Barmac Chancadora
Roca Contra Roca







BARMAC CHANCADORA VSI
DE ROCA CONTRA ROCA

La fabricacién y disefio del witeradar Barmug los lleva & cabo Svedala Barmac Peoduct Group conformea los sisternas de zonteol de calidad certificados segiin 130 9001.
Distibuide a nivel intecnacionsl baje las siguientes patentes otorgadas y e trimite, y las solicitades de disefio. Nucva Zelanda 98307, 201190, 213510, 217752, 217753,
250027, 22928, 27927, 229129, 23569, 25473, 25474, 231437, 248954, 248955, 248952, 250154, 227492, 238349; Australia 557168, 562251, 594367, 623616, 640710; EE.ULL
4662571, 4586663, 4921173, 4940188; Canadd 1185045, 1229833, 1265772, 130135; Japdn 1564366, 1620260, 217863/86, 32286/88; Sudifrica §2,6374, 83/5817, 86/6902, 86/
3061, 96/8062, %0/9325, 83/9485; Reino Unido 0074771, 0101277, 716592, 2214107, 2248410; Franciz 0074771, 0101277, 216592, 88~17023; Italia 0Q74771, 0101277, 216592;
Suecia §2304652.9, 0101277, 216592; Austeia 216592; Repiblica Federal de Alemaniz 3275505.8, 0101277, 216592 Europa 0074771, 0101277, 90312663.9; Meéxico 164323,
BARMAC, ROTOPACTCOR y DUOPACTOR san marcas comerciales propiedad de BARMAC ASSOCIATES LIMITED y registradas en muchos paises def mundo,
Las marcas comergiales BARMAG y BARMAC DUOPACTOR estin registadas en los Estados Unidos a nombre de SVEDALA INDUSTRIES INC,

CONTACTOS PARA EL SERVICIO DE POST-VENTA
(INDICAR EL NUM. DE REFERENCIA DE LA MAQUINA)

Repuestos Servicio

Técnico Ventas de Chancadoras

Teléfono | Fax o
Distribuidor:

© Copyright 1995 Svedala New Zealand Led. IMPRESO BN NUEVAMDL.& ' . FS.2.32 - 4-_ 2/95 o

H



INDICE DE MATERIAS
SECCION 1 - SEGURIDAD

Precauciones Generales de Seguridad ........... ettt ar s e nae e s 1-4
Sistema de Enclavamiento de Seguridad para Puertas ....c.vvevecevecennnnne 5
Proteccién contra las Vibraciones ...cocvveeveeeininnes reetrerresiara e earetraaaainaernarees 6
SECCION 2 - PRINCIPIOS DE OPERACION
Principios de Operacién de la Chancadord ......covievvrerernennees SOOI 1
Control de los Tamafios del Producto Chancado ..o.evveveiiiiiiiinicnierieereeeeereenns 2
SECCION 3 - CONOZCA SU BARMAC
Exterior de la Chancadora ...cevvvveenennnn, ceetreerr e aa s e reebeareesranreseeanas 2
Interior de la Chancadord .oocvveveveeeeecevieieerne, e reeriesieseraeasresrarraebraarrrereans 3
Rotor y Piezas de Desgaste ....c.connenen. ctrreereerenrrerrananenens Ceribestrareesieseaereanes 4
SECCION 4 - PROCEDIMIENTO PARA LA PUESTA EN MARCHA
Antes de la puesta en marcha .c...cceviineeiine e e i
Puesta en Marcha Inicial ....covvnineeiirnnn, vrrer e e et are e s e 1-3
SECCION 5 - OPERACION
Operacién de la Chancadora............ 1
Control de la AlImentacion .......oovivurrieeii e e e s e e s ereeranes 2
Control del Polvo ..o rervereerertneeeeaesaannn v —tarr e 3
Procedimiento para la Desactivacion de la Chancadora....veeevvvevereneene. e 4
SECCION 6 - INSPECCION Y MANTENIMIENTO
Engrase del Alojomiento de Cojinete .......... et et st 25
Revisién/Mantenimiento del Rotor
- Montaje de las Placas ¢on INSero .....ccvrveeviicincoenerirrre e e 6-11
Placas de Desgaste Superiores e Inferiores .......cccceeuennenne veeverresnnnennenensen 12415
Plato DistrbUIAOr .. .vvvvirvireierr vttt ere e e aresaas e seesesereseneeensenans 16-17
Anillo de Alimentacion....ccccevvnvereeennn. cevvreerervrearentr e abesaaeaearaarhrteaneenraes 1819
Tubo de AlIMentaciin ..o eeeeseseneeenans vrareesrearessrnennns 2021
Placas de Retencidn...eeeveveeeveneeveveceneennen e eevererishrersiaatrsstaserbaearareaatsaeseeeans 2223
Acumulacién en el Rofor ...ovevecneen. erereerarreeessrraeasasrrrnees 24
Puesta a.Punto del Rotor.....c.coccvurvcccnnnns feteterbeseteab et et e st b ea et nbanaas - 2527
Estructura del Rotor....uevveveevereieennn, revererresarreanraarnres vevreranreerearenenaaeas veere 2829
Reconstruccion del Rotor .......... ereersreaeseereeesaareeesraraneeeasararer e e areesraerarreaans 30
Extraccién del Rotor ....vvveeenneenennnn. eveerreererresrernnrearrstesattereranertrrratrranerins 31
Reajuste del Rofor.....ccevereeneene Cretrers e ane s an e nanes SRTTURUROTOTTRN 32
Compensacién del Rotor .......ooveveeennnne ST O PP OO OPRRRORORTRPPSPPC 1 B
Revision/Mantenimiento de la Chancadora
CAMAA de THIIACION ...eveereveereeir et es e scseseseseessaresaraesrs e eanssrees 40-41
Regulador de Cascada ...oveeveeveeeceeneeee, ceeeveererepe st aeenaete e s e nheeseaeebanane o~ A2-44
Transferencia de Aire .voovvveeevennnennn. crrrrves e cererrrernerans reversrrrnrrraraebaaerany 45
Centralizacién de Cascada............... rererreserernrnereasaans rerharer i asrseertvieaaan 45
Faldilla de Desgaste de la Cascada.......... e eerrerir e e b e aaerenesaes s e raasea eea - 46
Tolva de Alimentacién ...... cererrrerreriens reretesteseseresersiRrrnnreaneeres ttateeeaerararras 47
Plato Esparcidor de la Alimentacion .......ccveeeeveeecceverererieennens ettt 47
Pasos de Cascada..iiinmmoimcermmee 47
Pernos Articulados........ocveen. _ eersnreseeenases 47
47
.- 47
voee 48
49
49
49

S 49

sereninen, 850-52
o, 53.56
57

hAAEE L LT P

e e
ST




|
H
f
-

GENERAL

En el disefio y fabricacién de esta maquinaria se han hecho grandes esfuerzos pora evitar riesgos de

seguridad y salud.

En las instalaciones de trituracién y cribado hay un gran potencial de riesgos y para evitarlos es

importante que:

Se estudien y sigan las recomendaciones de los manuales de insirucciones.
El personal reciba formacién periédica en mantenimiento y seguridad.
Se sigan las reglas de seguridad generdles y oficiales.

e Se marquen con sefiales de advertencia las areas peligrosas.

o La maquinaria y las herramientas adecuadas estén disponibles.

El propietario y la gerencia cumplan con su responsabilidad de asegurar que se establecen

programas de seguridad eficaces y que éstos son seguidos por todo el personal.

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD ADICIONALES

Nuesiros manuales de instrucciones y ofra documentacion
confienen informacién importante que debe ser leida y
entendida por todos los usuarios antes de operar la
macquinaria. Para hacer que sea mds facil prestar atencién
a la informacién especifica sobre la seguridad del
usuarioy schre cémo evitar problemas conla maquinaria
en nyesitros manuales de instrucciones, utilizamos los
términos que figuran a continuacién:

ADVERTENCIA: Para informacién imporfante que
describe cémo puede evitar dafiar una méquina y sus
sistemnas o cdmo evitar una situacién que puede causarle
dafios a su persona,

NOTA: Para dar consejos en cuanto a la operacién,

revisién y mantenimiento de una maquina y sus sistemas.

PRECAUCIONES GENERALES DE SEGURIDAD

La siguiente lista de precauciones generales de seguridad
debe ser considerada como guia solamente. Es posible
que haya ofras condiciones o variaciones enla operacién
de esta maquinaria que no figuran en estas precauciones
generales. El propésito de estas precauciones es procurar
que todo el personal tome conciencia de los riesgos
generales y de las situaciones peligrosas que hay
alrededor de la maquinaria y en el érea de trabaijo.

Seguridad Personal

1. lea y enlienda cada una de las advertencias,
precaucionese instrucciones contenidas en el manual

de instrucciones, y todas las sefiales y placas de.

informacion sobre y alrededor de la maquinaria,

2, D& parfe de los accidentes inmediatamente a su
supervisor. Consulte un médico o personal médico
en seguida si una persona resulta herida.

3. Guarde unalista de teléfonos de emergencia cerca
del teléfono y comunique su ubicacién a todo el
personal del drea de trabajo correspondiente.

4. No opere o trabaje con ninguna maquinaria si se
encuenira bajo los efectos de alcohol, medicinas,
franquilizantes u otras drogas que puedan interferir
con su atencién o afectar sy juicio.

5. Utilice asideras, escaleras, rampas de protecciény
ofros dispositivos de seguridad cuando subay baje
de la maquinaria y cuando se desplace sobre la
maquinaria. Utilice un arnés de seguridad si es
necesario.

6. Tome las precauciones adecuadas para evitar que
el pelo o ropa suelta se enganche en las piezas
méviles o en los controles.

7. Utilice gafas protectoras cuando haya peligro de
que detritos, fragmentos, objetos o polvo puedan
meferse en los ojos, y cuando lo requiere el
reglamento. Tenga especial cuidado, utilice siempre
protectores oculares. (Cuide sus ojos!

8. Useguantessiempre que sea posible para proteger
sus manosy dedos de cortes, rasgufios, quemaduras
y solventes.

9. Leve siempre casco duro y zapatos proteciores
cuando es necesario para el trabajo a realizar y
cuando los reglamentos locales o nacionales lo
requieren.

10. Quitese los anillos, relojes, collares y pulseras antes
de comenzar el trabajo en las instalaciones.

11. En éreas donde los niveles de ruido son muy altos,
utilice dispositivos de proteccién para el oido.

~ Continuacién B
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SEGURIDAD

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD GENERALES

12.

Utilice aparatos para la respiracion o méscaras
cuando es necesario, por ejemplo cuando esta
pintando o trabajando con sustancias quimicas,

solvenfes u ofras sustancias que puedan ser.

SEGURIDAD DE LA MAQUINARIA

1.

No cambie, desfigure o quite las sefidles de
adveriencia y las sefiales informativas,

perjudiciales para la salud. Ne olvide que hay 2. Anfes de montar mquumdrld_porfchl, compr uebe
peligro de silicosis cuando hay polvo siliceo que ch superficie del suelo es _Farme.y‘ estd nivelada.
suspendido en el aire. Aseglrese de que fodos los dispositivos de soporte

3. Noponga suespalda en peligro. Utilice mecanismos 4 enc!uvdmielnto estan b.l en ajustados en Sps [L.nges
elovadores v méviles udarle con su trabaio correspondientes. Siga los procedimientos
Levante sier):z re hcxcizz;lc c?{:erza con las iernés. recomendados por el fabricante para apoyar y

P ° P ’ enclavar la maquinaria cuando corresponda.
no con la espalda. 3. Antesd tad o i b
. ntes de trasiadar maquinaria portatil, compruebe

SEGURIDAD EN EL A :

) ) REA DE TM&MO_ o que los frenos y las luces de en marcha operan

1. Mantenga el area de trabajo Q?”ef@i E”"’P_'“ y sin adecvadamente. Compruebe que los montantes
escombros. ?V'fe las acumulaciones de piedra u estan lo suficientemente levantados del suelo para
ofros morericles. en los pasillos, plataformas, crear el espacio necesario que permita el transporte
escaleras y debajo de los transportadores. seguro. Compruebe que no haya obijetos sueltos

2. Nopermita la presencia de personal no autorizado que puedan caerse durante el fransporte.
denh: °o alrededor del 6‘9‘{ de trabajo. E_sté atento 4. No se suba a la maquinaria cuando se encuenira
a quien se encuentra en su drea de IT‘T‘;Q_C‘Io en fodo en transito o la estén alzando, ni fampoco permita
momento, Si es necesario, haga una lista. que nadie lo haga.

3. Mantenga las superficies que son focadas por pies 5. Revise los componentes de la maguinaria antes de
y manos limpias, secas y sin aceife o grasa. cada turno de trabajo para comprobar que ninguna

4. Mantenga las asideras, rampas de profeccién, pieza estd dafiada o si se sospecha que pueda
escaleras y plataformas limpias, secas y sin aceite estarlo. Repare o cambie las piezas dafiadas antes
o grasa. Guarde las piezas y herramientas que no de operar o poner en marcha la maquinaria. Utilics
estén siendo utilizadas en el sitic que les exclusivamente piezas especificamente disefiadas
corresponde. para la maquinaria.

5. Mantenga el equipo de seguridad en su lugar 6. Antes de operar o poner en marcha la maquinaria,
correspondiente y aseglrese de que el personal del camine por ¢l drea de trabajo v dlrededor de la
Grea sabe en qué lugar se encuentray cudl es el uso madquinaria para comprobar que dentro, sobre,
correcto de este equipo. debajo o alrededor del equipo no hay persondi,

6. Haga una comprobacién diaria de las alarmas de animales, herramientas, piezas u objetos extrafios.
arranque y dispositivos de advertencia en el drea Comgruebe que los protectores y los cfasposmvos de
de trabajo y asegirese de que cada dispositivo seguridad estdn todos adecuadamente instaladesy
funciona adecuadamente antes de poner en marcha en buen estado.

u operar la maquinaria. 7. Anfesde poneren marcha lamaquinaria, asegirese

7. Nose coloque debajo o deje que nadie se cologque de que fodo el personaly los visitantes del drea de
debajo de maquinaria que esté siendo alzada o trabajo saben que se va a poner en marcha la
esté suspendida. Utilice un gancho de seguridad o maquinaria. Utilice dispositivos adecuados como
un gancho con un cerrojo de seguridad cuando esté sirenas o luces de destellos para advertir ol personal
alzando maquinaria, y utilice barras distribuidoras y @ los visitantes. ‘
cuando sea necesario. 8. Cuando ponga en marcha la maquinaria, siga ¢l

8. Entérese de cudles son las limitaciones de pesoy los orden de las mstrucc:;mesf de puesta en marcha
espacios libres de seguridad requeridos dentro y recomendadas por el fabricante. No permita que
alrededor de su drea de trabajo y de la maquinaria personas no apias operen o pongan en r’narcho la
que se esid ufilizando maquinaria sin la necesaria supervisién de un

. . operario capacitado.

9. Noblogueelospasillos. Son parael desplazamiento perario cap g ..
del personal y no para guardar piezas o 9. No deje nunca |.os mandos de Io. magquinaria
herramientas. desatendidos. Si es preciso alejarse de la

, - . maquinaria, deje siempre en su lugar a un operario

10. Estéatento alas condiciones que pueden obstruirsy ca cfncitu do. | P d P

visién dentro y alrededor de su area de trabajo. P ; Continuacion
e BARMAG
1 =2 psas2. )
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SEGURIDAD
PRECAUCIONES DE SEGURIDAD GENERALES

Durantela puestaen marcha ycuando lamaquinaria
esté funcionando, esté dlerta a las lecturas
incorrecias, los defectos visuales, olores a sonidos
inusuales que puedan constituir una advertencia o
peligro. Cierre la maquinaria inmediatamente,
siguiendo los procedimientos de cierre establecidos,
sise produce cualquier situacién que no sea segura.

Tome todas las precauciones posibles cuando sea
necesario revisar, hacer unatarea demantenimiento,
lubricar o realizar un ajuste a la maquinaria mientras
estd en marcha. Esto sélo debe permitirse cuando
os absolutamente indispensable. En circunstancias
normales la maquina debe detenerse y se deben
activar los dispositives de seguridad antes de
reclizarse cualquier tipo de trabajo sobre ella.
Redlice las revisiones, tareas de mantenimiento,
[ubricaciény procedimientos de ajuste con cuidado
y conforme a los procedimientos recomendados
por &l fabricante.

SEGURIPAD ELECTRICA

. Sélo permita a personal preparado y competente
trabajar sobre los componentes eléctricos en la
_ planta o sobre cualquier maquinaria.

Dé por hecho siempre que todo circuito eléctrico

. esté activado a no ser que se demuestre lo contrario

mediante procedimientos de prueba adecuados.

 Desactive y marque los mandos eléctricos anfes de

realizar una revisién o tarea de mantenimiento.

. Consulte los datos del sistema de enclavamiento de
. seguridad para puertas recomendado por Svedala,

seccion 1-5.
Repare o cambie los hilos, cables y conectadores

_ eléctricos que presenfen dafios o defectos de

cualquier tipo. ° .
Compruebe que los cables eléclricos a fierra, los
enchufes del motor y las conexiones de cables de

* transmision estdn bien conectados antes de poner

en marcha la maquinaria.

Sepa cudl es la ubicacién de todas las lineas de alto
voltaje y de todos los cables subterréneos. Tome
todas las precauciones posibles cuando trabaje
alrededor de estas dreas. Sepa cudl es la ubicacion
detodoslos desconectadores eléctricos principales.

No trabaje nunca sobre equipos eléctricos si estd
floviendo o si estd pisando agua o superficies
mojadas, salvo que tenga la seguridad de que la
corriente ha sido desconectada.

Esté alerta cuando trabaje cerca de electricidad o
directamente con electricidad. Informe
inmediatamente a su supervisor sobre cualquier
peligro eléctrico.

SEGURIDAD DE MATERIALES INFLAMABLES Y
PELIGROSOS

1.

10.

Guarde los materiales inflamables, combustibles o
peligrososenunlugar seguroy en envases disefiados
especificamente para estos fines, y claramente
marcados conforme a los reglamentos
correspondientes.

Guarde los rapos usados y grasientos en un envase
adecvado lejos de materiales inflamables y
combustibles, conforme a lo exigido por las normas
y reglamentos locales o nacionales.

No guarde materiales inflamables o combustibles
dentro o alrededor de la maquinaria, de las
instalaciones eléctricas o de las zonas especiales
para el personal.

Prohiba fumar y ef fuego directo alrededor de los
tanques de combustible u ofras instalaciones de
almacenamiento de materiales combustibles.

Mantenga siempre varios exfintores de incendios
totalmente cargados en el drea de trabajo.
Aseglirese de que todo el personal conoce la
ubicacién de esios extintores y como operarlos.
Téngalos bien a mano durante operaciones de
aprovisionamiento de combustible o en ofras
ocasiones que presenten peligros de incendio.
Compruebe la carga de cada extintor una vez ol
mes por lo menos o segln se especifique.

Cierre todas lasmacuinas y motores en operaciones
de aprovisionamiento de combustible o cuando
traspase materiales inflamables, combustibles y
peligrosos de un sitio a ofro. Siga las instrucciones
de aprovisionamiento o iraspase del material o
sustancia con la que se estd irabajande.

Uene los tanques de almacenamiento de combustible
y ofros medios de almacenamienio de materiales
combustibles en un érea bien ventilada, lejos de
maquinaria que pueda causar chispas y prender
los materiales inflamables.

Cuando realice operaciones de aprovisionamiento
otraspase de materiales combustibles o inflamables,
conecte la boguilla o pico a fierra para evitar
chispas causadas por electricidad estdtica.

Nunca ponga en marcha un motor diesel o de
gasolina en un drea cerrada salvo que haya
ventilacién adecuada. '

No utilice sustancias inflamables o combustibles
comola gasoling, keroseno o diesel para lalimpieza
de piezas. Utilice siempre un solvente ininflamable
para fa limpieza.

Continuacion B>
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PRECAUCIONES DE SEGURIDAD GENERALES
11.

12.

13.

14.

Cuando utilice materiales elaborados a base de
resina epoxidica, siga los procedimientos y
precauciones recomendados por el fabricante.
Mezcle y vierta materiales epoxidicos en un dreq
abierta y bien ventilada. No queme resina curada
si no hay ventilacién adecuada. Evite que los
materiales de resina epoxidica no curados entren
en contactoe con fa piel,

Revise y cargue siempre las baterias en un lugar
abierto o bien ventilado. Prohiba fumar o fuego
directo cerca de las baterias. No olvide que las
baterfas pueden contener gas explosivo.

Deshagase adecuadamente de los residuos, fuidos
de desagiie y materiales nocivos siguiendo las
pautas de los reglamentos y ordenanzas de
fransporte, seguridad y medicambientales, a nivel
localy nacional, y otros reglamentos y ordenanzas.
Aseglirese de que todo el personal conoce estos
reglamentos,

Lleve puesta la vestimenta y dispositivos de
profeccién adecuados y siga los procedimientos
recomendados cuando trabaje con materiales
nocivos, inflamables y combustibles.

SEGURIDAD DE SISTEMAS COMPRIMIDOS (DE
AIRE E HIDRAULICOS)

1.

2,

No realice tareas de mantenimiento sobre
componentes de sistemas comprimidos sin haber
liberado primero toda la presion del sistema.

No haga comprobaciones infernas de las reservas
© niveles de aceite u ofro fluido en sistemas
comprimidos si la presién no ha sido fiberada. EI

aceile o aire comprimido son peligrosos si se

liberan incorrectamente, El equipo de aceite y aire
comprimido puede calentarse mucho por lo que
debe fener muchisimo cuidado y permifir que el
sistema se enfrie antes de trabajar sobre 8.

No infente quitar el fubo de aire o el tubo hidréulico
de uncilindro o de cualquier olro componente salvo
que se haya liberado toda la presion del sistema.

Ne intente quitar la horquilla del cilindro de aire o
hidrulico salvo que se haya liberado toda la
presién del sistema.

No opere un sistema comprimido que tenga tubos,
vélvulas o accesorios gastados o dafiados. Cambie
los componentes defectuosos antes de com primir el
sistema.

o,

No intente desmontar cilindros de aire o hidrdulicos
a no ser que fenga la preparacidn necesaria y esté
autorizado para tal frabajo de mantenimiento.

No ajuste nunca las vélvwlas de liberacién de
presion més alld de los valores recomendados.

Sigalos procedimientos de revisiény mantenimiento
recomendados por el fabricante para los sistemas
comprimidos con objeto de asegurar que las
condiciones de operacién segura se mantienen en
todo momento.

Tenga muchisimo cuidado cuando trabaje con
acumuladores hidraulicos. No deben calentarse
nunca ni sufrir dafios de tipo mecdnico o de
soldadura.

SEGURIDAD EN LA SOLDADURA

1.

4.

5.

Las operaciones de soldadura o corte sélo deben
ser efectuadas por soldadores con experiencia,
familiarizados con el equipo de soldadura y con el
material que necesita ser soldado.

Tometodas las precauciones necesarias para evitar
echar chispas o salpicar con material de soldadura
las correas, tuboes, fanques y olras piezas de la
maquinaria, o sobre el personal que trabaja en el
Grea. Tenga siempre en cuenta el peligro de
incendio.

Cologue el cable conectado a tierra para la

soldaduralo més cerca posible de la pieza que estd

soldando para evitar dafios a la maquinaria y los
posibles dafios que pueda causar af personal.

Consulte siempre con el fubricante de la maquinaria
que desea soldar antes de realizar la soldadura,

No suelde nunca recipientes o tuberias comprimidos.

Advertencia: No infente soldar sobre el rotor mientras
éste se encuentre en lamaquina ya que el dafio producido
por formacién de arco elétrico causard el fallo prematuro
de los cojinefes.

SR




SEGURIDAD

OPERACION DEL SISTEMA DE ENCLAVAMIENTO DE SEGURIDAD
PARA PUERTAS |

Svedala recomienda y suminisira lo necesario para la instalacion de un Sistema de
Enclavamiento de seguridad para puertas, el cual ha sido disefiado para evitar que la puerta

deservicio dela cémara de trituracién se abra mientras la maquina esté funcionando o durante

el fiempo deferminado que es necesario para que el rotor deje de girar después de la parada
de la méquina. ) |

El sisema de enclavamiento también evita que la chancadora se ponga en marcha
accidentalmente mientras la estdn revisando o si se deja la puerta abierta.

ENCLAVAMIENTO DE SEGURIDAD
SECUENCIA DE OPERACION

Enclavamiento de Puertas
{situado en la Puerta de la Cerradura de Pestillo
Chancadora) . {situada en el Panel de
Puesta en Marcha)
O

@]

b —)
[ ]
\ Liave de Seguridad

{Llave de Aislacién)

& Perno

Cerradura de
Acceso

Liove de Acceso \ !
(Have de Proteccién) - h- Llave de Seguridad

uuuuu

Girar la llave de seguridad en la cerradura de pestillo.
Introducir la llave de seguridad en la cerradura de seguridad y girar.

Una vez haya transcurrido el tiempo de espera, girar y quitar la llave de acceso.

1]
(2]
[3)
&

Introducir la llave de acceso en la cerradura de acceso y girar.

@  liberar el perno y abrir la puerta.

Para cerrar la puerta, embrague el perno y accione las llaves de transferencia realizando
la secuencia al revés. {El tiempo de espera no serd activado al realizar la secuencia al
revés.) B

& ' |
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SEGURIDAD

PROTECCION CONTRA VIBRACIONES

El sistema de proteccién confra vibraciones protege a la méquina de los efectos de las
vibraciones severas. Con este mecanismo instalado la méquina se pararé y/o sonaré la
alarma si las vibraciones son excesivas.

En operacién normal, la Barmac fiene una ligera vibracién que varia de vez en cuando debido
al desgaste y reemplazo de material dentro del rotor. Segin se va desgastando el material
se va reemplazando. '

La vibracién constante o en exceso debe ser investigada. Una causa probable es la rotura de

la placa con inserto o la acumulacién desigual dentro del rotor. La vibracion muy aguda puede
ser causada por un mal ajuste del seguro conico del rotor o por un eje torcido.

Su distribuidor de Barmac ajustard el conmutador de vibracion cuando ponga la méquina en
servicio, ‘

B
a.]

Posicién del commutador
de vibraciones

TODAS LAS MAQUINAS DEBEN CONTENER UN SISTEMA  DE PROTECCION
CONTRA LA VIBRACION INCORPORADO Y CONECTADO ADECUADAMENTE.

Se suministran junto con el sistema de proteccién contra vibraciones, instrucciones completas’

de cableado.

las méquinas que no fengan un sistema de proteccién conira vibraciones no quedardn
cubiertas por la garantia.

§<2 : , . - [CAENAE
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10.

LAS DIEZ REGLAS DE SEGURIDAD

. Apoye todos los esfuerzos que se hagan por conseguir que su lugar de

trabajo sea seguro y no perjudique fa salud.

. Actie de forma responsable y preociipese dela seguridad de los demas,

ademas de la suya propia.

. Compruebe todas las herramientas y equipo protector con frecuencia

para asegurarse de que su funcionamiento es seguro.

. Aprenda y ensefie a los demas cuales son los peligros asociados con

su trabajo para que éstos puedan evitarse de forma segura.

. Para evitar lesiones y dafios, familiaricese por anticipado con los

aspectos de riesgo y seguridad de los procedimientos que sean nuevos
para Ud. e -

_ Piense bien en cuales son los posibles accidentes y lesiones que pueden

producirse antes de comenzar cualquier proyecto. Tome las
precauciones necesarias para protegerse a usted mismo y a los demas.
Revise y mejore los procedimientos de trabajo regularmente.

_ Advierta a los demas de los posibles accidentes y lesiones que pueden

producirse si los ve trabajar de forma peligrosa o creando peligros.

. Manténgase alerta a los cambios en las condiciones de trabajo y en el

proceso del tra_bajo.

_ Informe inmediatamente a su supervisor de las condiciones y actos

peligrosos. No dé por sentado que otra persona lo hara.

Mantenga su area de trabajo y sus herramientas limpias. Recoja las
herramientas y materiales después de usarlos ¥ devuélvalos a su lugar
de almacenatmiento. ‘ ‘

EARTAT
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Principios de Operacion
La chancadera Barmac de roca contra roca utiliza un rotor, que ha sido probadoy ensayadd,
revestido de roca que actlia como una bomba de rocas secas de alta velocidad arrojando

una corriente confinua de roca dentro de una camara trituradora revestida de roca.

El material alimentado por la parte superior de la méquina es impulsado dentro del rotor
revesfido de roca patentado de Barmac. El rotor descarga continuamente dentro de la cémara
de trituracién, alcanzando velocidades de salida de hasta 85 metros por segundo. Este
proceso reaprovisiona el revestimiento de roca, mientras que manfiene una reaccion en
cadena roca contra roca de triturado y molienda. |

Una segunda corriente de material, de cantidad controlada, puede ser vertida dentro de la
turbulencia de la camara trituradora causando un aumento en el niimero de particulas dentro
de la cémara e incrementando la fransferencia de energia. Esto, en combinacién con otras
variaciones del diémetroy velocidad del rotor y del perfil de la cémara defrituracién, aumenta
la eficiencia energética y reduce el desgaste, ademds de proveer un eficiente medio de control
de la accién de trituracién y molienda, ya sea para maximizar o minimizar los finos.

" Bl material de alimentacién enra en la Barmac

La tolva de alimentacién
La posicién del regulador en el ceniraliza el flujo del material.
plato de conirol regula el flujo de
entrada del material en el rotor.
El exceso de material que no
pueda entrar en el rotor es
desbordado a iravés de los

pasos de la cascada.

Al reducir el didmetro de la
entrada del plato de control
se incrementaré el flujo del
material de cascada.

El rotor acelera el material y lo lanza
continuamente dentro de la cémara
de trituracién. Las velocidades de

47 salida de las particulas oscilan entre
& 50y 85 m/s.

REVESTIMIENTO DE ROCA

El material procedente del rotor y
el material de cascada vuelven a
combinarse. Una nube constante
de particulas suspendidas se
mueve por la cdmara de
trituracién. Se refienen las
pariiculas durante 5-20 segundos

antes de perder energia y caerse  Material triturado descargado
de la cadmara de trituracion. “de la Barmac. _ Continuacién B
S\g?,y ' EARMAC
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Esta seccion ha sido incluida para que conozca a su Barmac. También servira
para que conozca los términos utilizados para describir los distintos componentes
y piezas de su Barmac. Estos términos serén constantemente empleados en el
manual y en los catélogos de piezas que suministramos.

INDICE VISUAL

Los nomeros que figuran entre paréntesis hacen referencia a la seccién del
manual que detalla las instrucciones de revision y servicio de la pieza o
componente correspondiente. -

Descripcién General

Tolva de Alimentacién

. / Techo dé'ld Chancadora

Cémara de Trituracién

Puerta de !nspecciéh
‘Montura del Motor

Continuacién B>
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CONOZCA SU BARMAC

EXTERIOR DE LA CHANCADORA

Tolva de Alimentacién
{Seccién 6-47)

Pernos Articulados
(Seccién 6 - 47)

Control de

Cascada
(Seccidn 6 - 42)

Puerta de
Inspeccién
{Seccién 6 - 47)

~ Enclavamiento de
Sguridad para
Puertas
(Seccién & - 47)

Trampa de Inspeccién
{Seccién 6 - 47)

Conmutador de Vibraciones

(Seccidn 6 - 47) ,
Trampa de Inspeccién de la Correa Trapezoidal Tensién de
{Seccién 6 - 47) Correqa
Protectores de Correa . {Seccién 6 - 53] l

{Seccion 6 - 47)

- Continuacion p g
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|| CONOZCA SU BARMAC

|" INTERIOR DE LA CHANCADOR

Plato Esparcidor de la Alimentacion
{Seccion 6 - 47)

' Pasos de Cascada

B (Seccén & 47 \ Plato de Control
: L . Seccién 4 - 43
Transferencia de Aire {Secci }

e Sec" 6'45 RS
(Seccion 6. 49 Regulador de Cascada
g Faldilla de (Seccién 6 - 42)
s Desgaste de la Centralizacién
1 3 qucada de Cascada
L (Seccién 6 - 46) {Seccion 6 - 45)
g R Tubo de
| ofor Alimentacién

i (Seccion 6-6)

i, Anilode o0\

oy Cavitacién

' {Seccién & - 41) I
Cémara de
Trituracion .—

{Seccién 6 - 40)

Coladas de Anclaje
de laBase

(Seccion & - 49) -
Base de La / ;i Ll
Chancadora -
{Seccion 6 - 48) .

Alojamiento de :

Cojinete ;
{Seccion 6 - 50

Conducio de Evacuucién_/

‘ de Grasa
L (Seccién 6 - 49)

1 : / Correas de
| or Transmision
; \ ; Conduciosofie Evacuacidn — . (Seccién 6 - 53)
R {Seccién & - 48} : .

{Seccién 6 - 20)

Continuacion B
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3

CONOZCA SU BARMAC
EL ROTOR Y LAS PIEZAS DE DESGASTE

Acumulacién

ISeccion 6 - 24) Tubo de Alimentacion

{Seccién & - 20}

Anillo de Alimentacién
[Seccién 6 - 18)

Carcasa del Rotor
{Seccién 6 - 28)

Placa de Desgcéle
. Superior
{Seccion 6 - 12}

Placa de

Retencion
{Seccion 6 - 22)

Plato Distribuidor
(Seccién 6 - 16)
Plato Superior
: {Seccidn 6 - 31)
Placa de soporte .
o b Placa de Desgaste Inferior
iSeccién 6 -9) ' {Seccion 6 - 11)

Placa de reserva Placa con inserto

{en algunos modelos) {Seccion 6 - 7)
{Seccion 6 - 10)

Cubo del Rotor
{Seccién 6 - 29)

Tapas de Compensacién
Seguro Cénico —- ' {Seccién 6 - 31)

{Seccidn 6 - 29)

¥ - BARNIAE
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Esta seccién describe integramente el procedimiento para la puesta en marcha, incluyendo
|a puesta en marcha inicial de la puesta en servicio. El procedimiento para la puesta en marcha
debe realizarse después de una reparacioén imporfante como el cambio del alojamiento de
cojinete o la renovacién de la cémara de trituracion.

ANTES DE LA PUESTA EN MARCHA

1. Familiaricese completamente con la Barmac. Témese el fiempo necesario para leer el
manual.

2. Compruebe todas las conexiones eléctricas, incluyendo la operacién del conmutador de
vibraciones.

3. Compruebe el alineamiento de la polea y la tension de la correa trapezoidal. {Consulte
Tensién de Correa 6-53).

4. Compruebe la rotacién del rofor. Visto desde arriba debe girar en sentido conirario a
las agujos del reloj. El rotor sufrird dafios graves si la rotacién es incorrecta.

5. Compruebe que hay conectado un dispositivo de enclavamiento de seguridad y esta
funcionando correctamente.

6. Asegirese de que todos los pernos del rotor, la chancadora'y en la estructura de soporte
principal estén apretados al par de torsidn correcto. Consulte el manal de instalacion:

~ para los parametros de por de torsi6 correctos. '

7. Asegorese de que la cascada esté centralizada. (Consulte la seccién 6-45).:

8. Compruebe que todas las piezas de desgaste estan correctamente instaladas en el rotor.
(Consulte la seccidn 6-6). : :

9. Retire todas las herramientas que estén dentro o encima de la chancadora.

10. Asegirese de que fodos los protectores, las puertas, frampas’y pasadores de seguridad
estln en su posicidn correcta. -
PUESTA EN MARCHA INICIAL

1. Confirme que el amperimetro esté funcionando.

2. Deje la Barmac en marcha durante 30 minutos sin cargarla. Engrase el alojamiento de
cojinete hasta que la grasa salga por el conducto de evacuacién de grasa mientras la
méquina estd en marcha. {Consulte la seccién 6-2 para el procedimiento de engrase).

3. Tras dejarla funcionar durante 30 minutos, detenga la Barmac, quite los protectores de
correa y compruebe la temperatura del alojamiento de cojinete. {Utilice un termbémetro
magnéfico). La temperatura no debe sobrepasar fos 70°C. Si la temperatura es mas
elevada, deje que la Barmac siga funcionando durante otros 30 minutos sin carga y
compruebe la temperatura ofra vez. Si continda teniendo temperaturas elevadas,
péngase en contacio con el centro de servicio de Barmac y solicite ayuda. Si la
temperatura se encuentra dentro de un margen normal {consulte la seccién 4-3), cambie
los protectores. Continuacion B>
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PROCEDIMIENTO DE PUESTA EN MARCHA

4,

Revise el rofor y la cascada. Asegiirese de que todas las piezas del rotor estén en su
posicion correcta. Aseglrese de que el tubo de alimentacion sigue centralizado en el
anillo de alimentacién. (Consulte la seccion 6-45).

Compruebe el conmutador de vibraciones. [Consulte el manual de instrucciones del
Sistema de Control de Vibraciones).

ALIMENTACION INICIAL DE LA CHANCADORA

1.

La maquina ahora estd lista para hacerla funcionar con carga. El material alimentado no
debe ser mayor que el tamario de alimentacién méximo permitido por el modelo de la
Barmac que se estd poniendo en servicio.

Alimente un fragmento pequefic o producto mixto, preferentemente de 5 mm. duranfe

medio minuto més o menos. Unos cuantos metros cibicos de material es suficiente. Esto

permite la acumulacién uniforme de piedras dentro del rotor y un buen equilibrio.

Sies preciso utilizar una alimentacién gruesa al principio; cabe esperar que se produzca
un grado de vibracién durante varias horas hasta que los finos se introduzcan en los
vacios de la acumulacién inicial del rotor equilibrando asi la densidad de cada
acumulacién dentro del rotor.

Alalimentarel rotor por primera vez, normalmente habré una etapa de “descompensacion”
de unos 30-60 segundos. No detenga la alimentacién al rotor en este momento; af

contrario, debe alimentarla lo més posible hasta que la vibracién se desvanezca.

Durante su funcionamiento normal se podré detectar una vibracién intermitente un 30%
del tiempo. Esto se percibe al estar de pie sobre la méquina y es mds notable con la
alimentacién de gran tamaio, y puede deberse a la acumulacisn de piedra de una placa
con inserfo que provoca una acumulacién que luego se desgasta. Esta situacién es normal
Y no es mofivo de alarma siempre que la maquina vuelva a su funcionamiento normal
después de unos segundos. ' |

PASADOS 10 MINUTOS "

1.

Centre el plato esparcidor debajo del conducto de evacuacién para que la alimentacién
caiga uniformemente en forma de corfina alrededor del esparcidor. La alimentacion debe
caer perpendicularmente a través de la abertura de alimentacion del plato de control {es
decir, no debe caer en dngulo), para asi estabilizar la alimentacién rotor. Esté atento
a material que involuntariamente pueda caer en cascada, el cual estd siendo conducido
a los pasos de cascada en la tolva de alimentacisn.

Compruebe la llamada de corriente del motor. Si el motor o motores estén sobrecargados,
reduzca el volumen de la alimentacién o ajuste el control de cascada hasta que la lectura
del amperimetro sea correcta. Si los motores de accionamiento doble funcionan con
distintos amperios consulte la seccién 6-53 de tension de correa. |

Continuacién p-
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A0S 30 MINUTOS

. : :'eng;.-o la méquina y compruebe la ocumuchiép’en el rotor. Para obtener la acumulacion
consulte la puesta a punto del rotor {seccién 6-25).

s Ja acumulacion de la cmara de frituracion. (Consulie la seccién 6-40 para ver la

imulacion ideal.)

egufese de que el tubo de alimentacién se encuentra en la posicién correcta en el rotor,
{acir, en posicion central en el agujero de alimentacién del rotor y prolongéndose al
(Consulte la seccion 6-20.) _

pruebe que los montajes de las placas con inserto estdn intactos y bien apretados.

mpruebe que el anillo de alimentacién no se ha dado la vuelta o se ha levantado.

HORAS

ompruebe la acumulacién en el rotor, la cdmara de trituracién y en la base.

ﬁ%}éf s . . . . »
_ Engrase ol final de cada turno y realice las revisiones diarias tal y como se estipula.

‘se haya normalizado el funcionamiento de la méquina, puede realizarse el
de la cascada. {Consulte la seccién 5-2).

ratura de cojinefe normal es entre 30° y 40°C por encima de la temperatura del
entacion o temperatura ambiente. Cuando se lubrican los cojinetes podré

fyérse durante un corto periodo una elevacién en la temperatura de aproximadamente
C .

emperatura de cojinete permisible para un funcionamiento continuo es:

¥ IR 0 »
0°C = Para un funcionamiento a temperatura normal,

Para un funcionamiento a temperatura alta.

BARMAG
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i Cuando la méquina esté funcionando es importante que el operario preste atencién a lo
siguiente:

'
| 1. LA LECTURA DEL AMPERIMETRO — esté atento a fluctuaciones notables.

Un amperaije alto puede indicar alta velocidad de alimentacién, acumulacién excesiva
en fa cémara o en la base, conducios de evacuacién bloqueados, ajuste de cascada
incorrecto, problemas mecénicos o eléctricos. Un amperaje bajo puede indicar baja
velocidad de alimentacién, ajuste de. cascada incorrecto, deslizamiento de la correa
trapezoidal, problemas eléctricos.

Un amperaje desequilibrado en una unidad de doble accionamiento puede indicar una
| tensién incorrecta de las correas trapezoidales, problemas eléctricos o mecénicos.

2. NIVELES DE RUIDO

Un incremento en el nivel de ruido puede indicar el fallo de un cojinete, el deslizamiento
de una correa trdpezoidal, abrasién de la acumulacion en la cémara de trituracién, roce
del tubo de alimentacién sobre el anillo de alimentacion. |

3. VIBRACION

Un incremento en la vibracién puede indicar un desgaste desigual en las piezas de
desgaste o en el rotor, una descompensacién del rotor debida @ una acumulacién
desigual en el rotor, al fallo de la almohadilla antivibratoria, o al rofor o seguro cénico
- de polea sueltos. ‘

i EL CONMUTADOR DE VIBRACION INCORPORADO EN LA BARMAC DETECTARA, S| ESTA

) CORRECTAMENTE AJUSTADO, LA VIBRACION PRODUCIDA POR UNA

1 ! DESCOMPENSACION Y BLOQUEARA LA CHANCADORA PARA NO PONER EN PELIGRO
O DANAR AL PERSONAL.

I 4, FLUJO DEL MATERIAL

Es posible que los cambios en las condiciones de alimentacion requieran un ajuste del
| plafo de alimentacién y del regulador de control en la tolva de alimentacion. Los
] | incrementos en el contenido de humedad pueden aumentar la acumulacién dentro del
L rotor, cmara de frituracién y base. La observacién de la descarga de la Barmac puede
advertir a menudo al operario de los problemas de acumulacion.

. 5. EMISIONES DE POLVO

L La Barmac no debe emitir polvo mientras se estd alimentando material. Si la chancadora
estd emitiendo polvo, debe comprobarse lo siguiente:

Velocidad de alimentacién — Una velocidad de alimentacién baja puede provocar
| que la Barmac descargue polvo por los conductos de evacuacién.

Sistema de transferencia de aire bloqueade — las dlimentaciones himedas
pueden causar el bloqueo de la transferencia de aire.

e <2 | BARMAS i
: ' psasz B =1




5 :

OPERACION
CONTROL DE ALIMENTACION

La meta del control de la alimentacién es regular el volumen de la alimentacién para que el motor [o
motores} funcionen con corriente de carga méxima. Esto se consigue restringiendo la alimentacion del
rotor con la unidad de control de la cascada. Toda alimentacién en exceso que no atraviese el rotor
caerd en cascada.

La granulometria del producto también puede ser controlada variando el porcentaje de alimentacién . Li
de cascada por alimentacién al rotor. A riedida que aumenta el volumen de material de cascada, la i
granulometria del producto serd de mayor grosor. :

El volumen de cascada se varia mediante el ajuste del regulador de la abertura de alimentacién del ]
plato de control, teniendo por objeto aumentar o reducir el tamafio de la abertura para la alimentacién. o

Los principios bésicos del control de cascada son: : : ll

1. El aumento del tamafio de la abertura reduce o elimina el flujo de material o la cascada lo cual i
causa una mayor reduccién de material,

2. lareduccion del tamafio de la abertura inicia o aumenta el flujo de material o la cascada 'y como ¥
consecuencia disminuye la reduccién, '

NOTA: No debe reducirse la aberiura de alimentacién demasiado pues podria producirse un puenteo h
dentro de ésta. i

Coloque el plato esparcidor de material en la tolva de alimentacién debajo del conducio de
evacuacién para que el material de alimentacién caiga directamente o través de la abertura de F
alimentacion. Si la alimentacién entra en la tolva en éngulo, es posible que enfre en la cascada
involuntariamente. |

_ El méximo tamafio de abertura para la _ {
Pasos de Cascada alimentacién viene determinado por dos rieles I
ajustables de la abertura de alimentacién. El _
limitador y los rieles laterales del plato de conirol : l
pueden ajustarse utilizando las ranuras en el

plato de control, tal y como se muestra en la N
ilustracién, |

El regulador se ajusts mediante un pistén de .
doble sentido o un ajustador de rosca en los ;
modelos pequefios. (

Regulador

Riel Lateral de Plato de
Control

Abertura de Aiimlenhcién
Limitador del Plato de Control

Ranuras de Ajuste

Plato de Control
K - BASMAG
52 s ' '
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OPERACION
CONTROL DEL POLVO

Cuando el rotor esté en marcha hace las veces de un potente ventilador. Para controlar las
emisiones de polvo procedentes de la chancadora, el sistema de transferencia de aire,
incorporado en el montaje de la folva, recicla el aire deniro de la méaquina reduciendo dl
minimo la aspiracién de aire y la evacuacion de éste junto con el material,

La regla bésica es que fodo el dire que es aspirado con la alimentacién, es expulsado con el
producto. De modo que con objeto de reducir el polvo al minimo, se ha desarrollado el sistema
de transferencia de aire para llegar a un equilibrio, para que no se aspire aire y por lo tanto
apenas se expulse polvo.

Bajo cierfas condiciones es posible que sea necesario adaptar el sistema de control de polvo.
Por ejemplo: a altas r.p.m. y con materiales de grano muy fino el sistema puede aspirar aire
por los conductos de evacuacién del producto y expulsarlo por los pasos dela cascada hacia
afuera. Si se quitan algunas de las paletas del sistema de transferencia de aire se puede llegar
a un equilibrio satisfactorio. {Consulte la seccién 6-45). :

Paletas de Transferencia
de Aire '

Si el polvo estd siendo expulsado por la parte de abajo de la méquina, significa que la
méquina estd recibiendo alimentacion insuficiente. Sila velocidad de alimentacién no puede
incrementarse, cierre la abertura de la alimentacién del plato de control con‘objeto de reducir
al minimo la entrada de aire.

Aunque normalmente no es necesario suprimir el polvo dentro de la Barmac {bien mediante
un sistema de coleccién de polvo en seco o bien mediante la supresién con rociador
nebulizador), la turbulenta actividad que tiene lugar dentro de la cémara de frituracién de la
Barmac la convierte en un entorno ideal para afiadir pequefias cantidades de agua mediante
rociadores nebulizadores, con obijeto de controlar eficazmente el polvo en ofras partes de la
planta de procesamiento posterior a fa Barmac. ' '

o | pszi2 5-3
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OPERACION

PROCEDIMIENTO DE CIERRE

Si el proceso de detencién del circuito con .cantidades de alimentacién reducidas es
demasiado largo, puede provocarse un desgaste innecesario a la camara de trifuracion y d
la estructura del rotor. Si el circuito de frituracién y las condiciones atmosféricas lo permiten,
detenga todos los transportadores que abastecen la Barmac completamente cargados. Es
importante que por lo menos se percate del desgaste excesivo que se estd causando y reduzca
al minimo el tiempo de funcionamiento sin carga.

CIERRE

1.

Cierre el dispositivo de alimentacién firansportador o alimentador) que va hacia ka
Barmac., '

2. Compruebe que el amperimetro se descarga antes de desconectar la corriente de la
Barmac. ,

3. Mida la duracién del proceso de detencion del rotor y anéiela en el Diario de
Operaciones. Esta medicién le servird de guia para saber cudl es el estado del
alojamiento de cojinete. Los regisiros de puesta en servicio de su maquina tendrdn
anotados los tiempos en que el rotor estd sin funcionar. Esto podré encontrarse en el
manual de operaciones. Si no logra encontrarlo, péngase en contacto con el Técnico de
Servicio de Barmac.

4. Antes de redlizar cualquier revisién o trabajo de mantenimiento, asegirese de que el
sistema de enclavamiento de seguridad fe da el control sobre la alimentacién de corriente
a la chancadora.

2
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La Barmac es una mdquina resistente, muy simple desde un punto de vista
mecdnico y muy fécil de mantener. No obstante, la méquina necesita atencién
y revisiones de rutina regulares. \ ~_ '

La méquina no debe descuidarse durante largos periodos, ya que en este tiempo
dafios graves a las piezas de desgaste pueden pasar inadvertidos.

Una larga vida Gtil y un funcionamiento constante y sin problemas son las
recompensas de una revision regular.

NOTA IMPORTANTE: Las piezas de desgaste de la Barmac estan disefiadas para
proteger a la estructura del rotor contra el desgaste. No participan en la accién
de trituracién de la méquina, por lo que no es posible determinar el estado de
desgaste de estas piezas a partir del producto evacuado por la chancadora.

Para asegurar el funcionamiento sin problemas de la Barmac, es necesario
revisar de forma regular el estado de las piezas de desgaste del rotor y la
acumulacién de roca dentro de la maquina. |

Las piezas de desgaste que parezca que no vayan a durar un turno completo
deben ser sustituidas. -

Svedala recomienda que redlice lo siguiente cada 8-10 horas de operacién:
1. ENGRASE EL ALOJAMIENTO DE COJINETE. |
2. REVISE EL EXTERIOR DE LA CHANCADORA.
3. REVISE EL INTERIOR DE LA CHANCADORA.
4. REVISE EL ROTOR. |

Svedala recomienda el uso del Diaric de Operaciones Barmac para anotar las
revisiones y el cambio de piezas. ! diario de operaciones seré de gron uiilidad para
el personal de Bormac a la hora de ayudarle a maximizor la vida 6til de los
componentes de desgaste de su Barmac.
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LUBRICACION

ALOJAMIENTO DE COJINETE

EL ALOJAMIENTO DE COJINETE DEBE ENGRASARSE CADA 8-10 HORAS DE
OPERACION

La mejor forma de hacerlo es engrasando los cojinetes cuando el alojamiento
de cojinete se encuentra a temperatura operacional con la méquina en
marcha, al final de cada turno de produccion.

Niples de engrase ,,
Tubos de engrase
/ M/

I
7 )

| Evacuacién de grasa

REQUISITOS DE ENGRASE | |

Las cantidades siguientes se recomiendan para cada 8-10 horas de operacién:

Modelo Barmac Duopactor Cada Niple |
3000 bg . |
5000 8g '
6000 10g | l
7000 15g _ |
8000 15g " | [ ;.
9000 1bg
|
Continuacién p» ; g.
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LUBRICACION
ALOJAMIENTO DE COJINETE

GRASAS RECOMENDADAS
a8
' Temperatura de - -
Material de M0d3§0 VelOCidad de Marca y Tipo de Grasa _
" Alimentacién Barmac Rotor (RPM)
: °C ‘
Y 73000 3000 a 4200 Shell Alvania EP2
! 20265 5000 2100 a 2800 Mobil Mobilux EP2
ay Alojamiento de 6000 1400 a 2000 BP Energrease LS-EP2
.y Cojinete de Servicio _—
- Normal 7000 1300 a 1700 Mobil Mobilith SHC100
(Baja Velocidad) 8000 1100 a 1700 Arcanol L135V
9000 1100 a 1400 Castrol Optimol Longtime PD2
3000 4200 a 5300 Mobil Mobilith SHC46
-20 2 65 5000 " 2800 a 3600 Castroi Optimol Longtime PD2 ¢/
- Alojamiento de 6000 2000 a 2500  Arcanol L135V
3 Cojinete de Servicio -
b E Normal 7000 1700 a 2200 Kluber Isflex Topas NB152 %
i (Alta Velocidad) 8000 170022000 | |
9000 1400 a 1800 4
o 60 a 100 3000 3000 a 5300 ~ Mobil Mobilith SHC220 «
o : 5000 2100 a 3600 . Shell Stamina U2 3
Alojamiento de ' .
Cojinete de Alta 6000 1400 a 2500 BP Synthetic HT-XP %
Temperatura 7000 1300 a 2200
(Tod_as fas 8000 1100 a 2000
Velocidades) 9000 1100 a 1800

¢ Indica la grasa preferida. los alojamientos de cojinetes estdn previamente lubricados
1 con este tipo de grasa.

il # Indica que este fipo de grasa no es compatible con ninguna de las ofras. Si utiliza esta
i grasa, tendré primero que nada desmontar, limpiar y volver a montar el alojamiento para
asegurar la maxima vida til del alojomiento.

Continuacion >
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LUBRICACION
ALOJAMIENTO DE COJINETE

Por favor tome nota de que el alojamiento de cojinete de la Barmac presenta una serie muy
singular de condiciones de operacién para los cojinetes 'y, por este motivo, la seleccién de
fipos alternativos de grasa no es una tarea sencilla. Las propiedades de la grasa que deben
considerarse son, enfre otras, el fipo de espesante, la viscosidad del aceite base y la inclusién
de adifivos de adherencia. Asimismo, se deberd considerar la capacidad de mezcla de
una grasa nueva con la grasa que ya esté en el alojamiento de cojinete. El mezclar grasas
(especialmente si tienen tipos de espesantes distintos) produce unas condiciones de lubricacién
imprevisibles y posiblemente un fallo prematuro del alojamiento de cojinete.

Si desea utilizar una grasa que no esté en la lista, por favor consulte a su distribuidor de
Barmac para confirmar si es adecuada para la aplicacién especifica en cuestién. La
aplicacién particular de su Barmac determinard si la grasa es o no adecuada. No se
recomienda que utilice una grasa equivalente que promocionen las distintas compafiias de
aceites o empresas sin consultar primeramente a Svedala New Zealand.

~ TEMPERATURA DE OPERACION

La temperatura de cojinete normal es entre 30° y 40°C por encima de la temperatura del
material de alimentacién o temperatura ambiente. Cuando se lubrican los cojinetes podré
observarse durante un corto periodo una elevacién en la temperatura de aproximadamente

10°C. o
La méxima temperatura de cojinete permisible para un funcionamiento continuo es:
70°C - Para un funcionamiento a temperatura normal.
150°C - Para un funcionamiento a temperatura alta.

EVACUACION DE GRASA

Asegirese de que la grasa es evacuada lejos de las correas trapezoidales y de que los
tubos de engrase no estan dafiados.

Se recomienda realizar una revisién semanal del conducto de evacuacién de grasa para:
comprobar que no esté bloqueado, ya que de lo contrario se puede acumular la presién

dentro del alojamiento o la grasa puede descomponerse, efc.

Continuacion p-
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LUBRICACION
ALOJAMIENTO DE COJINETE

LUBRICACION AUTOMATICA

Si bien Svedala no hace recomendaciones particulares para la lubricacion automética, estos
sistemas se pueden utilizar en la Barmac.

La cantided total de lubricacién aplicada durante un periodo de operacién de 8-10 horas
no deberia exceder la cantidad total aplicada en la lubricacién manual (pégina 6 - 2) para
&l mismo periodo de tiempo.

Es posible que sea ventajoso para la placa de obturacién superior aplicar grasa con mayor
frecuencia o en mayor cantidad. Si la contaminacién de la junta suele ser un problema, se
puede aplicar con tranquilidad una mayor cantidad sobre dicha junta que la listada en la
tabla.

Nota: Es fundamental identificar correctamente los puntos de engrase para evitar aplicar
grasa equivocadamente a los cojinetes en lugar de a la junta superior.

A continuacién se indica la colocacién de los puntos de engrase en la caja de los cojinetes:

) Cojinete
Junta Superior
Cojinete Cojinete Superior Coii
: o ojinete Junt
Inferior Inferior unta
9000 8000, 7000, 6000
Cojinete
Superior Junta
Cojinete Coiinete
Cojinete Junta inferior Jine
Inferior ! Superior
5000 3000

rsa 6-5
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR

Siga las procedimientos correctos de cierre, por favor. {Consulte la seccién 5-
4 de este manual). Antes de cualquier revisién o mantenimiento, asegirese de
que el sistema de enclavamiento de seguridad le da el control sobre la
alimentacién de corriente a la chancadora.

El montaje del rotor es el componente de desgaste principal de la Barmac. Las revisiones regulares y
puniualés de las piezas de desgaste prolongarén la vida til del rofor. Si no se cambian las piezas de

desgaste cuando es preciso, se puede ocasionar dafios graves o la destruccién fotal de la estructura del

rotfor. . -

ACCESO )

Mientras que las huellas de desgaste y la cantidad de desgaste pueden observarse con el rotor instalado,
a veces es necesario o deseable retirar el rotor de la chancadora para cambiar piezas de desgaste
gastadas.

En este manual hemos asumido que las piezas se cambiarén con el rotor en la chancadora. Ef principal
problema que esto presenta es la eliminacién de la acumulacién de material en el rotor alrededor de las
piezas de desgaste.

LIMPIEZA DEL ROTOR

El mejor método para quitar la acumulacion es con agua. Si dispone de una manguera en el emplazamiento
de la chancadora, es perfectamente aceptable eliminar con agua la acumulacién insertando la manguera
en la tolva, apuntando el agua hacia dentro del rotor mientras la chancadora esté en marcha.

" ADVERTENCIA: No inserte la manguera dentro del rotor, limitese o apuntar el agua en direccién al rotor.

La utilizacién de agua en el rofor puede decapar la acumulacién dentro de la camara de trituracién. Esto
no supone un problema en sf, pero si el tamafio de alimentacién estd al méximo, se producird un desgaste
del refuerzo de la cémara hasta que se reemplace la acumulacién dentro de la camara de trituracién a
la hora de la puesta en marcha. |

Si no dispone de una manguera cerca de la chancadora, es posible quitar la acumulacién con una barra
de punta cénica. Si esto no es posible o se tarda demasiado en hacerlo, seré necesario quitar el rotor de
la chancadora para sacar las placas de desgaste superior e inferior, el plato distribuidor y el anillo de
alimentacién.

Tubo de Alimentacion

Placa de Desgaste Superior
Anillo de Alimentaciéon 9 P

Placa de Retencién

Montaje de las

Plo Inserto istribui
cas con Plato Distribuidor

Placa de Desgaste Inferior

EABMAE
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR

MONTALE DE LAS PLACAS CON INSERTO

Soporte de Placa de
Reserva

] AN
* Placa de R
—uca e Reserva \ ~+——— Pjaca de Soporte

Placa con inserto .

* Los rolores més pequefios no poseen una placa de reserva y el sistema de empernado es distinto pero el montaje
es similar. | '

PLACAS CON INSERTO

Las placas con inserio deben revisarse para determinar la cantidad de desgaste producido en los

insertos. Las placas deben ser cambiadas cuando los insertos se hayan desgastado un 95% en el
centro. El montaje de la placa de reserva protegerd a la estructura del rofor contra los dafios, por
lo que una placa en estas condiciones puede ufilizarse duranie un turno de trabajo més. la
experiencia ayudard ol operario a entender la accion de desgaste de la placa con inserto.

Asegirese de que las placas con inserfo estan bien aprefadas y no estdn rotas, resquebrajadas

. O
| e
5"

Este perfil de la placa con inserio se ha
utilizado como ejemplo nada més. Los distintos
modelos condistintos disefios de rotor variaran
pero los principios son los mismos.

o muy picadas. ' ‘

95% del
inserto

T
A2

Continuacion B
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR
MONTAJE DE PLACAS CON INSERTO
PLACAS CON INSERTO

Desgaste Normal Insertos Resquebrajados o Picados

Las placas con inserto se estén desgastando ~ Hay fragmentos extrafios de hierro en la
de forma normal. Cémbielas cuando queda  alimentacién. Quite estos fragmentos. El
menos de 3 mm. del inserto en el centro, osi  material alimentado es de tamafio excesivo.
la placa no va a durar ofro turno de trabajo.  Investigue la causa. de este exceso en el
tamafio. Reduzca el tamafio méximo de la
alimentacién.

Desgaste Descentrado

Las placas con inserto se estdn desgastando
en la parte superior o inferior pero no en
el centro. Es posible que sea necesario
modificar el éngulo de la placa de retencién
{consultela puesta a punto del rotor, seccién

6-25).

SELECCION DE LAS PLACAS CON INSERTO

Hay disponible una gama variada de placas con inserto para adaptarse a las distintas
caracteristicas del material de alimentacién y a las distintas condiciones de operacién. Las
placas con inserto suministradas con su méquina han sido cuidadosamente escogidas para
adaptarse a sus requisitos individuales. No obstante, el cambio de material de alimentacion

puede requerir la reseleccién de placas con inserto

Para obtener més informacién sobre las opciones de placas con inserto, péngase en contacto
con su representante de Barmac,
Continuacion p»
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR
MONTAJE DE PLACAS CON INSERTO

PLACAS DE SOPORTE

Inicialmente, las placas de soporte pueden desgastarse répidamente hasta que consiguen llegar
a un perfil especifico, el cual viene determinado por la aplicacién de la méquina. Esto es bastante
normal y no debe ser motivo de preocupacién.

Las placas de soporte deben revisarse para determinar el desgaste y deben cambiarse cuando se
duda de si durarén ofro turno de trabajo, o tan pronto como se observe un desgaste en la parte
superior de la cabeza del perno. Cambie las placas de soporte que estén resquebrajadas.
Compruebe que éstas no ‘estén sueltas. '

[N
AN N

El desgaste méximo permitido es hasta ;

la parte superior de la cabeza del perno.

El perfil de esta placa de soporie se ha escogido como
elemplo solamente. Los distintos rotores contienen

~ disefios distinfos de placas de soporte, pero los
principios son los mismos.

Desgaste Normal

Cuando las placas de sopore se desgastan de forma normal. Cambielas
cuando se empieza a observar desgaste en la cabeza del perno.

Placas de Soportes Resquebrajadas

La causa puede ser la existencia de fragmentos de hierro extrafios,
alimentaciones de famafios excesivos, acumulacion excesiva de material
himedo o pegajoso, o una superficie de contacto desigual. Quite el hierro
extrafio. Reduzca el tamaiio de la alimentacién. Aseglrese de que las
superficies de contacto son planas, es decir, que no hay salpicaduras o
grava entre la placa de soporte y la placa de reserva. [Consulte el
Desmontaje/Instalacién del Montaje de Placas con inserto, seccién 6-11).

Desgaste Desigual

Cuando las placas de soporte se desgastan en la parte superior o inferior
pero no en el centro. Ajuste el dngulo de la placa de retencién. {Consulte
la puesta a punto del rotor, seccién 6-25).

El desgaste desigual fambién puede venir causado por la acumulacién

~excesiva dentro de la camara de trituracién.

El deégaste prematuro de la parte superior puede indicar el desgaste de
un anillo de cavitacién y/o de la faldilla de desgaste de la cascada.

El desgaste prematuro de la parte inferior puede indicar un exceso de
acumulacién en la base.

Continuacién b
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR

MONTAJE DE LAS PLACAS CON INSERTO
PLACAS DE RESERVA

En operacién normal, la placa de reserva permaneceré infacta y en muchos casos no es visible
{depende del fipo de placa con inserto o placa de soporte utilizadas).

Desgaste Normal

La placa de reserva sélo estd al descubierto cuando la placa con inserto ha fallado o estd
totalmente desgastada. En caso de haber utilizado las placas de reserva como emergencia,
deben cambiarse ¢uando queda sblo 3-5 mm. de inserto en el centro del Grea de desgaste.

Las placas de reserva también deben cambiarse si el inserto estd resquebrajade o muy picado.

3-5mm

Y

Rotura de las Placas de Reserva

Cuando la placa con inserto ha fallado

~ poniendo al descubierto la placa de reserva.

Cuando las placas con inserto se mantienen  Normalmente, el motivo es la existencia de

durante demasiado tiempo y se desgastan  fragmentos exirafios de hierro, una

demasiado, alimentacién de tamafios excesivos o un
’ desgaste demasiado acusado.

Desgaste Irregular

Si la placa de reserva follc o se desgasta fotalmente, el flujo de material
ADVERTENCIA: o500 gravemente o incluso destruira la estructura del rotor.
Continuacion
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR ACCESO: A través de la puerta de

inspection.

MONTAJE DE PLACAS CON INSERTO I ———

DESMONTAJE/INSTALACION %

Desmontaje

Quite os pernos cénicos. Golpee ligeramente la placa con inserfo hacia adentro para eliminar
la acumulacién que mantiene la placa con inserfo v la placa de reserva en su sitio. Es posible
que sea necesario utilizar una barra para cincelar la acumulacién que estd muy pegada y
compacta. Si no da resultado, es aconsejable expulsar la acumulacién con agua. (Consulte
la seccibn 6-6).

Perno Cénico

%‘ Arandela de Cobre

Soporte de Placc de - .
Reserva )
Placa de Soporte
Placa de
Reserva Aseglrese de que estas
superficies estén limpias y
planas antes de montar la
Placa con placa de soporte
Inserto C
Instalacion

Asegrese de que todas las superficies de contacto en las placas con inserto, placas de soporte
y placas de reserva no tienen manchas (herrliia salpicaduras de material de soldadura,
rebabas).

Coloque la placa de reserva, la placa con inserto y la placa de soporte en el paso del rotor.
Inserte los pernos cénicos, asegirese de que la arandela de cobre estd en su sitio y apriefe
bien. {Si se aplica un compuesto anticierre a la rosca, el desmontaje serd més facil). Asegirese
de que el montaje de la placa con inserto estd bien apretado y no hcxy movimiento de las
piezas.

NOTA: CUANDO ES NECESARIO CAMBIAR LAS PLACAS CON INSERTO, LAS
PLACAS DE SOPORTE O LAS PLACAS DE RESERVA, SE DEBE CAMBIAR EL JUEGO
ENTERO. NO CAMBIE SOLO ALGUNAS PIEZAS, YA QUE ASI PUEDE PRODUC!RSE
UNA DESCOMPENSAClON DEL ROTOR.

K<) ' | BARMAG
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR

PLACAS DE DESGASTE SUPERIOR E INFERIOR

Cambie los placas de desgaste superior e inferior cuando es evidente que no van a durar ofro
turno de frabajo. Cambielas cuando queda menos de 3-5 mm de placa en el centro de la zona
de desgaste en el borde de descarga o borde inferior.

3-5mm

Placa de Desgaste Superior

El desgaste rapido de la placa de desgaste es
una indicacién de que el tubo de alimentacién
y el anillo de alimentacion estén gastados.
Cambie las piezas gastadas.

El desgaste de la placa de desgaste superior
acompafiado del desgaste del extremo superior
de la placa con inserto es una indicacion de
que las placas de retencion estén perfiladas
incorrectamente. Ajuste las placas de refencién

tal y como se describe en la puesta a punto del
rofor, seccidbn 6-25. :

Otras influencias

Compruebe la parte de
adelante y la de afrés

Compruebe la parte de
adelanta y la de afrés

J=5mm
Placa de Desgaste Inferior

El desgaste de la placa de desgaste inferior
acompafiado del desgaste del extremo inferior
de la placa con inserto es una indicacién de
que las placas de retencién estén perfiladas

incorrectamente. Ajuste las placas de retencion

tal y como se describe en la puesta a punto del
rotor, seccion 6-25.

A medida que el anillo de alimentacién se
desgasta, el borde delantero de la placa de

desgaste superior estd cada vez més expuesto
al desgaste. :

 Placas de Desgaste
Superior

JT'[ i

1 Placas de Desgaste

Inferior

Los perfiles de las placas de
desgaste superior e inferior que se

A medida que el plato distribuidor se
desgasta, el desgaste de la placa de

muestran aqui se han escogido
sblo como ejemplos. Hay distintos
perfiles pararoteresdistintos, pero
el principio sigue siendo el mismo.

desgaste inferior serd més acusado.

Continuacién p»
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MANTENIMIENTO DE ROTOR

PLACAS DE DESGASTE SUPERIOR E INFERIOR
DESMONTAJE/INSTALACION

Es posible desmontar e instalar las placas de desgaste
superiores e inferiores con el rofor en su sitio, aunque es
necesario vaciar a fondo la acumulacién. Esto se puede
realizar utilizando agua tal y como se describe en el
mantenimiento del rotor, seccién 6-6.

- Desmontaije
Placas de desgaste superiores

1. Quite la tolva, la tapa de la chancadora y el
montaje de cascada de una vez.

2. Quite las placas con inserto y las placas de
~ soporte.

3. Quite el anillo de alimentacién.

4. Golpee suavemente la placa de desgaste hacia el i
centro del rotor para liberarla de sus abrazaderas.

5. Saque la placa a través del agujero de
alimentacién. ‘

6. Limpie a fondo la acumulacién restante con un |
cepillo de alambre o con una manguera. :

Placas de desgaste inferiores

1. Quite las placas con inserto y las placas de
soporte, - o

2. Quite el plato distribuidor.

. Golpee suavemente la placa de desgaste hacia el
ceniro del rotor para liberarla de sus abrazaderas.

4. Saque la placa a través del agujero de
alimentacion. ‘

w

5. Limpie a fondo la acumulacién restante con un

cepillo de alambre o con una manguera.
Instalacion

1. Asegirese de que las superficies de contacto estén limpias y no poseen protuberancias.

2. Inserte la nueva placa de desgaste a fravés de la abertura de alimentacién y encéjela
suavemente en su sitio. . '

3. Asegirese de que las placas nuevas estdn acufiadas debajo de las abrazaderas.

® En fa siguiente péging estan las instrucciones para el rotor de 300 mm.

o | psziz 6 =13 - Lf
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR

PLACAS DE DESGASTE SUPERIORES E INFERIORES DE ROTOR DE
300 mm.

AJUSTE/CAMBIO DE PLACA DE DESGASTE SUPERIOR

la placa de desgaste superior del rotor de 300 mm. puede reajustarse tres veces, lo cual fe

da fres vidas, antes de que esté completamente desgastada. Cuando esté desgastada del
modo en que se muestra a continuacién:

N_ 3mm

e —.

. Quite el rotor de la chancadora.

. Limpie a fondo la placa de desgaste y la acumulacién dentro del rotor, especialmente en

la cara del empernado de la placa de desgaste.

. Observe las huellas de desgaste en la cara inferior de la placa de desgaste [ilustracidn 1).

El ancho, la profundidad y la posicién deben ser uniformes. Si es asi, la placa puede volver
a instalarse. Las huellas de desgaste no uniformes son causadas por placas de retencion
no uniformes. Estas deben revisarse. Consulte la puesta a punto del rofor, seccién 6-25.

. Equilibre el rotor con las placas colocéndolas de forma que un Grea sin desgastar esté junto

a la placa con inserfo.

- Marque la posicién de la placa sobre el rofor cuando esté equilibrado y refire la placa.

. Cuando la estructura del rotor se reajusta sobre el eje, coloque la placa de desgaste en

la posicién de equilibrio correcta tal y como marcé anteriormente, engrase las roscas de

los tornillos, ajuste las arandelas cénicas de aluminio y los tornillos y tuerza a 30 Nm.

Sialvolver a ponerla maquina en marcha y al alimentar una pequefia cantidad de material
el rofor se descompensa excesivamente, la placa de desgaste estd probablemente
desequilibrada y tendré que revisarse.

Continuacion p-
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R

OTOR SERVICING

PLACAS DE DESGASTE SUPERIORES E INFERIORES DE ROTOR DE
300 mm.

AJUSTE/CAMBIO DE LA PLACA DE DESGASTE

—— Tornillo de casquete

_ . Arandela ¢énica de aluminio

Girar la placa un agujero de perno ~ Las caras de empernado deben
hacia fa porcién sin desgastar estar limpias ‘

- Al igual que con la placa de desgaste superior, la placa de desgaste inferior del rotor de 300 mm.

puede reajustarse tres veces, lo cual le da tres vidas, antes de que esté totalmente desgastada. Para
girar o cambiar necesita hacer lo siguiente: '

1.
2.

3.

Quite el rotor de la chancadora.

Quite la placa de desgaste superior, las placas con inserto y las placas de retencién y limpie
el rotor {consulte el cambio de la placa de desgaste superior).

levante y saque la placa de desgaste inferior y limpie o fondo. Observe si el ancho, la
profundidad y posicién de las huellas de desgaste en la placa de desgaste son uniformes. Si
es asi, la placa puede volver a instalarse. Las huellas de desgaste no uniformes se deben a
placas de refencién no uniformes, las cuales deben ser revisadas. '

Coloque la placa de nuevo ajusténdola de forma que haya un érea sin desgastar junto a la
placa con inserto. Asegirese de que la placa de desgaste esté plana y no se apoya sobre
grava, efc. '

Yuelva a equilibrar el rotor. (Consulte la seccién 6-33).

. o | o | | | BRI
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR
PLATO DISTRIBUIDOR

El plato distribuidor se desgasta en fres sitios, enfrente de cada paso del rofor.

Gire el plato distribuidor un sexto de rotacién cuando esté algo gastado para maximizar su
uso.

Cambie el plafo distribuidor cuando la cabeza del perno empieza a desgastarse o cuando
sdlo queda 3-5 mm. de la pieza en el punto mas gastado.

Perno del Plato Distribuidor

Desgaste Prematuro

Generalmente viene provocado por una alimentacién de famafio excesivo o por material que

cae directamente desde un transportador o conducto de la criba directamente sobre el plato
distribuidor. ‘

Reduzca el tamafio de la alimentacién. Instale o centralice el plato esparcidor en la tolva de
alimentacién. Cambie el tipo de plato distribuidor.

SELECCION DEL PLATO DISTRIBUIDOR

Hay disponibles distintos tipos y formas de platos distribuidores. Péngase en contacio con su
distribuidor si desea més informacién.

Continuacion p
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR
PLATO DISTRIBUIDOR

DESMONTAJE/INSTALACION

Desmontaje

1..

Quite la tolva, la tapa de la chancadora
y el montaje de la cascada de una vez.

. Quite el anillo de alimentacién. [Consulte

la seccidn 6-19).

. Quite las piedras y el trapo protector del

aguijero del perno del plato distribuidor.

Quite el perno del plato distribuidor.

. Ahora puede levantar y sacar el plato

distribuidor.

Reinstalacion

1.
2.

Limpie el centro'dél rotor.

Coloque el plato distribuidor en el centro

del rotor. Inserte el perno del plato
distribuidor y apriete bien. {Consulte la
tabla de par de torsién del perno para
averiguar cudl es el par de torsién
pertinente, seccion 6-57).

* No utilice un aprietatuercas de percusién
grande cuando apriefe el perno.

La reinstalacién es una inversién directa del
proceso de desmontaje.

Inserte un trozo de trapo en el agujero del
perno del plato distribuidor y apriételo
firmemente alrededor de la cabeza del perno.
Esto evitard que se acumule fierrilla alrededor
de la cabeza y facilitard el desmontaje.

¥
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR
ANILLO DE ALIMENTACION

El desgaste del anillo de alimentacién viene determinado en gran parte por el flujo de material
del tubo de alimentacién. A medida que el tubo de alimentacién se desgasta, el anillo de
alimentacién queda expuesto a més desgaste.

Para reducir al minimo el desgaste del anillo de alimentacién, es indispensable mantener el tubo
de alimentacion en la posicién correcta. {Consulte el tubo de alimentacién, seccién 6-20).

A medida que el tubo de alimentacién se
desgast, el anille de alimentacién queda
progresivamente expuesto

C — ; }
| - == 7

Manga Sujetadora

/T\f\m; Soporte del Tubo de
. Alimentacién-

Desgaste méximo Tubo de Alimentacién

permitido ~~___

Anillo de Alimentacién

Cambie el anillo de alimentacién cuando fa
placa de desgaste superior se ha reducido a 3-5 mm.

El anillo de alimentacién se desgasta en tres sitios en frente de los pasos del rotor,

Cambie el anillo de alimentacion cuando la placa de desgaste superior estd desgastada y ha
quedado reducida a 3-5 mm. en el borde interno.

El anillo de alimentacién estandar no puede girarse. Se puede obtener para algunos modelos un
anillo de alimentacién invertible de doble vida fil.

Desgaste prematuro
Compruebe que el tubo de alimentacién estd colocado correctamente.
Rotura del anillo de alimentacién

Se produce cuando hay material atascado entre el tubo de alimentacion y el anillo de
alimentacién. Revise la acumulacion del rotor.

El anillo de alimentacién esté suelto
Compruebe que el anillo de alimentacién estd instalado correctamente.
C&nﬁnuacién >

’

KA BARNIAL
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR
ANILLO DE ALIMENTACION

DESMONTAJE/INSTALACION

Desmontaje

1.

4.

Quite la tolva, la tapa de la chancadora
y el montaje de la cascada de una vez.

. Golpee con un martillo la parte superior

del rotor [no el anillo de alimentacién)
encima de las placas de desgaste para
desatascar la acumulacién.

. Gire el anillo de alimentacién en sentido

opuesto a las agujas del reloj hasta que
las lengiietas de sujecién estén en linea
con las ranuras en la parte superior del
rotor. Si la acumulacién de material
impide que el-anillo de alimentacién
desgastado gire, utilice un martillo de
golpe suave y golpee ligeramente el
anillo de alimentacién en sentido contrario
a las agujas del reloj.

Levante y saque el anillo de alimentacion.

Instalacion

1.

Aseglrese de que las superficies de
contacto estan limpiasy sin impurezas. Si
estd reinstalando las placas de desgaste
superiores e inferiores, asegirese de que
estén en su posicién. '

. Coloque el anillo de alimentacion de

forma que las lengiletas de sujecién y las
ranuras estan alineadas. -

. Descienda el anillo de alimentacién y

girelo en sentido opuesto a las agujas del
reloj para fijarlo en su sitio.

¥
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR
TUBO DE ALIMENTACION

Cambie el tubo de alimentacién justo antes de que el labio inferior quede expuesto encima
del anillo de alimentacién. El tubo de alimentacion debe desgastarse uniformemente hacia

arriba.

—E—

Desgaste médximo

permitido ~

Si se mantiene el tubo de alimentacién
en la posicién correcta dentro del rotor,
se incrementard la vida 0til del anillo de

Manga Sujetadora

Soporte del Tubo de
Alimentacién

Tubo de Alimentacion

Anillo de Alimentacién

alimentaciény delas placas de desgaste
superiores.

Desgaste Irregular

El tubo se desgasta por un lado debido a que el ubo no
estd centralizado. Revise el tubo de alimentacién y el
montaje de la cascada. {Para centralizar el montaje de
la cascada, consulte la seccién 6-45).

Resquebrajamiento y Rotura

El tubo de alimentacién estd resquebrajado en el borde
inferiorya que hay una acumulacién excesiva dentro del
rotor y estd rozando con el tubo de alimentacién
haciendo que se recaliente.

Ajuste las placas de retencién para reducir la
acumulacion.

Las rofuras del tubo de alimentacién pueden venir
causadas por una acumulacién excesiva dentro del
rofor, por piedras acufiadas entre el tubo de alimentacién
y el anillo de alimentacién, por un anillo de alimentacién
suelto o por un tubo de alimentacién flojo {revise la
manga sujetadoral). : |

e

[
A\

=
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| MANTENIMIENTO DEL ROTOR

| TUBO DE ALIMENTACION

. Cambie el tubo de alimentaciér justo antes de que el labio inferior quede expuesto encima
| del anillo de alimentacion. £l tubo de alimentacién debe desgastarse uniformemente hacia
~ arriba.

Manga Sujetadora
,H"—/"\H% Soporte del Tubo de
: Alimentacién

Desgaste méximo

| . 4 permitido ~_

Tubo de Alimentacion

__— Auillo de Alimentacién

Si se mantiene el fubo de alimentacién

en la posicién correcta dentro del rotor,

; se incrementard la vida atil del anillo de

L alimentaciény delas placas de desgaste
f superiores.

Desgaste Irregular

" | Eltubo se desgasta por un lado debido a que el fubo no
" estd centralizado. Revise el tubo de alimentacién y el
. montaje de la cascada. [Para centralizar el montaje de
| la cascada, consulte la seccion 6-45).

Resquebrajamiento y Rotura

| Eltubo de alimentacién esté resquebrajado en el borde

inferiorya que hay una acumulacién excesiva dentro del
‘ ~ rotor y estd rozando con el tubo de alimentacién
| - haciendo que se recaliente.

- Ajuste las placas de retencién para reducir la
acumulacion.

las roturas del tubo de climentacidén pueden venir
causadas por una acumulacién excesiva dentro del
rotor, por piedras acufiadas enire el tubo de alimentacion
y el anillo de alimentacién, por un anillo de alimentacién
suelto o por un tubo de alimentacién flojo (revise la
manga sujetadoray. :

Continuacion B
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR

TUBO DE ALIMENTACION
DESMONTAJE/INSTALACION

L !
ol i i %
e —
Manga de '@ "
Sujecion \‘WN
Tubo de :
Alimentacién

Retencion

Desmontaje

1. Quite la tolva del montaje de la camara de
frituracion.

Manga d

Sujecién

Cufia de Relencién

2. Quite las piedras dg_c]rededor_de! tubo de
alimentacién, de la manga de sujecién y cufia
de refencién,

3. Quite la cufia de refencién y golpee la manga
de sujecién en sentido de las agujas del reloj
para liberarla.

4. levante y saque la manga sujetadora.

5. Llevante y saque el tubo de alimentacién.

Instalacién

1. Aseglrese de que el soporte del tubo de
alimentacién no tiene piedras, etc.

2. Descienday coloque el tubo de alimentacion
en su sifio.

3. Asegirese de que estd centralizado y nivelado.
4. Reinstale la manga de sujecion.

5. Gire lo manga de sujecion a la posicién de
cerrado e inserte la cufia de refencion.
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR
PLACAS DE RETENCION

Revise el desgaste de las placas de retencion. Cémbielas si estén muy desgastadas o si la
acumulacién del rotor necesita ser ajustada.

En algunas aplicaciones, las placas de retencion se cambian al mismo tiempo que las placas
con inserto para manfener constante el perfil de la capa de piedra. El cambio periédico de
las placas de refencién maximiza la vida Gtil de las placas con insertoy generalmente conlleva
una buena relacién de costos/beneficios.

Montaje de Placas

ofe ¢ Acumulacién
con Inserto
SN o

Placa de

___Placa de Retencién

Retencidn

SELECCION DE LAS PLACAS DE RETENCION

Las placas de retencion son el corazén del rotor. El tamafio, la posicion y el angulo de la placa
de retencién controlan el tamatio de la acumulacién del rotor y el flujo del material @ fravés
del rotor.

Si las placas de retencién son de forma o tamafio incorrectos pueden ocasionar un desgaste
prematuro en fodas y cada una de las piezas de desgaste del rotor. [Consulte la puesta a punto
del rotor, seccién 6-25).

Se puede disponer de perfiles distintos de placas de refencion. Péngase en contacto con su
representante de Barmac si desea informacion sobre las opciones de placas de retencion.

ADVERTENCIA: El uso de placas de retencién de distintos tamafios puede crear una
acumulacién desigual que puede causar vibraciones severas. Aseglrese de que las placas de
refencién estén igualadas en tamafio y forma. Las placas de retencion colocadas de forma
distinta en cada paso pueden crear una acumulacién desigual, lo cual puede causar vibracion. .

" Continuacion B
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NTENIMIENTO DEL ROTOR
PLACA DE RETENCION

3 DESMONTAJE/INSTALACION

19

Desmontaje

1.

Quite la tolva, la tapa de la chancadora
y el montaje de la cascada de una vez.

- Quite los pernos sujetadores de la placa

de retencién. Los pernos estarén cubiertos
con acumulacién ‘de roca y tendrén que
sacarse con un martillo y punzén. Debe
tenerse cuidado de no dafiar las roscas.

. Silaplaca de retencién estd inmovilizada

por la acumulacién, un golpe seco de
martillo romperd la acumulacion y
permitira liberar la placa de retencién.

Instalacién

.+ Limpie la acumulacién que queda.

2. Coloque la placa de retencion en su
posicién e inserte los pernos.
3. Inserte el perno desde dentro del rofor.
4. Apriste el perno con la mano.
sve‘b‘}a BARMAG ‘
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR

i ACUMULACION DEL ROTOR
. FUNCION PRIMARIA

La acumulacion dentro del rofor fiene por objeto proteger las paredes internas del rotor y sobre
fodo proteger la placa con inserto contra el desgaste e impacto directos.

Acumulacion

o
[
i
i

FUNCION SECUNDARIA

Lo acumulacién dentro del rofor puede influenciar el patrén de desgaste de las piezas de
‘ desgaste en el siguiente orden de importancia:

e PLACAS CON INSERTO

| PLACAS DE SOPORTE

PLACAS DE DESGASTE SUPERIORES E INFERIORES -
e PLATO DISTRIBUIDOR

| ANILLO DE ALMENTACION

| Mientras que las grandes acumulaciones tienden a asistir en la proteccion de las piezas de
desgaste mencionadas, especialmente las placas con inserto, pueden incrementar de forma
destacada el desgaste del tubo de alimentacién.

o Consulte la seccidn de puesta a punto del rotor 6-25.

-?"‘jti 6 -24 psop : | " : ‘ ' : Lo -
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR
PUESTA A PUNTO DEL ROTOR

El éxito de la Barmac se centra en su rotor. Si la acumulacién de roca dentro del rotor es ideal,
entonces el desgaste sobre las placas de desgaste superiores e inferiores serd uniforme, fas
placas con inserto serén utilizadas ol méximo, y se alcanzarén los costos més bajos de
consumibles por fonelada de producto,

CARACTERISTICAS DE LA ACUMULACION SEGUN EL MATERIAL

Por desgracia, las caracteristicas de la acumulacién nunca son iguales entre los materiales.
La naturaleza de la acumulacién variard con las velocidades de rotor, los tamafios de rofor,

las cantidades de alimentacion, los tamarios de alimentacion yla humedad de la alimentacién. -

PUESTA A PUNTO EN EL EMPLAZAMIENTO

Un rofor enviado directamente de la fébrica rara vez funcionaré a una eficiencia Optima sin
que requiera un minimo de puesta a punto. Es normal que sea necesario poner a punto el rotor
cuando es instalado. La puesta a punto esté relacionada con el control de la acumulacian de
material dentro del rotor. Esto se lleva a cabo mediante la modificacién del famaiio, la
posicién, la forma o el estilo de las placas de retencién.

FUNCION PRIMARIA

El fin primordial de la puesta a punto es asegurar que Ja acumulacién dentro del rotor se
extiende desde las placas de retencién a los insertos en las placas con inserto, y que el desgaste
estd centralizado en las placas con inserto.

Una acumulacién insuficiente traerd come resultado una exposicion de las placas con inserto,
lo cual provocaré que las placas con inserto fallen prematuramente @ través del desconchado
de los insertos, el cual se produce mediante su contacto directo con las piedras de mayor
tamafio de la alimentacién. Una acumulacion de material insuficiente expondré el metal de
soporte de las placas con inserto. Esto también provocard el fallo prematuro de los insertos
por abrasién directa, la cual viene causada por el flujo de piedras que atraviesa el interior
del rotor. Asimismo, esto Gltimo también puede provocar el desgaste en la parte frontal de los
insertos, lo cual haré que estos insertos acaben solténdose de la placa de soporte.

PRINCIPIOS BASICOS

Alahora de poner a punto el rofor se debe intentar maximizar la acumulacién dentro del rotor
para lograr lo siguiente:

* Una acumulacién dentro del rotor para proteger las piezas de desgaste y no restringir
el trayecto de alimentacién a través de la chancadora.

¢ Una acumulacion que esté lo suficientemente alejada del lado y el fondo del tubo de
alimentacién para evitar un desgaste prematuro del tubo de alimentacion.

® Un flujo uniforme a fravés de cada paso del rotor, equilibrando asi el desgaste de las
placas con inserto.

Continuacion -
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR

PUESTA A PUNTO DEL ROTOR

AJUSTE DE LA ACUMULACION DEL ROTOR

El ancho y la posicién de las placas de refencién controlan la cantidad y las caracteristicas de la

acumulacién dentro del rotor.

Lo siguiente sirve sélo de guia, ya que la acumulacién del rotor depende de muchos factores: fipo de
material, contenido de humedad, velocidad dei rotor, efc., y tendrén que realizarse aproximaciones
sucesivas para determinar la posicién correcta de la placa de retencién para cada uso.

Generalmente:

e Las placas de refencién anchas hacen que la acumulacién de material sea de mayor grosor.

* Las placas de refencién estrechas hacen que la acumulacién de material sea més delgada.

e Al alejar la placa de refencién de la placa con inserto la acumulacién es mds delgada y el pico se

aleja de la placa.

e Al acercar la placa de retencién a la placa con inserfo la acumulacion es més gruesa y el pico se

acerca a la placa.

Falta de acumulacién

Acumulacién ideal
Acumulacién
demasiade

Nueva posicién
de la placa de
refencion

Posicién normal
de la placa de

Si la acumulaciénn no llega a la placa con inserto, cumente
la anchura dela placa de retencion hasta quela acumulacién
alcance la placa con inserto.

-

Demasiada acumulacién

Acumulacion
rozande el fubo
de dlimentacion

Posicidn normal
de la placa de
retencion

Acumulacion

Nueva
posicion de
la placa de
refentic

5i la acaumulacién esté rozando el tubo de alimentacién,
disminuya la anchura de fa placa de retencién hasta que la
acumulacién se aleja de la placa con inserto.

" de laplaca de

Acumulacién
invadiendo el tuho
. .= de allmentacién

Pico de
acumulacion

Posicién normal
de la placa de
refencion

Nueva posicién

retencion

Sila acumulacién empiezaa invadir eltubo de olimentacién,
acerque la placa de retencién hacia la placa con inserto. Esto
desplazard el pico de la acumulacién dela placa coninserto.

L—

Acumulacidn que
sigue invadiendo el
tubo de dlimentucion

Pico de
acumulacién

Posicién normal
de la placa de
retencion

Nueva posicién
de lo placa de
retencién

Sila acumulacién sigue invadiendo el tubo de alimentacién,
desplace la placa de retencién hacia adelante y el pico de
acumukacién volverd a desplazarse mds allé del tubo de

_ alimentacién sin reducir fo acumulacién de la ploca con

inserto,
- Continuacion
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR

PUESTA A PUNTO DEL ROTOR
AJUSTE DE LA ACUMULACION DEL ROTOR

Rotor
N
P
Ve

Extremo superior de la placa de refencién

Acumulacién de roca

Perfil de la placa de retencion

Huella de desgaste
demasiado alta f
{Ver ilustracion 1)

Base de la placa de refencién

Huella de desgaste idea!
{Ni alto ni bajo}

Huelle de desgaste
demasiado baja
{Ver ilustracién 2)

1l
. tlust. 1 \l
Sila huella de desgaste esté demasiado alia: \

1. Acorte la base de la placa de retencién en cantidades graduales.
O

2. Alargue el extremo superior de la placa de retencién en incrementos
graduales. Asegirese de que el grosor de la acumulacién de roca se
manfiene. '

Si la huella de desgaste estd demasiado baja:

1. Agrande la base de la placa de retencién en incrementos graduales.
O

2. Acorte el extremo superior de Ia placa de refencién en cantidades
graduales.

El aumento de la anchura de la placa de retencién aumenta el grosor de la acumulacién del rotor. Si
se reduce la anchura de la placa de retencién se reduce el grosor de la acumulacion. El incremento
del grosor de la placa de retencién en el exiremo superior, aumenta la acumulacién del rotor en la parte
superior y hace que el material se desplace hacia abajo cuando sale del rotor.

El incremento del grosor de la base de Ia placa de refencién aumenta la acumulacion del rofor en su

parte inferior y hace que el material se desplace hacia arriba ol salir del rotor. El corfe transversal de
la acumulacion del rofor reflejard la forma de la placa de retencién.

Se debe redlizar el ajuste de las placas de retencién cortando rebanadas finas {6 mm.). No deben
realizarse ajustes muy grandes corriéndose el riesgo de trasladar el problema al otro exiremo, es decir,

el desgaste del extremo superiorde la placa con inserto puede pasar a serdesgaste del extremo inferior
de la placa con inserto. '

NOTA: TODAS LAS PLACAS DE RETENCION DEBEN SER DEL MISMO TAMARNO Y FORMA O PUEDE
PRODUCIRSE UNA SITUACION DE DESCOMPENSACION. ‘

o ' BAENMIAG
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR

ESTRUCTURA DEL ROTOR
AREAS DE DESGASTE

Revestimiento Resistente Superior

Borde Superior

Revestimiento .— =
Resistente
Exterior

Conalizacion

Borde Inferior

\ Saliente del Rotor

Se debe revisar la capa de revestimiento resistente sobre la estructura del rotor para ver el
grado de desgaste. El desgaste puede producirse en el revestimiento resistente superior, en
el borde superior, en el borde inferiory de la manera mas rapida en el revestimiento resistente
exterior. '

El desgaste por canalizacion del extremo superior e inferior de la placa de soporte es el primer
desgaste que se produce. |

El revestimiento resistente debe repararse cuando la estructura del rotor esté expuesta o a ser
posible antes. El acero del revestimiento y de la estructura del rotor son de composicién distinta.
El revestimiento resistente es de metal no magnético y de color diferente. El uso de unimén o
la inspeccién visual determinarén la condicién del revestimiento resistente.

Continuacién B
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR
ESTRUCTURA DEL ROTOR

Las siguientes dreas son susceptibles af desgaste normal. Lo informacién qgue contienen
proporcionan una guia de las causas de un desgaste répido inusual.

Revestimiente Resistente Superior !
Desgastado ‘ [ ’

El tubo de alimentacién es demasiado corto y el
material estd siendo evacuado por encima del ]
rotor o se ha acumulado polvo en las paletas del
sistema de transferencia de aire y esté rozando :
con el rotor. Cambie el tubo de alimentacién o f
quite laacumulacién de polvo. Consulte la seccién

6-20.

Borde Superior Desgastado f

la faldilla de desgaste de la cascada y/o el (@),
anillo de cavitacién estén desgastados. Cambie
las piezas desgastadas. Consulte la seccién @

6-46.

Borde Inferior Desgastado = 2 )

Puede ser una caracteristica de una operacién J
de dlto fonelaje o puede indicar una acumulacién _
excesiva en la base que estd rozando con el o) |
rotor. Reduzca la acumulacién disminuyendo el
contenido de humedad de la alimentacién o »
infroduciendo un sistema rociador de agua., !
Consulte la seccién 6-48, : ' ;

@

@

Desgaste por canalizacién

Es inevitable, especialmente en usos muy : | ' ;
abrasivos para la produccién de finos, a causa "
del flujo currentilineo de polvo alrededor de la
placa de soporte. Los efecios pueden reducirse
obturando la abertura enire los bordes superior
einferior de la placa de soporte y el rofor con una
goma de silicona o un obturador de uretano. - \ l

@;

©

Desgaste del Revestimiento Resistente
 Exterior

la cantidad de desgaste que se produzea
dependerd de la abrasividad del maferial. El
cambio de la placa de soporfe influenciard la : s
cantidad de desgaste del revestimiento resistente j
: exterior. Un desgaste muy répido del revestimiento o)
oo resistente exterior puede indicar problemas de
acumulacién exiremos en la cdmara de frituracion.
Consulte la seccién 6-40.

@
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T * Aseglrese de que los fres bolsillos del rotor son
~ herméticos y que no hay picaduras.

MANTENIMIENTO DEL ROTOR ADVERTENCIA: No intente soldar sobre el
RECONSTRUCCION DEL ROTOR la méquina o los dafios de arco provocardn

. Redlice las reparaciones internas necesarias.

10. Compense el rotor,

e Utilice electrodos con una dureza de 400-500

Brinell como Vidalloy-30. Para soldadura
g mecdnica por arco sumergido utilice un fundente
l Lincoln 550 con un alambre L60 o equivalente.
' Utilice varillas bajas en hidrégeno para las
reparaciones de la estructura.

rofor mientras éste se encuentre dentro de

el fallo prematuro de los cojinetes.

Quite el rofor {consulte la seccidn 6-31).

. Limpie todas las piezas de desgaste y la acumulacion.

No suelde sobre la mdquina de compensacién.

Gire el rotor sobre la maquina de compensacién con objeto de comprobar si hay puntos
bajos en la periferia. Marquelos.

. Reconstruya el borde superior al didmetro y redondo originales.

Reconstruya el borde inferior al diémetro y redondo originales.

Utilice una regla recta para reconstruir el revestimiento resistente exterior a su forma
original.

. Utilice una regla recta para comprobar el desgaste en la parte superior del rotor. Cambie

sélo lo que esté desgastado.

® La reconstruccién frecuente resulta mas barata
que los grandes trabajos de reconstruccion ROTOR DESGASTADO
infrecuentes. -
Reconstruya la supesficie
desgastada
: REGLA RECTA [\
BT \\
3\
@) ‘ .
A \
| QD
' | - P treeet: >
. L. ] —
N Rellene el desgaste por
, canalizacién
N !
S\*B?NVA . | BARNMIAZ
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR
EXTRACCION DEL ROTOR

@ Quitelatolva, latapa de la chancadora
y el montaje de cascada de una vez.

@ Soque el material del centro del plato
distribuidor y quite el trapo o papel de
alrededor del perno del plato
distribuidor. Quite el perno del plato
distribuidory saque el plato distribuidor.

ADVERTENCIA: Evite que caiga material
dentro del agujero roscado del perno
del plato distribuidor. Utilice un trapo o
vuelva a colocar el perno del plato

distribuidor.
S = A © Quite los pernos del plaio superior y
T T también el plato superior.
i =%
——

@ Ajuste el plato alzador del rotor. Fijelo
con cuatro pernos y apriete los pernos
en serie hasta que estén totalmente
atornillados para forzar al rotor fuera
del seguro cénico.

© Saqueel rotor utilizando el bulén de ojo
en el plato alzador del rotor. '

| Ps232 6-31
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR
EXTRACCION DEL ROTOR |

€ Quitelatolva, latapade la chancadora
y el montaje de cascada de una vez.

@ Saque el material del centro del plato
distribuidor y quite el trapo o papel de
alrededor del perno del plato
distribuidor. Quite el perno del plato
disiribuidory saque el plato distribuidor.

ADVERTENCIA: Evite que caiga material
dentro del agujero roscado del perno
del plato distribuidor. Utilice un trapo o

- ' vuelva a colocar el perno del plato
: H distribuidor.
.

- S B ST R ® Quite los pernos del plato superior y

r;{ - ?01 - también el plato superior.

. @ Ajuste el plato alzador del rotor. Fijelo
| ' - con cuatro pernos y apriete los pernos
P en serie hasta- que estén: totalmente.
i ’ , : atornillados para forzar al rotor fuera
: ' | del seguro cénico. '

© Soqueel rotor utilizando el bulén de ojo
en el plato alzador del rotor.
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR
REAJUSTE DEL ROTOR . @ Limpieafondoelsje, lu llave, el seguro cénico

]

y el saliente del rofor. Recubra estas superficies /

con un lubricante ligero o con liquido EE

deshidratante y limpie luego con un trapo i

@ antes de realizar el montaje.

—& @ Cologue una cuiia pequefia o un destornillador i E
. (6] en la hendidura sobre la PARTE SUPERIOR del :
N seguro conico para ensancharla un poco. E
Coloque el seguro conico con el extremo més ?
ancho hacia abajo sobre el eje para que se

asiente fuerlemente sobre la placa de obturacién 5
superior. /

Quite la cuiia o el destornillador y retire foda
rebaba que quede sobre el seguro cénico. 3‘E

© Encaje el plato alzador del rotor en el saliente
del rotor y descienda el rotor sobre el seguro gE
cénico. Antes de quitar el plato alzador, alinee
el agujero libre del plato alzador con cualquiera
de los agujeros del seguro cénico. Quite el é!
plato alzador. Teniendo el rétor firmemente &
colocado sobre el seguro cénico, debe haber ;

por lo menos 2 mm. enfre la parte superior del ";ég

_ seguro cénico y la parte superior del saliente
del rotor. : ‘
@ Inserfe los pernos a través del plato superior en : %E

el seguro cénico y apriételos uniformemente.
Esto ajusta el seguro conico fuertemente sobre
el eje y el saliente de! rotor. Apriete los pernos
seg(n el cuadro de par de torsidn de la seccidn
6-57. | i

© Conroforesde 690 mm., 840 mm. y 990 mm., §
inserte los 8 pernos exteriores a través del plato {
superior en el saliente del rotor y apriéielos.
Esto llena los agujeros que son necesarios para
el desmoniaje y proporciona una conexion
directa entre el seguro cénico y el saliente del
rotor ademés del encaje de friccion del seguro.
Apriete los pernos segin el cuadro de par de
torsién de la seccion 6-57.

Py
SRS

@ Llimpie el plato superior y encaje el plato
distribuidor. Ajdstelo con el perno del plato
distribuidor y apriete untrapo o papel alrededor
del exterior del perno. Esto evita que las
piedras se acumulen alrededor del perno,
facilitando asi su desmontaije.

6-32 Pézsz
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR
COMPENSACION DEL ROTOR

Es importante que el rotor de la Barmac esté adecuadamente compensado para asi moaximizar
la vida il del montaje de cojinetes de la chancadora y evitar lo més posible que tenga
problemas. Las méquinas de compensacion de rotores fabricadas por Svedala han sido
especifica y exclusivamente disefiadas para este fin.

{

Para obtener los mejores resuliados de la méquina de compensacién, debe instalarse
correctamente y su funcionamiento mecénico debe ser adecuado.

MONTAJE - MAQUINAS DE COMPENSACION PARA ROTORES PEQUENOS
[rotores de 300 y 500 solamente) ._

El montaje del cojinete de estas méquinas se suministra completamente ensamblado. Lo Gnico
que hay que hacer es:

1. Montar el soporte RHS a la base con los pernos suministrados.

2. Ensamblar el montaje del cojinete al soporte RHS con la tuerca nyloc suministrada.

<2

Montaje del
cojinete
Soporte RHS
Continuacion B
W . | L | ‘ , BARMIAG
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR

COMPENSACION DEL ROTOR

MONTAJE - MAQUINAS DE COMPENSACION PARA ROTORES GRANDES (rotores
de 690 mm., 760 mm., 840 mm. y 990 mm. solamente)

Estas mdquinas requieren el montaje completo segiin se especifica a continuacién:

1. Monte las dos placas laterales de la estructura con las placas de uniédn, las varillas de rosca
y las tuercas suministradas.

2. Para rotores de 840 mm. y 990 mm. solamente, encaje la manga adaptadora sobre el eje
de compensacién, |

3. Limpie los cojinetes con solvente para quitar los restos de suciedad, grasa, lubricante, efc.
Encaje los cojinetes sobre el eje de compensacién y apriete los tornillos de sujecion.

4. Descanse el eje montado sobre la estructura. El eje debe girar libremente.

Cojinete | .
a ya Manga adaptadora (para 840/990 solamente)

Eje de Compensacion
% Cojinete

El cojinete encaja aqui

Placa lateral

Placas de unién

Varilla de rosca

Continuacion p
6 - 34 ps23 e . ' -




_MANTENIMIENTO DEL ROTOR

COMPENSACION DEL ROTOR

CUANDO SE DEBE REALIZAR LA COMPENSACION

* Se debe compensar el rotor después de que se haya realizado un trabajo de reparacién,
como por ejemplo el recrecimiento con soldadura. g

e En el caso de rotores de 300 mm., debe compensarse el rotor después de girar o cambiar
las placas de desgaste superiores e inferiores.

* Es aconsejable comprobar la compensacién si el conmutador de vibraciones se activa
continuamente y las placas de desgaste estén en buen estado.

OPERACION

En todos los casos, quite la acumulccnon de roca, las piezas de desgaste viejas, efc. antes de
intentar volver a compensar el rotor.

o Pararotores de 300 mm., reajuste las piezas de desgaste limpiasen io nueva posicién, listas
para el siguiente perlodo de operacién.

e Asegurese de que el seguro cénico en el rotor y en el compensador del rofor estén hmplos
y sin dafios. - :

MAQUINAS DE COMPENSACION PARA ROTORES PEQUENOS

1. Tumbe la méquina de compensacién del rotor boca arriba y descienda el rotor sobre el
seguro cdnico.

2. En el caso de rotores de 500 mm., monte la arandela de adcptomon sobre la co|o del

compensador.
@——— Tuerca de Seguridad

_ Arandela de Adaptacion
— (pora rotores de 500
solamente)

3. Fije el rotor con la tuerca de seguridad.
4. Incline el rotor hacia arriba.

5. Aseglrese de que el compensador
estd nivelado.

- Siga el PROCEDIMIENTO DE COMPENSACION. ‘ Continuacion B>
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR
COMPENSACION DEL ROTOR

MAQUINAS DE COMPENSACION PARA ROTORES GRANDES

1. Compruebe que la estructura de compensacién estd nivelada. . .

Quite el cojinete del extremo del eje que atraviesa el rotor.

“Inserte el eje de compensacién a través del rotor.

AN

. Cologue el rotor en el seguro cénico, asegirese de que los dos seguros encajan
uniformemente, ajuste la arandela de compensacion del rotor y la tuerca de seguridad de
compensacién y apriétela con un martillo.

n

. Vuelva a colocar el cojinete sobre el eje y apriete la tuerca de sujecién.

6. Conla ayuda de un aparato alzador adecuado, coloque el rotor y el eje de compensacién
sobre la estructura de soporte.

Arandela de Compensacian del Rotor

Tuerca de Seguridad de Compensacién
~ del Rotor

' Cojinete
Qg
S @/

™

Siga el PROCEDIMIENTO DE COMPENSACION. 7 Continuacion p»
 6-36 S




MANTENIMIENTO DEL ROTOR

COMPENSACION DEL ROTOR

PROCEDIMIENTO DE COMPENSACION

1.

10.

11.
12,

Limpie o fondo el rofor y elimine la roca, suciedad, piezas de desgaste viejas y los pesos
soldados que sean restos de una compensacién previa (consulte la ilusiracién 3). Compruebe
si hay perforaciones en la pared interior y en la exterior.

. "Compruebe que el seguro cénico en el saliente del rofor estd limpio y sin dafios.

. Con una llave de cavidad hexagonal, quite los sombreretes, los muelles y los pesos de una

compensacién previa e instale el rotor nivelado en la esiructura de compensacion del rotor.
En el caso de un rotor de 300 mm., quite los pesos de compensacién adhesivos que fueron
colocados en una compensacién previa.

Gire el rotor suavemente y deje que se detenga por si solo. El punto més pesado del rotor
ahora estard hacia abajo.

Marque con tiza los receptéculos A, B y C {vea la ilustracién 1}.

. ARada pesos al receptéculo lateral A {ilustracién 1) hasta que el receptéculo B se encuentre

en el punto fijo superior. Cada vez que afade un peso, dele al rotor un pequefio empuijén
en la direccién en la que estd rabajando y deje que el rotor se asiente en su nuevo punio
de compensacién. Esto ayuda a superar la friccién del cojinete. -

Cuando el receptéculo B se haya asentado en el Punto Fijo Superior, girelo 90° y manténgalo
firme en su sitio con la mano (ilustracién 2). |

Afiada pesos al receptaculo que estd sosteniendo abajo (B} hasta que no tire hacia arriba

o hacia abajo. :

A veces el receptéculo B no puede albergar suficientes pesos como para compensar el rotor.
Si éste es su caso, corte un pedazo de 50 mm. x 12 mm. de una barra plana de 200 mm.
de longitud y haga la soldadura sobre la seccién B donde se indica (ilustracién 3). Utilice
una soldadura por punfos para que asi se pueda quitar facilmente el peso en una
compensacién posterior. Repita todo el procedimiento de compensacién.

Cuando crea que el rotor esté compensado, ponga un trozo de cinta adhesiva sobre los
receptaculos para evitar que los pesos se salgan. Gire el rotor 90° cuatro veces. Si el rofor
no se mueve cada vez que se detiene, significa que estG compensado.

Ajuste el sombrerete del peso de compensacién y enrdsquelo firmemente [ilustracién 4).

Guarde los pesos no utilizados en un lugar seguro.

NOTA: Para comprobar que el rotor estd compensando correctamente, quite un peso de
compensacién (de cualquier paso/panel] y confirme que el rotor estd descompensado.

SI ES ASI: Vuelva a colocar el peso. Ahora el rotor estd compensado.

SI NO ES ASI: Es posible que haya un fallo en la maquina de compensacién. La maquina de

compensacién debe ser lo suficientemente sensible como para detectar una
condicién de descompensacién que equivalga a algo menos del peso de un peso
de compensacion.

* Consulte la Solucién de problemas 6-39. Continuacion B>
S\%)gu\ BARMAG
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR
COMPENSACION DEL ROTOR

Punto Fijo Superior

Posicién tipica del rotor después del paso 4. Afiada
pesos a “A” hasta que “B” se desplace al Punto Fijo
Superior.

llustracién 1

Peso

Paso 8: 5i no puede poner suficienfes pesos en el
recepticulo “B”, suelde un peso plane dentro del rotor
como se indica y empiece de nuevo.

llustracién 3

Punio Fijo Superior

Paso 6: Tirando de “B” gire 90° desde el Punio Fijo
Superior. Afiada pesos a“B” hasta que el rotorya no
intente girar,

lustracién 2

MONTAJE DE LA MAQUINA DE
COMPENSACION EASIBALANCE

Hustracion 4
Continuacion p-
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MANTENIMIENTO DEL ROTOR
COMPENSACION DEL ROTOR

SOLUCION DE PROBLEMAS
Si no logra compensar el rotor adecuadamente, compruebe lo siguiente:
e Compruebe qﬁe no hay material suelto en el rofor moviéndose al gira el rotor.

® Para rotores cerrados, asegirese de que no hay agua (condensacién) dentro de las
cavidades.

» Aseglrese de que la maquina de compensacién del rotor esté nivelada y los cojinetes
totalmente limpios.

e Asegirese de que los seguros cdnicos estén en buen estado.

e Compruebe que los cojinetes no estén dafiados o gastados. Una vez haya reclizado todas
las pruebas, intente compensar el rotor oftra vez a partir de la fase 1.

MANTENIMIENTO

La méquina de compensacién del rotor ha sido disefiada para proporcionar una vida otil
opercc;oncxi de muchos afios sin problemas. No obstante, como con cualquier maqumarla de
precisién, debe cuidarse bien para asegurar que asi ocurre,

* Envuelva con un trapo el seguro cénico de la méquina de compensacién cuando no esté en
uso. '

® [En el caso de las mdquinas de compensacién grandes, quite los cojinetes del eje y guardelos
en un recipiente con lubricante ligero para maquinaria.

® Guarde todos los componentes en un ambiente limpio.

< | BARNMAG
| ' | | 2z 6= 39
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MANTENIMIENTO DE LA CHANCADORA

CAMARA DE TRITURACION 5 Minimo
ACUMULACION deal

. . . [] Méximo
e Lacamara debe tener un revestimiento completo

de roca que cubra todos los elementos de la

estructura excepto las caras de los refuerzos gl “‘e{;’ (:t!om
; - escubiel
radiales [ver a%)op). no debe ROTOR
* La pared exterior no debe quedar expuesta. verse aqui

e las Greas de alimentacion deben estar sin
acumulacién de finos y detritus.

* la acumulacién no debe ser excesiva, es
decir, no debe bloquear el flujo de materiales
o invadir piezas méviles.

=y

Inicialmente, es posible que los refuerzos inferiores de
la cémara de frituracion sobresalgan entre la
acumulacién. Pronto se desgastaran a su nivel ideal.
Esto es bastante normal,

Al detener la chancadora, si el tiempo transcurrido entre el cierre de la alimentacion y la desactivacién
del rotor es de més de 5 minutos, el movimiento de aire dentro de la chancadora se llevard gran parte
del material més ligero de la capa de piedra dando la impresién de contener una acumulacién
insuficiente. En estos casos, las capas de piedra volverdn a crearse poco después de comenzar a
alimentar material nuevamente. Esto puede confirmarse mediante la detencién sibita de la planta,

reduciendo al minimo la posibilidad de que el aire se lleve material.

Pared de la
cémara
expuesta

Refuerzo
radial

Pared de la camara expuesta -

Se debe a una dlimentacién muy angulosa, una
alimentacién muy seca o de forma muy
redondeada. la adicién de finos a una
alimentacién muy redondeada o angulosa, o la
adicién de agua permitiré que se forme la
acumulacién.

Normalmente se mantiene una buena
acumulacién aunque en ocasiones se erosiona
debido a un funciocnamiento con una alimentacién
intermitente o sin alimentacidén alguna durante
un tiempo, descargando toda la acumulacién
hacia afuera.

Acumulacién Excesiva

- Se debe a un contenido de humedad muy altoy/

o un contenido de finos muy alto. Exiraiga la
humedad y/o reduzca el contenido de finos.
Cuando esto no sea practico, es posible que un
sistena rociador de agua sea necesario.

En algunos casos, se recomienda quitar algunos
de los refuerzos radidles. Por favor péngase en
confacto con su distribuidor de Barmac para
solicitar asistencia.

Continuacion p

i
.3
fi

cubierta.

El funcionamiento frecuente de la chancadora con una carga ligera o vacia puede reducir la
estabilidad de la acumulacién e incrementar la probabilidad del desgaste de refuerzos y/o de la

6-40 rox
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MANTENIMIENTO DE LA CHANCADORA

CAMARA DE TRITURACION
ANILLO DE CAVITACION

Cuando el anillo de cavitacién se desgaste debe reemplazarse.

W7
‘ 40mm
P N L4
GRUESO FINO {para el modelo 8999 solamente}
Cambiar cuando queden 5 mm. " Cambiar cuando queden 40 mm.
tal y como se muestra. tal y como se muestra.
Desmontaje : L :

1. Quitelatolva, lafapa dela chancadoray el montaje

de la cascada de una vez.

2. Abra la puerta,

3. Suelde un ojal sobre el anillo de cavitacién en cada
lado de la abertura de la puerta.

4. Utilizando un motén de tensidn, fire del anillo de
cavitacién hacia adentro hasta que haya un espacio
de unos 12 mm. a su alrededor.

5. Saque el anillo con una gria o 6. Corte el anillo
el de cavitacién viejo con un soplete de gas y sdquelo
en secciones.

B B AETNVIAT
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MANTENIMIENTO DE LA CHANCADORA
REGULADOR DE CASCADA

Si los bordes del agujero de alimentacion estdn excesivamente gastados, serd necesario
reemplazarlos.

Compruebe si hay fugas
enelclindro

Compruebe si hay piedras
atascando el regulador

Compruebe si hay desgaste en los
bordes del agujero de alimentacién

Continuacion p-
6-42 pomp o




MANTENIMIENTO DE LA CHANCADORA

REGULADOR DE CASCADA
DESMONTAJE/INSTALACION

1. Quite la cubierta del
piston

regulador de la folva

2. Desenganche la parte de
atrés del cilindro

Si el cilindro necesita ser revisado, desengénchelo de la parfe de atrds del regulador y
consulte el Mantenimiento del Cilindro en la pégina siguinente.

Plato de Conirol

Riel Lateral

; 1. Desemperne el Plato de
% Control de I Tolva

2. Desemperne el Limitador

de los Rieles Laterales 7 \

3. Desemperne fos

Rieles Laterales
Continuacién
A4 B ARMAL
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MANTENIMIENTO DE LA CHANCADORA
REGULADOR DE CASCADA

CILINDRO

Cilindro

Junta Térica

Tuerca Hueca

Junia de Piston
Junta Térica

Desmontaje
(Consulte ¢l dibujo anterior).

Se debe realizar todo el frabajo de reparaciones en un ambiente limpio y sin polvo.
1. limpie a fondo el exterior del cilindro antes de desmontarlo.

2. Quite la tuerca hueca y desprenda el montaje de véstago y pistén del cilindro.
3. Desenrosque el pistén y desprenda la tuerca hueca del vastago.

4. Quite todas las juntas viejas.

Montaje
{Consulte el dibujo anterior).

Limpie todos los componentes del cilindro.
. Reajuste las juntas internas en la tuerca hueca.

. Deslice la tuerca hueca sobre el vastago.

1.
2
3
4. Monfe la junta torica sobre el extremo del véstago y reajuste el pistén.
5. Monte la junta del pistén e introduzca el piston en el cilindro.

6

. Monte la junta térica de la tuerca hueca externa y reajistela en el cilindro.

$ o | BAEMAL
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MANTENIMIENTO DE LA CHANCADORA
SISTEMA DE TRANSFERENCIA DE AIRE

Compruebe si hay
blequeo.

F

e @
prov— | I
\Compruebe si las puntas de las

paletas esién desgastadas.

Se debe limpiar este drea para evitar que la
acumulacion cause emisiones de polvo.

CENTRALIZACION DE LA CASCADA

Cada vez que se quita el montaje de la cascada de la chancadora es importante comprobar
que el tubo de alimentacién estd situado céntricamente en el anillo de alimentacién.

La posicion del montaje de cascada puede ajustarse con los tornillos de ajuste situados en los
brazos del montaje de la cascada. o

- Asegirese de que el tubo de alimentacién

' estd situado céntricamente en el anillo _de
% E / alimentacién.

R

Tornillo de ajuste
para cenfralizar el
montaje de
cascada,

& " - BARMAG
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MANTENIMIENTO DE LA CHANCADORA

FALDILLA DE DESGASTE DE LA CASCADA

Al igual que el anillo de covitacién, la faldilla es una pieza de desgaste secundaria y bajo {
condiciones normales se desgasta poco, pero necesita revisarse. Un alto desgaste de la faldilla
de desgaste puede indicar alimentaciones de baja cantidad o un anillo de cavitacion j

desgastado.

La faldilla de desgaste de la cascada debe cambiarse cuando el desgaste en el borde superior | f
del rotor aumenta.

evisar el desgaste

Instalacién i g ;

6 -46 pse3



MANTENIMIENTO DE LA CHANCADORA

TOLVA DE ALIMENTACION

Es importante revisar el estado general de la tolva. El flujo de material desde el transportador,
alimentador y/o conducto puede ocasionar desgaste en la estructura de la tolva. Ajuste el flujo
de material para corregir esta situacion.

PLATO ESPARCIDOR DE LA

Soporte id .
ALIMENTACION sl s aporidr
recrecido con
Los cambios en el flujo de material pueden \ . soldadura

requerir el cambio de la posicién del plato
esparcidor de alimentacién. Es importante
que el flujo de material esté centralizado
pero no debe permitirse que fluya
involuntariamente a través de los pasos de la
cascada. El plato esparcidor de alimentacién
podré someterse a un desgaste secundario.
Cambie o reconstituya por recrecimiento con
soldadura en las éreas indicadas. ’

PASOS DE CASCADA e

Revise la faldilla de goma para ver si hay dafios o desgaste. Cambiela en caso de ser
necesario. Revise los bordes de los pasos de cascada para ver si hay desgaste. Reconsiruya
mediante recrecimiento con soldadura segiin sea necesario. '

PERNOS ARTICULADOS

Revise las roscas de los pernos arficulados y la accién de bisagra. Cambie los pernos
articulados dafiados y/o el pivote de rodillo de estos pernos segin sea necesario.

Pasador
PUERTAS Y TRAMPAS DE !NSPECC!ON

L Ajuste
horizontal

Pasador de Seguridad de cierre

. : de lo
Compruebe que todas las trampas, puertas, de la P“eﬂﬂ\[\:ﬁ \ / Puerta
cubiertas y cerraduras de inspeccién estén bien e
aseguradas. Compruebe que el pasador de ==l ks E}H}, 4
seguridad se encuentra en la puerta de inspecciédn. R e

A J ¥

ENCLAVAMIENTO DE SEGURIDAD PARA PUERTAS

Compruebe periédicamente que el dispositivo de enclavamiento de seguridad proporciona
al operario o personal de mantenimiento una proteccién adecuada. Si se ha incorporado a
su Barmac un Enclavamiento de seguridad para puertas Svedala, consulte el manual individual
suministrado con la méquina para obtener informacién adicional sobre su mantenimiento.

CONMUTADOR DE VIBRACIONES

Es muy importante comprobar periédicamente que el conmutador de vibraciones esté
funcionando. Si desea informacién detallada consulte el Manual de Conmutador de
Vibraciones suminisirado con la méquina para obtener instrucciones completds sobre pruebas
y mantenimiento. |

¥
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MANTENIMIENTO DE LA CHANCADORA
BASE DE LA CHANCADORA

Es muy importante que el material no se acumule debajo del rotor. Esto puede causar un f
desgaste grave y posiblemente dafiar los cojinetes y/o el eje principal. La acumulacién no '
debe impedir e! flujo de material a los conductos de evacuacion. |

Acumulaciéon excesiva

Maxima acumulacion

Acumulacién ideal 5 {

[N

Acumulacién excesiva . —

La acumulacién excesiva puede venir causada por: i
(1} La alimentacién tiene un contenido de humedad muy dlto
(2) Lo alimentacién tiene un alfo porcentaje de material fino
(3) Lo combinaciénde 1y 2

Si no puede reducirse el contenido de humedad o finos, péngase en contacto con su l

distribuidor de Barmac para solicitar asistencia. Este problema puede superarse mediante la

incorporacién de un sistema atomizador de agua y/o colocando revestimientos protectores

de baja friccion en la base de la chancadora. Para casos exiremos se recomiendan toberas 1
de aire comprimido. Su distribuidor de Barmac tiene acceso a los sistemas recomendados de

Svedala.
CONDUCTOS DE EVACUACION |

los conductos de evacuacién deben estar )

e

despejados. En usos con alimentaciones \ / P
himedas los conductos de evacuacion deben : '
comprobarse por si se producen acumulaciones. : | Comprobar e

tamafic o angulo.

Siel material himedo esté creando un problema,
considere el revestimiento con material de baja
friccion.

Compruebe si el disefio de los conductos de si hay b
evacuacién restringen el flujo, es decir, su . . acumulacién j

e BR  pooza
m




MANTENIMIENTO DE LA CHANCADORA

PIEZAS FUNDIDAS DE ANCLAJE DE LA BASE

Comprobar las piezas fundidas de desgaste en el refuerzo
del alojomiento del cojinete. Cambiarlas si es necesario.

CONDUCTO DE EVACUACION DE GRASA

Comprobar regu!qrmeni’e que el conducto de evacuacién de grasa no estd ccumufando grasa.
Limpielo segiin sea necesario. Consulte 6-2. “

Advertencia: La acumulacién excesiva de grasa puede provocar que la grasa se desborde
sobre las correas trapezoidales causando el fallo prematuro de éstas.

PROTECTORES DE CORREAS

Asegirese de que todos los protectores estén en su sitio y bien asegurados.

MOTORES

Revise para ver si faltan pernos, si los cojinetes hacen demasiado ruido, si el eje estd
demasiado holgado o se han producido dafios u obstrucciones en la cubierta del ventilador.
~ Engrasar conforme a las instrucciones del fabricante. -

3
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MANTENIMIENTO DE LA CHANCADORA
ALOJAMIENTO DEL COJINETE

Junta laberintica llena de grasa

Cojinete radial f

T Anillo de retencién de grasa N

Cojinete radial

A RSN SRR riaa o

El alojamiento de cojinete consiste en el montaje obturado y lleno de grasa con cojinetes que
puede desmontarse en una sola pieza {efe, cojinefes, juntas y carcasa) para su revision e
inspeccién. ' '

Cuando el nuevo alojamiento de cojinete haya estado funcionando durante unas 100 - 150
horas, lleve a cabo una serie de revisiones rufinarias durante el proceso de detencion del rotor
(fiempo franscurrido entre la desactivacién del rotor y el momento en que-deja de girar).

Una reduccién significativa en la duracién del proceso de detencion durante un tiempo indica
que los cojinetes [chancadora o rotor} se estén deteriorando. Si el fiempo Hlega a ser inferior ]
a dos minutos los cojinetes deberan revisarse en la siguiente revisién rutinaria.

Los operadores deberén familiarizarse con el sonido de los cojinetes en funcionamiento. Si este
sonido cambia, especialmente si empieza a hacer ruidos sordos, también significa que los
cojinetes se estén deteriorando. :

Si al estar de pie sobre el rofor durante su revisién, el eje puede balancearse de un lado a ofro
de forma demasiado holgada, significa que los cojinetes radiales estan desgastados.

Si la corriente en vacio empieza a aumentar durante cierto periodo de tiempo, indica que los
cojinetes de la chancadora estan gastados. |

Las juntas superiores deben cambiarse y el loberinto debe volver a engrasarse a intervalos
anudles, [Péngase en contacto con su distribuidor de Barmac para mds defalles).
Continuacién p

6 - 50: PS232




MANTENIMIENTO DE LA CHANCADORA '\

ALOJAMIENTO DE COJINETE (ﬁ)
DESMONTAJE g

G- 1 b WS
L

b T e

Quite la tolva, la topa de la chancadora y el montaje de cascada de una vez.
Quite el rotor. {Consulte 6-31).

Afloje la tension de la correa y quite las correas frapezoidales.

Wb

Quite la polea de la Barmac. En modelos més grandes, utilice una varilla de rosca (insértelaen -
el agujero de rosca del eje} y haga soporie para ayudar a descender lo polea. (Ver a.
continuacion). '

o

Quite los tubos de engrase.

o

Libere el anillo cénico inferior quitando los pernos del anillo cénico.

7. Vuelva a atornillar la mitad de estos tornillos en la parte de arriba de los agujeros roscados
interiormente para forzar hacia afuera el anillo cénico. "

8. Quite el anillo cénico inferior interno. o

9. Quite la mitad de los pernos superiores del anillo cénico y afloje la otra mitad.

10. Coloque un jabalcén debajo de cada uno de los pernos restantes uno por uno y desatornillelos
para forzar el anillo cénico hacia arriba.

11. Inserte el perno del ojo alzador en la parte superior del eje.

12. levantd y saque el aldjamiento de cojinete.

/ b = De espacio Pﬂ’u des“loi ar el
ie pd i
7 Soporfe Segll

fijacion . Aguieros de rosca de 2 x %" UNC para . ..
Tuerca Varilla de rosca fevantar el seguro cénice ‘ . Continuacién B
slv@_q ‘ BARMAS
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MANTENIMIENTO DE LA CHANCADORA .
ALOJAMIENTO DE COJINETE

REAJUSTE

T.

Compruebe que todas las superficies de contacto estén limpias.

TR T T Lo - S

2. Descienda el alojamiento de cojinete dentro de su carcasa.

3. Compruebe que los puntos de engrase estén en linea con los tubos de engrase.

4. Cambie el anillo cénico superior y empérnelo sin apretar.

5. Cambie el anillo cénico inferior interno. Cambie el anillo cénico inferior y empérnelo sin
aprefar, ‘ ‘

4. Apriete los pernos del anillo conico superior en serie a un par de forsién maximo tal y
como se especifica en la seccién 6-57.

7. Apriefe los pernos del anillo cénico inferior en serie a un par de forsién méximo tal y como
se especifica en la seccion 6-57.

8. Reajuste los tubos de engrase aseguréndose de que no estan forcidos o bloqueados.
Asegirese de que los tubos de engrase no pueden caerse sobre las correas irapezoidales
durante la operacién. Nota: Algunos modelos poseen una barra sobre la que los tubos
de engrase pueden apoyarse. -

Reinstale la polea y las correas de transmisién.
10. Reinstale el rotor.
S e BAEMAT
6-52 pszz -
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TENSION DE CORREA

La correcta fensién de correa es uno de los faciores mds importantes necesarios para una operacién
satisfactoria y duradera de lo operacién de las correas irapezoidales. Demasiada poca tension
provocard resbalamiento lo que causard un desgaste répido de fa correa y polea y un bajo rendimiento.
Demasiada tensién puede provocar ung firantez excesiva en las correas, cojinetes (especialmente Tos

cojinetes del motor] y ejes.
PROCEDIMIENTQ

Medicién
1. Seleccione la segunda correa frapezoidal empezando por abajo.

2. Midalafuerzarequerida para desviar la correa trapezoidal la distancia que figura a continuacién:

Haga fuerza sobre la correa a fravés de la
rampa de inspeccién de correa frapezoidal,
hacia el centro de la extensién de la correa

oy ——
e — s
iy, i
——— o
o~ e

Distancia de desviacién especificada

La fuerza y desviacién para cada modelo y tipo de correa trapezoidal puede encontrarse en el

Cuadro de Tension/Desviacién de Correq, af dorso.

3. Para medir la fuerza y la desviacién, Svedala recomienda el uso ‘de un
calibrador de tensién similar al que aqui se muestra. Utilizando el calibrador
de tensién de correa en el centro de la extensién de la correq, siga las
siguientes instrucciones: ‘

[a) Posicione el anillo térico grande sobre la desviacién designada tal y
como se indica en el Cuadro de Tensién/Desviacion de Correa.

(b) Empuje el calibrador de tension de correa contra la segunda correa
empezando por abajo hasta que el anillo grande esté en linea con la
parte superior de la siguiente correa. Asegirese de que el calibrador esté
en el centro de la seccidn de correq, y pruebe siempre las correas en el
lado firante (o de transmisién) de las correas.

{c) Quite el calibrador y abserve si el pequefio anillo térico se ha movido
desde su posicién original en cero a la cantidad de Kg. requerida para
desviar la correa. :

&

Ajuste
1. Afloje ligeramente los pernos de la montura del motor,

2. Apriete [o afloje) la tensién ajustando las tuercas de ajuste de tension de
correa.

3. Ajuste la tensién de correa tal y como se indica en el Cuadro de Tensién/
Desviacién de la Correa. [Para transmisién dual, ajuste ambas de la misma

pequeiio

2

Anillo
térico
grand \

Fu

1 [ INCHES

HEFL

I T A

T
Coloque ESTE __~

formq), EXTREMO en al centro de
la extension de la correa
Continuacién B
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TENSION DE CORREA
CUADRO DE TENSION/DESVIACION DE CORREA

Méquina Tensién de Instalacién |  Tensién Normal de Distancia de
Inicial Kg. Funcionamiento Kg. Desviacién mm.
3000 4 2.5-3 10
5000 -10 8-9 - 16
6000 1 8-9 .. 19
7000 16 12:14 27
8000 16 12- 14 27
9000 16 12-14 27

NOTA: Los valores de tensién/desviacién de correa anteriores se corresponden con las secciones de
correa SP, SPX, Vy VX, y han sido formulados para acomodar las varias distancias enire centros que
. -los tamaiios de estructura de motor o diGmetros de polea fienen en cada modelo. Si la vida dfil de la
. correa trapezoidal dl tensionarse conforme a los valores anteriores no es safisfactoria, péngase en

.+ contacto con su representante de Barmac.

CORREAS NUEVAS (Esio incluye la puesta en servicio inicial de la chancadora).

Las correas nuevas fardan un poco en asenfarse en las ranuras y se esfirarén de forma normal
durante los primeros dias de operacion. Para dar cabida a este proceso de asentamiento, se
rrecomienda que las correas trapezoidales se tensionen un 20% aproximadamente por encima de
la tensién &ptima. Consulte el Cuadro de Tensién/Desviacién de Correa bajo la columna de
Tension de Instalacién Inicial para obtener la tensién recomendada para la desviacién estandar
de las correas nuevas.

Campo de Tensién ! o

La fensién de correa debe controlarse periddicamente {por lo menos semanalmente}, pero no
necesita ajustarse salvo que se encuentre fuera del campo delimitado en la columna de Tensién
Normal de Funcionamiento.

FUNCIONAMIENTO INICIAL DE LAS CORREAS NUEVAS (Esto incluye la puesta en servicio
inicial de la chancadora). '

Después de 30 minutos

Después de que haya estado funcionando 30 minutos se recomienda revisar y reajustar la

tensién a los valores de Tensién de Instalacién Inicial.

Después de 4 horas

Reajuste la fensién a los valores de Tensién de Instalacién Inicial.
_En los siguientes 5 dias

Revise la tensién por lo menos una vez al dia y deberia observarse un “asentamiento”,
requiriendo un ajuste minimo para mantener la fension conforme a la Tensién Normal de

Funcionamiento. Continuacién p»
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TENSION DE CORREA

CORREAS FLOJAS

En caso de que haya una o dos correas mdés flojas que las ofras, tensione las correas de forma
normal y mida la fuerza de desviacién requerida en la correa floja. Si resulta ser un 10% o més
inferior @ la fensién en su limite bajo, entonces hay peligro de que la correa floja pueda girar o
incluso soltarse pudiendo arrastrar consigo el resto del conjunto. Si la correa pertenece a un
conjunto nuevo, inicialmente afiada 1 Kg. de més de presién relativa a la tensién del lado
particular de la transmisién para ver si la correa se “asienta” por si misma. Si esto no ocurre en
un margen de 5 dias o si la correa floja no se tensiona al minimo, entonces debe cambiarla.

TRANSMISION DOBLE
Tensién de Correa/Amperios de Motor Equilibrados

En Barmacs de transmision doble, es posible que un motor tome menos corriente que el ofro, es
decir, parecerd perezoso. Para que los motores realicen el mismo trabajo los transmisores de
correas trapezoidales deben instalarse con igual fensién.

En Barmacs de transmision doble, una pequefia diferencia en la tensién de correa de cada
transmisor puede ocasionar una gran diferencia en amperios de motor. Por efemplo: un Duopactor
de fransmisién doble de 185 kW funcionando a plena carga, con un 0,5% de resbalamiento en
ur\ﬁénsmi;or y un 1,0% en ofro mostrard una toma de corriente de 170 amperios én un motor
y 120 en el ofro, una diferencia de 50 amperios. o R

Ajuste
Estatico

Siga el procedimiento de ajuste estético normal como se explica anferiormente pero haga un
esfuerzo especial para que los dos transmisores queden ajustados a los mismos valores.

o . @

Dinamico

1. Con la Barmac funcionando con carga, prepare el motor de baja corriente para su ajuste,
aseguréindose de que cuando se aflojen los cuatro pernos de la montura del motor éste se |
mantiene fijo mediante las tuercas de ajuste de la tensién de correa. Esto se lleva a ¢abo
aflojando los dos pemos de la montura del motor que afraviesan las varillas de ajuste. {Ver
Nota Importante abajo). Ponga fensién sobre estas varillas de ajuste girando las tuercas de
ajuste aproximadamente media vuelta desde el fensado a mano.

2. Afloje luego los ofros dos pernos de la montura del motor. Nota Importante: Aflsjelos sélo lo
necesario para permitir que la montura del motor sea ajustada mediante las tuercas de ajuste.

3. Dé un giro completo a las tuercas de ajuste en sentido de las agujas del reloj para tensionar
las correas. Vuelva a apretar los cuatro pernos de la montura del motor y observe la corriente
tomada por ambos motores durante diez minutos.

4. Repita estos pasos hasta que la diferencia entre las corrientes tomadas por cada motor consista
aproximadamente de unos 10 amperios.

3. Una vez haya equilibrado los amperios de esta forma, debe revisar las tensiones de correa
fan pronto como pueda para asegurar que las tensiones de correa estin correctamente
equilibradas. Si se obtienen amperios equilibrados con una tensién fuero de equilibrio, debe
investigarse la causa de esto. | | Continuacién B
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TENSION DE CORREA

Otras causas de amperios de motor fuera de equilibrio

Si los motores no toman una canfidad de amperios parecida al modificar la tensién, debe revisar lo
siguiente: -

1.

2.

El motor o los terminales eléctricos del arrancador. Liame a un electricisto profesional para que
revise el motor o Jos terminales del arrancador. Si estén sucios habra que limpiarlos y volverlos a
instalar.

El arrancador fiene una averia. Para confirmar que hay averfa, llame a un eleciricista profesional

para que revise lo siguiente: Teniendo la mé&quina con carga:

[a) Leaambosamperimeirosyfome notade los amperios en el amperimetro 1 yen el amperimetro
2. )

[b} Defenga la méquina.

(c) Infercambie los cables del motor en los contactores del arrancador.

(d] Ponga la maquina en marcha de nuevo. Las lecturas de los amperimetros deben haberse
intercambiado, es decir, la 1 deberd presentar lo que presenfaba la 2 y viceversa. Si esto no
ha ocurrido, el electricista debe revisar el funcionamiento de! conjunto de componentes del
arrancador.

Alineamiento de correa. Asegirese de que las poleas estan dlineadas utilizando una regla recta
o un cordel.

4. Motores. Deben ser de la misma marca y tipo y preferiblemente deben pertenecer al mismo lote
de fabricacion {constltelo con el fabricante del motor o el agente). Los fabricantes y los lotes de
fubricacion de mofores fienen  veces especificaciones de bobinade distintas.

5. Correas. Lascorreas deben estar emparejadas, es decir, porlo menos deben ser de la misma marca
y a ser posible pertenecer al mismo juego de correas.

6. Poleas .

() Compruebe que los sjes de las poleas estén en paralelo y las ranuras estén alineadas entre
ollas adecuadamente. La acumulacién de polvo debajo de la montura del motor haré que las
poleas dejen de estar paralelas y con mayor tension en las correas en uno de los extremos
de lo polea. .

(b) Revise los didgmetros de las poleas. Para una fransmision de potencia igudl, la diferencia de
los digmetros medios de las poleas motrices no debe exceder el 0,5 mm. Esto puede
comprobarse haciendo mediciones tal y como se muesira a continuacién. Compruebe las
ranuras en cada extremo de la polea. Toda disminucién progresiva enal longitud de la polea
causard problemas.

(f% ?ﬁfj Pie de rey
Comprobar cada < ‘ Barra de acero brilliante adecuada para la
extremo < =2 ranura |

[c) Sitrasun periodo defuncionamiento safisfactorio la igualacién de los motores se vuelve dificil,
revise las poleas para ver si estan desgastas.

\’7 = RO o
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PARAMETROS DE PAR DE TORSION DE LOS PERNOS
PARAMETROS DE PAR TORSION DE LOS PERNOS DE BARMAC Nm

)
3 5 5
c w z
= g 3 8 8
] A E 5 5
;_ u o - 2 L
g g g a o 2
2 = = g T 7
= Py i = < <
o e © = [ @
"] 2 2 0 - T s “'g .
< s k<] ] o 8 8.8
3 g 8 & = £ & Es
= 2 = & a £ A & E
3000 300 100 34 40 30 30
5000 500 100 60 40 30 30
6000 490 130 250 200 130 130
7000 760 130 250 200 130 130
8000 840 130 250 200 ---130 - 130
9000 290 130 250 200 130 130

NOTA: Se deben lubricar todas las roscas ligeramente antes de su moniaie.
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