Introducción:

En nuestro carácter de representantes para METSO Minerals en Argentina y en referencia a su solicitud de Auditoria de Planta; enviamos  informe a fin de formalizar las observaciones realizadas en nuestra visita de Octubre de 2015.
El presente informe está referido a cada uno de los equipos instalados en la planta de trituración de áridos  Petreos y en Cemento. 
 Las sugerencias y observaciones y el avance en las modificaciones propuestas en este informe quedan bajo responsabilidad de HOLCIM.

Objetivo:
Holcim cuenta con tres plantas de trituración de agregados. Petreos, Planta Cemento (1) y Planta Cemento (2).  Se analizan individualmente los equipos contenidos en cada línea de trituración  a fin de aumentar su disponibilidad mecánica. Por otro lado y como segundo paso se analiza el proceso completo de cada una de las plantas con el objetivo de aumentar el rendimiento completo y optimizar recursos.
El resultado de dicho análisis se presenta en dos partes para cada una de las líneas de Trituración:
· Situación Actual
· Situación de Mejora
Alcance:
Este informe está destinado a las áreas Gerenciales, Áreas Técnicas de Planta y  Operadores de Maquinaria; tanto para planta Petreos, como para Plantas Cementos.

Desarrollo:
Situación Actual
Análisis Planta Pétreos:
· Material Procesado: Gneiss
· Densidad Solida de Material: 2.7 Tn/m3
· Work INdex: 14.88 kWh/tn
· Abrasividad de Material: 1398 gr/tn
· Humedad de Material: 22%
· Gravas contenidas: 7%

NOTA: Resultados del análisis de muestra enviado por HOLCIM. Se adjunta a este documento el informe de material.
Tamaño de Voladura: 800-900mm
Alimentación Actual: 300Tn/hr Discontinuo.
Diagrama de planta

Ver Entregable –Plano - Planta Actual Holcim

Alimentación de planta:
Durante nuestra visita en la planta se pudo observar que la alimentación en Petreos no es constante. La disponibilidad de camiones está centrada a la producción de cemento y por tanto no se puede obtener el rendimiento pleno de la planta.
Cuando se cuenta con disponibilidad de camiones, los mismos vuelcan material hasta 350Tn/hr.
Referente a la curva granulométrica de alimentación se puede observar que:
· En ocasiones se vuelca alto porcentaje de finos. (El operador envía material estéril a la planta).
· En otras ocasiones se vuelca material con sobre tamaño.
· La grilla de voladura es  considerada para Cementos y por tanto se obtiene material de 900-1000mm en la estación primaria se admite piedra de 800mm max.

Se recomienda seleccionar el material que alimentara planta pétreos. Eliminar la alimentación esporádica de estéril el cual contiene finos naturales no provechosos.
Se recomienda evitar el traslado de material de sobre tamaño excesivo a planta PEtreos y para ello el operador de la excavadora debe seleccionar el material.




Estaciones Primaria – Sumado a Stock Pile y Clasificación
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Estación Primaria consta de:
· Alimentador  Svedala MV60128 con grilla metalica de 115mm. 
· Mandíbula Svedala JM1211 
· Zaranda METSO XH5x14DD
· Zaranda Loro & Parisini 556/3P
· Cinta 1 (K31-BT1) – 1000mmx30m
· Cinta 2 (K31-BT2) – 650mmx27m
· Cinta 3 (K31-BT3) – 1000mmx60m
Se consideran dos situaciones de trabajo. Entrada de finos y entrada de sobre tamaños. 
La entrada de sobre tamaños  genera demoras en la trituración ya que se debe utilizar el martillo NPK.  Adicionalmente, el material de sobre tamaño avanza sobre el alimentador con suma velocidad y golpea directamente sobre el Pitman.
Considerar la posibilidad de instalar cadenas de contención en la tolva del alimentador ya que hoy se utiliza el martillo sobre la boca de la mandíbula para contener el material o bien, evitar los golpes del material sobre el Pitman. En caso de no disponer de cadenas se pueden instalar neumáticos usados provenientes de los camiones fuera de ruta.
[image: 2006_04_26 (13).JPG]Este arreglo debe considerarse de inmediato puesto que sumado a lo expuesto anteriormente, hubo un aumento en la capacidad de la tolva del primario (modificación realizada meses atrás) y esto implica mayor altura del material sobre dicha tolva. Ante la vibración del alimentador, las rocas se desmoronan de la pila, golpeando  directamente sobre los puntos antes mencionados
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Otra situación para analizar es la entrada de finos que resulta en un  rendimiento muy bajo de la mandíbula.  Considerar que el Alimentador está configurado al 84% de su velocidad de avance y en consecuencia,  el equipo no tiene el tiempo suficiente para grillar el material fino. 
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El material fino entra directamente a la mandíbula corriendo el riesgo de empaste de las placas. Adicionalmente la alimentación excesiva de finos genera un desgaste tipo copa en las placas y un aumento de vibraciones en el equipo.
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Otra causa que puede generar este tipo de desgaste es un ajuste muy cerrado de la mandíbula.
Para optimizar el rendimiento del equipo se recomienda configurar el alimentador al 68%. Como resultado, el alimentador tendrá mayor tiempo de estratificar el material y evacuar el fino por la grilla. El avance del material hacia la mandíbula será más lento, disminuyendo el caudal pleno. Sin embargo,  el operador debe mantener la frecuencia de vibración constante a fin de mantener la cámara de trituración lo más completa posible y no perder producción.
Como acción adicional se recomienda abrir la mandíbula a 150mm (actualmente a 135mm) y aumentar la alimentación de 350-400Tn/hr actuales, a 550-600Tn/hr. (Este punto se aclara en “Propuesta a Futuro”)
Se puede optar por un cambio de placas en la mandíbula. Las placas con “diente tiburón” aumentan el flujo de material fino evitando empastes aunque la utilización de las mismas genera un incremento de las vibraciones en la trituradora.
Siguiendo el lay out , la producción de la mandíbula junto con el despolve del alimentador  se unen por medio de la cinta K31-BT1 la cual trabaja a un 50% de su capacidad según cuadro siguiente.
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Por tanto la banda tendrá porcentaje de carga disponible para absorber un aumento en la alimentación / producción a 550-600Tn/hr.
La producción de la trituradora de mandíbula se descarga en la zaranda METSO XH5x14DD de la cual no se han observado fallas. El equipo esta balanceado y con una frecuencia de trabajo correcta según informe de arranque enviado en Agosto-2015.
Los materiales primer y segundo piso  de dicha zaranda descargan en Cinta 2 K31-BT3 y se vuelcan hacia Stock Pile Primario. 
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En K31-BT2 fue también analizada para controlar si el aumento de producción pueden ser absorbido por la banda. 
[image: ]
Dicha cinta se encuentra al límite y es necesario observar su carga durante el aumento de producción. En caso de verse saturación en la banda, se recomienda el cambio del motoreductor para lograr mayor velocidad.  Pasar de 1,6m/s hacia 2.5m/s disminuye notablemente la carga sobre la banda, pasando de 74% a 48%.
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El material de la banda K31-BT2 descarga el material sobre la Zaranda Loro & Parisini 556/3P.
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Observamos funcionamiento incorrecto y configuración de mallas erróneas en dicha criba.
Las mallas con aberturas de 15 mm se encuentran en el primer Deck, y las de 20mm se encuentran por debajo.
Estas mallas deben ser instaladas con las aberturas mayores en los decks superiores y disminuir las aberturas en los pisos inferiores. La configuración observada genera que la zaranda se tape en los primero pisos y no se pueda aprovechar el 100% del área disponible para el cribado.
Por otro lado el equipo se encuentra desbalanceado y el material se proyecta sobre unos de los laterales  dejando superficie sin utilizar. Consecuentemente aumenta la altura de cama en el primer deck sobre el mismo lateral y existen riesgos de rebalse.
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En la siguiente imagen se muestra la curva de material entrante en cada deck de la Zaranda 556/3P y la situación en la cual deberían instalarse las mallas para lograr mayor rendimiento.
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· 1°Deck - Considerar mallas de 20mm de abertura para separación de material en 17mm.
· 2°Deck – Considerar mallas de 7mm de abertura para separación de material de 6mm.


Estaciones Primaria – Stock Pile y Clasificación – Disponibilidad Mecánica.
Se citan los puntos a  corregirse para el correcto funcionamiento de los equipos contenidos en estación primaria.
Alimentador:
· Corregir la configuración de los contrapesos para aumentar estratificación. 
· Mantener velocidad constante durante la trituración.
· Instalar las correas faltantes en el motor y el volante de los contrapesos. 
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Ins
· Instalar cadenas de contención en la tolva para frenar avance de material l hacia la mandíbula.


Mandíbula:
· Configurar cierre de Mandíbula a 150mm para aumentar producción.
· Instalar polea de motriz de mandíbula original. La instalada actualmente es alternativa  y sobre la misma se han realizado mecanizados fuera de tolerancia. Por tal motivo se generar saltos en la correa.
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· Se deben montar los asientos de goma sobre las patas de la mandíbula. Las mismas tienen como objetivo absorber las vibraciones del equipo. Es prioridad instalar los tacos de goma antes de instalar otras  placas. Este punto es urgente.
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· Remplazar los asientos de goma de placa fija ya que se encuentran resecos y quebradizos.
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Zaranda XH5x14DD.
· El equipo se encuentra funcionando Ok.
· Se recomienda cambo de mallas a aberturas 40mm y 20mm para aumentar circulación de material al  Stock Pile.


Zaranda Loro & Parisini 556/3P.
· Balancear Zaranda.
· Cambiar Juegos de mallas. 1 Deck (20mm), 2 Deck (12mm) y 3 Deck (7mm).
· Utilizar mallas polyclean para evitar saturación de mallas
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Cinta 2-K31-BT2.
· Una vez realizado el aumento de producción, verificar si la banda contiene una sobrecarga. En caso afirmativo se recomienda cambiar el moto reductor para lograr mayor velocidad. Se puede cambiar el diámetro del tambor motriz pero esto arreglo no modifica potencia y en caso de aumentar producción tal vez sea necesario disponer de mayor factor de servicio, en consecuente mayor potencia. 
En caso de cambio de reductor considerar el siguiente diseño:[image: ][image: ][image: ]
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Estaciones Secundaria – Terciaria – Zaranda Recirculación.
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Estación secundaria – terciaria  consta de:
· Alimentador  Svedala Bajo Pila MV35090
· Cono Svedala S4000C Excentricidad 25mm
· Zarandas Svedala Tipo Banana BS60024/3P
· Pila de Producto 0-6mm
· Stock Pila – Pila Producto 30-50mm
· Cinta 1 (K31-BT5) – 1000mmx48m
· Cinta 2 (K31-BT7) – 800mmx36m
Durante inspección se releva el cono secundario con un setting 45mm y una carga de 180Amp. El sistema de monitoreo ASRI no está conectado y por tanto no se puede controlar la presión y el cierre exacto del equipo.
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La instalación del ASRI es clave para el correcto funcionamiento del cono secundario ya que se controla  cierre, presión, corriente y nivel de carga dentro del cono. Utilizar solamente la corriente como indicador de cierre del equipo es válido en caso de que haya una falla temporal en el ASRi pero no debe ser parámetro eterno para controlar el equipo.  El ASRi tiene la función de buscar un punto de referencia a cierre máximo para luego ubicarse en la posición de cierre deseado. Desde dicho punto y durante el funcionamiento del equipo; el ASRi controla la central de lubricación para que la columna del cono se mantenga en el cierre configurado. Se sabe que los conos tipo S o CS Sandvik pierden el setting durante el funcionamiento y por ello se agrega dicho sistema de control.
En la misma situación se encuentra el cono terciario H4800M  del cual se encuentra trabajando a 22mm, excentricidad de 36mm y con una corriente de trabajo de 220Amp
Se observaron deficiencias en la alimentación de los conos. Por momentos el terciario trabaja vacío a pesar de la tolva de material.
Con el objetivo de optimizar ambas cámaras de trituración se realiza la siguiente prueba:
· Se abre cámara de Secundario a 60mm
· Se mantiene cierre en Terciario a 22mm
· Se alimenta el sistema con frecuencia plena en los alimentadores bajo pila estimando 260Tn/hr sobre el sistema.
En consecuencia el secundario trabaja más relajado y puede absorber un aumento de producción. El cono terciario lograr llenarse y se genera mayor atrición dentro de la cámara sumado a un aumento de producción en el terciario de 180Tn/hr a 260 Tn/hr.
En resumen se recomienda aumentar la alimentación a 350 Tn/hr mediante los alimentadores bajo pila. Para ello es necesario lograr mayor despeje desde techo del stock pile hacia el grilla del alimentador colocando suplementos.
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Recordar que cada uno de los conos debe trabajar lleno para generar mayor calidad de piedra.
Dentro de la cámara de trituración se genera mayor compresión piedra contra piedra y mayor roce entre ellas.
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La zaranda BS60024/3P recibirá mayor caudal de material sobre el primer deck y por tanto se  recomienda cambiar a mallas de goma en el primer deck. Durezas 60 shore evitan desgaste prematuro de  las mismas. 
Considerar que cambiar a mallas de goma reduce el área efectiva de cribado. Sin embargo, en este caso, el primer deck guía el material hacia el cono y por ello el aumento de caudal en el primer deck generaría una cámara terciaria más llena. En los decks restantes considerar mallas metálicas.
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Se puede disponer de mallas metálicas con perfil rectangular para aumentar el flujo hacia el stock pile y la pila de producto 0-6mm.
Detalle de mallas para zaranda BS60024/3P (Recomendación).
· 1° Deck – Abertura de 50mm – Perfil Rectangular – Malla de Goma Trellex -LS T60
· 2° Deck – Abertura de 30mm- Perfil Cuadrado – Malla Metálica 
· 3° Deck – Abertura de 7 mm- Perfil Cuadrado – Malla Metálica. 
El diagrama de mejora se muestra en la siguiente imagen:
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Resultado:
· Se logra que ambos equipos trabajen a cámara llena.
· Material más cubico a causa de mayor atrición en los conos.
· Las corrientes de los equipos se mantienen constantes.
· Las cargas de sobre ambos conos se balanceada
· Se aumenta producción
· No hay costos importantes asociados a estas recomendaciones.
Cintas transportadoras K31-BT5 y K31-BT7 trabajan a niveles de carga bajo y no presentan un caso  a analizar.
· K31-BT5 – Velocidad de 1,6m/s a 47% de carga considerando 350Tn/hr
· K31-BT7 – Velocidad de 1,6m/s a 52% de carga Considerando 260Tn/hr

Estaciones Secundaria – Terciaria – Zaranda Recirculación – Disponibilidad Mecánica.
· Considerar setting dentro de parámetros 32mm ( min) y 65mm( max) 
[image: ]
· Centrar banda de circuito cerrada- Se observa alimentación descentralizada.
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· [bookmark: _GoBack]Reparar o conectar balanza de pesado dinámico de cinta a secundario. Es un elemento clave para verificar la duración de los liners en etapa secundaria.
· Corrección de aspersión de agua a modo de generar una spray. Se observó caída de agua directa sobre la boca del cono.
· Corrección de rascadores de cintas. No se han instalado las gomas rascadoras y hay contacto de la sección metálica directamente  sobre el cinta.  
Estaciones Cuaternaria– Zaranda Re Circulación – Zaranda de Producto.
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Estación Cuaternaria consta de:
· Alimentador  Svedala Bajo Pila MV35090
· Stock Pile 30-50mm
· Zaranda Sandvik SC2462
· Cono Cuaternario Svedala H3800M
· Zaranda Loro & Parisini 556-3P

El material 7-50mm de la zaranda tipo banana se descarga sobre zaranda Sandvik SC2462 clasificando dos productos  de 0-7mm y 7-20mm. Dichos materiales cuenta con una cubicidad aceptable pero no es la mejor. Esto se debe a que los conos secundarios y primarios no trabajan llenos. 
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La zaranda SC2462-3P desde su primer deck genera un stock pile de material 30-50mm el cual puede ser despachado o bien utilizado como alimentación de cono cuaternario.
[image: ]

Considerar la posibilidad de instalar mallas de goma sobre la zaranda SC ya que aumenta la duración de las mismas. Aun considerando el material entrante actual y el propuesto en la mejora de producción, sumado a la instalación de mallas de goma; la superficie efectiva de cribado basta para procesar el material con efectividad.
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El cono cuaternario, al igual que secundario y terciario, funciona sin el ASRi y no se tiene referencia clara del cierre del equipo. Mediante medición con plomada se verifica un setting inicial de 20mm y una carga de 160Amp. Finalizando la operación el equipo queda en un cierre de 22mm.
Es necesario habilitar el sistema de monitoreo para controlar presiones y setting del equipos. 
Adicionalmente y para mantener la cámara de trituración llena, es necesario habilitar el alimentador bajo tolva. Hoy el material cae por gravedad.
Se recomienda establecer una secuencia para la parada del equipo ya que al momento de detener el cono primero detuvieron la cinta de descarga del mismo. Esto implica que:
· Se genera acumulación de material en la zona de descarga.
· El equipo sigue moliendo y acumula material dentro de la cámara del cono.
· La columna del cono se eleva en consecuencia de la acumulación de material.
· La columna puede caer marcando el plato basculante de bronce.
· Riesgo de saturación en la cinta de descarga.
La secuencia de parada correcta es:
· Detener el alimentador bajo tolva.
· Continuar moliendo hasta que se descargue la cámara del cono.
· Detener la cinta de descarga.







El cuaternario actualmente procesa unas 100Tn/hr encontrándose al límite y por tal motivo no se puede realizar un aumento en esta sección.  A destacar el material de salida del cono ya que es sumamente cubico.
Como recomendación única se puede cerrar el cono a 18 mm para cargarlo más.
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Todos los conos de la planta deberían llegar a este nivel de carga para aumentar la calidad de forma del material.
Finalmente desde el cuaternario de descarga hacia zaranda de producto terminado Loro & Parisini 556-3P, clasificando material 0-6mm, 6-12mm y 12-20mm.
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Se encontró una pequeña fisura sobre uno de los laterales pero fue consultado con personal de planta. La misma fisura ya habría sido observada y se procedería a la reparación.
Estación  Cuaternaria– Zaranda Re Circulación – Zaranda de Producto- Disponibilidad Mecánica:
· Instalar sistema de monitoreo ASRi para cono cuaternario.
· Habilitar alimentador bajo tolva.
· Establecer secuencia de parada y arranque de estación cuaternaria.
· Reparar fisura sobre cuerpo de la zaranda 556-3P Loro & Parisini


SITUACION DE MEJORA – Cambio de Lay Out Planta.
Ver entregable – Plano Planta HOLCIM Modificaciones - 	

La propuesta a futuro implica realizar cambios sobre el lay out actual de la planta. Sobre todo relacionado a las etapas secundarias, terciaria y cuaternarias.
Recomendación:
· Mantener diagrama de primaria y stock pile.
· Cerrar mandíbula a 150mm
· Cambiar mallas sobre zaranda XH5x14DD a 40mm en primer deck y 20mm en segundo deck.
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· Aumentar la alimentación del bajo pila a fin de generar  producción de 400 Tn/hr 
· Configurar excentricidad de cono secundario en 22-25mm y setting del cono 65mm. El cambiar a excentricidades más bajas implica menor producción de finos.
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· Sobre zaranda BS60024-3P, instalar mallas de 50mm en primer deck, 30mm en segundo deck y 20mm en tercer deck.
· Instalar By Pass Gradual ( 25-50-75%) sobre segundo y tercer deck para controlar producción de 20-30mm o 30-50mm. Al mismo tiempo se pueden utilizar para controlar la carga sobre el cono terciario. Beneficio: cono más llenos, con mayor atrición, mejor cubicidad.
· Aumentar excentricidad de cono terciario a 32mm y setting del cono a 25mm
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· En la planta actual el segundo Deck de la zaranda BS60024-3P guía el material hacia la zaranda Sandvik. Se propone cambiar chutes de descarga para instalar los By Pass y que el despolve de la zaranda tipo banana guie el material hacia la zaranda Sandvik SC2462.
· Sobre descarga de la zaranda tipo banana instalar By Pass y cinta adicional para puentear etapa cuaternaria. La descarga se realizara sobre la zaranda Loro & Parisini 556-3P
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· Instalar mallas de 30mm en Pimer Deck y 20mm en zaranda Sandvik.
· Instalar By Pass sobre segundo deck  de zaranda Sandvik a fin de controlar material entrante al cono Cuaternario.
· Reemplazar cono Cuaternario por GP330 de 25mm de excentricidad. (Mayor Producción)
[image: ]
NOTA: En caso de puentear estación cuaternaria se puede apagar totalmente la criba Sandvik y el cono. En caso de necesitar mayor cubicidad en el material se puede disponer de dicha sección.
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· Instalar By Pass sobre zaranda Loro & Parisini para la generación de material 6-12mm y 6-20mm.
· Considerar extender el lay out de la planta para disponer de espacio necesario para la instalación de cintas adicionales y espacio para equipos de movimiento de carga.


[image: ]Trazado de nuevo Camino
Extender Planta a esta sección

[image: ]Despejar zona para extensión de planta


Resumen:
La planta actual puede tener un aumento de producción sin inversiones importantes. Las modificaciones propuestas se basan en ajustes sobre los equipos o reparaciones básicas. Nos referimos a cambios en bujes excéntricos o juegos de mallas sobre algunas zarandas.
Para lograr un aumento significativo en Petreos es necesario re ubicar ciertos equipos y reemplazar otros. Tambien la instalación de nuevas cintas para lograr el cierre de algunos By Pass propuestos.
Extender el lay out para generar espacios abiertos es clave;  ya que habría mayor comodidad para la circulación de grúas, equipos de movimiento de suelos y también para realizar tareas de mantenimiento. Indudablemente, una obra de tal magnitud implica un paro en la planta aunque se puede establecer un procedimiento para avanzar, en principio, con las estaciones finales (cuaternario y zaranda).
Con un nuevo diagrama se podría obtener un aumento a 600Tn/hr sobre la mandíbula y 400Tn/hr sobre el secundario. Mayor eficiencia de los equipos y menor consumo de liners.
Cada 600.000 tn de material producido se llegaría a consumir:
· 2 Mandíbulas Fijas
· 2 Mandíbulas Móviles
· 2 Mantos de Secundario
· 1 Cóncavo de secundario.
· 2.5 Mantos terciarios
· 2.5 Cóncavos terciarios.
· Los consumos sobre cuaternario quedan sujetos a la utilización del cono ya que la nueva propuesta no contempla el cuaternario como equipo necesario, sino como accesorio o para repaso de material.
Adicionalmente, se obtiene mayor eficiencia energética. Los equipos pasarían a consumir las siguientes potencias:
· Mandíbula JM1211 - 120536Kwh
· Cono Svedala S4000C – 76747Kwh
· Cono Svedala H4800M – 197903Kwh
· Cono Svedala H3800M – 135273 Kwh

Implicando un 18,3% de ahorro energético en la planta Petreos.

Disponer de camiones para la alimentación plena de la planta es uno de los puntos que se debe analizar ya que la disponibilidad de los mismos está centrada a la producción de cemento.
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DATOS DE ENTRADA CEMA}

Imperial WMétrico
Densidad del Material Ib/pie* 1600 kg/m®
Largo Horizontal Entre Centros pie 30m
Altura Total pie om
Capacidad TCPH 350 TMPH
Ancho de Correa puig 1000 mm
Velocidad de Correa (opcional) pie/min. 160 mis
Temperatura Minima F 0°C
Angulo de Sobrecarga 25°
Angulo de Polines. 20°
Tipo de Transportador 1
(1-Permanente 2.- TemporalTransportable 3- Requeriendo frenar a correa cuando est cargada)
Eficiencia Sistema Motriz. 100 %
RESULTADOS

Imperial WMétrico
Velocidad de Correa 31496 pie/min 160 mis
Porcentaje de Carga 47 % 47 %
Tension Efectiva 438,70 Ib 195 kN

Potencia Total Requerida 4,2 HP 3,1 kW
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DATOS DE ENTRADA CEMA}

Imperial WMétrico
Densidad del Material Ib/pie* 1400 kg/m®
Largo Horizontal Entre Centros pie 30m
Altura Total pie om
Capacidad TCPH 200 TMPH
Ancho de Correa puig 650 mm
Velocidad de Correa (opcional) pie/min. 160 mis
Temperatura Minima F 0°C
Angulo de Sobrecarga 25°
Angulo de Polines. 20°
Tipo de Transportador 1
(1-Permanente 2.- TemporalTransportable 3- Requeriendo frenar a correa cuando est cargada)
Eficiencia Sistema Motriz. 100 %
RESULTADOS

Imperial WMétrico
Velocidad de Correa 31496 pie/min 160 mis
Porcentaje de Carga 74 % 74 %
Tension Efectiva 24506 Ib 109 kN

Potencia Total Requerida 2,3 HP 17 kW
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DATOS DE ENTRADA CEMA}

Imperial WMétrico
Densidad del Material Ib/pie* 1400 kg/m®
Largo Horizontal Entre Centros pie 30m
Altura Total pie om
Capacidad TCPH 200 TMPH
Ancho de Correa puig 650 mm
Velocidad de Correa (opcional) pie/min. 250 mis
Temperatura Minima F 0°C
Angulo de Sobrecarga 25°
Angulo de Polines. 20°
Tipo de Transportador 1
(1-Permanente 2.- TemporalTransportable 3- Requeriendo frenar a correa cuando est cargada)
Eficiencia Sistema Motriz. 100 %
RESULTADOS

Imperial WMétrico
Velocidad de Correa 49212 pie/min 250 mis
Porcentaje de Carga 48 % 48 %
Tension Efectiva 189.93 Ib 084 kN

Potencia Total Requerida 2,8 HP 2,1 kW
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