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En vista de la gran aplicacién del poliestirenc expen-
didle, el cual substituye en muy alta escale a muchos pro -
ductos, sobre todo en las ramas de cmpaQue, flotadores y -
aielantes tanto acusticos como térmicos, se pensd en este -
trabajo, el cusl servird paru calculer una plante piloto
jue puede elmborar articulos de este pldstico, con el obje-
to de estudiar sus propiedades y al mismo tiempo calcular -
sus coptos de elaborucidn.

El poliwvstireno expandible, Be obtiene mediante ls po-
limerizacidén del estireno, utilizando pars ello un solven -
te gu. pu.de ser un hidrocurburo del tipo s:turado y de ca-~
dera no mayor de siuvte carbonus; dichoe hidrocarburo, debe -~
ser de menor punto de ebullicidn que el estireno y al lle -
varse a cubo la polimerizacién queda englobado dentro del -
polimero, Esto hace que al sujetar el poliestireno expandi-
ble, a las condiciones de temperatura adecuandas, el solven-

te se evapore inntantdneaminte, ej.rciendo una presién den-
tro de la perla, la cusl hace gue se rompa su tensién super
idcial y sumente su voldmen entre cinco y treinta veces mds
segin la temperutura y el tiempo de preexpansién.

La man.ra mfs recomendada de proporcionsrle la tempe-
roturn que necesits la prrla para expanderse, es mediante
vapor de agut el cuul debe evter a una presién ligeramente
guperior an ln ntmosférica pura el tritamiento preliminsr y
debe ser dc¢ aproximadumente JKg/cm? manomé tricas para el -
tratamiento final.
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Camo genermlmente es necesario tener reserve de meteris
prima, ésota se debe almacenar en recipientes completamemte -
llenos y herméticamente cerrndos, esto sehace con el objeto
de evitar el roce entre las perlas , lo cual ocasicunar{a que
éstas se carguen de corriente estdtica que podrfa originar -
con cuaslquier fuente de ignicidén la inflamacién de materis -
prima. Ademdés debe preservarse del almacenamiento en lugares
calien-es.

El primer paso en @l proceso consiste en la preexpansién
del material, la cuanl se puede logrur de diferentes manerss,-
siendo ls mds usada, como ya se dijo, la del vapor de agua; -
dichs preexpansién ss logra en aparatos espociales en loag w
cuales el material entra arrastrado por una corriente del mis
mo vapor y en el lnterior del aparstc y de acuserdo con el ° -
tiempo y la presidén del vapor se logra un tamaflo de particulas
adsouado. Aunyue en todos los casos, bastarfa sujetar el mate
rial s una nrtmésreru de vapor de agua, obtenido por cualquier
método, durante el tiempo necesario.

Olras manerus de preexpander el material pueden ser por
medic de ruyos infrarrojos o bien mediante aire caliente en-
instalaciones wdecuadasn. -

Uns vez preexpundido el materisl se le d4 un reposo in-
termedio, el cuel sirve paru secar el material y adends para
que el golvente recobre su estabilidad en forma lenta y pue-
da volver a sctuar en la expansidén final; dicho reposo dede-
ser de uproximudame-nte entre siete y veinticuatro horas se -
gin la dcnsidad del materinl; el almacenamisnto se debe lle-
var a cabo en reciplentes conectados a tierra para disipar -
toda la corriente estdticea que pucda haberse formado, sdemds
4.be ser a condiciones normales de temperaturn y no debe es-
tar eujeto a cambios bruscos de ésta, lo ocuaml harfa que la -



perla suiriers contracciornes bdbruscas.

Después de llevado & cadbo el reposo se puede proceder
e le expansién finsl del material dentro del molde, para -
esto es necesario llevar & caebo el llanadc del molde con -
material seco y reposado.

Bl llenado del molde se puede hacer por diferentes mé
todos que son: B

a) POR GRAVEDAD: El método consiste en introducir el-
material dentro del molde dnicumente vacidndolo en é1 y de
Jando que se scomode por su propio peso; este método pre -
sente la desventaja de la fabricaciém de unas eatrade espe-
cinl de material al molde, ademds pusde presentarse el pro
bleme de que el mold: no se llene completzmentes.

b) POR AIRR: Rl método consiste en introducir el mate
rial &1 molde por medio d. una corriente de sire comprimi-
40, la cual arrustra sl material haci.ndo qus éste entre -
en el molde y llenando cualquier cavidad dentro de é1, ee-
nacesario doter el molde de una salida sdecusda para elimi
nar el aire y evitar que se forme una cdmara de presién -
dentro del molde, lo cunl ocasionarfa llenudos defectuosos;
en la mayor{e de los capos bustan los orxrificioe de coci- -
miento parn eliminsr este excesc de presiém.

c) POR VACIO: En este método se le aplica vacic al -
molde, lo cuml hrce que el material ses succianando dentro
de §1 y el molde se llene completumunte.

Loz tres métodos son igunlmente efectivoa y pueden
ser aplicedos segdn el cuso, las condiciones y le forma -
del molde.

Extaten tres rformas bdanicae de moldeur la pieca:

a) POR AUTO CLAVE: Requiere una conntruceién de mol
des que no mecesitan mas que la forma de la pleza y cor -



perforanciones hacia el exterior. Los moldes se ponen en el
interior del auto cluve donde se le introduce el vapor a -
la prescién necesaria y se;moldea la pleza.

b) MOLDES CCR CHAGUETA DE VAPOR: En este caso loa mol
des sdends de tener la forma de la pileza estén rodeados -
por una chaqueta d¢l mismo material por la cual circula el
vapor, hnciendo ests chaqueta las veces del auto clave pu-
diéncose elevir le presidn hasts las condiciones necesarias
pira que se forme la pileza.

¢) POR SOND:.: El método consiste en introducir dentro
del molde y n truvés del material una sonds o cdnula y por
elle pe inyecta el vepor, el cual passa por el material lle
vendo & cabo al cocimientc de la picza; en este método los
mold: s son similrres completamente a los necesarios en el-
método de wuto cl:ve uUnicum.nte con entrades especiales pa
™ le sonds.

Log tree métodon de moldeo son igualmente elfectivos y
Bu uso sotd Wnicemerte limitudo en algunos casos por la -
forma o el tamato de s plezs que se gquiera former, tenien
do cedn tamntio o - oraa gu pigtema mds ndecurdo para mol -
dear, no qucriendo decir con ssto que lop otros métodos no
seun colcctivou. )

Er todow los cuusos el material mis recomendado para -
necer los mold o es =luminio de fundiciém ,porque ademds
de ser buen conductor de color es pricticamente inoxida -
ble y Jde unn dureza idesl pars los electos deseados.

P.r. molderr o llevar u cubo el cocimiento de la ple-
zo 6B necesprio poner el mterial en contacto con el vapor
durunte un tiempo y unae condiciones que o€ determinan ex-
purimentalmente con cuda molde, no pudiendo determinarse -
" a priori®. El vapor entra en contacto con el material -




por medio de los orificios especisles que tiene el molde.

Despuéo que 1la pieza estd completsments cocida se -
tiene que someter z un enfriasmiento para evitur deforma ~
ciones al extreoerlea del molde, este entrismiento se hece
por mecdio de agua que circula por la chaqueta del molde -
8l es este el ceso, o en los otroa cuBos ge sumerge el -
meclde en un recipiernte con agua fria; el eniriamiinto -
también se puede llevur & cabo por medio de aire srio, pe
ro presentn la deaventaja de ser mucho més lento,

Una vez fria la pieza se extrde del molde, el cual,-
8l cg necesario, tieune botadores mecdnicos 0 neumdticos,
pero éctoc no son necesarios en muchoe tipcs de piezas,-
yo& que ese puede ayudar a la extraccidn por medio de las
perforaciones necegsariss para el cocimiento.

En seguidae la pieze se deja reposar unns hores pars
Guur el muterial recobre su estubilided y se le puedas 80~
meter & trutamientos secunderioa que no nos ocupan,

Existen dizorencics bfsicas entre el sitema de mol-
dear este tipo de plistico y loe demds termopldsticos -
cue existen en ¢l mercado, ya que psro ecico dltimos es-
necesurio conter con mituines de inyeccibén especinles, -
lie cunler primero funden el materiul y as{ zundido lo -
inyectan .. presisn dentro del molde, en el cusl el plée~
tico se mBolidificen y tomsn lu :orma de la pleza.

Pura moldear estos termoplisticoe es necesarie maycr
temprrutures palrs la rupiédr del material; en el polieutire
no expandible solo se necesitu la temper. tura suficicnte
para reblandecer el pléstico y eveaporar el solvente que -~
contiene.

Tumbién en la inyeccidén de termopldsticos es necesa-
rin gran pre~ién debido a .ue hay que saturar totalmente-



todes las cavidades del molde con el ri.terisl, en cambio
el llenedo de un molde con Poliestirsno expandible pue -

de llevarse & cabo adn por gruvedsad.
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En vista de lo dicho anteriormente y por medio del
diagrema de flujo podemos decir que el equipo que necg
sitemos calcular es el silguiente:

1) Une csldera que cubra todos los requisitos de

vapor en el proceso a las ocondiciones de pre
sién necesarias.

2) Una compresora que nos servird para cerger el
mold. y pera eliminar todos los condesados en -
é1 al final de cada ciclo.-

3) Un preexpansor de vapor continuo que dé el ren-

dimiento necesario pars muntener el proceso.
4) Une bomban de ague para poder recircularlz cn el
proceso y evitar el desperdicio de ella.
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CALCULO DE La CALDERA.
Datos:
Conseumo de vapor en preexpender el material.

La planta piloto que se vd a diseflar, es pare traba-
Jar con el molde de una esfera; el ciclo del cusl es como
sigue: llinarge 1 min.,celentarse 1.5 man.,iormarse la -
pieze 1.49 min, enf{riarse 3.4 min, tiempo muerto 1 minuto
estcos tiempo:s hecen un ciclo completo de 8.64 min.

Cadn piere se lleva 373 gr, de materia prima:

Ciclos en una horu: 60 = 6.95
o D4
Material por hora : 373 x 6.95 =2,590 gr/h.=2.590Kg/h

Cade Kg. de material necesits para preexpanderse 1 Kg
dv vapor.

Consumo de vepor en el preexpansor de la planta pilo-
tO: ‘590 K&/h
<.590
Longitud del tubo de canduccién de la calders al preexpan-

BOT.
6.8 mts. tubo de re negro (fundicién) 19 mm. (3/4") -
(nominal)

Presidn de vepor necesardu.
Se utilizn vapor de 1.5 Kg/cm: mun,

Contumo_de vipor en culintir el molde.
El molde de la es.ern pusa 24 Kg. de aluminio y ee -
tienc que calvnter b.95 veces (/) cnda horu,
Kg. d¢ Al. por culintur en lh: 167 Kg/h
Parn canlentur 1 Kg. de Al neccaltamos 0.,0181 Kg. de

Vv iDOT.
Vapor necesario purt calentur el molde: 167 x 0.018)1 = - -

1 < Kg/h,
: 3,02 h.



Longitud del tubo de
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conduccidn de vapor de la calders al

molde:

1.42 Mts. tubo de Pe negro 19 m.m (3/4") (nominal)
Presidn de vepor nccesaria,

Se utilizn vepor de 2 Kg/cemZ2 man,

Congumo de vanor en moldeper el material.

Se moldean 2.9%9
regquiere 1.16 Kg. de

Yapor necesario:

Longitud del tubo de

Kg/h de materisl, cada Kg. de materinl
vapor,

£.59 x l.lo= 31,0044
3 Kg/b

conduccién de vapor de la caldera nl -

molde.

1.42 mtu. tubo e negro 19 mm (3/4") (nominsl)

Presién de vapor necesaria,

Temperaturs amblente

Kg/cmd mon.

medin exterior a lae 8.30 a.m. hors

el uue normalmente se prenderd la caldern.

T,= Temperantura

1

media minima 1¢% ¢

. 0
T,= Temperatura cinimn extrema = 0 C

Tl 'l‘ :7

Ta=

o lQ_ﬁ 0 e 50 C

>
¢

‘

Ta= 50C

Estoo datos we obtuvieron de tablas experimentales.
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Cdlculo del consumo de Vapor.

A) Preexpansor.

Parnel preexpansor se requieren 2.59 kg/h de vepor a
1.5 Eg/cm2 man, = 2.285 Kg/em? Abs. Sin embergo, como pa-
ra otros aparatos necesitamos una presién de 2 Kg/om2 man.
o sea 2,785 Eg/cm2 Abe. esta presién es la que considera -
mos parn nuestros cdlculos.

Se necesitoan 2.59 Kg/h de vapor a 2 Kg/cm2 men.
2259 Kg/h

B) Calentur molde.

Se necesitan 3.02 Kg/h de vapor & ? Kg/cm? man.

.02

C) Moldear materixl.
Se necesitun 3.00 Kg/h de vapor a 2 Kg/cm2 man.
£l conuoumo total de vapor es:
©.59 + 3,02 + :.00 v B8.61 Kg. de agua de 5° C.

8.61 Kg/h
‘Cdlculo de 1a cantidund de calor.
4) Cnlor necesario pnra elevor B.61 Kg. de angua de 50 C.

(Tempert turs ambiente media) a 1300 C. (Temperutura del vapor
pnturado n . .785 Kg/emé)

<1 = me(t: ~ t1)

<1l = 8.61 x 1 x (130 ~ 5)

ol = §.61 x 1¢5

@l = 1079 Kcal/h

B) Cnlor necesario paru evuporar ol agua a 130°C
\2=ml
we = 8.61 x 515.1
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Q2 = 4440 Ecel/h
. Cantided de cnlor necesaria en la produccién de vepor

C=Q o+ 2
Q =1079 + 4440
¢ =5519 Kecal/h

Pérdide. de celor a través de 1is linens de conducién
de vapor de 19 mm (3/4 ").

¢ = hr A1 ( t1 - %) Pe

q = Velocidud a la cuanl se plerde el c.lor ern Btu/hs
hr= Coeficivnte de randinciédn en Btu/pie’ hr OF.

Al: irea totel externa del tubo ple’

tle Temp.r:tura del tubo en OF

t?= Temperutura del cucrto en OF

Fez Mactor de emisivided

tix 266 O Tl = 460 +.266 = 726
toe 41 OF T: = 460 + 41 = 501
br = 0.173 x 10—8_§¢i - 14 )
(} - 2
hr = 0.171 x 10-8 (7264 - 501%)
] T
br = 0.173 x 108 (27,5 x 10%0 - 6.25 x 10:0)
L)

hr=  0.173 x 21..5 x 107
25
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nr = l.64 Btu/piec h OF,
4 = I1 D L.

D = 1.050 Pulg. (Didmetro real externo del tubo)
= 1.050/12 pie.

L = 6.8 mt = 6.8 x 3,28 pie (Longitud del tubo)
A = 3.14 x 1,050 x 6.8 x 3.28/12
A} = 6.13 pied

Pe = Pactor de¢ emivividad, par el Fe negro consiferdndolo
oxidrdo parn 130 OC = 266 OF es; 0.81

Q = 1,64 x 6.13 {266 - 41) 0.81
q = 1.64 x 6.13 (22%5)x 0.B81

q =183C Btus/h

q = 1810 x €.257 = 460 Kcal/h

Lo caprcided de 1e caldern estd deda por la suma del celor
necessrio pure el proceso més lrs pérdidis de calor.
Cepucidud = « + 4

Capucidi-d = 5519 + 460

5979 Kcal/h

5979 x 3.908 = 23,700 Btu/h

£3,700/33,520 = 0.708 Cabellos Caldera.

Caprcidad

f

.}

Cepucidad

r

Capucid.d
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CAICULC DE LA COMPHESCRA.

Las necenidaden de alre de nuestrs planta piloto estén dadas
por el aire necesario para carger el moide en funcidn del
tiempo que turdan en llenarse, aungue el aire también se uss
paras eliminer toda el agun del mold. al fin de ceda ciclo, -
estn necepided de sire es nuy inferior & la neceesaris pars -
cr.rgor el molde, y coxo csto co intermitente, la compresors-
que calculamos paru este prso oubrird todas lee necesidadi g
de aire en la plnnta.

Précticamente pe determind que para cargur el molde cue
nos ocupe e necesvario un minuto de tiewpo en el cual se gay
taron 7.5 lte. de nire a unr presién de 2.5 Kg/cm2(501%/1n?

—

sire neceenric: 17. ltgsin o 1,5 Kg/cmg y temn.ambiente
Voldmen de aire u la presién atmou.érica de México.

PyVy = Pp Vo (Puesto que estd n le misme temperaturs)
Preoui én ntmosférica en Méxicc = 587 mm Hg.

Por lo tunte 582 x 1.05 _ 4 789 Kgsom®
160
( 1.5 Keyew ) (7.5 1¥8/min) = ( 0.789 Kg/cw?) (V)

. . . 1ts
¥, = 3,5 x 7.9 = 166, 5 /uin.
o "

c

V- » 106 500 C/nln.

S{ le dimos a Dugstllu COMprusorn una frecuencis de =——=
500 ciclou/min. tendrewos quu depplagar un voldmen de eire -

por ciclo de :

160 500 “S/min. 133 %¢/cicle
500 Cicloﬂ/ml_n

i o egf
Como la relncién de carrern a didmetro del cilipdro e
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de 1 a 3/4 y debido al poco volumen y 2 1la baja presién del
aire se necasita la compresora de un solc pistén como sigue:

V= II_DE~& peroc ~ D= 3/4 L
4

entancea V=TI 9 L3
4 16

Por 1o tanto L3 = 4 x 333 x 16 = 752 cm3
9 x 3,14

L = QI?SQ = 9.1

D= 359.1 ‘37.5
4

Por lo tanto se necesitas una compresora de un pistén que de
be teper un didmetro de 7.5 cm. una carrera de 9.1 cm. y de
be ser de 500 ciclos/min.
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CALCULQ DEL PREEXPANSOR.

Para calcularloc es necesario obtener el voldmen
que debe tener el tancue del preexpansor.

Densided del muterisl preexpandido: 37.6 cm3/gr.

Como necesitamos 2,59 Kg/h de materisl y el tiempo -
ideal de preexpansidn es de cinco munutos, tenemos Que ver
el volumen yue ocupa el material que eutd en el preexpansor
durunte cinco minutos.

2590 gr/bh = 216 gr/5 min
12

Ahora veremos el volumen du ectos 216 gr.

3i.b cc. = 1 gre.
x = 8120 cc,

b ¢ ce - 216 gr.
Por lo tunto necesitamos un preexpansor de 8.12 lts., -~
al cual se le deben dosiricar 2.59 kg de material por hora
y también 2.59 kg de vapor por hora.

El preexpander d.be eatar dotado de agitacién, perc de
bido sl poco peso del material procesado y a la baja densi-
dud de este, un motor de 1/4 de caballo serd mds que sufi -
cionte para logrur la agitacidén desesada.




CALCULO DE LA BOMBA

En el Disgrama:

4 = 0.12mt 19 mm (3/4%)
92 = 0.38 mt 19 =m (3/4")

43 = 0.52 mt 19 mm (3/4%)
4 « 0.20 mt 19 mm (3/4%)
d5 = 0.04 mt 12 mms (1/2%)
46 = 0.13 mt 12 =m (1/2%)
47 = 1.60 mt 12 mm (1/2%)
98 = 0.60 mt 12 mm (1/2")
43 = 0,28 nt 12 mm (1/2%)
4)0= 0.10 mt 12 m (1/2%)
411= 1.10 mt 12 om (1/2%)
412= 0.35 mt 12 mm (1/2%)
4132 4.33 mt 12 mm (1/2%)
4142 0.30 mt 12 mm (1/2%)
415= 0,22 mt 12 mm (1/2%)
dl16m 2,22 mt 12 mw (1/2%)

Conexionca necesariass: {(semin diagrams)

31 codos 19 mm (3/4")

11 codos 12 mm (}/2")

1 védlvula mo-retorno 19 mm (3/4")

1 tuerca unién 19 mm (3/4%)

1 reduccién campana 12 mm (1/2") a 6 mm (1/4")

1 amplincién cempsna 6 mm (1/4") a 12 mm (1/2")

BEn totul hacen 1.22 mt de tubo de 19 mm (3/4")
11.31 mt de tubo de¢ 12 mm (1/2%)



0
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DIAGRAMA DEL FLUJO DE ENFRIAMIENTO



Datos:

Gasto:
de ugua de 7.38 lte./min,

]
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Se determiné prdcticemente que se necesita un gasto

G = /.38 1ts/min. = 7380 ce/min = 123 cc./Sesg.

Atmosférica

Atmosrérice

0

velocidad del agua en el tubo del2 mm (1/2%).

v= G/a

Area del tubo de 12 mm. (1/2%)=1.96 cm? (0,304 1n2)

{tablas)
vV, = l.23 ce/Beg
1.96 cm2

Vo = 63 cm/seg

vaelocidnd dol agua en el tubo de 19 mm (3/4")
Ares del tubo de 19mm (3/4") = 3.45 cm? (0.533 1n?)

(tadlas)

vl

v'

123 co/8e
R ce

i}

15,6 cm/seg

i

Didmetro real interno del tubo de 12 mm (1/2")
D = 1.56 cm (0.622%) (tadvlas)
Didmetro real interno del tubo de 19 mm (3/4")
Dy = 2.09 cm (0.524") (Tablas)

&
7}
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Férmula:
Po- B N vé - vf Kgg
¥ Y Tt gt =-vw-lw
En donde:
Po = Presién en el punto 2 (disgrama)
Py ,= Presién en el punto 1 (diagrama)
¢ = Densidnd del agua
vz = velocidrd del agua en el punta 2
vl = velocidad del ague en el punto 1
8¢ = fectoxr de la segunde ley de Newton
AZ = diferencie de slturas entre 1 y 2
w = trebajo de la bombe
lw = todas les pérdidas de presiérn por frotamiento
P, = 58y mm, Hg = 0.789 kg/cm®
Py = 582 mm. Hg = 0.789 Kg/cm?
g =1 gr/cm3
v, = &3 cm/seg
n =0
gc = 9.81 mt Egm/Kg seg?
a2 = dy +dg - 413 + &3 - 415
AZ = 0.38 + 0.60 - 1,10 + 4.3} = 0.22 = 3.99 mts.
w = incbgnita
1w = 1 w; + lwp + pérdida en el molde
lw; = pérdidas por frotamiento en el tubo de 19 mm
w = LYV L
2 g D
f = Coeticiente de friccién
v = Velocided
L = Longitud equivalente
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Para sacur I necesitamos el Reynolds

Re = Dv P
A
Re = 2,09 x 35,6 x 1 7,450
1/100 ’

Rugoeidad relativa para el tubo de 19 mm (3/4*) =
0.0027 (tatlns)
f = 0.038 (tabdlas)

Longitud equivalente de tubo de 19 mm (3/2%) :

Longitud del t“bo: 1022 mtao

Por cada codo le corresponde una longitud de 1.80 mts,
como son tres, tendremos: 5.40 mts.

A la vdlvuls cheke le corresponde : 1.9 mts,

Lingitud equivalente total: 8.61 mta.

1wy = 0.038 x (0.356)% x 5.61 x 100 = 0.101 mteKg/Rem.
2 x 9.81 x 2.09

lwye Pérdidnas por frotamiento en el tubo de 12 mm (1/2¢)

Rel? = 1.56 x 63 x1 _ g 500
1,100
Pugosidud relativs paras el tubo de 12 mm (1/2%)
= 0,004 (tadblas)
f = 0,02 (tablas)
Longitud equivilente del tubo de 12 mm (1/2"):
Longitud de tubo : 11.31 nts,
Por cudr codo correspunde une longitud de 1 mt.

comc son 11, tenemos : 11 nmts,
A la reiuccién 16 corres;onde : 0.2 mts,
A la ampliacibn le corresponde : 0.3 mis,
Longi tud Lquivalentc total 22,81 mts.

= 0.03b X O 63)f x 22,81 x 100 .
1w 3o x TS 21 = 1.05 mt Kg/Kgm
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Pérdida en el molde.

Por medio de un manémetro diferencial se midié la
cafda de presién dentro del molde dando éste de 31.3 cm
de Hg.

AP = 31-372 1003 = 0.425 Kg/cne = 4250 w‘z
AP = 4050 Rg/mts?
1000 Kgm/mtl
Iw = 0.101 + 1.05 + 4.25 = 5.401 mt Eg/Kem
—w = (0.63)2/7 x 9.81 + 3.99 + 5.401 = 9.4113 mt Kg/Kem

Potencia: = S.4113 mt Kg/Kgm X 7.38/60 Kgm/seg =1,16Kgmt
Beg

Potencin: = 1.16 Kg mt/veg . 0.01505 H.P.
16.04 Eg mt/seg H.P.
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Como se pueds ver en el célculo del equipo,resulta una
caldera de una cepacided de 0,708 caballos caldera, sin em-
bargo, pricticemente se ingsteld une celdera de capacidad de
2 ceballos csldere la cual trabaja por medio de combustible
diesel can un inyector que tiene ur motor de 1/8 de H.P., =
ademds tiene unz bomba mcopleds para €l abastécimiento de -
agua, todo el sistens de esta calders trabsja por medio de
cantroles sutomiiticos.,

Se instald une caldera de mayor capecidad Unicamente -
con el obj-to de podrr procesar articulos man grandes o en-
su de:ecto numentir la centided de mrtericl procesado en —
cvalquier momento.

En cuento & la compresora, obtuvimos por medio de los-
cdlcul.a unt compresors de un pistén de 7.5 cm. 4. didme —-
tro ¥ G.1 cm. de carrera; la conpresoras gue se in: 116 tie-~
ne las sigulentes eepoci.icoancicnes: Un pietén de 6.7 cm de-
didmetro acoplade & un tan,ue de almacenamiento con cepaci-
ded de 11¢ L:is. y sceionsds por un moilor trirdsico de 1 HP.
y sdemdis e uipads con valvule de seguridad, mendmetro y con
trol suton’ticc d- pre:idm.

4un ue practicamente la compresoru es mas chice, nos -
dd el rendislenic necesurio debido a tue ei congumo de aire
es completamernte intermitente .

Purs el precxpinecr se obtuvo un voldmen de 8.12 1ts,-
habiléndove in: tilodo un rreexpansor cilindrice de 25 cm de-
didmetro y 40 cm. de alturwe ccn tondo plano y purge purs e-
Jiminar los condensedos. Lu agitnc{én es medisnte 5 paletns
norizontnles .1jn.8 & une tlecha accionmade por un motor de -
1/3 H.P. y girundo a uns velocidud aproximada de 250 rpm.

Este prerxpensor es conoiderablemente més grande que -
el calculado, perc se EBinc con el objeto de gue trubnje dnl
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camente una o0 dos hora diarias y no todo el tiempo de tra
bajo.

Debido & que la bamba resulta de uns potercia muy ba
Ja, podemos instelar la mfés chica que se encmentra en el-
mercado; prdcticemente se utilize una bomba de pistén com
un motor de 1/3 de H.P.

Esto se hiro por tener diche bomba de antemano y con-
aiderando gue se le puede dar otras aplicaéionue dentro -
de la plantec,

El resto 3del equivpo usado,como son vdlvulas , caflerina
y tsngues de almacenaniento, no se calcularon dedido = que-
se utiligoron cegin "as especificaciones del cdlculo en los
dop primiros cesos ¢ en el tercer caso con capacidad aobro-
de pars emergencies.
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En este capitulo se aespecifica lo que realmente cos
t6 el equipo y su instalaci{én. Hsy que tomar en cuenta:
gue la caldera, la caampresora y la bomba de enfriamiento
se adgquirieron ya usadas, pero el motor de esta dltima -
ge comprd nuevo. El preexpansor se construyé en ls misme
planta,comprdndose uUnicamente lo necesario para ello. -
La tuberia y vdlvulas necesaries pare mantar el equipo -

ge COmpPIEYXCn nuevas,
Los costos son como sigue:

CB.ldera MY EEREEEEE XN IICE A I I S BRI A B AR BB A N B A 310‘000000

Material necesario en su instalacidén ... $
Inptalacidén de le cAlders seccvecsececsars $
COMPTEBOIB cosecevssscsasssssscacsascnss 3
Moterial necesario para su instalacién . 8
Instalacién de l@a COMProBOTU .escecesscs $
PIeeXpanBOT sscccoessenvocsosssssssssacs $
Motor del PreeXpaNBOr .socecsassssscscsss $
Instelecién del ‘PreeXpPANBOT ..eeseescsse §
Bombu de eniriamiento cecececcsssscesces $
Motor de la bomba de enfriamiento .cec.. §
Material pars el sistema de eniriemiento §
Inetalacién del sistemn d® enfriamiento $

Material purn 1la instalacién de las ca-
ﬁeriﬁﬂ de VAPOY eecscsvessrovrsnvsencscons

Instalacién de las caflerfas de vapor ... §

Materisl para la instalacidén de corriente
Bléctrica et P e st s st etRRBSPREISOOIERP TS s

Instalacién eléctrica trifdsica .eceeees §

319.00
550,00
5,000.00
72.00
51.00
1,251.95
406.00
169.50
400.00
406.00
424.00
200,40

275.15
75.00

535.50
382.71

T 0 T A L e 9 0 6 0 80GOS PRGOSO ISNON g e , 20'518.21
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La planta piloto instaladas prdcticamente @4 el rendi
miento necesario para el proceso y ademds estd sobrada pa
ra poder hacer ampliaciones dun la cantidad de material -
moldezdo por dfa de trabajo.

Esto se comprobd prédcticamente al trabajar la planta
una ver inatuladws.

Como se puede ver en el capfitulo snterior, el costo-
de instaolacidn de la planta es reducido,dade el rendimien
to de ella.
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