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INTRODUCCION. 

En la actualidad es importante para las empresas asegurar el buen estado 

de las maquinarias y equipos que utilizan para llevar a cabo los procesos que dan 

como resultado algún producto y que a su vez va a parar en manos de un exigente 

consumidor. 

Sabemos de la importancia para las empresas de mantener los procesos 

libres de fallas que puedan provocar atrasos en producción o desperfectos en el 

producto final, para ellos implementan métodos que buscan contrarrestar toda falla 

que ocasioné perdidas económicamente hablando. 

Cuando un quipo o maquinaria empieza a fallar la empresa debe de poner 

mucha atención a la situación, ya que directa o indirectamente provocara perdidas;  

la parte mecánica de la maquinaria siempre se debe de tener en buen estado para 

ellos la mayoría de las empresas implementan programas de mantenimiento; 

muchas veces los mantenimientos se hacen rutinarios y no se hace tanto énfasis 

en analizar de manera objetiva el problema en caso de que el equipo llegue a 

fallar; al no analizar el problema y tomar decisiones de manera empírica 

probablemente no se encuentren las causas raíz que ocasionó dicha situación; al 

analizar de manera objetiva y tener conocimiento pleno de las fuerzas que actúan 

en las maquinarias se aseguran que la selección de partes y refacciones sean la 

adecuada para el trabajo que se desea hacer. 
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I. ANTECEDENTES DE LA EMRPESA. 

 

Esta empresa es de inversión Japonesa y se encuentra en el Parque 

Industrial El Lago que está ubicado en la Calle Paseo Cucapa  # 10515 Colonia El 

Lago en la ciudad de Tijuana, el giro es de acero y su actividad principal que en 

ella se realizar es maquilar rollos de lámina de acero. 

Esta compañía se encarga de abastecer placas de lámina de acero a 

empresas de giro electrónico; la cual sirve como chasis para los diferentes 

productos electrónicos que se elaboran en la ciudad de Tijuana. 

Entro los clientes principales se encuentran SONY, SHARP, PANASONIC, 

SANSUMG, HITASHI y SANYO, entre otras. 

 

II. DESCRIPCION GENERAL Y ESPECÍFICA DEL AREA DE TRABAJO. 

 

En JFE Shoji Steel de México S.A de C.V se hace como actividad principal el 

corte de rollos de lámina de acero; la mayoría de la maquinaria y equipos está 

enfocada al área de producción llamada slitter. 

En esta área es donde nosotros relazamos nuestro trabajo de investigación, el 

cual consistió en comparar si el sistema de transmisión de potencia de un 

alimentador de lamina hacia un troquel contaba con las partes mecánicas 

adecuadas para su buen funcionamiento, estas partes son poleas, sprockets, 

cadenas, bandas en v, bandas de tiempo y los rodamientos.   
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III. IDENTIFICACION DEL PROBLEMA. 

 

a. SELECCIONAR COPLE. 

 

Se analizó un Motor de 1 hp que gira a 1690 RPM y tiene un reductor 

marca Medusa de ratio de 289:1 y a su vez activa un alimentador de 

rollos de 4000 kilogramos carga máxima con un cople de mordazas a 

una temperatura ambiente de 30ºC. 

 

El diámetro de flecha de la salida del reductor es de 2.5 pulgadas y el 

diámetro de flecha  que activa el sistema es de 2.5 pulgadas.  

 

 

 

T.N.= Torque Nominal. 

H.P. = Caballos de Fuerza del Motor. 

R.P.M.= Revoluciones del Motor. 

 

  

 

Para obtener el torque del reductor se calculo las RPM de salida del 

mismo. 

 

  

 

Después se calcula el torque del reductor: 
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Con estos datos ya nos fue posible seleccionar el cople 

 

  

 

  Ver Figura 1. 

 

Al hacer el análisis para la selección del elemento flexible nos 

arrojo como resultado dos tipos de elementos materiales para el 

elemento flexible de acuerdo al torque de diseño. 

El primero elemento flexible es de tipo C2955 de NBR con capacidad de 

18 900 Lb.pulg y el segundo es del tipo C295 de Hytrel con capacidad 

de 22 680 Lb-pulg. 

 Ver Figura 2. 

El numero de parte es del elemento flexible de para materia NBR es el 

14856 y       el numero de parte para Hytrel es 14808. 

Ver Figura 3. 

Al seleccionar las masas de acuerdo al diámetro de las flechas y a tipo 

de mordaza, para el C2955 nos da el número de parte 48454 y para el 

C295 da el número de parte 45249.   

 Ver Figura 4. 
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b. SELECCIONAR TRANSMISION DE POTENCIA 

 

c. SELECCIONAR CADENAS, BANDAS V Y POLEAS DE TIEMPO 

 

En JFE Shoji Steel de México S.A. de C.V. analizamos un sistema 

de transmisión de potencia conformado por 3 bandas del tipo “V”. El 

sistema estaba como se muestra en la siguiente figura: 

 

 

Este sistema es de trabajo continuo con condiciones 

ambientales y de temperatura normal. 

Análisis del Sistema con Bandas del Tipo “VX”. 

Lo primero que hicimos fue seleccionar el factor de servicio de 

la tabla 5 de la pagina D-43, del manual MARTIN SPROKET & 

GEAR. 
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Ver Figura 5. 

El factor de servicio que nos arrojo fue el 2.0, no es muy 

parecida la aplicación, pero las condiciones en horas de trabajo y tipo 

de material que se maneja hacen que el sistema tenga similitudes en 

ese aspecto. 

Después de tener el factor de servicio seleccionado, 

procedimos a calcular los HP’s de diseño: 

 

Una vez que ya tenemos los HP de diseño procedemos a 

seleccionar el tipo de banda, en base a la velocidad del eje más 

rápido en el sistema (tabla 2 de la página D-44). 

Ver Figura 6 

El parámetro en selección del tipo de banda, en nuestro caso, 

quedo en un punto intermedio de bandas “3VX” y “5VX”; nos 

enfocamos a bandas “5VX” ya que son con las  que contaba el 

sistema. 

Ya que tenemos seleccionado el tipo de banda que vamos a 

usar, procedemos a sacar el diámetro mínimo de la polea motriz, 

arrojándonos el dato de diámetro mínimo de 6” para 40 HP a 1750 

RPM (seleccionado de tabla 4 de página D-44). 

Ver Figura 6. 

Otro dato a sacar es la relación de velocidad la cual la 

sacamos de la tabla de acuerdo a las rpm del motor y rpm del 

sistema. Esto nos arrojo una combinación de poleas de 10.9” de Ø  

en polea motriz y 21.2” de Ø (seleccionados de pagina D-71). 

Ver Figura 7. 
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Procedemos a seleccionar el factor de servicio corregido en 

base a la distancia entre centros. 

Nos queda que el factor de servicio corregido es 0.95 con 

nuestro sistema trabajando a 24.2” de distancia entre centros (valor 

menor mas aproximado aplicando tabla de la pagina D-71). 

Ver Figura 7. 

La banda nos quedo del tipo “5VX1000” 

Esta banda  soporta 37.35 HP por pieza, 

Para corregir los HP’s se hace la siguiente operación 37.35 x 0.95 = 

35.48. 

Por ultimo procedemos a sacar el número de bandas 

requeridas para que el sistema  funcione adecuadamente: 

 

  Nuestra conclusión para este análisis es que el sistema esta 

sobrado con una banda ya que el cálculo nos dice que con dos 

bandas el sistema trabajaría bien. 

 

Análisis del Sistema con Bandas de Tiempo 

Hoy en día, las bandas de tiempo o HTS, están teniendo gran 

auge en la industria ya que tienen grandes ventajas sobre las bandas 

en “V” y las cadenas, estas pueden ser: 

- Disminuyen espacio. 

- Son silenciosas  

- Sincronizan perfectamente maquinas 
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Analizamos el sistema anterior (que funciona con bandas “v”) 

con bandas de tiempo. 

Los datos son los mismos. 

- Motor 20 H.P. 

- 1765 RPM (motor) 

- 883 RPM (embobinador) 

- 25” Distancia entre centros 

- Trabajo continuo 

- NEMA C 

- Condiciones de temperatura normales. 

 

El primer paso que debemos de seguir para la selección de 

bandas de tiempo es la selección de la clase del motor, (tabla 1, 

pagina K-21 del manual MARTIN SPROKET & GEAR). 

Ver Figura 8 

En nuestro caso es un motor NEMA diseño C, que trabaja a 

1765 RPM, con una potencia de 20 HP, corresponde a CLASE II.  

Una vez obtenida la clase, procedemos a seleccionar el factor 

de servicio (tabla 2 pagina K-21). 

Ver Figura 8. 

En nuestro caso no encontramos alguna aplicación parecida a 

un embobinador de rollos de lámina, pero procedimos a seleccionar 

el factor de servicio basándonos en el tipo de material que manipula 

y las horas de trabajo; el factor de servicio que elegimos fue 2.0. 

Con el F.S. seleccionado procedemos a sacar los HP’s de diseño: 
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El paso que sigue es la selección del paso de la banda y ese 

lo obtenemos (tabla 3 página K-23). Para 40 HP a 1750 rpm 

corresponde el paso XH.  

Ver Figura 9. 

Para seleccionar los diámetros de poleas calculamos la 

relación de velocidad del sistema. 

 

Las poleas correspondientes son 30 XH con diámetro de paso 

de 8.356” (motriz) y 60 XH con diámetro de paso de 16.711” 

(conducida) (tabla de la página K-56).  

Ver Figura 10. 

Basándonos en la misma relación de velocidad (2.0), (tabla  

página K-57) buscamos la distancia entre centros de nuestro 

sistema; al no encontrarla, buscamos una distancia entre centros 

más cercanos pero mayor; esta distancia corresponde a 29.102”, la 

cual nos arroja a una banda 980 XH (banda de paso 7/8” con 98” de 

largo y 112 dientes). 

Ver Figura 11. 

Para  calcular el ancho de la banda dividimos los HP’s de 

diseño entre los HP’s para bandas de 1” 

 

        El arco de contacto para nuestro sistema con HTS nos quedo: 
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Por último calculamos el TIM (número de dientes en un 

engranaje): 

 

 

 

Cadenas. 

 

Se analizó un Motor de 20 hp que gira a 1765 RPM y hace 

girar a un inducido a 883 RPM es NEMA C y tiene una distancia 

entre centros de 25 pulgadas. 

 

 30 H.P error 
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ANEXOS 

Figura 1 
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Figura 2 
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Figura 3. 
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Figura 4. 
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Figura 5. 
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Figura 6. 
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Figura 7. 
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Figura 8. 
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Figura 9. 
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Figura 10. 
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Figura 11. 

 


