Colocado a la salida del reductor, es el que inicia el movimiento de |a
cinta.

2. Cabezote de reenvio o retorno:

EJE PARA EL MONTAJE
L4 DE CHUMACERAS

-

Colocado en la parte final del transportador, es un rodillo loco. Monta-
do sobre chumaceras y permite que la cinta regrese al rodillo de impul-

sion,

Rodillos de presion:

RODILLO DE PRESION

19



Este rodillo es similar a los rodillos soportes, pero su diametro un poco
mayor. Hacen aumentar el contacto de la cinta con el cabezote de pre-
sion asegurando asi la traccion,

Sin rodillo de presién el contacto de la cinta con el cabezote de impul-
siOn seria menor, asi:

CONTACTO CON
LA CINTA

Otro tipo de rodillo de presion es:

CINTA

BRAZO

VOLADO O _
TELESCOPIO T P T o A
ra e -

—
ROZAMIENTO CON
CON LA ESTRUCTURA |

Impulsion con un rodillo de brazo volado y dos rodillos de presion,
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' AUTOCONTROL2 |

1. En el grafico siguiente identifique los componentes de una banda con ro-
dillos de presion.

®ap o

2. Llene el siguiente crucimecanica de acuerdo al grafico del cabezote v sus
partes, siguiendo la numeracion.
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3. Usted debera escribir los tipos de cabezotes en las lineas relacionadas a
continuacion:

d.

b.

Coloque una V si es verdadero o una F si es falso, en los siguientes con-

ceptos.

a. Todos los rodillos utilizadosen labanda transportadora hacen aumen-
tar el contacto de la cinta.

Falso

Verdadero

b. Los rodillos de gran diametro se utilizan para darle mayor traccion a la

cinta,
Falso

Verdadero.

c. Todos los rodillos utilizados en la banda transportadora poseen un recu-
brimiento de caucho.

Falso

Verdadero.

[ ]

d. El cabezote de impulsién es el que inicia el movimiento de la cinta.

I

Falso

Verdadero.

o)
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3 Y TENSION DE LA CINTA
TRANSPORTADORA

OBJETIVO INTERMEDIO 3

d N
PROCEDIMIENTO PARA EL CENTRADO

 — R ,

" )

Al terminar el estudio del siguiente tema, usted podra describir las ope-
ciones y pasos para ejecutar el centrado y revision de las cintas transpor-

tadoras, seleccionando correctamente las herramientas y teniendo en
cuenta las normas de seguridad necesarias,

SIN COMETER ERROR

A. REVISAR HERRAMIENTAS Y EQUIPOS

B. PROCEDIMIENTO PARA EL CENTRADO Y LA TENSION DE LA
CINTA

1. Verificar desalineamiento.
2. Corregir las fallas.
3. Verificar centrado y tensién de la cinta.
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A. REVISAR HERRAMIENTAS Y EQUIPOS

B. PROCEDIMIENTO PARA EL CENTRADO Y LA TENSION DE LA
CINTA

OPERACION 1
VERIFICAR DESALINEAMIENTO
a. Verifique el estado de la cinta.

« Chequee levantamiento de las capas.
« Chequee el estado de la union, y roturas en los bordes.

o Al rodar debe hacerlo sin que choque con ninguna parte de la estruc-
tura de la banda transportadora.
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b. Verifique el estado de los rodillos superiores.

« Deben girar correctamente.
« No deben estar deteriorados (roto el cuerpo).
« Deben estar colocados en su sitio y no desalineados.

« Cheqguee que los que no giren es porque pueden tener el eje o los ro-
damientos danados.

c. Verifique las posicion de los cabezotes.

ROZAMIENTO CON
LA ESTRUCTURA
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CHUMACERA
RECALENTADA

« No deben trabajar forzadamente,
« No deben estar desalineados.

« Deben girar sin bote.
« Verifique que no estén rozando contra la estrucutra.

+ Verifique los posibles recalentamientos. Cologue las manos sobre las
chumaceras.

d. Verifique el estado de los rodillos de presion;
« El rodillo no debe girar con bote.
« No debe poseer rocas entre la banda vy el rodillo.

0JO

—— R =

iNunca trate de retirarlas cuando la banda esté en movimiento!
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