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Resumen

El presente trabajo estéa referido al transportador intermedio que se encuentra en
el central Héctor Molina. Este trabajo tiene como objetivo, el cambio de la cadena
de rodillo SS-2184 de paso 6” por la cadena forjada de paso 6”, y modificacién del
transportador. El cumplimiento de este objetivo da respuesta al problema de
eliminar las paradas del transportador intermedio por roturas de la cadena de
rodillo SS-2184 de paso 6”. Esta labor comenz6 en la UEB de Sancti Spiritus de
IPROYAZ, luego la UEB de Camaguey asumio6 la segunda modificacion y después
de varios afios de su aplicacion y con la recopilaciéon de todas las dificultades
enfrentadas por el Ingenio en la utilizacion de la nueva tecnologia, que en la
mayoria fueron de caracter constructivo y de montaje, la UEB Occidente asumié
las dltimas modificaciones. Estas modificaciones contribuyeron a que se redujeran
las paradas del transportador asi como el costo que representaban las mismas en

el central Héctor molina.



Introduccion

Los transportadores intermedios son los encargados en el area de molinos del

Ingenio Azucarero, de llevar el bagazo desde una unidad de molida a otra.

La parte activa de estos transportadores es la traza inferior. El colchon de bagazo
es arrastrado por medio de las tablillas en forma de rastrillo, y es limitado por el

fondo del bastidor.

Los transportadores intermedios existentes en la mayoria de los Ingenios
Azucareros en Cuba, han estado trabajando por muchos afios con cadena de
rodillo SS-2184 de paso 6”. Estas cadenas eran sustituidas con frecuencia,
ademas de que incrementaban el tiempo perdido en el tandem de molinos debido
a las roturas que presentaban. Por orientacion de AZCUBA, estas cadenas fueron
sustituidas paulatinamente por nuevas cadenas forjadas de paso 6”. Esto trajo por
consecuencia que estos transportadores tuvieran que modificarse, y adaptarse a
la nueva cadena. A su vez, la estructura de los transportadores estaba envejecida,

y debido a ello, el proyecto también incluy6 la construccion completa del bastidor.

Esta labor comenz6 en la UEB de Sancti Spiritus de IPROYAZ. Como nueva
tecnologia a aplicar, este proyecto se someti6 a cambios y mejoras en el
transcurso de la zafra, por lo que la UEB de Camagiey asumié la segunda
modificacion a este proyecto. Ya pasado varios afios de su aplicacion y con la
recopilacion de todas las dificultades enfrentadas por el Ingenio en la utilizacion de
la nueva tecnologia, que en la mayoria fueron de caracter constructivo y de
montaje, la UEB Occidente asumié las ultimas modificaciones a este proyecto.
Esta UEB buscé de conjunto con TASIA, que es la empresa constructora, las

mejores soluciones y resultados integrales de la gestion del mantenimiento.



Problema a resolver

Eliminar las paradas del transportador intermedio por roturas de la cadena de
rodillo SS-2184 de paso 6”.

Objetivo

Cambio de la cadena de rodillo SS-2184 de paso 6” por la cadena forjada de paso

6”, y modificacion del transportador.



Capitulo 1

Las principales dificultades enfrentadas por los Ingenios en los transportadores
intermedios con la utilizacién de la nueva tecnologia, (cadena China de arrastre,

modelo 698) fueron de caracter constructivo y de montaje.

1.1. Principales dificultades:

-
1- Elevadas vibraciones durante el funcionamiento.

Figura 1: Transportador intermedio del central Héctor Molina

Se tom6 como medida para la eliminacion de las vibraciones, el reforzamiento
del bastidor (estructura) con canales de (140 x 58) mm los laterales, y el fondo
del conductor con angulares de alas iguales de (75 x 8) mm. En el sector de
cola se mantuvo la plancha de 18 mm y en el sector motor-tensor se
implement6 una plancha de 25 mm y se le cambié su disefio. El reforzamiento
del bastidor implicé un incremento del peso y una elevacion del centro de maza
del conjunto, por lo que fue necesario rigidizar las columnas soporte. Accién

gue se llevo a cabo en conjunto con TASIA a pie de obra.

En la figura 2 se observan las canales y los angulares con los que se reforzé la

estructura del transportador para eliminar las vibraciones.



Figura 2: Estructura del transportador reforzada.

2- Rotura del tensor.

En la figura 3, se observa el pedestal tensor con soluciones que se llevaron a cabo
a pie de obra en la zafra. Para solventar las dificultades presentadas durante la
zafra con el tensor existente, (de amplio uso en los transportadores de rastrillo
para bagazo) se toma de referencia los utilizados por los viejos transportadores

intermedios que utilizaban cadena SS-2184 y se disefia un nuevo tensor.
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Figura 3: Pedestal tensor.

El nuevo pedestal tensor (ver figura 4), garantiza tanto la tensién requerida
durante la operacion normal del transportador como el montaje y desmontaje de la
cadena en su lugar. Para su operacion se dispone de un tornillo M42 con longitud

apropiada para los objetivos propuestos, fabricado segun clase de resistencia 8.8



(acero 35). Este tornillo tensor lleva 2 tuercas hexagonales M42, ejecucion alta y

con clase de resistencia 8.0.

Figura 4: Nuevo pedestal tensor.

3- Acumulacion de bagazo en los laterales de la cola del transportador.

Entre el sprocket y la chapa se acumulaba bagazo. Para dar solucion a este
inconveniente se le sold6 al sprocket de arrastre de cola, en la cara que da a los
laterales del transportador y por debajo de los dientes, un aro de 80 mm de ancho,
de plancha conformada de 10 mm de espesor en forma de gualdera que rozara
ligeramente la plancha de cola, evitando asi la acumulacion de bagazo.

Figura 5: Vista del sprocket con la plancha soldada.



4- Falta de un drenaje para la limpieza de la cola del transportador.

La solucion de limpieza de la cola del conductor se hacia muy compleja, en
ocasiones se acumulaba agua y bagazo, y cuando se hacia la limpieza se corria el
riesgo de que fuera a la conductora de agua residual, pudiendo traer tupiciones e
incorporando bagazo a los embalses, aspecto medioambiental que esta prohibido.
Como el transportador no presentaba desague para la limpieza se le realizaron

unas aberturas a pie de obra (ver figura 6).

Figura 6: Aberturas realizadas al tranortador.

En la figura 7 se observa la compuerta realizada al transportador en el fondo de la
cola, de manera que se mantuviera cerrada durante el funcionamiento de este, y

solo se abriera para la limpieza.




Figura 7: Compuerta del transportador.

5- Rediseno de las tablillas.

Las primeras tablillas disefiadas utilizadas por el transportador, pesaban
demasiado (ver figura 8). Para este proyecto se utilizaron tablillas, cuyo disefio
tomo de referencia las existentes en el Central Héctor Molina, las cuales fueron
modificadas hace dos zafras y han reportado un buen desempefio hasta el término
de la campafia. Este disefio (ver figura 9), incluye el adaptador al aditamento de la
cadena de arrastre con lo que alcanzan un angulo de barrido satisfactorio para
evitar la sustentacion del material (cafia) justo en la zona de descarga. Como la

cadena no es de rodillo, son las tablillas las que se desplazan por los patines

centrales.

Figura 8: Primeras tablillas.




Figura 9: Nuevo disefio de tablillas.

6- Redisefo del arbol motriz debido.

Se redisefid el arbol motriz (ver figura 10), debido a que las antiguas tablillas
pesaban demasiado. Este se construyd de acero 30XMA GOST 4543-71, segun

estd estipulado en la norma ramal de la industria azucarera NT-600.

El mismo tiene un didmetro maximo (en su parte media) de 155 mm, el didmetro
de asiento de los sprockets de arrastre del transportador es de 150 mm vy el

didmetro de asiento en el pedestal tensor es de 120 mm.

Figura 10: Nuevo arbol motriz.

7- Reubicacion del cabezal motriz con respecto al molino.

Para lograr las alturas minimas de tolvas de alimentacion, para que estas cumplan
su cometido de formar una columna de presion de bagazo sobre las mazas del
molino, y obtener una mejor extraccion, que es el objetivo final, fue necesario
aproximar el centro del arbol motor del transportador intermedio, en su proyeccién
vertical, con la pared delantera de la tolva Donnelly, reajustando la distancia entre

centros, teniendo en cuenta el paso de la cadena.



Figura 11: Transportador y tolva Donnelly

Figura 12: Transportador y tolva Donnely (plano)



Capitulo 2

2.1. Anélisis econdmico

Para el andlisis econdmico se recogio6 los datos de la sala de analisis de AZCUBA,
donde el mismo nos brinda el tiempo perdido antes y después de las

modificaciones por concepto de transportador.

Antes de las modificaciones, en la zafra 2014-2015, este transportador estuvo
instalado en cuatro centrales, los cuales fueron: 30 de noviembre, Héctor Molina,

Jesus Rabi y Mario Mufioz.

El tiempo perdido en estos transportadores se muestra en la tabla 1, asi como el
costo por parada del transportador (el costo por parada del transportador equivale
a 5000 cup/hora).

Tabla 1: Tiempo y costo de los centrales antes de las modificaciones.

Centrales Horas | Costo
30 de Noviembre 13,47 67 350
Héctor Molina 108,06 540 300
Jesus Rabi 94,51 472 550
Mario Mufioz 138,6 693 000
Total 354,64 | 1773200

Horas (Antes de las modificaciones)

3
M.Mufioz Novi

39%

= 30 de Noviembre = H.Molina = J.Rabi = M.Mufioz

Gréfico 1: Distribucion de horas perdidas en los centrales por paradas del transportador antes de las
modificaciones.



Después de las modificaciones, en la zafra 2015-2016, este transportador estuvo

instalado en dos centrales, estos fueron: 30 de noviembre y Héctor Molina.

En la tabla 2 se observa el tiempo perdido en estos transportadores, asi como el

costo por parada del transportador.

Tabla 2: Tiempo y costo de los centrales después de las modificaciones.

Centrales Horas | Costo
30 de Noviembre | 30,54 152 700
Héctor Molina 40,83 204 150
Total 71,37 356 850

Horas (Despés de las modificaciones)

= 30 de Noviembre = H.Molina

Gréfico 2: Distribucion de horas perdidas en los centrales por paradas del transportador después de las
modificaciones.

Analizando solamente el central Héctor Molina que fue donde se hicieron las

modificaciones.

En la tabla 3 se tienen las horas perdidas en el central Héctor Molina, asi como el

costo que representan las mismas.



Tabla 3: Horas y costo perdido antes y después de las modificaciones.

Central Horas| Costo
H.Molina (antes) 108,06| 540 300
H.Molina (después) 40,83| 204150

En el grafico 3, se observa mejor como se redujo considerablemente las horas

perdidas por concepto del transportador en este central.

Comparacion

g

= H.Molina (antes) = H.Molina (después)

Grafico 3: Comparacion antes y después de las modificaciones.

En la tabla 4 se muestra el tiempo perdido total en el central (en ese tiempo estan
incluidas todas las causas por las que se detuvo el central) y el por ciento que

representan las horas perdidas en el central por concepto del transportador.

Tabla 4: Representacion en por ciento de las horas perdidas en el central

Central Horas Horas
Totales [transportador| %
H.Molina (antes) 693,08 108,06 15,6
H.Molina (después) 524,34 40,83 7,79




Conclusiones

1. Con la realizacibn de este proyecto, se logré dar continuidad al
perfeccionamiento del disefio tipico de IPROYAZ para ser utilizado en
proximos servicios.

2. Se muestran algunas de las soluciones técnicas utilizadas para mejorar el
funcionamiento del transportador intermedio con la utilizacion de la cadena
698.

3. El tiempo empleado por parada del transportador intermedio antes de las
modificaciones era de 108,06 horas y después de las reformas es de 40,83
horas, disminuyendo a un 38% las paradas.

4. Se ahorr6 con estas modificaciones 336 150 CUP.



Recomendaciones

1. Esta solucién sea presentada en un encuentro de jefes de maquinarias de
AZCUBA, y que estas modificaciones se apliquen a los demas centrales del

pais.
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