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1. INTRODUCCION 

Desde hace varios años el Centro Internacional de Agricultura Tropical, en 
Palmira y la Universidad del Valle, en Cali, mediante un trabajo en conjunto, 
están desarrollando técnicas para el procesamiento de la Yuca, adecuadas 
a las condiciones de producción y comercialización existentes en la mayoria 
de los países Suramericanos y del Caribe. 

La Yuca tiene una gran demanda como fuente de energ ía en la alimentació n 
para animales. Recientemente se está impulsando su consumo en la 
alimentación humana en forma de Harina de Yuca. El lavado de las raíces 
de Yuca, es una operación básica 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 máquinas, tratando de hacerlas cada vez más 
tecnificadas, funcionales y eficientes. 

Una de las máquinas utilizadas en la limpieza de las raíces de Yuca se 
denomina Lavadora de Yuca. 

El objetivo de éste manual es presentar una guía de instruccíones para la 
fabricación de una máquina Lavadora de Yuca. 
Para la elaboració n de éste manual se ha tenido en cuenta una diversidad de 
máquinas de éste tipo. Toda la información se basa en una máquina 
construida gracias a las continuas investigaciones realizadas por el personal 
del CIATy a la asesoría técnica del Ingeniero Adolfo León Gómez, docente 
de la Universidad del Valle, Cali, Colombia. 

El estudio técnico y la evaluación de la máquina fueron presentados por 
Daniel O. Martínez y Osear Buitrago, egresados de Ingeniería Mecánica de 
la Universidad del Valle; además se tuvieron muy en cuenta las sugerencias 
del 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 Agrícola del CIAT, Julio Gutierrez y de las persona encargada de la 
fabricación de la máquina (Humberto Muñoz, Alfonso Cuartas y Jairo 
Jimenez). 

Las reformas realizadas en el diseño de la máquina tuvieron como fin de 
mejorar el rendimiento de operación y la seguridad, también disminuyeron los 

Maquinaria/Harina de yuca 
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costos de fabricación. Cómo resultado final se presenta un conjunto de 
instrucciones para su construcción, recomendaciones para su operación, 
listado de materiales y planos, y algunos datos técnicos sobre la máquina. 
Este manual es una guía y como tal, las personas que lo quieran utilizar 
tienen autonomía suficiente para decidir en determinado caso si se introduce 
variantes acordes a su criterio . 

Se agradece a todo el personal del C.IAT. que prestó su colaboración y 
ayuda en la realizació n de éste manual. 

Nosotros Jorge Ivan Araujo y Diego Vidarte, Ingenieros Mecánicos egresados 
de la Universidad del Valle, nos hemos encargado de realizar este nuevo 
manual con sus respectivas reformas, además de los planos corregidos en 
computador utilizando el programa AutoCAD . 

Maquinaria/Harina de yuca 
manual 1 
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CONSTRUCCION DE LA MAQUINA 

La máquina está construida con materiales de fácil adquisició n en el mercado. 
Consta primordialmente de una estructura general de soporte, dos tolvas de 
descargue, un tanque de lavado movido por una transmisión de poleas, un 
eje, una relación de piñones y cadena, y finalmente la transmisión de 
potencia por una unión cardánica al tanque de lavado . 

1.1. ESTRUCTURA GENERAL DE MARCOS 

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

La fabricació n de cada una de las partes antes mencionadas se describen 
a continuación y se ilustran en los planos para una mejor comprensión. 
(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 
isometría y su despiece con sus respectivas dimensiones. 

1.1.1. MARCO No. 1 

Este marco está formado por tres perfiles de canal de 4" x 1 1/2" x 3/16", 
denominados con los números 01, 02, respectivamente y un perfil de ángulo 
de 2" x 3/16", denominado con el número 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°. 

1.1.1.2 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 ángulo de 2" x 3/16" con una 
longitud de 980 mm. 

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

1.1.2. MARCO No. 2 

Este marco está formado por 6 perfiles de canal de 4" x 1 1/2" x 3/16", 
denominados con los números 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 y 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 r/J 9/16" con distancia a uno de lo 
extremos de 29 mm y distancia entre ellos de 129 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 construido de perfil de ángulo de 1/2" x 1/8", que permite sostener 
algunos protectores, para una mejor rigidez de éstos y una mejor 
presentación estética de la máquina. 

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

Maquinaria/Harina de yuca 
manual 1 
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1.1.3.2 Angulas No. 35. Cortar perfil de ángulo de 1/2" x 1/8", con longitud 
de 1000 mm. 

Estos perfiles de ángulo se encuentran unidos mediante soldadura E6013. 
Ver plano L-02-03 

1.1.4 MARCO No. 4 

Está formado por tres ángulos de 2" x 3/16", denominados con los números 
01, 02 Y 03, del plano L-02-04. Dos platinas rectangulares CR 3/16", 
denominadas con el número 04. Los ángulos serán unidos con soldadura 
eléctrica E 6013. 

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

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

1.1.4.3 Angula No. 3, Cortar ángulo de 2" x 3/16 ", con una longitud de 760 
mm, con un agujero de tfI 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 tfI 5/16" NC. 

Obsérvese que los cortes en los ángulos 01 y 03 se hacen al contrario y 
sobre diferente aleta. Los cortes en el ángulo 02 se hacen al contrario sobre 
la misma aleta. 

Los ángulos y las platinas se unen mediante soldadura E6013 y se ensambla 
como se ilustra en el plano 
No. L-02-04 

Maquinaria/Harina 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 máquina. Ver plano L-02·05. 

Son 11 piezas en total, distribuidas así: 
Dos perfiles de canal de 4" x 11/2" x 3/16", designados con los números 02; 
plano L-02-05 
Cuatro perfiles de ángulo de 2" x 3/16", designados con los números 01 
plano L-02-05. 

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

1.2.1 Angulo No. 01 plano L-02-05. Cortar un perfil de ángulo de 2" x 3/16" 
con longitud de 4" y perforar un agujero centrado en una de las aletas de tfJ 
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 marcos como se ilustra en 
los planos No. L-02-(01, 02, 03 Y 04) se procede a ensamblar la estructura 
general de la máquina; 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 lámina de acero inoxidable AISI 420 de calibre 16,2 platinas 

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

MaquinarialHarina de yuca 
manual 1 
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1.3.1.1. LAMINA DE TOLVA 

Cortar una lámina de acero inoxidable AISI 420 de calibre 16, con 
dimensiones de 490 mm x 800 mm y hacer redondeos en sus extremos o 
esquinas, como se muestra en el plano L-08-01; realizar un arqueado de la 
lámina a lo largo hasta formar un ángulo de 137 0 aproximadamente. 

1.3.1.2. PLATINAS Y TUBO DE LA TOLVA 

Cortar dos platina 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 lámina 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 ensamble de la 
tolva de vaciado, ver plano L-08-02. 

1.3.1.3 POSICIONADOR DE TOLVA 

Cortar tubo de 1/2" con longitud de 160 mm, cortar una platina CR 3/16" de 
1" x 210 mm, con un agujero en uno de sus extremos de 1/) 1/8" con 
distancia al extremo de 10 mm, cortar platina CR 3/16" de 20 mm x 20 mm 
con agujero centrado de t/I 1/8", cortar varilla de 1/2" con longitud 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/)1/4", cortar varilla de 1/2" con longitud 
de 610 mm, realizar un doblez. 

1.3.1.5 SUJETADOR DEL TUBO DE AGUA 

Cortar platina CR 1/4" de 1 1/2" x 255 mm, realizar doblez de 60 mm x 37.5 
mm x 60 mm, cortar platina CR 1/8" de 1" x 115 mm y realizar doblez 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 láminas galvanizadas de calibre 20, un marco de 
ángulo de 7f8" x 1f8", una reja de apoyo hecha de platinas CR 1f8", y un 
marco de lámina CR calibre 20 que contiene una malla trenzada de 1f2". Ver 
planos L-04 

1.3.2.1. CONJUNTO DE LAMINAS 

(1) cortar cuatro láminas 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 3f8" en la parte más ancha de la lámina; tómese en 
cuenta que sólo se realiza en dos láminas; (2) Cortar lámina galvanizada de 
calibre 20, con dimensiones de 1110 mm x 2BO mm, realizar corte como se 
ilustra en el Plano L-04-01; cortar dos láminas galvanizadas de calibre 20, 
con dimensiones de 1110 mm x 180 m, realizar un doblez en la parte más 
ancha de 20 mm, para su fijación 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 lámina con radio de 50 
mm; cortar dos láminas 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 lámina galvanizada de calibre 20, con dimensiones de 100 mm 
x 314 mm, y unir los extremos formando una circunferencia, con soldadura; 
cortar lámina galvanizada de calibre 20, con dimensiones de 105 mm x 105 
mm, hacer un agujero centrado de 1/1100 mm. 

1.3.2.2. MARCO DE RIGIDEZ DE LA TOLVA 

Cortar dos ángulos de 7 f8" x 1 fB" con longitud de 1110 mm, realizar agujeros 
de 3f8" con una distancia de cada uno de los extremos de 1 00 mm. 
Ensamblar los ángulos en forma de guía en la estructura total. 

1.3.2.3 REJA DE APOYO 

Consta de ángulos de 1"x1/4", por platinas CR 1/4". Ver plano L-04-02 . 

1.3.2.3.1 Angulos de Marco. Cortar cuatro ángulos de 1" x 1/4", con longitud 
de 110B mm, unir los ángulos 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 igualmente distanciada y unidas dentro del 
marco anterior con soldadura E6013. 

1.3.3 REJA DE RECOLECCION DE BASURAS 

Consiste en un marco de láminas CR calibre 16, con dimensiones de 1108 
mm x 1108 mm, y un ancho de cada lámina 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 más importante de toda la máquina, pues allí 
es donde se realiza toda la función de lavado de las raíces de yuca. 

Está formado por dos aros o anillos de lámina CR 1/4", dos cubiertas 
laterales de lámina CR 1/4", una cubierta del tanque hecha en lámina CR 
calibre 16, una puerta lateral, con su respectiva bisagra y chapa o pasador 
de seguridad que se mantendrá fijo por la acción de un resorte. En el exterior 
del tanque cuatro paletas que direccionan las raíces de yuca hacia el interior 
del tanque, para un mejor lavado; Además 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 ti' 818 mm. 

1.4.2 CUBIERTA DE TANQUE 

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

Maquinaria/Harina de yuca 
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También se presenta la alternativa de utilizar soldadura con el objeto de 
reemplazar los tornillos, lo que hará más fácil y económico la construcció n del 
tanque, pero dará más 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 lámina CR calibre 16 en forma de circunferencia de dimensiones de 
t/J 818 mm, taladrar 4 agujeros igualmente espaciados de 11/16" con ajuste 
deslizante. 

1.4.3.2 CUBIERTA DELANTERA 

Cortar lámina CR calibre 16, en forma de arandela, con las siguientes 
dimensiones: ancho de 180 mm, t/Jint. 293 mm, t/Jext. 473 mm; cortar lámina 
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 lámina CR calibre 16, una lámina CR calibre 
20, que 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 ángulo de 80° con un radio de 380 mm. 

1.4.3.3.2 CUBIERTA DE PUERTA 

Cortar lámina 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". 
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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. Está construido por una platina CR 
1" x 4" en forma de arco con R 380 mm y formando un ángulo de 140°, 
Taladrar 3 agujeros igualmente espaciados de 5/8" para su sujeción, Ver 
plano L-03-04, 

1.5. SISTEMA DE TRANSMISION DE POTENCIA 

El sistema de transmisión de potencia de la lavadora, consta de 1 motor, 3 
correas en "V', 4 poleas, un mecanismo de embrague, 2 piñones, una 
cadena y una unión cardánica. 
Este montaje así dispuesto tiene el objeto de facilitar el acople de la 
Lavadora con la máquina 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 
eje. 

1.5.1 MOTOR 

Se emplea un motor eléctrico con una potencia de 3 a 5 HP Y una velocidad 
de rotación aproximada de 1750 RPM, ensamblado en la trazadora de yuca. 
El motor puede ser monofásico o trifásico. 

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 yen el otro un piñón, 

El eje se encuentra montado entre tres apoyos o soportes de rodamiento, 
comúnmente llamados chumaceras, las cuales a su vez se fijan a la 
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estructura de la máquina; las chumaceras NKS P207 con diámetro interno de 
1 1/4" son de fácil adquisición en el mercado. 

las chumaceras, debido a su posición vertical, 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 tipo de 
chumacera, habría que cambiar la posición 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 f/J 11/4" 
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 f/J 4", con una longitud de 105 mm, posee un agujero pasante a lo largo 
de la masa de f/J 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; tómese en 
cuenta la posición de las masas en cada uno de los ejes, ver Plano l-06-01. 

1.5.3.2. Eje de transmísió n 

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 espigo de una unión 
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cardánica, 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 unión cardánica 
SPICER 588 que está 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: 
Diámetro exterior: De. 
Diámetro 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 
máquina Picadora. Tiene las siguientes dimensiones: 
De : 4" 
Dej: Depende de la clase de motor que se utilice. 
Fabricación Europea de 28 mm normalmente. 
Fabricación Americana de 1 1/8" normalmente. 
Tallar chaveteros según el motor y utilizar 2 prisioneras de 1/4" NC a 120· 

1.5.4.2 POLEA CONDUCIDA (1) 

Está construida en fundición gris y está acoplada en el eje principal de la 
trazadora 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) 

Está 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) 

Está fabricada de aluminio fundido; ésta se acopla en el eje 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 y 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 espárrago 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. PIÑONES Y CADENA 

El piñón transmite la velocidad de trabajo desde el eje principal al eje de 
transmisión por medio de una cadena. 
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Se debe tener en cuenta la siguiente nomenclatura: 

Diámetro exterior De 
Diámetro interior Di 
Diámetro primitivo Dp 
Diámetro eje Dej 
Número de dientes: Z 

1.5.5.1. PIÑON 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. PIÑON CONDUCIDO 

Está fabricada de acero SAE 1045 calibrado, se acopla en el eje de 
transmisión. Tiene las siguientes dimensiones: 

De: 12" (304.8 mm) Dp: 295.8 mm Di: 288.8 mm 
Dej: 1 1/4" con ajuste deslizante Z : 48 dientes 

Tallar chavetero de 43/8" x 3/16" con longitud de 80 mm, utilizar 2 prisionero 
aJlen 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 la lavadora, hasta el eje de transmisión. Tiene la 
siguientes dimensiones: 
Paso : 19.05 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 trozad ora hasta la lavadora de yuca . 

1.5.6.1 SISTEMA DE BASE 

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

1.5.6.1.1 Angulos No. 01. Cortar perfil de ángulo 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 ángulo de 2" x 3/16" con longitud 
de 500 mm, hacer 4 agujeros de f/¡ 1/2", igualmente distanciados a 25 mm 
y con distancia de uno de los extremos de 470 mm. Se encuentra unido al 
ángulo 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 redondeo a una distancia de este de 15 mm. Tornear eje 
de acero SAE 1045, con longitud de 167 mm (escalonado), con f/¡max 1S.5 
mm, con una longitud de 107 mm y el resto con un f/¡min 15 mm. Rectificar 
un tubo de. 2 7/S" con una longitud de 47 mm . Tambi én se utiliza un 
rodamiento con diámetro interno de 15 mm y con diámetro 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/S". Cortar tubo 
galvanizado de 1/2" con longitud de 290 mm, realizar un agujero con 
fresadora a lo largo del tubo de 1/S" x 211 mm desde uno de los extremos 
formando una "L" de 11/S" x 10 mm. Cortar ángulo de 1 112" x 3/16" con 
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longitud de 64 mm, taladrar un agujero centrado con tfJ 3/8" en una de las 
aletas, la otra aleta rebajarla de 1 1/2" a 9/16". 

1.6.PROTECCIONES 

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

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

1.6.1 PROTECTOR LATERAL IZQUIERDO 

Está construido en lámina galvanizada calibre 20; éste presenta un doblez de 
25 mm y otro más externo de 15 mm, en los extremos de la lámina, para 
reforzar el perfil, aumentar así 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 raíces 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 máquina 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 arandela. 

1.6.1.1 RIGIDIZADOR 

Está construido de lámina galvanizada calibre 20, con dimensiones totales de 
350 mm x 508 mm, presenta doblez en los extremos más largos de 25 mm 
y otro de 50 mm más 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 

Está construido de lámina galvanizada calibre 20, presenta igual construcción 
que el protector lateral izquierdo. 
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Se encuentra ubicado en la estructura general de la máquina 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 lámina galvanizada calibre 20, presenta doblez en sus extremos 
para mejorar su rigidez y para su sujeción en el montaje, se encuentra unida 
al protector lateral 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 
eléctricos. 

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

90°, también presenta un agujero centrado desde el lado que presenta el 
doblez de 365 mm x 45 mm, incluyendo 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 lámina 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 actúe 
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 protector 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 máquina es necesario aplicar varias capas 
de pintura anticorrosiva y un acabado final con esmalte sintético (pintura 
amartillada) . 

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

La máquina se asegura en su base, formado por ángulos No. 01 plano L-02-
05, con cuatro tuercas e igual número de arandelas. 

Es recomendable que la máquina 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 OPERACION 

Se deben eliminar las posibles fuentes de ruido, de las cuales se toma como 
ejemplo: deficiente anclaje o ausencia de él y falta de nivelaci ón de la 
lavadora en el sitio de operación. Aunque el tanque es una de las principales 
fuentes de vibración. 

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

Se recomienda atender la lubricación de los rodamientos y similares. Es 
necesario que las redes eléctricas se hallen lo más cerca y seguro posible 
a la máquina para ubicar allí los controles de arranque y parada para tener 
fácil y rápido acceso a los mismos en caso de emergencia. 

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

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

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

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

Los tornillos del tanque (en caso de que no se construya soldado) deben 
ajustarse periódicamente puesto que el movimiento y vibración de la máquina 
los desajustara, y pueden caer a la maquina picadora dañando las cuchillas. 

La maquina debe contar con una bomba de alimentación de agua de por lo 
menos 32 lit/m in; o en su defecto por una manguera de suficiente capacidad. 
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También se debe tener en cuanta las recomendaciones que presenta el 
manual de la trozad ora de yuca debido a que ambas máquinas trabajan con 
un mismo motor que proporciona la velocidad de trabajo para ambas. 

La econom(a en su construcción va asociada a la mayor producción que la 
lavadora ofrece en el mercado. 

Se recomienda además mantener repuestos de las siguientes partes, las 
cuales pueden sufrir un desgaste rápido: 

- 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 equipo completo para el proceso de lavado y trozado 
de yuca. 
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ANEXO 1 

LISTA DE MATERIALES 

DENOMINACION 
Canal de 4" x 1 1/2" x 3/16" 
Angula de 2" x 3/16" 
Barra de acero SAE 1045 t/J 1 1/4" 
Barra de acero SAE 1045 t/J 1" 
Barra de acero SAE 1045 t/J 4" 
Platina HR 1/4" 

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

Chumaceras t/J 1 1/4" NKS P207 
Unión cardánica SPICER 588 
Motor eléctrico de 3.6 a 5 HP 
Polea fundición t/J 4" doble canal "Y' 
Polea fundición t/J 12" doble canal "V' 
Polea fundición t/J 4" un canal "V' 
Polea fundición t/J 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 esmalte amartillado 1414 
Tornillos de 3/8" NC con tuerca 
y arandela 
Lámina 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 11 

8 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
2 
1 

4 
1 gl 
1 gl 

30 
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350 mm x 508 mm. 
590 mm x 2000 mm. 
590 mm x 2000 mm. 
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Continuació n de Lista de Materiales 

Angulo de 1/2" x 1/8" 
Malla trenzada 1/2" 

Platina HR 1/8" 

Platina HR 1/4" 

Tornillos de Máquina, cabeza 
plana de 5/16"x1" UNF Grado 5 con arandela 
Lámina CR calibre 16 

AISI 420 calibre 16 
Motobomba 32 litlmin 3/4", 3450 rpm, 10-0 Amp 
Arrancador de 6.3-10 Amp 

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 
f/J 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. Lámina CR 
calibre 20 
960 mm x 570 mm. 
Lámina acero inoxidable 
800 mm x 490 mm. 
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ANEXO 2 

DATOS TECNICOS DE LA MAQUINA 

Peso de la máquina aproximadamente 
Peso con huacal 
Altura máxima 
Ancho máximo 
Longitud 
Area de trabajo 
Area de instalación de la máquina 

420 Kgr 
823 Kgr 
2000 mm 
1300 mm 
2000 mm 
20 mts' 
3000 mm' 
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ANEXO 3 

HERRAMIENTAS REQUERIDAS 
PARA LA OPERACION DE LA MAQUINA 

31 

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

- Palas de Aluminio 
- Hombre solo ó alicate de presión 
- Llave Pestón 
- Llaves allen Ouego completo) 
- Llaves de 3/4 mixta (2 de cada una) 
- Llave 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 pequeños 
- Extractores de poleas 
- Martillo 
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ANEXO 4 

CORTE DE LAMINAS 
Con el fin de minimizar desperdicio de lamina y por consiguiente bajar costos 
de producción se anexa el siguiente gráfico que indica la forma más 
adecuada de hacer los cortes en láminas de 1200 mm x 2400 mm; cada 
corte esta referido a un plano en el cual se encuentra la pieza a fabricar. 

____ ~ _______________ , __________ J 

:- _._,-------,- - ----- -----'----,--

",'J r(].· -, "." 

• ',." J':' '~~'J_," -~7c..<;,r ,...' 
-'o T"" ,,'.~'-~I -o;,' ._,"~,_,,'" _- ,]-_2 "J~_,]U .",~ 

(,' - , 'oc ,-",_-"",: " 0"_,_,, C,-"~",,-,, l ,¿~, ',',0 ,,,,. 
, "", ,,,,-,_,,, .. :., _c" ~~,-,,:. "-'-"'''' __ -<_", ,,-'_]_ ~,_, "",, 

I ,~~-- ,J_, _"~'_ l' ~,J' -,fJC _,', 

I 
I 
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manual 1 



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 recolección de basura 
Despiece de la tolva 
Mallas de filtrado 
Protectores laterales 
Protector de la transmisi ón 
Rigidizadores 
Malla de protección 
Ejes y apoyos de transmisión 
Polea 
Piñones 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 
L-05-03 
L-05-04 
L-06-01 
L-06-02 
L-06-03 
L-O? 
L-OS 

MaquinarialHarina de yuca 
manual 1 
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;/; 

03 

~ 

~ 
" 

~ --o 

02 

al 

03 I VJga Longitudinal 02 Acero A-S6 L-02-05 

02 I Marco 2 01 Acero A-36 L-02-02 

01 I Marco 1 02 Acero A-36 [,-02-01 

PIEZA I DENOMINACION CANT. MATERIAL OBSERV 
Dibujo 

Jorge I Arauja I j, CIA.T. 
Fedta I Aoosto de 1993. CENTlIIJ JNTtH.NKION~/.. DI At;RlCULroRA TROPJt:AL 

Reviso I A. L. Comez 1.. eh,,-, 

Escala 

1.10 
mm· 

Contenido 
MAQUINA LAVADORA 

ENSAMBLE DE LA ESTRUCTURA 

Plana No. 

L-02 



~~ 
~~~, 
~~~, 02 

u,,~~ 

~ 

1010 ,~ 

~ 
''''''~ 

@l 

~ 

x , 

~~~"'@ /]; 
~, ~" 

.~ '--, ", 
~"-.~~ ~, 

"~"-. '-.,"-. X 

'~"x 
", 

225 

1_ ~~ 
~~,. 

~'" 

04 ANGULO DE REFUERZO 2 

03 VIGA U 4"xl 1/2"x3/16" 
~-c---j 

02 PATAS U 4"xll/2"x3¡'16" 

2 

4 

01 ENSAMBLE MARCO 1 2 - ----
PIEZA DENOMINACJON CANT, 

~ 

Dibujo lJlego Vidarte 2Jill 1~.."k.A.( 
-'--t--. --

Jorge 1. Araujo j J . .d~' 
Pecha 

..¡." 

@ 

Acero A-36 2"x2" 

Acero A-36 
----

Acero A-36 

Acero A-:1F. 

MATERIAL 

U-4"x1.5 

·~OBSr:RV 

C.LA.T. 
CENTRQ ~,\C1ON.&1. DE .GRlCU~TUR.I. TROPICAl 

Reviso A. L. Gomez 

mm 

Contenido Escala. 

1:10 , MAQUlNA LAVADOHA 

DESPIECE Y ENSAMBLE MARCO =r Plano No 

1 L-:D2-DI 
--------- , ~ 



45' 

@J~ SI 
382 

43)r ~ 
@J ~' ¡120 

(:~~(50 

@ 

@) 

~ 

382 

~ 

í~ 
382 

~ 
-J ~40 

392 

~ 

45' 

'r 
~ 

Unir con soldadura 
electricB 6013 

'''- '. 

-----------------

06 fj!J 

45' 

@ 

~ 
'''~~ 

/0 
,~ 

03 
'-

~~~ 

;:/ 
/ 

@J 

1300, 

[~]} 
011 

-~ 

07 I Platinas de refuerzo I 02 I Lamina CH I Esp 1/4" 

06 IPlaca de Soporte de la Bombal 01 I Lamina CH IEsp 1/4" 

05 Viga Transversal 01 Acero A36 Perfil U ¡ 
04 Columnas de Apoyo 02 Acero A36 Perfil U 

I-__ ~I-"-Jo'-'Tg"'e-l'--, ArauJOlj~~1 e r A. T, 

@ ~} 
968J L 

03 Viga Longitudina.l Media 01 Acero A36 Perfil U 

02 Viga Longitudinal Derecha 01 Acero A30 Perfil U 

01 Viga Longitudinal Izquierda 01 Acero A36 Perfil U ! 
fPIEZA DENOMINACION CANT MATERIAL OBSERV -1 
r Dibujo I mego Vidarte 11' ...... ~ .ti. 

Agosto de 1993_, _____ ---.-J ceNTRO 1/lT~iI}"'CfON~ /JI; ~/UClIUtJJU rRf)PlC# 

Reviso A L Gomez==r-~~h~ _______ _ 

Fecha 

Nota_- Todos los perfiles U de 4"xl1/2"x3/16" t EscQla C07Ue7l1do MAQUINA LAVADORA =r;arw Na 

110 MARCO 2 L-O,,- 02 
----1 mm __ _______ __ __ ___ __ 



.0 .J 

@) 

@ 

~. 
~ 

(' 
~~, 

·'M"~ 
~ 

Oc 

@J 
~ rQ2\ 

~ V:::7 
~"~ ".,~ 

'" ~, 

@) 

~fuero A-36 

-'-'-

¡"xJ"xl 8" 
02 Acero A -36 J"x J"x 1/8" 

(Angula) 0U Viga 
Ql Patas 

PIEZA f 'JMTI MATli'RTAL I OBSERV 
(Angula) .--t 
DENOMINACJO~ __ ¡~ ... .c:.l-=~-'-"--_~ _ __ . i 

Dibu.jo Diego Vidurte 'J)~ ~ ~. 

-;;;;g;JA;;;;;; l""'r J,"~ crA.T 
Fecha 

f
r~05to de ]'J'jj 

¡ Rev"ÍSo A. L~otnez ¡ ,14 ~~---<--'--'---J Plano No 
Escala --Contenido - . MAQUINA LA VADORA , _ 

110 MARCO AUXILIAR 3 L·02 03 mm, ___________ ,_ 

C&NTRO lNT6RNKIONAL D6 AI;:RICI}LTURA rRf)PICAL 



-~-.--".-

@ 

@ 

@ 

® 

• 

~ 
518 

~~50 
T 

180 

) 740 

" 740 

( "-.X 
180,-J 

~ 

~~120 
~ j: 

300 

~ 
l r 25.4 (1") 

~l 
170 

~ 
1- J Ese. 1:3 

~, [1 ~ ~ 

~I~ 
~~~", " 

& 

[ 

NOTA.' 
Angulos de 2"x3/16" 
Agujeros de 1/2" 

04 

80 
----' 

04 1 Platina 

-1" 

1-1" 

~It 

"€2) 

01 lAcero A-36 
n, Ar'''-'rr> A -- 36 

tit.:C'lU 1-1-36 
03 Angu1.'>~_____ I ':"~:~ " 

02 Angulo Vl 

01 1 Angulo 01 Acero A--36 

PIEZA DENOMINACfON CANT. MATERIAL 
Dibujo Diego Vidarte :J)~ Vid..at~ .M.. 

I l"xl/8" 
' ?"v;y]6" 

2"x3/16" 

2"x3/16" 

OBSERV 

Jorge i,--'Araujo J<»«r J. ~~ erAT. 
R;'=-:~ ____ j Agosto de 1993. 

CENTRO INTERNACIONJ.L DE .tJ;RICULTUlU rRfJPICAL 

Revtso A. 1. C01TteZ 

Esca.la 

1.7.5 
mm 

Contenido MAQUINA LA VADORA 
DESPIECE y EN:O'AMBLE 

Pt.ano No 

MARCO 4 L-02-04 



• 

01 

1120 
~02 

1120 

fÓ?j) 

~~u 

• 

~, 
:~, 

~'~~~" 

~:\~>"" 
'® ~ ~/ , //\ ~~ ~~~ ,/:>/ / 

W'/~>/ 
Escala 1:1 

03 p"'~atina RigidizéJdora 02 Acero A-36 J"x3/16" 

02 Per!il Longitudinal 02 Acero A-36 4x2x3/16 

01 AncJélje de la Estructura 04 Acero A-36 2"x3/16" 

PIEZA DENOMINACION r'4NT. MATERIAL OBSERV 
~~~~~~~--

Dibujo Diego Vidurte j)j. 

Jorge l. Arauja JI'!>', 
r-----+-~- -~~~--~- CJ.A.T. 

hcha A os to de 1993. CENTRO INTERNACIONAL DE AGRICULTURA TROP/C¡l.L 

Reviso A. L Comez ["'~ L -----;;:;::;; 
Escala 

1:10 
IT1In· 

Contenido 
. MAQUINA LAVADORA 

Plano No. 

L-02-05 
PERFIL LONGITUDINAL Y ANCLAJE 

---"---------' 



• 

+++ +++ +++ 

01 

1005 

+++ +++ 
l r80 

+-++ +++ I +rr- t +~ 

~ ~ ~ ~ 
Dotall. A~ ~ ~ ~ 

\!J ~ 
. ~ ~ ~1°1 

39 

~ ~ ~ ~ 
~ ~ 1 110 

~ ~~_ .. J 

+++ +++ +++ 
60, í 

+++ +++ 
11~ 

+++ J++ 

~ ~ ~ ~ 
D D D ~ 

+++ 

~
4 '--------2000 tj 

c===J C=') d G 
+ + + + + + + + + I 

60~ 
7/16 

~ Escal.16 

"--'" ~on TOrl¡jJ}os de 5/16 He 

I ~' 
I + + + ~ + + + + Escala 1:2 

@t~ r-" 80 1/3
/

4
" 

®-_ ~_ _ _mjL. 
-.....¡c -L 1/2- f 50 

~ L- I _~_~=Id _ 16o------J - .~-~-~-

----= __ ~ ... 1/4" 

@~ LJOo-J . 
___ 30 

___ ~F ~/4 _~_ l_ f~_ 3°l r 
L 4,J ;; ~lt=r-

,~ l f" 

~\\\\,~\U7 
Esct.lto 1:1 

Escala 1:3 
-------------------'---

02 

960 

t 
I 

+ 

37.5 

D 

~ 

~ 

~ 

D 

~ 

~ 

Cu 

• 

-.- 526 572 

r + + + + + + 
D ~ + + 

D 
D 

D r¿:\ + - \ + 
97 

O 
D 

D 
+ '-. +l-' + 

D 
D 

D + + 

D 
D 

O 
970 + +, 

O 
D 

t ~ 

~l D 

D 
D 

D 
+ -, 

103 + + '00 

D D 
l r 95.3 + J I l:JO + 

.-J + + + +--'+ + 
12,) ,.J '8J L 

7" 
~ 

V"(I;tura de la. Januna Curvatura del rnlirco 

,,----
--_.- ,,---~ 

11 Base del Seguro en el Tanque 01 Acero Galv, -
lO So orte de Bis~..íITa de Tanque 03 Ac€ro Galv. 

09 Soporte de Bisagra de Tapa 02 #~.(L GaIv 
08 Soportes del SeGuro 03 Acero Galv 

07 Resorte del Seguro 01 Acero Musical calib 18 

06 Mango del Seguro .!JJ... Acero 1.-36 Varilla 

05 Eje deI Seguro ,de la Tapa 01 Acero A 36 Calibrado 

O, Platillas de UIÚO/J - - - ---
02 Acero 1.-36 2"xl~H 

f-"".. ~!"co de la Taea 01 Acero A 36 Z'xl/BH 

02 Cubierta de la Tapa 01 Galvanizada Cal 20 

01 _~;I'blerta del Tanque 01 Galvanizada Cal 20 

PIEZA DENOMINACJON CANT ltIATb'RlAL OBSERV 

~ 0~ VidaTte :iJÍ4?"" 1J;.J"...4 ..4l 

Jorge J, AT\'lt<}o '-;- ~ ..t.~ CI.A. T 
roo,", P.8~~C>_c!~ 1993 cuno ¡NT ..... M:~ ~ ""u:tOUII .. ..-.. 

~.- A. L 0'~z,".I~~_b~ __ 
t·,c ....... C<mten'ld<o 'MAQUINA [.AVADORA I ~- No 1.7,5 
mm (.'UB1Jo."'RTA DEL TANQUE Y PUERTA L-03-0I 
---



La dimension y ubicltcion de los 
agujeros dependen del cardan 
seleccionado en el centro 

;)/;// 
4" 

"- 54- I 

~ 

~ 

DETALLE 1 

Soldadura d ~- PJatjna 

c"rdon al e -----'" 
de lod" /ededor E 601; pJlfitina ~ Lámina ~aljbTe 

@; 

I 

~~ 
/ I " . ¡--" 

• 

- 'Unj~l/J hecha con 
soldadura de 
cordan 

--' 

Nala se salda ti la 
tllPi! de entrada 

VlJri/la de 1/2" 
soldtAda IlJ borde 
del cono para. 
dar rigidez 
long. 1351 mm 

1/5 @ 

7 Alujeros de 1 J/16~ 
con ajuste deslizante 

DETAllE 1 

("~-':--~ 

@ 

DESARROLLO 

r---- 2570 -----, 

~ ~! 
de 2"xl/4~ ¡--- 101S-5-;.~-~ 

L~_. __ -~+ _t---

Galvanizada D 22 (7/8")J 

@J 

® 
16 

1 

1 

/ 

1 R 3/0 K---
1 " i 
1 

R 4'13 

---- -.- Desarrollo 
Lamina Galvanizada 
calibre U; 

05 Tubos Jon itudmales ~._ 

04- Aro exterior O ... -II-"='-~_ 
03 Tapa l~o _ descarga n, A ........ " A _ 

A" I Acero A :36 
, , 

'~6 
_ . 36 

02 1 Cono de cntri!dl1. 01 I Ace~o ,4-36 

Acero A 36 01 I Tap¡t trasera ~~ 
" .... "'n. AL PlEZA\ _ DENOMINACJON :~~a,." 

D 7/8" 
PlaU!xJ/4" 
ÚlJm,CR c.J6 

u,m CR e.Jd 

Um.CR e.ld 

OBSERV 
lhbu}Q Diego V~~> v.J-4 _,.(l.. 

Jf)Tgf l. A7tlu]D! J.....,.. :l. J4......¡. 
~ Ago.sto de 1993 b;;j C. J. A. T. 

Rv"...... A_ L Ce .... ",,· I..u..q... L ... 
c_." .... ~ ................. _ .. 

Eff'<I<Io f"o>n.!d>>dh : MAQUINA LA VADORA 110"" /io. --a 
J :7.5 

mm 
AROS Y LAMINAS LATERALES DEL TANQUE L-03-02 



r-------280------~ 

01 

R30 96 

~ 
J ~ 45 

Lamina de 1/4" de espesor 
06 

04 
Platina de ~--------300--------~ 

1 1/4"x 1/4" 

Agujero ¡; 7/8" 

" 3/4" r------- 255-------., 
Corte longitudinal * ~tot"l de 1/4" 

rJ 3/4" ,------- 190-----

05 

Corte longitudinal 
total de 1/4" 

06 

• 

01 Unir con soldadura 
electrica 6013 Ioj\ 

~~/V 
02 

\ /~ 
Ensamble de la 
pala 

02 
D 3/4" 

06 Tubo Rigidizador 

05 Tubo de Anclaje de la Pala 

04 Platina 

03 Grapa Roscadade 1/4" 

02 Tornillo Fijador de la Pala 

I 01 Pala Mezcladora 

IPIEZA DENOMINAClON , 
/Jlbu)O 

04 

Montaje de la pala 
en el tanque 

@ 

tr 40 

02 Acero 

02 Acero 

02 A-36 

04 Acero 

02 Acero 

02 Acero 

CANT. MATERIAL 

Galv. 
Galv. 

1 1/4xl/4' 

40x80mm 
3/4x2"UNC 
CR. 
--

OBSERV 

Jorge l AraujO I 7. el. A. T. 
F#cha. I Aaos to de 1993, 

CENrR;) JNTrRN,fC/ONAL De AGRlCfJLfVJ/A rRDPJc.4L 

Reviso I A. L, Go~z M j .. ....cb,,·'-'.""C.lI _____ _ 
Escala, Conten'teto 

1:4 
mm 

. MAQUINA LA VADORA 

PALAS MEZCLADORAS 
Pfano No . 

L-03-03 



~ 
~/~ 

380 
7Q 

• 

--------------------------------, 

//@ 

'% 

~ .. 
~~ 

NOTA: Se debe colocar en el lado 
opuesto al de 18 puerta del 

tanque en ambos extreII10S 

, 

01 contr~peú)-s---------I 02 Acero A-36 I Esp_ ~ 
PIEZA DENOMINACJON CANT MATERIAL IOBSERV 

Dibujo 1J~ .Al 

Jorge 1. Araujo 11, y .4""'r erA.r. 
Ji'{¡CM Agosto de 19')3 ____ _ 

I ReViSO! A. L. _ Gomez _ ! A~~ 
Contenido MAQUiNA LA VADORA 

~'¿'NrRO INT&RNACIOJol),[ DZ ).(;.IIICULroJU TRlJl'1CAL 

Plano No. Escala 

1_5 
mm CONTRAPESOS L-03-04 

~----------------- ------ --



03 

/ 

, 

@ 

\ 

,/ 

, 

ot 

03 Angulos 

02 ~ngulos 

01 Lamina 
~ 

PIEZA DENOMINACION 

• • 

ftJ 
/ 

/ 

-~----

02 Acero A-36 
02 Acero A-36 

02 Acero Calvo 

CANT. MATERIAL 

Ver L-07 
Ver L-07 

C4cesco N.22 

OBSERV 
Dibujo Diego Vidarte :lJicA¡+ fii<k.,~ j{ 

Jorge I. Araujo 7""'r J . .A"""f" 1 c. 1. A. T. 
F .. 

01 Acero Calv. AcescoN.22 CENT/Ii) /JIURNJC¡ON~L DE J¡;RfCVUV/U TRiJP/CJL 
&l'~-- r rn.~n"" 

01 Acero Galv AcescoN.22 . ! ::::::::t::::--:-------=..:-.::..:::L.L 
Ese' 

~un"f'-'H'.n ........ .... ....,....,~ • .N 

TOLVA DE RECOLECCTON DE BASURA L-04 
. __ L-~'-l-~~~~ ______________________ -L~v~'CJ~~n~c~'~'~V~U~Q~".c-~ln~c~C~O~C~V~'~'~'~~~~I _____ C~L-__________________ _ 

0-'''' 



@ 

I@ 

@ 

• 

F=~:O 
Ilb~~--.--.Ji+---' 
I W L55 '35 

335 

L. ____ _ -.--------------.--

Lj 

• 

1110 1 

--I 20 
~_= ___ = __ = __ = ___ = __ = ___ = __ = __ = ___ =_~ __ = ___ = __ = __ = ___ = __ = __ =i_ -. ¡-

300 

r 
330 

L 
'\ 

@J 

r------- 1110-------, 

l r 105 

------------------------.--------------- , 

e// \" 

--~>1 @ '" / /__\ \ í'" 

\\ // 64

1

2 260 --'" 

,l. ' '\ JL'15 '------'---71--,-,0--7-1 ~ 

105-1 í --1' 105 

--1110 @ m, 
!~20 D10~-

iLi 
.=--=--=--=--=---=--=--=---=--=-=---=--==~==~-. 

@ 
07 BoquilLa 01 Acero Galv AcescoJ(.22 

06 Lámina 01 Acero Galv AcescoN.22 T~ 1 ___ _ 
.. ---.- ----- -- .---- -- ----- - ------ 05 Lamina 01 Acero Galv Ace9coN.22 

Not~: 
AngulQ::I de l"Xl/B" 

TodAS las laminas esta 
!..as lineas punteadas 
Doblar BEI¡:Ull al planQ 

r---cu" L8mÍlJI! 01 Acero Galv cescoN.22 

03 Angulos 02 Acero A 36 Ver L-07 

02 Angulas 02 Acero A 36 Ver L-07 
01 Lbmina 02 Acero GaJv Ace$coN.22 

PIEZA DEtlOUINACION CANT MATERIAL OBSERV 

~uP ~~go Vida~ ~.Al 
~~~ J()Tge.' Ara~' .4.~ e/. A. T. I 

n ,en desarrollo ~-~t de 1993 -------..!...-
ldlca donde va el doblez os o ~---- -""~ --,-... I 

L-04. ~~ ~_ L. Conwz_~ 1... ~ 
E~.,.,J-;;- eonu .. ..to 'MAQUINA LAVADORA I RII .... NI. I 

1 :~~ TOLVA DE RECOLECCION DE BASURA L-04-011 



01 

03 

1--. 45 o 

~~ 
~~ 

/.~ 

/1J0~~ 
\/~/ 

\ 
~ 

• • 

Unir con soldadura Eléctrica E6013 

~ " 

~ 

~. ............. 
~.~ 

~. 

, ~ 
~.~ 
~~~ 
~~. 

1107 ~/ 
~. ~/~ 

~ ~~// 
.............. ~ //~ ... 

............... ~ ~~. ~ ~>~. ~ ,,"~'~.~ 

/ 

~ 

L::;'~ ~~ 

~::,~~ 
~~V80 

@ 
/ -f93 
/~ 

(G?E?= 'j 

04 

03 

02 

01 
PIEZA 

Dibujo 

F~CAA 

&viso 

Escala 

110 
mm 

~ ~ ~ ~~ 

~
~ .,// 

'.....:: ~// 
~ // 

/;::/ 

Malla Trenzada 01 Alambre 0'0 1 2" 

Platinas del borde de la. Mal/a 04 Acero A-36 Cal. 18 . 

Pla.tinas de ApoY9 06 Acero A-36 1.5"xl 8" 
. 

An uJos del marco 05 Acero A-36 15"xl/8" 

DENOMINAC1ON CANT. MATERIAL OBSERV 

Diego ~idarte :IJitu,r Vid.cvr.k_~ 

Jorge 1. Arauja J~ 1. :A~1 erA.l'. 
Agosto de 1993. 

A L C07IWZ I,u,q...l b~ 
CEH7'RU INTERNAr/OIlAL DI: J/o(;llICUtTUIU fl/1}Pfr:AL 

Contenido . MAQUINA LAVADORA PlanD No. 

REJA DE RECOLECClON DE BASURAS L-04-02 
------



¡-5101~ 
~ -- '~ 

11 11 11 
11 11 
11 11 
11 11 
1I 1I 
11 11 
11 11 
11 11 
11 11 
11 11 

:: A 111 A 
11 L~ 
11 11 

1300 1:: :: ~1 
11 11 
11 11 
11 11 
11 11 
11 11 
11 11 
11 11 
11 11 
11 11 
11 11 

11 ~I "\ 
::_1'9<70' ~ - - - - - - - - -- : 1 '<' 
'Lr:- 11 11 11 

[':: CCCCCCC~~ • 

~15 

• 

-'---

Det Bes A-A 

/~ 

/ 
/-~ 

(~y 
Tapa Izquierda 

el)) 
Tapa Derecha 

@ 

--'-- ---

-----
1--02 Rigidizadores 

01 Tapas prDtecto~ __ , __ , ~2 ILam 
PIEZA DENOMINACION CANT. MA 

Galv 20 L-05-04 

Galv 20 Ver Detalle 

TERIAL OBSERV 

___ --1/_0_6_1 L_8_m_ 

1-- DiOuj<> Diego Vidarte ~1J~ .M '--'~-'-

Jorge 1, Araujo 7 J, ..d~ e '!.AT 
1'<0,,", Agosto de 1993. __ ' __ -----l C~N1'RI) lHitRN 

Reviso A. L~y~ J.. lJ'YrrvvL, 

Esca.la Conümidc MAQUINA LAVADORA 

PROT.8CTORES LAT.8RAI.ES 
1,'/ 
mm 

~C!ON.tL D! .tCRICfJLWJU TJ«JPICAL 

Plano No. 

L-05-01 

--'--
-->1 



4 agujeros igualmente. 
espi!1cJ.ados para sujecion 
con tornillos de 1/4· 

700--·-

• 

@l 

I 

rI 
LL I 

23. 

---==:------------------

, • 

~~) DETALLE 1 

//'---~ 
""'''-, 

~ " '-C '-C .~ 

1005 

I ~~" ~'c",~ 
~D65 ~~"':' J 65 r 4r ~ 

~ ..-Sao ~~ ----------------
..-S 2. 

L 11 

---, 
3'2 ~~ 

~ 

<:::::: 
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AgUjero segun 
tuben8. 

DETAlLE 1 

~-
4 Tornillos de l/,r 
solda.dos a la 11'lminB 
para sujecwn de ma1l8 

@ NOTA. 
Agujeros hechos segun 
botoneras escojidas 
(Breter 114.5 ) 

*;tector .!i!!'perior 01 lAcero Galvan. I eR Cal.ZO 

01 Separador 01 AcerrJ Calvan CR Ca/.ZO 

PIEZ& DENOJl¡~~CL~!!.----- CANT MATERIAL OBSERV 

Dibujo i D-Wf}4 Vidurle 1)...,. ~ .Al.. 
Jorge J. A~--;:-~ 17-,... ~_ .J......¡. C.J. A. T. 

","" I Agoslo_ de_ !~~. _____ ~ c&,.,. .. '''''~ _ ... """"" .... T-'" 
A L Com.ez 
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mm PROTECTOR DE 1..4 TRANSMISlON ! L'-05~021 
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Rigidizador ~()3d 
DENOMINACION iC';~T. 

Dibujo Diego Vidarte 'IJ~ Vidw,../"., j{ 

01 

PIEZA 

Jorge 1. A;aujo jG7 J . .4.~ 
- -----

Acero Galv. 

MATERIAL 
IC!? Cal. 20 

OBSERV 

C.IA.T. 
Fecha Agosto de 199_3 ___ _ 

A L Comez [Ad.Jfo: . .l bo=v¡ 
CENTRO INTt;RNAC10NAL DE At;R/CULTUIU TROPICAL 

Reviso 

Escala 

1.5 
mm 

Conten~ao 
MAQUINA lAVADORA 

RIGIDlZADOR 

Plarw No. 

L-05-03 
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Platinas de 25mm ( l"¡-
f--- -

No, L [mm] a [mm] b [mm] 
1-' , 

02 1070 150 150 
-

03 1070 O O 
-

04 650 160 O 

05 650 160 O 

06 650 150 150 

Espesor de platinas 1/8" 

---~ 
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DETALLE 1 
C---:3 

Soldadura a-n­

Tope 6013 J U 

DETALLE 1 

,.'------.... 

"-, 
400 
~ 
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"'~, 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 I Ver tabla 

O 1 Malla O 1 Acero De 1/2" 
--- ------------- - -----

PIEZA 

Fechn 

Escala 

DENOMINACION 
----r::;::-:--

ContentUO 

CANTI MATERIAL OBSERV 

c.rAT. 
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75~ 
Unir con soldadura eleclrica 
E60/3 Escala 1:1 

04 

.u/,. @J ~ 450--- / 

~~~~V 
Escala 1:4.5 

04 Masa de Soporte del Tanque 04 Acero A-36 

03 Eje de Rotacion del Tanaue 01 Acero 1045 Calibrado 

02 Ejes de Avovo del TanQue 02 Acero 1045 Calibrado 

01 Eje de Transmition 01 Acero 1045 Calibrado 
PIEZA DENOMINACION CANT MATERIAL OBSERV 

Dibujo j Diego Vidarte I 
Jorge 1. Araujo 17_ J. A""'J<' l CI.A.T. 

Fec/w. CENTRO INTEI/JiACJONAL DE AGRKULfUIU TROPICAL 

Reviso A L. GonLez 
--,-~---

Escala. Contenido MAQUINA LAVADORA Plano No. 
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__ -'--___ m"m EJES DE TRANSMISlON DE POTENCIA L-06-01 



" 

" 

/ 

/ 

~­

~i 
A 

" 

/ 

" " " 

/ 
/ 

/ 

, 

D.360 

)< 
/ 

45 

/ 
/ 

" " " 

/ 

" " 
" " 

// 
ft 

1/4" 

__ A_ 

B 

L' ___ 

• • 

4 

B 
22 J 

---¡ 
(lJ1.1/4"~,~ 

--¡¡Hi~ 

1" 

\ 36 7 

Deta/le B-B 

Polea transmlsora _ '~'_ 01 I hlerr,o fund. Comercial 
¡:"':'=.:.L~_-=D~E:cN-c0~M--:INACJON __ CANT. MATERIAL OBSERV 

Diego V1.dart;f1l.:uu. ~ ..u 

Fecha 

Reviso A. L. Gomez 

Esca.La Contentdo 

1.2 
mm 

e], A. T. 
CKNTRO INTERNACION"L DE M;RJCULTfJIIA rRIJP1C~L 

MAQUINA LAVADORA 

POLEA 

PLano No. 

L-06-02 
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• 12" 

~ Ir 

Esc"ü~ /:6 

ESClI.ltt 2:1 

-I--~4·-~ ------ ---

1/2" 

j@ 

/~ 
~=--~~-~)--­

~------~ 
I I 

----'-,-'--, 

D3" 

D7/fj" 

Esco.ls 1'2 

03 

02 
01 

PIEZA 
Di-~up 

M .. 

""-
E~ceI .. 

J;2 
mm 

i 

!lmSmlSi~fJ " ~r-:--- --1 
------
CBdena de 1 "'- <'leer", DID-lJO 

Rued8 Dent6 

Ruede. Dent~ 
da Conductor~ 

dIlo Conducida ---------,---
DENO I.(lNACLON 
~ 

Dú:g~ -~ ~~ 
~ Jorge 1.,~ ujJ¡,. 

QL SAE 1045 Z"l1 
01 SAE 104-5 Z=48 

CANT MATERfAL OBSERV 

C/Al'. 
A o;.to de 

Á L CA_--1'73~ -' ---1 _lNrUUf~, "'-~''''''~-''' 
.t.d ¿,h~ 

-- MAQUINA LA'YADORA --- I I'lct_ lW CQ"Ü 

S1S1 'A DE TRANSMI~JON DE' POTENCIA L-OlJ-03 



I 

• 

~d.l6<1'o/vtI. 
~r>d_J.o Tdg 

01 'f-----I ' 

f---------- i 01 / I 

/ 

~ l------: --- --> : 

4Sn ' I 

628 

/ 

IX33 Rnn 

800-----' 

-1- 510 -~ 

02' 
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Unir con soldadura 
Electrica 6013 

~~~~~~~-,~=:=::3-+--- ~ 
[-126-J\ -T 585.4 __ -\--_-1 

Escala 1.7 

-~~ 
II-----~~ 

03l 

04 l .. -340 -----~ 

c=~ 
~ JO~ "@ 

_1 15 

~-l 
C5~---'1',~~ 

07 I Tope de la Tolva 

06 I Platina del Manubrio 
05 I Platina del Marco 

04 Varilla de Eje del Marco 

03 Tubo del Ma.nubrio 
02 Tubo del Marco de Sosten 

01 I Tolva de Entrada 

PIEZA I DENOMINACION 

1 Dibujo ! Diego Vidart~~t<4 .A{ 

Jorge ¡ Ar(n.l~~ .A~ 
Fedw. Agos to de 1 g93, 

~ 
01 Acero A-36 E'?I!c !.L4" 
al Acero A-36 15"xIL§" 

02 Acero A-36 1.5"xIL§" 
al Acero A-36 D.3.,"8" 

01 Acero Galv DlE" 

01 Acero Galv D.1/2" --
al GAlv Cal 16 Doblada 

CANT. MATERIAL OBSERV 

eIA.T. 
("8#7'110 INT8RNACIO".tL DE ACRlCUUlIIU. TROPICAL 

A le Gomez I A""'é.f. b~"'t I I 
Contenido MAQUINA LAVADORA Pla= No 

Reviso 

Esc(l.{a 

TOL VA DE SALIDA DE YUCA L-07 1'5 
mm· 

" 
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~/ ~ 11 Resorte Comercial . DI Acero Esp:, 1:'16" 

~ L 10 TorDIllo de FijaclOn de BUJe 01 Acero 1/2 x5 
~/ n Buje de Rodlllo Tensor 01 Galv Espl/16" 3/4"Dia. O_ 

0\ 

08. Platina de Fijacion de Resorte 02 Acero A-36 Esp. l/B" 

07 Platina Basculante 101 lAcero A-36 11/8"x¡" 

06 

05 
I Tope de Verllla tensora 1 01 I Galv. Esp.l/16"!3/4" Dia. 

Rodillo Tensor de Bandas O 1 Aluminio 

04 

03 

02 

DI 
PIEZA 

Dibujo 

Fecha 

¡ &v~ 
Esca.la 

1:20 
mm 

Tubo de retencion I 01 I Galv. Esp.I/16"13/4" Ote. 

Platina de Fiiaci';n I 01 lAcero A-36 I Esp. I/B" 

Tubo con Ranura 01 Galv. Espl/16" 3/4" Dla. 

Varilla Tensora de Embrague 01 Acero 1020 5/8" Dia. 

DENOMINACJUN 
Diego Vidarte I.:t>"r ~ .Al 

Jorge l. Araujo I J."... J .d""l'~ 

Agosto de 1993. 

CANT. MATERIAL OBSERV 

erAT. 
C6Nt~ 11l'T~1UlN:f()NAL D~ ACRlCUU'UJlA TROPICAL 

A L. Gomez I Ad.If> l. b:...-_·'-.<-ru' ___ _ 

Contenido . MAQUINA LAVADORA ~p¡"no No. 

MECANISMO DE· EMBRAGUE L-OB 
----', 


