
% Kg /M3 Kg /M2 Bn Hule
k‘ Arena 2 1635 9.8 0.450
4 1685 24 .4 0.460
‘ Taconita
: 0 2540 0 0.5351
C
| ofigentrada 6 2260 4g 0.608
| 10 2760 98 0.608
i : ie -
* Mineral de hie 2570 25 0.590
rro (Finos de - 2760 Lo 0.590
Vemezuela) 12 2850 122 0.600
. Carbén Bitumino
: oo (Kins) 2 1025 19.6 0.577
6 960 29 .k 0.620
15 960 L9 0.624

El valor del Coeficiente de sobrecarga k nos permitird selec
cionar la cantidad de rodillos de impacto y la separaciodon de

los rodillos de carga en la zona de transferencia.

/7
Por cinematica tenemos:

« 3 Ve = :
| i X = Vo tx + % ax tx2; tx = oV & -
| ax Y|
|‘ ! \:,. g
i 2 2 e
, Al A Syl Vxe - Vo d .
/ 1 = 2ay = 13 2g QL(Cos ® - Sen 6. + Cg)
i J kg
E . Para L max ;3 Vx = Vy k = 1
% i X _ V2 - Vol
k e = 25’(}(Cos & - Sen 8) + Cg)
| ' ‘ )
| Graficando los va%?res de X max y ©
‘: YASY C= 1-1 {
{ Fig. 3.- 20- CcC=0
| Relacidn entre |
” | éngulo de incli- 'S \V=3.6e B2 =0
| | nacién y largo - \o- el & a0 e
| : . M=0.364 Q=430 =
| necesario de guias. Y
| 5 k=23
£ T & @ 'z 's \& 21 24 2% 3o 33
‘ X en metros




Se recomienda considerar un valor promedio k = 3 duran-

te la aceleracion.

d) Es muy frecuente que los transportadores acarreen el -
\ mismo material, pero de tamafios diferentes clasificados,
inclusive diversos materiales, variando asi el tamafio,-
densidad y humedad.

Las consecuencias son tiraderos de material (principal-
mente finos) y desgaste prematuro de la banda, aqui que
da como unico recurso disefiar los elementos para las -
condiciones mas desventajosas.

Cuando el material se prepara y clasifica en una Planta,

transportandose por ferrocarril a otro sitio para su -

proceso es comun encontrar otros materiales o el mismo-
) material de mayor tamafio, no es econdémico volverlo a -
cribar siendo suficiente instalar en la alimentacion un

i enrejado fijo.

e) El espacio alrededor del equipo es de bastante importan
cia para limpieza y mantenimiento del eguipo. Disefiando
un conjunto con 1.5 metros libres alrededor de todo el-
equipo es bueno, evitar hasta donde sea posible baranda

les y muros junto a reductores, motores etc. etc.

f) Los puntos de transferencia o alimentacidn del transpor

tador son vitales para una buena operacion, este estudio
es _de.responsabilidad exclusiva del disehador y merece-

la mayor atencidn. En seguida se muestran unas figuras-

ilustrativas.
Probable
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los puntos de transferencia.

-

Para la seleccidn del

res, motores, rogillos

sefio de los sellos ce

rado con el

tros metodos de sujeccion.

Si se descuida este pu

rrandose en la banda y poleas, formando una

polvo ambiente gue e 7 es dificil de eliminar; a-
tacando a la banda iando el coeficiente de friccion

entre la banda y

En un sistema de bandas se,evita

terial, obligando a gue el arranque

verso al flujo y que cualguier parada

tenga todo el eguipo anterior sin afectar posterior.
Un mayor refinamiento que ha rendidol buenos resultados

es agregar al control un switch centrifugo montado en =

alguna polea loca gue pare el motor en caso de patina -

miento o rotura de la banda. I
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2.- Instalacion del Equipo.

En la instalacidén se tiene personal especializado en el mon-
taje y alineacion de estructuras, reductores, motores y po -
leas, descuidandose a menudo de la completa alineacidn de los
rodillos.

La estructura trae los taladros para montar los rodillos y es

tos en sus bases tienen agujeros ovalados para facilitar el-

trabajo, la alineacidn se da visual o con referencia al rodi

llo anterior, como resultado se tienen redillos cruzados y -
en operacion movimientos irregulares de la banda en su tra -

yectoria.

Es muy recomendable que una vez alineadas y niveladas las po
leas del sistema e instalados los rodillos antes de colocar-
la banda, tender un hilo como referencia y alinear con escua
dra los rodillos, este trabajo es arduo y laborioso, pero su
ejecucidén rinde frutos posteriores.

En las pruebas de arranque se vigila“rutinariamente el ca -
lentamiento del equipo, niveles de aceite en los reductores,
la respuesta de los controles del equipo y la alineacion de-

la banda. en vacio y con. carga.

Cuando la banda se desalinea en vacio, lo /mas comun es. que =
sea a causa de rodillos cruzados y se tienen muy pocos beme-
ficios moviendo las poleas, debido a la poca longitud sin.SQ
portar, o se checa la posicién relativa de los rodillos como
se recomienda anteriormente o se mueven grupos de 4 o mas -
rodillos ineclinandolos en el sentido de la banda y apuntando
hacia el lado que se desvia, este es un metodo de pruebas -
hasta eliminar el problema, asi la cantidad de rodillos por-

mover y el avance necesario es muy variable.

Una banda centrada perfectamente cuando corre en vacio, pue-




de desviarse con carga, hay casos cuando se manejan diversos
materiales, con unos trabaja bien y con otros no, lo mismo -
sucede cuando se trabaja con el mismo material con diversos-
tamafios, en unos tamafios no hay problemas, en otros se tie -

nen tiraderos de material.

Este problema es tipico y la falla se debe a la forma como -
se carga el material en el transportador, en la Figura 4 se-

ilustra este caso.

Un ejemplo practico se muestra en seguida, con los problemas

gue se presentaron y la solucidn que se les did.

Se tiene una banda con capacidad y velocidad constantes que-

puede alimentar a cualquiera de 3 bandas con capacidad y ve-

locidades constantesy; se maneja mineral de hierro en % tama-

hos clasificados de

+ OA 3 mme (fino) + 3 mm. A + 12 mm. (medio) y de 12 mm. A
50 mm. (grueso),tal como se muestra en la Figura 7.

En el prineipio de la operacidon se notd que las bandas infe-
riores laterales, tenian la tendencia a salirse como en este

tiempo.
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Fig. 6.- Punto de Trensferencia con %4 bandas.




La Planta no estaba presionada a dar un alto tonelaje, se op

to por alimentar este tamafio en capacidades menores ajustan-

do el alimentador a la banda de entrada,

Al aumentar la demanda se repiti6é la desviacidén pero se obser
vO el desgaste mayor en una de las paredes de la tolva y es -
tudiando la descarga del transportador alimentador se coloca

ron placas deflectoras para centrar la carga y comprobando -

que el comportamiento con finos y medios no se alteraba, se-

solucioné el problema, apareciendo otro menor, la reposicion

frecuente del deflector por su desgaste prematuro que ha si-

do atacado probando diversos tipos de acero, placas de hierro
Y aun recubrimiento con hule, sin obtener aun resultados sa -

tisfactorios.

Todas las bandas se alargan en forma marcada y en un lapso

corto durante las primeras semanas de operacidén en diferen -
tes porcentajes dependiendo de su construccidn, a veces hay-
necesidad de recortarlas porque se agota la carrera del ten-
sor, en estos casos es econdmico engrapar la banda nueva y -

una vez alargada recortar esta zona y wvulcanizarla.

Terminada la instalacidén totalmente y el eguipo al que sirve
no se ha completado aun hay que proteger la banda de la in -
temperie. Estando la banda a cielo abierto, es barato cubrir
la con tierra cuidando que no se cuelgue entre rodillos, cuan
do se humedece hay que cambiar la tierra, si el transporta -
dor esta en un edificio 1o que hay que evitar unicamente es-

que cologquen piezas arriba.

3.~ Operacidén del transportador.
Se tiene la conyiccidén plena que la correcta seleccidn del e
guipo y un disefio adecuado de los puntos de transferencia en
especial reducirédn a un minimo los problemas para operacion-
y mantenimiento. Si surgen con frecuencia o son graves son =
casi siempre atribuibles al disefio o instalacidén y deben de-

atacarse con este punto de vista.




Los problemas rutinarios encontrados se deben de resolver en

en el acto y como tipicos tenemos:

a) Grasa de los rodillos que se embarra en la banda y -

poleas.

b) La pasta que se acumula en forma irregular sobre las

poleas.

c) Limpieza de polvo acumulado en el equipo principal -
mente entre rodillos de la zona de puntos de transfe
rencia.

Vigilar el trabajo efectivo de los limpiadores de -
banda.

Revisar la banda cuando menos una vez por turno para
detectar rajaduras en las cubiertas o desgaste en -

las orillas.







