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1. INTRODUCCION

Desde hace varios afios el Centro Internacional de Agricultura Tropical, en
Palimira y la Universidad del Valle, en Cali, mediante un trabajo en conjunto,
estdn desarrollando técnicas. para el procesamiento de la Yuca, adecuadas
a las condiciones de produccion y comercializacio n existentes en la mayoria
de los paises Suramericanos y dei Caribe.

La Yuca tiene una gran demanda como fuente de energia en la alimentacion
para animales. Recientemente se esta impulsando su consumo en la
alimentacion humana en forma de Harina de Yuca. El lavado de fas raices
de Yuca, es una operacion basica en su procesamiento, que se realiza con
el fin de mejorar la calidad y la limpieza de los tubérculos de Yuca. Se han
venido mejorando las maquinas, tratando de hacerlas cada vez mas
tecnificadas, funcionales y eficientes.

Una de las maquinas utilizadas en [a limpieza de las raices de Yuca se
denomina Lavadora de Yuca.

El objetivo de este manual es presentar una guia de instrucciones para la
fabricacién de una maquina Lavadora de Yuca.

Para la efaboracion de éste manual se ha tenido en cuenta una diversidad de
maquinas de éste tipo. Toda la informacion se basa en una maquina
construida gracias a las continuas investigaciones realizadas por el personal
del CIAT y ala asesoria técnica del Ingeniero Adolfo Leén Gomez, docente
de la Universidad del Valle, Cali, Colombia.

El estudio técnico y la evaluacidén de la maquina fueron presentados por
Daniel O. Martinez y Oscar Buitrago, egresados de Ingenieria Mecanica de
fa Universidad del Valle; ademas se tuvieron muy en cuenta las sugerencias
de! Ingeniero Lisimaco Alonso, los trabajos preliminares de Norvey
Arredondo y Carlos Chiriboga (quienes elaboraron el primer borrador de
este manual y de los planos), y las sugerencias por Medardo Galeano
Experto Agricola del CIAT, Julio Gutierrez y de las persona encargada de la
fabricacion de la magquina (Humberto Mufioz, Alfonso Cuartas y Jairo

Jimenez).

Las reformas realizadas en el disefio de la maquina tuvieron como fin de
mejorar el rendimiento de operacidn y la seguridad, también disminuyeron los

Maquinaria/Harina de yuca
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costos de fabricacion. Como resultado final se presenta un conjuntc de
instrucciones para su construccidn, recomendaciones para su operacion,
listado de materiales y planos, y algunos datos técnicos sobre la maquina.
Este manual es una guia y como tal, las personas que lo quieran utilizar
tienen autonomia suficiente para decidir en determinado casc si se introduce

variantes acordes a su criterio.

Se agradece a todo el personal def C.i.AT. que prestd su colaboracién y
ayuda en la realizacid n de éste manual.

Nosotros Jorge lvan Araujo y Diego Vidarte, Ingenieros Mecanicos egresados
de la Universidad del Valle, nos hemos encargado de realizar este nuevo
manual con sus respectivas reformas, ademas de los planos corregidos en

computador utilizando el programa AutoCAD.

Maguinaria/Harina de yuca
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CONSTRUCCION DE LA MAQUINA

La maquina esta construida con materiales de facil adquisicid n en el mercado.
Consta primordiaimente de una estructura general de soporte, dos tolvas de
descargue, un tangue de lavado movido por una transmisién de poleas, un
eje, una relacién de pifiones y cadena, y finalmente la transmision de
potencia por una unién cardanica al tanque de lavado.

1.1. ESTRUCTURA GENERAL DE MARCOS

Consta de: Cuatro marcos construidos con perfii de canal y de angulo de
diferentes dimensiones unidos mediante soldadura. También posee
conectores transversales que unen ios marcos y dan rigidez a la estructura,
construidos con perfil de canal unidos por soldadura.

La fabricacion de cada una de las partes antes mencionadas se describen
a continuacién y se ilustran en los planos para una mejor comprension.
(Planos L-02, L-02-01, L-02-02, L-02-03, L-02-04).

En los planos L-02, L-02-01, L-02-02, L-02-03, los marcos, se encuentran su
isometria y su despiece con sus respectivas dimensiones.

1.1.1. MARCO No. 1

Este marco esta formado por tres perfiles de canal de 4" x 1 1/2" x 3/16",
denominados con los nameros 01, 02, respectivamente y un perfil de angulo
de 2" x 3/16", denominado con el nimero 02.

1.1.1.1. Canal No. 01. Cortar perfil de canal de 4" x 1 1/2", x 3/16", con
una longitud de 1120 mm y cortar uno de los extremos a 45°.

11.1.2 Canal No 02. Cortar perfil de canal de
4" x 1 1/2" x 3/16", con longitud de 1010 mm y cortar ambos extremos a 45°.

1.1.1.3 Angulos No 03. Cortar perfil de angulo de 2" x 3/16" con una
longitud de 980 mm.

Magquinaria/Harina de yuca
~ manual 1
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Los perfiles de canal y de éngulo se unen mediante soldadura E6013; para
el canal No. 02, se debe hacer dos agujeros de ¢ 9/16" en cada uno de los
extremos, con una distancia de 180 mm desde uno de los extremos def
canal como se muestra en el plano No. L-02-04.

1.1.2. MARCO No. 2

Este marco esta formado por 6 perfiles de canal de 4" x 1 1/2" x 3/16",
denominados con los numeros 01, 02, 03, 04, 05, y 06 respectivamente y
una platina CR 1/8" denominada con el numero 07.

1.1.2.1 Canal No 01. Cortar perfil de canal de 4" x 1 1/2" x 3/16", con una
longitud de 382 mm vy cortar uno de sus extremos a 45°.

1.1.2.2 Canal No 02. Cortar perfil de canal de 4" x 1 1/2" x 3/16", con una
longitud de 1010 mm y cortar ambos extremos a 45°.

1.1.2.3 Canal No. 03, Cortar perfil de canal de 4" x 1 1/2" x 3/16", con una
longitud de 382 mm y cortar uno de sus extremos a 45°.

1.1.2.4 Canal No 04. Cortar perfil de canal de 4" x 1 1/2" x 3/16", con una
longitud de 380 mm.

1.1.2.5 Canal No. 05, Cortar perfil de canal de 4" x 1 1/2" x 3/16", con una
longitud 382 mm y hacer dos agujeros de ¢ 9/16" con distancia a uno de lo
extremos de 29 mm y distancia entre ellos de 128 mm.

1.1.2.6 Canal No. 07, Cortar platina CR 1/8" con dimensiones de 300 mm
x 300 mm.

Todos los canales y la platina se unen mediante soldadura E6013 y se
ensambla como se ilustra en el plano No. L-02 y una platina de 220 mm x
155 mm Para el soporte de la bomba.

1.1.3 MARCO AUXILIAR No. 3.

Esta construide de perfil de angulo de 1/2" x 1/8", que permite sostener
algunos protectores, para una mejor rigidez de éstos y una mejor
presentacion estética de la maquina.

1.1.3.1 Angulo No. 01. Cortar perfil de angulo de 1/2" x 1/8" con longitud de
520 mm.

MaquinarialHarina de yuca
manual 1
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1.1.3.2 Angulos No. 35. Cortar perfil de angulo de 1/2" x 1/8", con longitud
de 1000 mm.

Estos perfiles de angulo se encuentran unidos mediante soidadura E6013.
Ver plano L-02-03

1.1.4 MARCO No. 4

Esta formado por tres angulos de 2" x 3/16", denominados con los numeros
01, 02 y 03, del plano L-02-04. Dos platinas rectangulares CR 3/16",
denominadas con el numero 04. Los angulos seran unidos con soldadura
eléctrica E 6013.

1.1.4.1 Angulo No. 1. Cortar angulo de 2" x 3/16", con una longitud de 748
mm, con un agujero de ¢ 1/2", a una longitud de 120 mm a uno de los
extremos, y cortar un extremo a 90°.

1.1.4.2 Angulo No. 2. Cortar angulo de 2" x 3/16", con una longitud de 518
mm y cortar ambos extremos a 90°, con dos agujeros de ¢ 5/16", con una
distancia a uno de los extremos de 145 mm. Plano L-02-04.

1.1.4.3 Angulo No. 3, Cortar angulo de 2" x 3/16 ", con una longitud de 760
mm, con un agujero de ¢ 1/2", a una longitud de 90 mm a uno de los
extremos, y cortar un extremo a 45°.

1.1.4.4 Platina No. 6. Cortar platina CR 3/16", con dimensiones de 20 mm
X 25 mm, con un agujero centrado de ¢ 5/16" NC.

Obsérvese que los cortes en los angulos 01 y 03 se hacen al contraric y
sobre diferente aleta. Los cortes en el angulo 02 se hacen a! contrario sobre
la misma aleta.

Los angulos y las piatinas se unen mediante soldadura E6013 y se ensambla

coma se ilustra en el plano
No. L-02-04

Maquinaria‘fHarina de yuca
manual 1
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1.2 CONECTORES TRANSVERSALES Y DE RIGIDEZ

Son los perfiles que unen los marcos unos con otro y sirven para dar forma
y rigidez a la estructura general de la maquina. Ver plano L-02-05.

Son 11 piezas en total, distribuidas asi:

Dos perfiles de canal de 4" x 1 1/2" x 3/16", designados con los numeros 02;
plano L-02-05

Cuatro perfiles de angulo de 2" x 3/16", designados con los ntimeros 01
plano L-02-05.

Dos platinas CR 1/4", designadas con los nimeros 03. planc L-02-03.

1.2.1 Angulo No. 01 plano L-02-05. Cortar un perfil de angulo de 2" x 3/186"
con longitud de 4" y perforar un agujero centrado en una de las aletas de ¢
14 mm.

1.2.2 Canal No. 02 plano L-02-05. Cortar perfil de canal de 4" x 1 1/2" x
3/16" con longitud de 1120 mm.

1.2.3 Platina No 03 plano L-02-05. Cortar platina CR 1/4" con dimensiones
de 1" x 1120 mm.

Después de armar correctamente cada uno de los mascos como se ilustra en
los planos No. .-02-(01, 02, 03 y 04) se procede a ensamblar la estructura
general de la maquina; todas las uniones se realizan mediante soldadura
E6013, como se ilustra en el plano No. L-02

1.3. TOLVAS

1.3.1. TOLVA DE SALIDA DE YUCA

Consiste en una lamina de acero inoxidable AISI 420 de calibre 186, 2 platinas

CR 1/4", 1 tubo de 1/2" galvanizado y un conjunto de piezas o sistema de
fijacidn de la tolva en el marco No. 4. Ver plano No. L-08-01

Maquinaria/Harina de yuca
manual 1
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1.3.1.1. LAMINA DE TOLVA

Cortar una lamina de acero inoxidable AISI 420 de calibre 16, con
dimensiones de 490 mm x 800 mm y hacer redondeos en sus extremos ©
esquinas, como se muestra en el plano L-08-01; realizar un arqueado de ia
lamina a lo targo hasta formar un angulo de 137° aproximadamente.

1.3.1.2. PLATINAS Y TUBO DE LA TOLVA

Cortar dos piatina CR 1/4", con dimensiones de 1" x 340 mm, cortar un tubo
galvanizado de 1/2" con longitud de 560 mm, cortar una platina CR 1/4", con
dimensiones de 1" x 100 mm, cortar un tubo galvanizado de 1/2" con
longitud de 125 mm; unirlos mediante soldadura E6013 con la lamina de la
tolva, a una distancia de uno de los extremos de 520 mm. Ver plano L-08-01.
Cortar platina de 1/4" x 2" con longitud de 100 mm. Para el ensambie de la
tolva de vaciado, ver plano L-08-02.

1.3.1.3 POSICIONADOR DE TOLVA

Cortar tubc de 1/2" con longitud de 160 mm, cortar una platina CR 3/16" de
1" x 210 mm, con un agujerc en uno de sus extremos de ¢ 1/8" con
distancia al extremmo de 10 mm, cortar platina CR 3/16" de 20 mm x 20 mm
con agujero centrado de ¢ 1/8", cortar varilla de 1/2" con fongitud de 550
mm, resorte de 1/2" con longitud de 180 mm.

1.3.1.4 SUJETADOR DEL POSICIONADOR

Cortar platina CR 1/4" de 1" x 180 mm, con doblez de 30 mm x 120 mm x
30 mm a lo largo, cortar platina CR 1/4" de 1" x 120 mm, cortar platina CR
1/4" de 1" x 75 mm, con doblez de 15 mm x 45 mm x 15 mm, con un agujero
centrado en el doblez del medio de ¢ 1/4", cortar varilia de 1/2" con longitud
de 810 mm, realizar un dobiez.

1.3.1.5 SUJETADOR DEL TUBO DE AGUA

Cortar piatina CR 1/4" de 1 1/2" x 255 mm, realizar doblez de 60 mm x 37.5
mm x 60 mm, coriar platina CR 1/8" de 1" x 115 mm y realizar dobiez en
forma de arco de acuerdo al tubo que se utilice.

Maquinaria/Harina de yuca
manual 1
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1.3.2. TOLVA DE RECOLECCION DE BASURAS

Consiste en un conjunto de laminas galvanizadas de calibre 20, un marco de
angulo de 7/8" x 1/8", una reja de apoyo hecha de platinas CR 1/8", y un
marco de lAmina CR calibre 20 que contiene una malla trenzada de 1/2". Ver
planos L-04

1.3.2.1. CONJUNTO DE LAMINAS

(1) cortar cuatro laminas galvanizadas de calibre 20, con dimensiones de
1110 mm x 675 mm, realizar corte como se muestra en el Plano L-04-01, y
taladrar agujeros de 3/8" en la parte mas ancha de la |[amina; tdmese en
cuenta que sdlo se realiza en dos laminas; (2) Cortar lamina galvanizada de
calibre 20, con dimensiones de 1110 mm x 280 mm, realizar corte como se
ilustra en el Plano L-04-01; cortar dos laminas galvanizadas de calibre 20,
con dimensiones de 1110 mm x 180 m, realizar un doblez en fa parte mas
ancha de 20 mm, para su fijacidon y cortar como se muestra en el plano L.-04-
01; cortar dos las galvanizadas de calibra 20, con dimensiones de 924 mm
x 100 mm, redondear una de las esquinas de cada lamina con radio de 50
mm; cortar dos laminas galvanizadas de calibre 20, con dimensiones de 500
mm x 1110 mm, realizar los doblez a 90°, como se muestra en el plano L-
04-01 cortar lamina galvanizada de calibre 20, con dimensiones de 100 mm
x 314 mm, y unir los extremos formando una circunferencia, con soldadura;
cortar tAmina galvanizada de calibre 20, con dimensiones de 105 mm x 105
mm, hacer un agujero centrado de ¢ 100 mm.

1.3.2.2. MARCO DE RIGIDEZ DE LA TOLVA

Cortar dos angulos de 7/8" x 1/8" con longitud de 1110 mm, realizar agujeros
de 3/8" con una distancia de cada uno de los extremos de 100 mm.
Ensamblar los angulos en forma de guia en la estructura total.

1.3.2.3 REJA DE APOYO

Consta de angulos de 1"x1/4", por piatinas CR 1/4". Ver planc L-04-02.

1.3.2.3.1 Angulos de Marco. Cortar cuatro angulos de 1" x 1/4", con longitud
de 1108 mm, unir los angulos a 90°, formando un marco.

Maquinaria/Harina de yuca
manual 1
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1.3.2.3.2 Platinas de rigidez. Cortar 6 platinas CR 1/4" con dimensiones de
1" x 1107 mm, las platinas van iguaimente distanciada y unidas dentro del
marco anterior con soldadura E6013.

1.3.3 REJA DE RECOLECCION DE BASURAS

Consiste en un marco de laminas CR calibre 16, con dimensiones de 1108
mm x 1108 mm, y un ancho de cada lamina de 80 mm. Dentro de ese marco
se ubica y suelda con una malla trenzada de 1/2" con magnitudes de 1105
mm x 1105 mm, como se muestra en el Plano L-04-02.

1.4 TANQUE LAVADOR

Se puede decir que es la parte mas importante de toda la maquina, pues alli
es donde se realiza toda ia funcién de lavado de las raices de yuca.

Estda formado por dos aros o anillos de lamina CR 1/4", dos cubiertas
laterales de lamina CR 1/4", una cubierta del tanque hecha en lamina CR
calibre 16, una puerta lateral, con su respectiva bisagra y chapa o pasador
de seguridad que se mantendra fijo por la accién de un resorte. En el exterior
del tanque cuatro paletas que direccionan las raices de yuca hacia el interior
de! tanque, para un mejor lavado, Ademas se agregan en su interior 7 tubos
de 3/4" con el objeto de dar mayor rigidez a la estructura.

1.4.1 AROS O ANILLOS

Cortar platinas CR 1/4" con dimensiones de 2" x 2570 mm y unir ambos
extremos con soldadura E6013 en forma de anillo con un ¢ 818 mm.

1.4.2 CUBIERTA DE TANQUE

Cortar lamina calibre 16, con dimensiones de 1005 mm x 2000 mm; realizar
19 y 18 agujeros a lo largo y ancho de la lamina intercalados e igualmente
espaciados de 1/16" x 7.2 mm y unidos, por medic de una caladora, taladrar
agujeros de 5/16" a lo largo y ancho de la lamina hacia sus extremos,
iguaimente espaciados. Ver Plano L-03-01.

Magquinaria/lHarina de yuca
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También se presenta la alternativa de utilizar soldadura con el objeto de
reemplazar los tornillos, lo que hara mas facil y econdmico la construccidn del
tanque, pero dara mas inconvenientes en el momento de cambiar la cubierta,
pero los tornillos presentan el inconveniente adicional de aflojarse con las
vibraciones.

1.4.3 CUBIERTAS LATERALES
1.4.3.1 CUBIERTA TRASERA

Cortar lamina CR calibre 16 en forma de circunferencia de dimensiones de
¢ 818 mm, taladrar 4 agujeros igualmente espaciados de 11/16" con ajuste
deslizante.

1.4.3.2 CUBIERTA DELANTERA
Cortar lamina CR calibre 16, en forma de arandela, con las siguientes

dimensiones: ancho de 180 mm, ¢int. 293 mm, ¢ext. 473 mm; cortar [Amina
CR calibre 16, en forma de cono, ver desarrollo en el Plano L-03-02.

1.4.3.3 PUERTA

Esta formada por un marco de lamina CR calibre 16, una ldmina CR calibre
20, gue cubre el marco, un par de bisagras y una chapa o un sistema de
pasador de seguridad.

1.4.3.3.1 MARCO DE PUERTA

Cortar dos platinas CR calibre 16, con dimensiones de 3" x 940 mm y dos

platinas CR calibre 16, de dimensiones de 2" x 572 mm: estas dos ultimas
hay que arquearlas hasta formar un angulo de 80° con un radio de 380 mm.

1.4.3.3.2 CUBIERTA DE PUERTA
Cortar l{amina CR calibre 20, con dimensiones de 960 mm x 570 mm, hacer
los mismos agujeros que en la cubierta del tanque y hacer agujeros en los

extremos a lo largo y ancho igualmente espaciados de 5/16".

Maquinaria/Harina de yuca
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1.4.4. CONTRAPESOS

Son colocados en el tanque de lavado, sobre las cubiertas laterales, al lado
opuesto de la tapa de tanque, esto permite un correcto balanceo en el
tanque durante su movimiento rotatorio. Esta construide por una platina CR
1" x 4" en forma de arco con R 380 mm y formando un angulo de 140°.
Taladrar 3 agujeros igualmente espaciados de 5/8" para su sujecion. Ver
plano L-03-04.

1.5. SISTEMA DE TRANSMISION DE POTENCIA

El sistema de transmisidén de potencia de la lavadora, consta de 1 motor, 3
correas en "V', 4 poleas, un mecanismo de embrague, 2 pifiones, una
cadena y una unidn cardanica.

Este montaje asi dispuesto tiene el objeto de facilitar el acople de la
Lavadora con la maguina Picadora, de forma que utilicen el mismo motor; en
el caso de que se fueran a utilizar de modo independiente, se debe instalar
un motor y un sistema de poleas que mantenga la misma velocidad de el
gje.

1.5.1 MOTOR

Se emplea un motor eléctrico con una potencia de 3 a 5 HP y una velocidad
de rotacién aproximada de 1750 RPM, ensamblado en la trozadora de yuca.
El motor puede ser monofasico o trifasico.

1.5.2 EJE PRINCIPAL
El eje transmite el torque y la velocidad de trabajo. Consta de un barra de
acero SAE 1045 calibrado de @ 1 1/4" y una longitud de 1840 mm. Se debe

refrentar y chaflanear en ambos extremos.

En ambos extremos se debe realizar un chavetero de 5/16" x 3/4" con
longitud de 85 mm; en un extremo se monta una polea y en el otro un pifién.

El eje se encuentra montado entre tres apoyos o soportes de rodamiento,

cominmente llamados chumaceras, las cuales a su vez se fijan a la
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estructura de la maquina; las chumaceras NKS P207 con didmetro interno de
1 1/4" son de facil adquisicion en el mercado.

Las chumaceras, debido a su posicion verlical, necesitan una base; ésta
consiste en una platina CR 3/4", en la cual se perforan y se roscan dos
agujeros para tornillos de 1/2" NC x 1 1/4" grado 5 con los cuales se fijan las
chumaceras. La platina base se suelda a la estructura en los marcos No. 1,
en los perfiles de canal. Es importante tener en cuenta que la platina base
corresponde a la base de la chumacera NKS P207; si se emplea otro tipc de
chumacera, habria que cambiar la posicién de los agujeros.

1.5.3 EJES SECUNDARIOS
1.5.3.1 Ejes de soporte

Consiste en dos ejes de acero SAE 1045 debidamente calibrado, de ¢ 1 1/4"
y una longitud de 1300 mm, los cuales han sido refrentados oportunamente.

Cada eje se encuentra montado en dos chumaceras NKS P207, los cuales
a su vez se encuentran sujetos horizontalmente en los marcos No. 1, en los
canales, hacia los extremos sujetos por tornillos de 1/2" NC x 1 1/4", con su
respectiva arandela y tuerca.

En estos ejes, se encuentran montadas masas de acero, las cuales soportan
el peso del tanque lavador; son cuatro masas de acero SAE 1045 calibrado
de ¢ 4", con una longitud de 105 mm, posee un agujero pasante a lo largo
de la masa de ¢ 1 1/4" y un prisionero de 1/4" NC, en uno de los extremos.

Alrededor de cada masa, en uno de los extremos, a una distancia de 54 mm,
se encuentra soldada una varilla cuadrada de 3/8" SAE 1045; tébmese en
cuenta la posicién de las masas en cada uno de los ejes, ver Plano L-06-01.

1.5.3.2. Eje de transmision
Este eje lleva la velocidad de trabajo y consiste en una barra de acero SAE

1045 calibrado, con una longitud de 450 mm; en uno de los extremos se
hace un chavetero de 3/8" x 3/16" y se suelda al espigoe de una unién
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cardanica, con referencia SPICER 588, con una longitud desde el punto de
soldadura hasta el final de la punta estriada de 130 mm. Ver plano L-06-01.

Este eje se encuentra acoplado entre un par de chumaceras NKS P207,
colocadas verticalmente en el marco No. 2, en los canales. No. 04 (plano
L-02-02) que conforman el templete del soporte; y una unién cardanica
SPICER 588 que esta sujeta al tanque de lavado.

1.5.4. POLEAS Y CORREAS

Las poleas transmiten la potencia del motor al eje principal de la lavadora
mediante 3 correas en "V' y 4 poleas. Se utilizaran las siguientes
nomenclaturas:

Diametro exterior: De.

Diametro eje: Dej.

1.5.4.1 POLEA CONDUCTORA (ACOPLADA A LA PICADORA}

Esta fabricada de hierro fundido; ésta se acopla al eje del motor de la
maquina Picadora. Tiene las siguientes dimensiones:

De : 4"

Dej : Depende de la clase de motor que se utilice.

Fabricacién Europea de 28 mm normalmente.

Fabricacion Americana de 1 1/8" normalmente.

Tallar chaveteros segun el motor y utilizar 2 prisioneros de 1/4" NC a 120°

1.5.4.2 POLEA CONDUCIDA (1)

Esta construida en fundicidn gris y esta acoplada en el eje principal de la
trozadora de yuca. Tiene las siguientes dimensiones:

De : 12"

Dej : 1 1/4" con ajuste deslizante.

Tallar chavetero de 5/16" para una chaveta de 100 mm de longitud,
utilizando 2 prisioneros de 5/16" NC a 120°.
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1.5.4.3. POLEA CONDUCTORA (2)

Esta fabricada de hierro y se encuentra acoplada en el eje principal de la
trozadora de yuca, en eje opuesto al del disco trozador. Tiene las siguientes
dimensiones:

De : 4"
Dej : 1 1/4" con ajuste deslizante.

Tallar chaveta de 3/8" x 3/16" con longitud de 100 mm y utilizar 2 prisionero
allen de 3/8" NC a 120°.

1.5.4.4. POLEA CONDUCIDA (2)

Esta fabricada de aluminio fundido; ésta se acopla en el gje principal de la
lavadora de yuca. Tiene las siguientes dimensiones:

De : 14"

Dej : 1 1/4" con ajuste deslizante.

Tallar chavetero de 3/8" x 3/16" con longitud de 80 mm vy utilizar 2 prisionero
allen de 3/8" NC a 120°.

1.5.4.5 CORREAS

Se utilizan dos correas en "V" de 58" de tipo B, las cuales son colocadas
entre el motor y el eje principal de la trozadora, son tensionadas mediante
un esparrago tensor en la base del motor.

También se utiliza una correa en "V"' de 56 pulgadas tipo B, la cual es
colocada entre el eje principal de la trozadora y el eje principal de la
lavadora de yuca, es tensionada mediante un mecanismo tensor que a la vez
sirve de embrague para dar movimiento a la lavadora.

1.5.5. PINONES Y CADENA
El pifién transmite la velocidad de trabajo desde el eje prmcnpal al eje de

transmisién por medic de una cadena.
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Se debe tener en cuenta la siguiente nomenciatura:

Diametro exterior : De

Diametro interior ; Di
Diametro primitivo : Dp
Diametro eje © Dej

Nimero de dientes : Z
1.5.5.1, PINON CONDUCTOR

Esta construida de acero SAE 1045 calibrado, que se acopla en el eje
principal de la lavadora y tiene las siguientes dimensiones:

De : 3" (76.2 mm) Dp : 67.2 mm Di : 60.2 mm

Dej: 1 1/4" con ajuste deslizante. Z : 11 dientes

Tallar chavetero de 3/8" x 3/16" con longitud de 80 mm y utilizar 2 prisionero
allen de 3/8" NC a 120°.

1.5.5.2. PINON CONDUCIDO

Esta fabricada de acero SAE 1045 calibrado, se acopia en el e;e de
transmisicn. Tiene las siguientes dimensiones;

De : 12" (304.8 mm) Dp.2958 mm Di: 288.8 mm
Dej: 1 1/4" con ajuste deslizante Z : 48 dientes

Tallar chavetero de 4 3/8" x 3/16" con longitud de 80 mm, utilizar 2 prisionero
allen de 3/8" NC a 120°.

1.5.5.3 CADENA

Cadena ANSI 60, se encuentra acoplada transmitiendo la potencia de trabajo
desde el eje principal de 1a lavadora, hasta el eje de transmision. Tiene la
siguientes dimensiones:

Paso : 19.06 mm

Longitud : 1800 mm (131 pasos)

Tipo : Una hilera.
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1.5.6 MECANISMO DE TENSION O DE EMBRAGUE

Consta de una base, un brazo tensor, el cual se encuentra sujeto a la barra
tensora; este mecanismo en conjunto, tensiona la correa que transmite la
potencia desde la trozadora hasta |la lavadora de yuca.

1.5.6.1 SISTEMA DE BASE

Esta construida de perfil de angulo de 2" x 3/16", que se encuentran
ensamblados en la parte trasera de la frozadora.

1.5.6.1.1 Angulos No. 01. Cortar perfil de angulo de 2" x 3/16", con longitud
de 1075 mm. Se encuentra sujeto en la parte trasera de la trozadora.

1.5.6.1.2 Angulo No. 02. Cortar perfil de angulec de 2" x 3/16" con longitud
de 500 mm, hacer 4 agujeros de ¢ 1/2" iguaimente distanciados a 25 mm
y con distancia de uno de los extremos de 470 mm. Se encuentra unido al
angulo 01, formando una perpendicular a una distancia de uno de los
extremos de 570 mm.

1.5.6.2 BRAZO TENSOR

Cortar platina CR 1/4" con dimensiones de 1/2" x 342 mm, hacer un
redondeo en uno de los extremos, con R 1/2", taladrar un agujero de 9/16",
en el extremo del redondec a una distancia de este de 15 mm. Tornear eje
de acero SAE 1045, con longitud de 167 mm (escalonado), con ¢max 18.5
mm, con una longitud de 107 mm y el resto con un ¢min 15 mm. Rectificar
un tubo de 2 7/8" con una longitud de 47 mm . Tambien se utiliza un
rodamientc con diametro interno de 15 mm y con diametro en su superficie
superior de 65.025 mm.

1.5.6.3 BARRA TENSORA

Cortar varilla de 1/2" con longitud de 1330 mm, realizar un doblez de 200
mm en uno de sus extremos a 90°, soldarle una platina CR 1/8". Cortar tubo
galvanizado de 1/2" con longitud de 290 mm, realizar un agujero con
fresadora a lo largo del tubo de 1/8" x 211 mm desde uno de los extremos
formando una "L" de 11/8" x 10 mm. Cortar angulo de 1 1/2" x 3/16" con
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longitud de 64 mm, taladrar un agujero centrado con ¢ 3/8" en una de las
aletas, la otra aleta rebajaria de 1 1/2" a 9/16".

1.6.PROTECCIONES

Los protectores son partes construidas de lamina calibre 20, con el fin de dar
presentacion y proteger a los operarios.

Estos protectores se obtienen por procesos de corte, doblado y soldadura de
laminas trazadas de acuerdo al plano mostrado.

1.6.1 PROTECTOR LATERAL IZQUIERDO

Esta construido en lamina galvanizada calibre 20; éste presenta un doblez de
25 mm y otro mas externo de 15 mm, en los extremos de la |amina, para
reforzar el perfil, aumentar asi su rigidez, mejorar la estética y evitar posibles
accidentes por parte de operarios. También presenta tres rigidizadores
verticales, que dan mayor rigidez al protector, debido a que por ese lado se
alimenta el tanque de lavado con raices de yuca. Ver plano L-05-01.

Se debe tener en cuenta que los doblez que se realizan a 90°, son soldados
en las esquinas para evitar vibraciones en el doblado total de protector. Este
se fija a la estructura de la maquina en los marcos No. 1, 2 y 3 y un conector
transversal de rigidez, mediante tornillos de 3/8" NC con su respectiva tuerca
y arandeia.

1.6.1.1 RIGIDIZADOR

Esta construido de lamina galvanizada calibre 20, con dimensiones {otales de
350 mm x 508 mm, presenta doblez en los extremos mas largos de 25 mm
y otro de 50 mm mas externo ambos a 90°, con el fin de dar mayor rigidez
al protector izquierdo el rigidizador se une mediante soldadura a dicho
protector. Ver plano L-05-03.

1.6.2 PROTECTOR LATERAL DERECHO

Esta construido de lamina galvanizada calibre 20, presenta igual construccion
que el protector lateral izquierdo.
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Se encuentra ubicado en la estructura general de la maquina entre los
marcos No. 1, 2 y 3 y un conector transversal de rigidez, unido por tornillos
de 3/8" NC con su respectiva tuerca y arandela. Ver plano L-05-01.

1.6.3 PROTECTOR SUPERIOR

Hecha en lamina galvanizada calibre 20, presenta doblez en sus extremos
para mejorar su rigidez y para su sujecion en €l montaje, se encuentra unida
al protector iateral izquierdo, al protector lateral derecho y al marco auxiliar
por medio de tornillos de 3/8" NC con su respectiva tuerca y arandela. Ver
plano No. L-05-02.

1.6.4 PROTECTOR SEPARADOR

Este permite cubrir o proteger el lugar donde se instalan los controles
eleéctricos.

Construido de lamina galvanizada calibre 20, presenta un doblez de rigidez
en uno de los lados de mayor longitud de 15 mm x 25 mm en angulos de

80°, también presenta un agujero centrado desde el lado que presenta el
doblez de 365 mm x 45 mm, incluyendc el doblez.

Se encuentra ubicado en el marco auxiliar 3 y unido por tornillos de 3/8" NC
con su respectiva tuerca y arandela.
Ver plano No. L-05-02.

1.6.5 PROTECTOR TRASERO

Consiste en un marco hecho de tamina CR calibre 20, tal como se muestra
en el plano No. L-05-04; dentro de ese marco se ubica y se suelda una malla
trenzada de 1/2", con magnitudes de 920 mm y 500 mm, las cuales se
ajustan a las comerciales.

En su parte inferior se coloca un par de bisagras, para que el protector actue
como una compuerta; en la parte superior se coloca un par de platinas CR
1/8" de 30 mm x 20 mm, con agujero centrado de 11 mm, que permite
asegurar el pratector con el protector superior por medio de tornillos de 3/8"
NC con su respectiva tuerca y arandela.
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2. ACABADO Y ANCLAJE

Para preservar las partes de la maquina es necesario aplicar varias capas
de pintura anticorrosiva y un acabado final con esmalte sintético (pintura

amartiliada).

Para evitar vibraciones y desplazamientos de [a lavadora en el lugar donde
se instale debe construirse una pequera fundicién de concreto bien nivelada
sobre la cual ira anclada por medio de pernos de 1/2" NC con suficiente
longitud, embebidos, y soldarles una pequena varilla en la cabeza, o roscar
una varilla de 1/2" de acero SAE 1045 y doblarlo en forma de "L".

La maquina se asegura en su base, formado por angufos No. 01 pilano L-02-
05, con cuatro tuercas e igual numero de arandelas.

Es recomendable que la maquina se encuentre levantada de la superficie
unos 10 cm con el objeto de facilitar la limpieza de su parte inferior.
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3. RECOMENDACIONES Y QPERACION

Se deben eliminar las posibles fuentes de ruido, de las cuales se toma como
ejemplo: deficiente anclaje o ausencia de el y falta de nivelacién de la
lavadora en ¢l sitio de operacidn. Aunque el tanque es una de [as principales
fuentes de vibracidn,

Uno de los procesos de manufactura en la maquina es la soldadura sobre la
cual ya se han dado algunas recomendaciones; no se dan mas
especificaciones porque se supone que el operario soldador es una persona
que sabe y conoce su oficio.

Se recomienda atender la lubricacidn de los rodamientos y similares. Es
necesario que las redes eléctricas se hallen lo mas cerca y seguro posible
a la maquina para ubicar alll los controles de arranque y parada para tener
facil y rapido acceso a los mismos en caso de emergencia.

Se debe tener el correcto tensionado, alineacion ajuste y posiciones de las
correas pues ellas con el trabajo y el transcurrir del tiempo van cediendo y
alargandose.

Para fines sanitarios la tolva y los protectores han sido construidos en lamina
galvanizada y el tanque de lavado ha sido recubierto por un proceso de
metalizado galvanico.

La cadena y los pifiones debe ser lavados en petrélec y aceitados
posteriormente; este proceso debe hacerse con cierta regularidad con el
objeto de preservar la vida de estos elementos.

La estructura debe ilevar varias capas de pintura anticorrosiva y un acabado
final con esmalte sintético, con el objeto de prolongar su vida util, su aspecto
exterior y sus calidades higiénicas.

Los tornillos del tanque {(en caso de que no se construya soldado) deben
ajustarse periddicamente puesto que €l movimiento y vibracidén de la maquina

~ los desajustara, y pueden caer a la maquina picadora dafhando las cuchillas.

La maquina debe contar con una bomba de alimentacion de agua de por lo
menos 32 lit/min; o en su defecto por una manguera de suficiente capacidad.

Maquinaria/Harina de yuca
manual 1



25

También se debe tener en cuanta las recomendaciones que presenta el
manual de la trozadora de yuca debido a que ambas maquinas trabajan con
un mismo motor que proporciona la velocidad de trabajo para ambas.

La economia en su construccién va asociada a la mayor produccién que fa
lavadora ofrece en el mercado.

Se recomienda ademas mantener repuestos de las siguientes partes, las
cuales pueden sufrir un desgaste rapido:

- 3 Poleas tipo B de 2.5" en hierro
- 3 Correas tipo B de 82"

- 3 poleas de aluminio de 24"

- Chumaceras
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Foto No.1

Vista del equipc completo para el proceso de lavado y trozado
de yuca.
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Foto No.2

Vista de la maquina lavadera de yuca.
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ANEXO 1

LISTA DE MATERIALES

DENOMINACION
Canal de 4" x 1 1/2" x 318"
Angulo de 2" x 3/16"
Barra de acero SAE 1045 ¢ 1 1/4"
Barra de acero SAE 1045 ¢ 1"
Barra de acero SAE 1045 ¢ 4"
Platina HR 1/4"

Platina HR 1/8"
Platina HR 3/16"

Chumaceras ¢ 1 1/4" NKS P207
Unién cardanica SPICER 588

Motor eiéctrico de 3.6 a 5 HP

Polea fundiciéon ¢ 4" doble canal "V"
Polea fundicion ¢ 12" doble canal "V"
Polea fundicién ¢ 4" un canal "V"
Polea fundicién ¢ 14" un canal "V"
Correas en "V de 58" tipo B
Correas en "V" de 56" tipo B
Tornillos de 1/2"x2" NC para anclaje
con tuerca y arandela

Pintura anticorrosiva

Pintura esmalle amartillado 1414
Tornillos de 3/8" NC con tuerca

y arandela

Lamina galvanizada calibre 20

DIMENSIONES
9.500 mm.

4.120 mm.

4.600 mm.

130 mm.

430 mm.

2" x 135 mm.

2" x 135 mm.

20 mm x 25 mm.
1" x 1113 mm.
1" x 1113 mm.
340 mm x 192 mm,
4” x 4“

4“ x 4"
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350 mm x 508 mm.

580 mm x 2000 mm.
590 mm x 2000 mm.
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Angulo de 1/2" x 1/8"
Malla trenzada 1/2"

Platina HR 1/8"
Platina HR 1/4"

Tornillos de Maguina, cabeza
plana de 5/16"x1" UNF Grado 5 con arandela

Lamina CR calibre 16

AiS{ 420 calibre 16

Motobomba 32 lit/min 3/4", 3450 rpm, 10-0 Amp
Arrancador de 6.3-10 Amp

29

Continuacion de Lista de Materiales

1950 mm.

920 mm x 500 mm.
1105 mm x 1105 mm.
15 mm x 15 mm.

15 mm x 15 mm.

2" x 2608 mm.

2" x 2608 mm.

80

¢ 818 mm.

1005 mm x 2000 mm.
230 mm x 372 mm.

3" x 868 mm.

3" x 868 mm.

2" x 580 mm.

2" x 580 mm. Lamina CR
calibre 20

960 mm x 570 mm.
Lamina acero inoxidable
800 mm x 480 mm.
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ANEXO 2
DATOS TECNICOS DE LA MAQUINA

Peso de la maquina aproximadamente : 420 Kgr
Peso con huacal © 823 Kgr
Altura maxima . 2000 mm
Ancho maximo ;1300 mm
Longitud : 2000 mm
Area de trabajo . 20 mts?
Area de instalacidn de fa maquina : 3000 mm?
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ANEXO 3

HERRAMIENTAS REQUERIDAS
PARA LA OPERACION DE LA MAQUINA

Las siguientes herramientas, son necesarias para asegurar el correcto
funcionamiento de la maquina y proveer los medios para el mantenimiento
preventivo y la correccion de las fallas que se puedan presentar durante la
operacién de los equipos.

- Palas de Aluminio

- Hombre solo 6 alicate de presidn

- Llave Pestdn

- L laves allen (juego completo}

- Llaves de 3/4 mixta (2 de cada una)
- Liave 9/16 Mixta (2 de cada una)

- Lave 9/16 Plana (2 llaves)

- Llave 5/8 Mixta (2 de cada una)

- Llave 7/16 Mixta (2 de cada una)

- Llaves de 1/2

- Graceras

- Destornilladores de estria y de pala grandes y pequefios
- Extractores de poleas

- Martillo
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ANEXO 4

CORTE DE LAMINAS
Con el fin de minimizar desperdicio de famina y por consiguiente bajar costos
de produccién se anexa el siguiente grafico que indica la forma mas
adecuada de hacer los cortes en laminas de 1200 mm x 2400 mm; cada
corte esta referido a un plano en el cual se encuentra la pieza a fabricar.
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DENOMINACION

Ensamble Total

Ensamble estructura

Marco No. 1

Marco No. 2

Marco No. 3

Marco No. 4

Perfil longitudinal y anclaje
Despiece del Tambor
Despiece tapas del Tambor
Palas del tambor

Balancin

Tolva de recoleccién de basura
Despiece de la tolva

Mallas de filtrado
Protectores laterales
Protector de la transmisidn
Rigidizadores

Malla de proteccidn

Ejes y apoyos de transmision
Polea

Pifiones y cadena

Tolva de entrada
Mecanismo de Embrague

ANEXO 5
LISTA DE PLANOS

PLANO No.

L-01

L-02

L-02-01
L-02-02
L-02-03
L-02-04
L-02-05
L.-03-01
L-03-02
L-03-03
L-03-04
L-04

L-04-01
L-04-02
L-05-01
L-05-02
{-05-03
[-05-04
L-06-01
L-06-02
L-06-03
L-07

L-08
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01 | ENSAMBLE MARCO 1 2 | Acero A-36 |U-4"x15"
PIEZA  DENOMINACION  [CANT] MATERIAL | OBSERV
| Dikbujo Diego Vidarrte i)m?o__'lﬁ-idamia, M

Jorge 1. Araujo |ferge F. dArage CTIAT

Pecha | Agosto de 1993 | CENTRO INTERNACIONAL DE AGRICULTURA TROPICAL
__AReviso A._L, Gomez (A:;(oag!o 2:“ ’bwwf _

E?ci;l?) Contenido R MAQUINA LAVADORA Plano No.

i DESPIECE Y ENSAMBLE MARCO 1 L-02-D1




45°
45° "'l/‘
Y
K3&‘2
437 \/
’a
-//‘120 .
r—“

40

Nota: Todos los perfiles U

N
96 8 J L

de 4'x1.1/2°x3/16"

{nir con saldadura
electrica 6013

AN

03

~&

07 | Platinas de refuerzo 02 | Lamina CR Esp 1/4"M
06 |Placa de Soporte de la Bomba 0} |Lamina CR Esp 1/4"
05 Viga Transversal 01 |Acero AJ6 Ferfil U
i 04 | Columnas de Apoyo 02 | Acero A36 Perfil U
1»03 Viga Longitudinal Media g1 |dcero 436 Perfil U
0z Viga Longitudinal Derecha Gt |Acere A36 Perfil U
01 | Viga Longitudinal lzquierda 01 }Acero A36 Perfil U
PIEZ4 DENOMINACION CANEL_ MATERIAL OBSERY i
Dibujo HDiego Vidarte Diego Widorde M.
Jorge 1. Araujo|ferge §. Araue CT AT
Fecha Agosta de 1993 CENTRQ INTXRNACIONAL DE AGRICULTURA TROPICAL
Reviso A _L. Gomez ]‘M“ff";i__b"”“? .
Escala Londenide © MAQUINA LAVADORA Flano No.
Lo MARCO 2 L-02-02



o2 | Viga  (angulo)

.AQ_I_iﬁPataS (dngulio)
PIEZA

S

0Z2 | Acero A-36 41"X1"X1/8”
CANT| MATERIAL OBSERV

@

- —— —— __r___._,_.__|

01 - Acero A-36 "x1"x1/8"

. DE‘NOMINACIO_A{___ ATERIAL | OBSERV |
Dibujoj Diego Vidarte | Diege Uidarke AL

Jorge I draup|Ferge J. drago (;. [ A YT_
Fecha ,_Ag_g_s_t_c‘__g_e_lcagg - CENTRO INTERNACIONAL DE ACRICULTURA TROPICAL
Revisp A L Comez Af% £ bm ] L
Fscala | Contensdo " MAQUINA LAVADORA Plana No.
1:10
mm MARCO AUXILIAR 3 L-02-03

S —— —




@

LR

518

80

NOTA:

'

Angulos de 2'x3/16"
Agujeros de 1/27

/)
/
A

@

Fse: 1.3

ITT

04 Platina 01 | Acero A—-38 1"x1,/8"
03 Angulo 01 | Acerv A-36 2'x3./16"
0z Angulo o 01 | Acero A-36 |2"x3/18"
01 Angulo | 01 [Acerc A-36 | 2"x3/18"
PIEZA| DENOMINACION CANT| MATERIAL | OBSERV |
Dibugo Diego Vidarte | Diege Vidarte A.
Jorge I :lraujo Forge F. drauge C [ A T
.. F'ez:h,aﬁu .AgOStO de 1993. CENTRO INTERNACIONAL DE AGRICULTURA TROPICAL
Reviso A L Comez l AQ(AJ;(, 2. -b‘wwf' e
Escala Confernido © M4 QUINA LAVADORA Plann No.
1.7.5 DESPIFCE Y ENSAMBLE

MARCO 4 | 1_02-04




1120

Escala 1:1

03 | Platina Rigidizadora ] 02 | Acero A-36 1"x3/16"

02 | Perfil Longitudinal | 02 | Acero A-36  |4xZ2x3/16"

0! | Anclaje de la Estructura 04 | Acero A-36 |2'x3/16"
PIEZA DENOMINACION CANT| MATERIAL OBSERV

Dibujo Miego Vidarte | Diegs Vidarfe A}

Jorge I Araujo|forge F. Arauie C [ A T

F'ecm AQOStO de 1993' - CENTRO INTERNACIONAL DE ACRICULTURA TROPICAL

Reviso | A L Comez | ddolfe £. Somay

Fscale Contenido : Flano No.

. MAQUINA LAVADORA
1:10 L-02-05
mmn FPERFII. LONGITUDINAL Y ANCLAJE




[ F T+ FFT T+ FEF FEE oA +++‘E+ul4;+ +B__*~ﬁ:39 r—rjfi F; _ :?i . +|
@) IR P + +
.\ Detalle A [ 0 | ﬂ D + | 0 I I + @75;)\ t- A +

A @ | + 0 [ Pt - Nﬁf' n
7 [] ﬂ“"’]? N ” I Do + +
1005 0 ( 0 960 it || 0 ( [| + 970 |+ +
0 i— - 4 |
[] ﬂ 110 “ [] ﬂ “ + ’%
0 |—+ i+ I { “+ + +“
U ﬂ + |] ” + 1 400
n [] n |] ﬂ [] HMAGS + | +
L 60 01 I ( | t “ o Lj— —, )—95.3 | +J
| +4++ +++ 4+ +++ + + 4+ +4+4+ 4 + + + +"—JH~ TL

* co00 j
04 L 13
&8
— 210
+ + + + + + + 4+ F ] 716

1 80
50.8
410
Escaia 16
-1
Unir con Tornillos de §5/168 NC
\ 1005 -] Curvatura de la lamira Curvatura del marco
[+ + + 4+ + + 1 + + Escala 1.2
11 | Base del Segurc en el Tanque| 01 | Acero | Galv.
10 |Soporie de Bisagra de Tanguel 03 ) Acero _ Galv,
09 | Soporte de Hisagra de Tapa 02 | Acero Galy
12 f’ 50 = 08 | Soportes del Segurc 03 | Acero Galv.
—h A A 07 | Resorle del Segurc 01 | Acero Musicai | calib 18
——————— e — _.ﬁﬁ' =+ 06 | Mango del Seguro 84 | Acero A-36 | Varifla
05 | Eje del Seguro de la Tapa | 01 | Acerc A-36 | Calibrade
04 | Platinas de Unjon 02| Acero A-38 | Z'x1/8"
03 Harco de la Tag 0f | Acero A-36 Z'x18"
02 | Cabiertz de la Tapa 0! | Galvanizada Cal 20
30 20 a1 __Cublerta del Tanque 01 | Galvanizada Cal 20
‘1 r *1 |_ PIEZA DENOMINACION CANT| MATERIAL | OBSERV
— ’_'_‘_E—'p 7__,, —I?‘ Dibuyp Qiego Vidarie ,i).-.?. Vidords A
-/ Jorge I Araup|Jamge I dreauys C [. A T
_IL— 4 feohs | Auosto de 1993 crTE - L
oo | 4 L Gomer e £ tomg|
Escaja 11 Escaia " Contenide ¢ MAQUINA LAVADORA Plgne Mo
1.75
Escala 1:3 mm | CUBIERTA DEL TANQUE Y FUERTA L-03-01t




La dimension y ubicacién de loz
agujeros depepden del cardan
seleccionade en el centro

DETALLE 1

Soldadura de __~

corddn alrededor

de loda la platina
8013

—— Lamina Galvanizads

S —

|
!
i
L 11
I

D)—

7 Agujeros de 117187
con ajusie deslizante

_Platina de 2'x1/4"

o 22 (7783
calibre 186

DETALLE 1

DESARROLLO

Nota: se salda a la
tapa de eniraeda

(

Varilla de 1/2"
soldada al berde
del cono para
dar rigideg

leng. 1351 mm

—t——
- iUnion hecha con
soldadura de
cordon
A
E —~ 115 @
- Desarrollo
Lamioa Gelvanizada
calibre 18
05_1 Tubos longitudinales _ ] 07| Acero A-38 D 78
o4 Aro exterior 02 | Acero A-36 |Piat2xt /4"
03 Taps lada descarga 01 | Acero A-36 | iam (R c.i8
Cono de enirada GI | Acero A-38 | LamcCR c.18
Tapa trasera 0l | Acero A-38 | Lam.cR c.18
DENOMINACION CANT) MATERIAL | OBSERV

Dicgo Vidarie |Diegs UVidords .

CLAT.

Comes [ ddulfe £, bomay

CENYRD (ATERACKGL D MHRIGRTURL TSPk

AL
Contemide ¢ A401TINA

AROS Y LAMINAS LATERALES DEL TANQUE

LAVADORA Aana No.

L-03-02




280

R3G

96

|

I e

Lamina de 1/4" de espesor

R —— 300—~—T

Ensambie
pala

04

Platina de
1 1/4"x 1/4'\

3_

\Agujero 8 778"

o 3/4"

265
|

Corte longitudinal
total de 1/4"

Unir con soldadura
electriea 6013

de ia

|

Montaje de la pala

en el tanque

Lo

- N 068 | Tubo Rigidizador [ 02 | acero Galv,
:05 Tubo de Anclaje de la Pala 02 | Acero Galv.
04 Platina 02 | A-36 1 1/4x1°4"
03 | Grapa Hoscadade 1/4” 04 | Acero |40xB80mm
02 | Tornillo Fijador de la Pala 02 | Acera 3/4x2"UNC
| a1 Pala Mezcladora 02 | Acero L
] " c y TE 0 %
34 ‘-———— 1.90—-l Corte longitudinal P]EA'ZA‘ . DENOM]NA ION __|CANT| MATERIAL BSER
total de 1/4” Dibujo Diego Vidarte | Dicge Vidarks M.
Jorge [ Arcujo ,?M-?a, F. drauie C [ A' T
L Fecha Agosto de 1993 . CENTRO INTERNACIONAL DE ACRICULTURA TROPICAL
Reviso A4 L Comez I’M"?" £ ,b,,,,m?, )
Escala Centenido : MAQUINA LAVADORA Flano No.
14 PALAS MEZCLADORAS L-03-03




—

01 Con trépesos

N
Fecha | pgosto de 1993

PIEZ4 DENOMINACION

Dibujo | Diego Vidaric | Diego Vidarte M.
Jorge I Araujo|§ F o

B — - S e -
(o3
///
70
/l
\ \/2”
NOT4: Se debe colocar en el lado
opueste al de la puerta del
tanque en ambos extremos
T T

1

_ 4t
02 | Acero A-36 N i
CANT] MATERIAL

OBSERV

C1LAT

CENTRO INTEBNACIONAL DE ACRICULTURA TROFICAL

-

L\Reviso A L Gomez [ ddolpo 2. Siamay

Eff‘;‘“ Contenido  * LriOlINA LAVADORA
mm CONTRAPESOS

Fluno No.

L-03-04




o7 ( Boqguilla

06 | Lamina

35 | Lamina

0z

D4 Lamina

@7

03 | Angulos Acero A-36| Ver L—07
02 | Angulos 02 | Acero A-36| Ver L[-07
: A o 1 dmors fole
L_Q_I__ Lamina _1_02 Acero Galv.
PIEZA DENOMINACION CANT] MATERIAL OBSERYV
ibug i i Fip Vidards M.
Pibuje | Diega tha.rtfa lages ol .
Jorge 1. Araujo ?”?"i_"‘d"“‘#“ C [ A 7
) - Fecha AgOStO de 1993', CENTRD JNTERNACIONAL DE ACRICULTURA TROPICAL
B 01* Acero Galv. |AcescoN.22 Ravio s L Comes I"‘i 7 ;b_ﬂ
a1 Acero Galv. l|dcescaN.22 P - - ofp £ Zoemegl —
- o scala Contenido MAQUINA LAVADORA Plano No
01 Acero Galv. |AcescoN.22| 1-710 . -
e ———- . TOLVA DE RECOLECCION DE BASUFRA L-04
a1 Acero Galv. [AcescoN.22 I




—

924

3

¢

55

58

4
1

435

860

1110
|

(20

Nota: . . .
Angulos de 1"x1/8

Todas las laminas estan en desarrollo.
Las lineas punteadas indica donde va el doblez
Doblar segun el plane L-04.

105
-‘ r:_r 105
@ M
o110

07 | Boquilla Gl | Acero Galv. |AcescaN.22
| o8 Lamina 01 | Acere Galv. |AcescoN.22

05 | Lamina 01| Acerc Galv |AcescoN.2Z |
’_“&—4" Lamina 01 | Acero Galv. |AcescoN.22

03 | Angulos 02 ) Acero A--36| Ver L-07

02 | Angulos 02 | Acero A—36| Ver L-07

6} | Lamina 02 | Acere Galv. |AecescoN.22
PIEZA DENOMINACION leant| waTERIAL OBSERV |

pibup | Diego Vidarte [Tige Viderls 4

Ju'rg-z‘I Araupe j"?-l' I drage C' ] A T

Fecha Agosto de 1993, - I
,_.E:m A,‘ L Camaez ﬁ,u{.. £, b..m.,.l

Escala Contenido © MAQUINA LAVADORA Rane Ib4|

IO rowva e REcoLEccion DE Basura  |L-04-01




a3

i
&
)

%
)
5

%

%

0
()

Al

9

%

%

¢

4

&
@

4
¢
&

949
(AR
0‘:‘0

]

| 04 |Malla Trenzada B 01 |Alambre | 0Qjo 172"
03 |Platinas del borde de la Malla| 04 | Acero A-36 Cal. 18
2 | Platinas de Apoyo i 08 | Acero A-36 | 15"x1/8"
Angulos del marco 05 | Acero A-36 |1.57x1/8"
" DENOMINACION CANT| MATERIAL | OBSERV
| Divuie | Diego Vidarte |Dige Uidarks Ml )
Jorge 1. draujo| Ferge I dracyo | CLAT
Fecha Agosto de 1993 i CENTRU INTERNACIONAL DE ACRECULTURA TROPICAL
Revise 4. L. Gomez ﬁf:!& s .ibmm?- _ ) |
Escala Contenido : MAQUINA LAVADORA Hlano No.
_Lﬁinf‘rq REJA DE RECOLECUION DE BASURAS L-04-08




810

_i

N

|
1
|

-

Rigidizadores

P
_

Tapa Jzquierda Tapa Derecha

Detalles A-4

.

\\~_—

-

I .
06 |Lam Galv 20 (L-05-04 |

—

0t ) Tapas Protectoras

i 02 |Lam. Galv 20 |Ver Detalle |

DENOMINACION

CANT!  MATERIAL OBSERV |

biego Vidarte

Jorge 1. Araujo

Forge I drosgn

Agosto de 1993,

C1AT

A L Gome:z

ddolfo £ Homay |

Cantenide

’ ) Plano .;o_‘
MAQUINA LAVADORA )
PROTECTORES LATERALES L-05-01

CENTRD INTERNACTIONAL DE ACRICULTURA TROPICAL




1005

D 685

4 agujeros igualmente
espaciados para sujecion
con tornillos de 1/4°

700

1070

704

390

b

)

DETALLE 1

¢ Torniilos de 1/4"
soldadus a la lamina
para sujecion de malia

\ NOTA.

Agujeros hechos segun
boloneras escojidas

(Breter #4.5 )

U

D

Agujero segun

DETALLE 1

e

tuberia
702777.7Prc;tect¢;z: .éﬁ_ﬁerx’or @1 | Acero Galvan. |CR Cal28
! | Separador 01 | Acera Galvan |CR Cal 20
PIEZA DENOMINACION CANT| MATERIAL | OBSERV
Dibup | Diege Vidarte |Dige Uidaels L.
Jorge I Arauye|ferge F. dvays C. ]. A. T'

Agosto de 1993

CENTRC INTERAMCIOMAC DE 4GRICULIVRA TROFICAL

T4 1 comes [ diatpe £ .u,.'m.f

Lontenido

© MAQUINA LAVADORA
PROTECTOR DE 14 TRANSMISION

Plana Ne.
L-06-02




K

3
K
U I

S

L—— 200 J

o
}

|

oo
=}

520

@1

E 01 K Rigfdizado—f _ - 03 Aéé{"o Galv. |CR Cal. 20
IfIEZA - DENOMINACION CANT| MATERIAL OBSERV
Dibujo | Diego Vidarte |Diege Vidarde L.
Jorge 1 A'rau”ng—_ wdrag C [ A T
FCCJ‘HI'B AgOStO de 1998 jpe— CENTRO INTERNACIONAL DE ACRICULTURA TROPICAL
Reviso [ 4 L Gomez | ddoffo £ Homay '
Escala Contenide : MAQU[NA LA VAbOR’A Plans No.
1.5 oy
e, RIGIDIZADOR L-05-03




1070
a b
[[__l I
L ]
o Platinas de 25m“rﬁ_(\l"rj—1
! No. |L [mm]|a [mm]|b [mm]
0z | 1070 | 150 150
03 | 1070 0 0
04 650*_| t60 | 0
05 | 650 i60 | o |
0 | 850 150 | 150

Espesor de platinas 1/8"

z

R e
Far vy

W AT

ri
N )
Ll
L i r I T i i r Tl rr?
LA
' A I A A

NOTA:
Malla trenzada de 1/2”
unida a las platinas con
puntos de soldadura elec—
trica

Agujeros de 3/8"

| Platinas |05 Acero A—-36 |Ver tabla |

o1 | Malla .01 | Acero De 172" ]

PIEZA DENOMINACION __ _ CANT|_MATERIAL | OBSERV |
Dibujo Dicgo Vidarte |Diegs W

Jorge I Araujo|ferge F Aw&

DETALLE |
- K
Soldadura a
Tope 6013
e
\\g\ DETALLE I
e

C1LAT

i

FROTECTOR TRASERC

Feoht Agosto de 1993. - CENTRD INTERNACIONAL DE ACRICULTURA TROPICAL

[» Rewviso A L Gomez Tﬂdﬂ-&fm £ bo«nm? -

mE‘seu.ta Contenido MAQUINA LAVADORA Plans Na.
4.7 L-05-04




L]

;1 r 3/8" 1/4 NC

2

81.1/4"

r

E6013

L.

75

Unir con seoldadura electrica

Escala 1:1

@1.1,/4"—. r 450

Escala 1:4.5

04 Masa de Soporte del Tanque 04 (Acero A-36

03 Eje de Rotacion del Tangue 01 |Acero 1045 Calibrado

02 | Ejes de Apoyo del Tanque 02 |Acero 1045 Calibrado

a1 Eje de Transmision 0! |Acero 10458 Calibrado
PIEZA DENOMINACION CANT| MATERIAL OBSERV

Dibujo Diego Vidarte | Diegs Widarte M.

Jorge I Araujo|Ferge . Arauie C ] A T

Fecha Agosto de 19593 ce_ | CENTRO INTERNACIGNAL DE AFRICULTURM TROPICAL
| feviso [ 4 L Gomesz [ Adoffs £ Bomay

Escala Contenido : MAQU]NA LAVADORA Plano No.

1o EJES DE TRANSMISION DE POTENCIA  |L-06-01




min

4
3
36
|
B
-— 22 ]
|‘"ﬂ1.1/4n_'—'
i
01 Polea traﬁsm;sora ______
PIEZA| DENOMINACION  [CANT.
Divuo | Diego Vidarte |Dige Vidarts M.
Jorge | Araujo{ﬂ;:g:..?_, 'ATG‘Z"L
Fecha Agosto de 1993
Reviso A L Comez Iﬂée% )
Escala Contenida © MAQUINA LAVADORA
1:2

POLEA

91 {hierro. fund.

CENTRO INTERNACIONAL DE AERICULTURA TROPICAL

Detalle B-RB

Comercial
OBSERY

CLAT

MATERIAL




Escala 1:6

Escala 2:1

_L_ 1/4°NC

12

75" 77
453(1—/
——— e —— ——— nz”
[
44
— LIENC
Escala 12
- S |
03} Cadena de Transmision 1. @1 |acere pib-60 |
02 | Rueda Dentads Conductora | 01 | SAE 1045 Z=11 |
91 | Rueds Dentads Conducida 01 | SAE 1045 z=48 |
FIEZA DENQOHINACION CANT| MATERIAL | OBSERV
" o Pt

Foche
Revizo

Dibupe | Dicgo Vidarte |Puge tidert A
L Arauz " 7 e | cf

L [Jorge [ Avaup Jege 3 drge 1A

Agosto de 1933 s commo strsvacmiy e acasutres taarce

A LVCam.ez ] dd‘?p £ ;1,....?

Escala
i:2

. frzted)

Contenids  : MAQIINA LAVADORA
SISTEMA DE TRANSMISION DE POTENCIA

| Aano M.
L-08~-03

T




.1,1
Desarrollc de {a Toive Desarrolle de lx Tojva ‘—2171-010 H
D,
-— V-H—-——-—F--—-*———M{g-—f“ﬂl-u—-~—---=4'OG-4-*---—-—----——
628 k
b 560 —————J
P
|| .—/
800

340

05

i

N e

Fscala 1:7

490 ———— |

Unir con
Flectrica

—_ T = T

soldadura
6013

03)

| 07 | Tope de la Tolva 0t jAcero A-36 Esp. 1/4" |
08 | Platina del Manubrio OI |Acero A-36 |1.5"x1/8" |
05 Platina del Marco 02 | Acero A-36 1.5"x1/8"
| 04 | Varilla de Eje del Marco 01 | Acero A-36 | p.3/8"
03 | Tubo del Manubrio 01 | Acero Galv b.1/2"
02 | Tubo del Marce de Sosten 01 | Acere Galv | D.1/2"
01 Tolva de Entrada 0! | GAlv Cal 16 |Doblada
fIEZA DENOMINACION CANT] MATERIAL OBSER—F
Dibujo Diego Vidarie |Diege MVidarte M.
B Jorge [ Avaugo) forge J. Aﬂfﬁ C _[ A T
Fecha AQOi to de 199_%‘__;_____ CENTRO INTERNACIONAL DE ACRICULTURA TROPICAL
Reviso A L Gomez |4 £ Ham
| Escala | Comtemido —— ==L Plano No.
15 MAQUINA LAVADORA
mm . TOLVA DE SALIDA DE YUCA L-07




05
(I,
e9/16° 3

JﬁO rllﬂj
— =
- .

=
4L

1270

L——200——|

55

—

mrin

Resorle_Comercial 01 [Acero __|Esp. 1/16
Ternillo de Fijacion de Buje |01 Acero 1/2"x8"
Buje de Rodille Tensor D Galv Esp 1/16"[3/4" Dia.
Platina de Fijacion de Resorle &EO A-36 . |Esp. 1/8
Platina Basculante 01 |Acero A-38 i/8"x1”
| Tope de Varilla tensora 01 |Galv. Esp.1/16"/3/4" Dia.
Rodillo Tensor de Bandas 01 [Aluminio |
Tubo de retencion 01 |Galv. Esp.1/16"13/4" Dia.
Platina de Fijacion 01 |Acero A-36 |Esp. 1/8
Tubo con Ranura D1 | Galv. Esp.1/16"| 3/4" Dia.
Varilla Tensora de Embrague | 01 |Acero 1020 5/8° Dia.
DENOMINACION CANT] MATERIAL | OBSERV
Diego Vidarte | Diege Vidarde M.
ﬂ.}orge I Arauje .?M‘?e- 5. -ﬂmtgi‘:_ C [ A T
AgOSto de 1993 CENTR] INTERNACIONAL DF AGRICULTURA TROPICAL

Escala

.20

A L Comez zd..,l.,(# £. .bofrru?

fontenide - \yAGUIINA LAVADORA Plano No.

MECANISMO DE - EMBRAGUE L-o8




