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PREFACIO

La lanzadora Reed “Serie IV"” es la ultima maquina de la nueva generacion en el concepto de disefio aprovado y
patentado de los originadores e impulsores de equipo automatico de lanzamiento de concreto.

Desde la primera generacion de lanzadoras Reed “Serie 1" que fue fabricada por sur inventor, el sefior Frank
Reed, cada nueva generacion o serie sucesiva de lanzadoras Reed ha sido modificada, de acuerdo a las
necesidades y cambios constantes propios del crecimiento de la industria, con el objeto de proveer al usuario
con un producto cada vez mas eficiente.

La lanzadora Reed “Serie IV” retiene muchas de las partes usadas anteriormente en la “Serie III"”. Las placas de
desgaste, caja de alimentacién y almohadilla de sellado de caucho no han sido descontinuados en un esfuerzo
por aprovechar al méaximo el inventario existente de estas partes importantes. El ensamble de alojamiento de la
almohadilla ha sido modificado en la lanzadora Reed “Serie IV”. Este nuevo ensamble esta basado en el ya
aprovado, conocido y muy gustado metodo de ajuste de almohadilla que fue disefiado para la lanzadora Reed
Modelo SOVA. Tres perillas manuales convenientemente situadas facilitan el ajuste preciso de la almohadilla
de sellado dentro del ensamble del alojamiento del mismo. (Vea detalles en pag. 9 de este manual.)

Un nuevo cuello de salida de material con su respectiva placa de montaje o placa de respaldo de la almodilla de
sellado ha sido disefiado para la lanzadora Reed “Serie IV”. Estos cuellos de salida estan provisto con rosca
ordinaria (Tipo Acme) como norma para lanzadoras Reed “Serie IV” con el objeto de facilitar las conexiones de
manguera de material. Estos cuellos esteran disponibles también en rosca fina, para su uso en acoplamientos de
enroscado fino; el rendimiento o produccion con los diferentes tamafios de manguera de material permanecen
sin cambio. (Vea especifica ciones, tamafo de manguera etc., en pag. 3).

Una caracteristica importante de intercambiabilidad ha sido imcomporada en la nueva lanzadora Reed “Reed
IV”. A través de modificaciones en la placa del engranaje y en la placa de montaje del motor de aire, es ahora
posible intercambiar los motores conductores neumaticos de 8-AM (LOVA-8) por uno mas grande y de mayor
potencia 16-AM (LOVA-16) sin desarmar el ensamble de la base del engranaje como era requerido en los
modelos anteriores. (Vea detalles en pag. 31 de este manual).

MAS INTERCAMBIABILIDADAD

Con la introduccidn del nuevo método mejorado de ajuste de la almohadilla la lanzadora Reed “Serie IV”,
muchos propietarios y usuarios desearan equipar sus lanzadoras con este nuevo ensamble de alojamiento del
cojinete. Esta operacién sera posible mediante la instalacién de un adaptador especial montado en la aloja-
miento de la caja de alimentacion de las lanzadora Reed “Serie III.” Debe notarse que la aplicacion con éxito de
este nuevo tipo de ensamble del alojamiento de la almohadilla en la lanzadora Reed “Serie III” dependera
mayormente de la condicién en que se encuentre el alojamiento de la caja de alimentacion existente. Por esta
razon, Reed Manufacturing no puede garantizar en su totalidad o asumir responsabilidades en esta clase de
conversiones de “Serie 111" a “Serie IV"”. Los detalles de este adaptador especial, asi como las instrucciones rela-
cionadas con su instalacién se suministraran con caja conjunto de adaptacion.
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Rectificadora Blanchard

Durante el proceso de fabricacién de los lanzadores y piezas de repuesto
Reed muchos componentes son rectificados en una rectificadora Blanchard.
Recomendamos el uso de este mismo tipo de rectificadora para el acabado
de la superficie de sus piezas cuando sea requerido. Aunque pueden usarse
otros procedimientos de labrado, no son econémicos y no son siempre tan
precisos como el trabajo realizado con una rectificadora Blanchard. Com-
probar los servicios locales en su drea para rectificacion, los principales
talleres de rectificados a través del mundo estdn equipados con este tipo de
mdquina de herramienta.




MAQUINA GUNCRETE REED

¢QUE ES UN LANZADOR REED?

Las mdquinas Reed estdn fabricadas bajo nuestra patente y estdn disefladas para introducir materiales granu-
lados en un chorro de aire comprimido. La unidad Guncrete Reed es completamente automdtica, eliminando
la necesidad de un operador a tiempo completo en la mdquina. El material, seco, himedo o mojado es
situado en la tolva desde donde es alimentado a bolsillos o cavidades en un rotor de precisién (rueda de ali-
mentacién). La rueda de alimentacién es conducida por engranes rectos sellados en aceite. Cuando movida
por el motor neumdtico, la velocidad puede variar entre 5 y 50 rpm para dar un régimen preciso de alimen-
tacion seglin requiere el operador de la tobera. '

¢COMO TRABAJA?

Cuando la rueda de alimentacién gira, los bolsillos cargados pasan bajo una almohadilla de sellado que des-
cansa en la parte superior de la rueda de alimentacion. La almohadilla y su placa de respaldo estdn dotadas
de lumbreras de entrada y salida las cuales estdn alineadas con las cavidades en forma de “U” de la rueda de
alimentacién. El aire comprimido es introducido en la lumbrera de entrada y pasa por los bolsillos de la
rueda de alimentacién al cuello de salida llevando el material hacia la manguera. Debido a la rotacién unifor-
me constante, el material entra en la manguera a un flujo extremadamente uniforme. Esto es de gran impor-
tancia para la calidad del hormigdén ya que permite una hidrataci6n uniforme y situacién terminada.

¢POR QUE ES LA MEJOR?

La naturaleza del disefio (una superficie de sellado) hace a las unidades Reed las mdquinas mds econémicas
en el mercado hoy en dra para gunitar o lanzar concreto cualquier material granulado desde cemento hasta
roca. Es un disefio muy sencillo y fdcil para entender y operar cualquiera. Es el equipo mds compacto, ligero
de peso, de mds volumen, y sin embargo de precio mds bajo de los equipos comparables que se construyen.

¢QUE PUEDE HACER?

Pueden lanzarse materiales granulados mojados o secos desde polvo a piedras de 3/4” usando los conjuntos
de ruedas de alimentacién intercambiables. Hay disefiadas diversas ruedas de alimentacién para medir el mate-
rial desde 2 hasta 15 yardas ctibicas por hora entrando en mangueras de 3/4 a 2-1/2” D.I. El material puede
ser conducido 1000 pies horizontalmente o 300 pies verticalmente sin usar reforzadores neumdticos en la
manguera del material mismo. El mecanismo patentado de alimentacién medird tanto material en cualquier
tamafio de manguera como pueda ser manipulado por un hombre. La cantidad de material que puede ser
conducido estd solo limitada por el didmetro interior de la manguera v la cantidad de aire disponible.
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Lugar de la obra

Planta por Cargas

¢DONDE SE USA?

NUEVAS CONSTRUCCIONES - techos, paredes, tanques de hormigon, proteccion de declives, alcantarillas y pozos, revesti-
miento de depdsitos y canales. Tineles, piletas de natacion, cimientos, y operaciones de relleno.

REPARACIONES — de tuberias de hormigén, tineles, tanques, puentes, plantas quimicas, molinos de papel, plantas empaca-
doras de carne y otros edificios industriales donde hay deterioro debido a icidos, sales, abrasion y/o vibracién.

REVESTIMIENTOS — para incombustibilizar, reforzar y aislar en refinerias de petréleo, molinos de acero, fundiciones, plan-
tas granuladoras y de fundidos.

REFUERZOS — de placas de hormigbon, paredes de mamposteria y muelles. Para actualizar estructuras para que cumplan
nuevos codigos de construccidn contra terremotos y condiciones de cargas de vientos y huracanes.

REACABADO - de superficies de ladrillos, mamposteria, hormigén, piedra o acero en superficies de represas, canales de des-
borde, exclusas de navegacion, apilamientos forestales, depositos de carbon, caminos y pistas de aeropuertos.
REVESTIMIENTO REFRACTARIO — de chimeneas, hornos, calderas, incineradores, hornos de coque, hornos de calcinacion,
bévedas, calderos de coladas, torres de fraccionadores, y apilamiento de cenizas.

El uso de la miquina Reed no estd limitado a los ejemplos anotados arriba. El material granulado o semi—g_ranulado capaz de
moverse enun chorro de aire puede invariablemente ser manipulado mejor y més suavemente con una maquina Reed.



CLAVE PARA LOS MODELOS DE LANZADORES REED

En afios anteriores, los dos modelos basicos de las maquinas Guncrete Reed se identificaron como Modelo LOVA y Modelo LASC. El Modelo LOVA estaba
equipado con un pequefio motor neumatico (8 AM) mientras que el modelo LASC utilizaba el motor neumdtico més grande (16 AM).

Con la Serie IV o cuarta generacion de maquinas Guncrete Reed, la abilidad para intercambiar los conjuntos conductores de motores neumaticos en cada
lanzador ofrece una oportunidad para simplificar las designaciones de nuestros modelos. La Tabla abajo da una explicacion de estos cambios.

Usted observara que una designacion nica de modelo LOVA, serd usada para todas las maquinas grandes. Los nimeros 8 y 16 siguen para indicar el motor
conductor neumatico y el conjunto del multiple de aire correspondiente a ser montado en el lanzador. El *guidn” IV después del motor denota el lanzador
Serie IV,

La designacion del modelo mds antiguo LASC no serd utilizado en las mdquinas Serie IV.

NOTA: Serd siempre necesario exponer o especificar el tamaiio de la salida (cuello) a ser montada en el lanzador al realizar la orden. Esta es la designacién del
tamaiio de manguera de material para ser usada con el lanzador Reed.

Debajo de las designaciones de los lanzadores Reed hay una tabla que ofrece las abreviaturas a ser usadas para indicar las formas de la tolva para todos los
lanzadores Serie V. Estas abreviaturas seguirdn a las designaciones del modelo del lanzador.

EJEMPLO: LOVA-8-4 TP. Lanzador Reed, Motor neumatico 8 AM, Serie IV, con tolva alta de premezclado, equipada con cuello de slaida para manguera de material de 12"

pulgadas.
Designacion Modelo Descripcion
LOVA L Modelo Grande
(Todos los lanzadores Modelo Grande 0] Alimentacion Superior Abierta
Serie V) A" Conduccién Montaje Vertical
A Motor Neumético
LOVA —8 —4 (Serie IV) Conduccién Motor Neumédtico Pequefio (8 AM)
LOVA — 16 — 4 (Serie V) Conduccién Motor Neumético Grande (16 AM)
(Modelo LASC antiguo)
LOVA — R16 -4 Lanzador Modelo Refractario
(Antiguo LOVA III R) Conduccién Motor Neumético Pequeiio (8 AM)
LOVA - R16 -4 . Lanzador Modelo Refractario
(Viejo LASC IIIR) Conducciéon Motor Neumético Grande (16 AM)
LOHE — 4 (Ref. ver pag. 2*%) Lanzador Modelo Grande
Montaje Horizontal
Conduccion Motor Eléctrico
SOVA S Lanzador Modelo Pequefio
0 Alimentacién Superior Abierta
A\ Conducciéon Montaje Vertical
A Movida por Motor Neumadtico
S6lo AM — Sélo Tolva Refractario
SOVE (Ref. ver pdg. 2*) Lanzador Modelo Pequefio
Montaje Horizontal
Conduccion Motor Eléctrico
DESIGNACIONES DE TOLVAS
R ..... e e e e e Refractaria TP .+ .....Premezclado Alta >
ETD: o camenins s wevibimirn ot v Mezclador de Normal | S Y Premezclado Baja 0




ESPECIFICACIONES
Serie IV
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Medidas Cuabicas por Méquinas y Pesos con Tolvas Conectadas

Lanzadores Grandes LOVA-84 LOVA-164
Tolva de Normal (30 paletas) 38.52 pie cub. 1.09 m3 Igual
(STD) 564 Ibs. ) 610 Ibs.
Tolva Premezclado Alta 38.52 pie cilb. 1.09 m3 Igual
(TP) 543 Ibs. _ 609 Ibs.
Tolva Premezclado Baja 32.21 pie ciib. 912 m3 Igual
(SP) 518 Ibs. 584 Ibs.
Tolva Refractario 25.90 pie cub. 734 m3 Igual
(R) 515 Ibs. 611 Ibs.
Lanzador Pequefio
Sélo Tolva Refractario 17.5 pie cib. A4%m2 000 e — e e
SOVA 380 Ibs. S
Lanzador de Movimiento
Eléctrico
LOHE Ver medidas clbicas de tipo de tolva arriba.
Peso 3 HP - 680 Ib. 5 HP - 660 Ib.
(Sélo trifasico)
SOVE Ver medidas cubicas de tipo de tolva arriba
Peso 2 HP - 500 Ib.




MEDICION DEL MATERIAL

ABAJO SE ANOTAN LOS CONJUNTOS DE RUEDAS DE ALIMENTACION DIFERENTES E INTERCAMBIABLES
USADAS PARA DAR GAMAS MAXIMAS DE SALIDA USANDO DIFERENTES TAMANO§ DE MANGUERAS Y
GRANOS DEL MATERIAL.

(LOS EJEMPLOS MOSTRADOS SON SOLO PARA LANZADORES GRANDES)

1. Depédsitos de alimentacién normal de 15 bolsillos, 3. Depésito de alimentacién poco profundo de 21 bolsi-

ver fig. 3. _ llos, ver fig. 5.
(a) Manipula material de hasta 1/2”" (1.3 cm) de tama- . .
Py (a) Para lanzar cual_ql.uer material granulado de 1/4”
(b) Flujo uniforme a un volumen mayor. b (6 ’T‘"‘) de tamafio o meno=: s
(c) Sirve para mangueras de tamaiios de 1 1/2” (3.8 (b) Flujo extremadamente uniforme a pequefios volu-
cm)a 2 1/2” (6.4 cm) D.L i .
(d) Recomendado para gunitar o lanzar mezclas htime- (©) ecomendac]os tamafios de manguera de 3/4” (2
das. cm)al3/4” (3.1 cm) DL
2. Depésito de alimentacion LA de 15 bolsillos, ver fig. 4. - g;,pgsito de alimentacién normal de 20 bolsillos, ver
a) Manipula material de hasta 3/4” (2 cm) tamaifio s ;
(@) méxi'ﬁlo. /47 ( ) (a) Manipula material hasta un tamafio maximo de 3/8”
(9.5 mm).
15 BOLSILLOS (b) Da por resultado flujo extremadamente uniforme.
\' (c) Tandafio de mangueras recomendado de 1 1/4”
D (3.2cm)a 2” (5.1 cm) DI
Flg. 3 D
Al
PLACA DESGASTE DEPOSITO FW
FW 201-8 201-10 21 BOLSILLOS
15 BOLSILLOS
N
E Fig. 5 [>
Fig. 4 PLACA DESGASTE DEPOSITO
‘/" FW 2117 FW 2119
PLACA DESGASTE DEPOSITO FW
FW 202-7 202-9 20 BOLSILLOS
N =AU
— i
SespLstion { PLACA DESGASTE DEPOSITO FW
% =0 alail e,
|
ESGAS‘\I'I;\ ___‘/! "" 5. Depésito de alimentacién poco profundo de 30 bolsi-
PLAC:WDNZ_Q g / llos. Se monta directamente en la parte superior del de-
. pbsito de alimentacion existente.
(b) Flujo uniforme de alto volumen de material grande.
(c) Recomendados tamafios de mangueras de 2” (5.1
cm)a21/2cm (6.4 cm).
PRODUCCION REED — CON 100 PIES {30.48 m) DE MANGUERA
) AIRE MAX. REQUERIDO
Tipo TAMANO PROPULSION MOTOR TAMAND RUEDA
= MANGUERA PRODUCCION NEUMATICO MATERIAL ALIMENTACION
A 100 b/ 7 Kg/cm2 No. de
Lanzador | gguu. | métrico EE.UU. Métrico pulg? EE.UU. Métrico Pulg. (mm) Bolsillos
SOVA 3/4" 1.9 cm 2 ci/hr. 1.5 m3/hr. | 125 pie3/min. 3.5 m3/min. 1/8 (3.5) 0 menos 18, 30
(lanzador | 1. " 2.5 cm 4 ci/hr. 3.1 m3/hr. | 210 pie3/min. 6.0m3/min. |Granulos 1/4”" (7 mm) 16, 18, 30
fio) 11/4" 3.2cm 6 ci/hr. 4.6 m3/hr. | 315 pie3/min. 9.0 m3/min, 0 menos
PRQUERDY I 10> 3.2em 6 ci/hr. 46m3/hr. | 315 p‘e3fmm, 9.0 m3/min. Granulos 3/8"”
112" 3.8cm 9 ci/hr., 6.9 m3/hr, 365 pie3/min. 10.5 m3/min. {7 mm) o menos 16, 18
3/4" 1.9 cm 2 cifhr. 1.5m3/hr. | 125 pie3/min. 3.5 m3/min. 1/8" (3.5) 0 menos
LOVA |1 | 25cm 4cifhr. 3.1 m3/hr. | 210 pied/min. 6.0 m3/min. | Gréanulos 1/4” (7mm)| 15, 20, 21, 30
8 11/4" 3.2cm 6 ci/hr. 4.6 m3/hr, 315 pie3/min. 9.0 m3/min. © menos
11/4" 3.2cm 6 cifhr. 4.6 m3/hr. 3156 p|e3!n'un, 9.0 m3/min. Granulos 3/8"
(lanzadores 11/2” 3.8cm 9 ci/hr. 6.9 m3/hr. | 365 pie3/min. 10.5 m3/min. (10 mm) o menos 15, 20, 21 1
grandes) 13/4" 4.5 cm 10 ci/hr. 7.6 m3/hr. | 500 pie3/min, 14.0 m3/min. Granulos 1/2"
2 = 5.1 cm 12 cifhr. 9.2 m3/hr. 600 piemin. 17.0 m3/min. (13 mm) o menos 15
LOVA 2 " 5.1 cm 12 cifhr. 9.2 m3/hr. 600 ple3j’m1n. 17.0 m3/min. Granulos 3/4" Agregado Grande 15
16 21/2" | 6.4cm 15 ci/hr. 11.5m3/hr. | 900 pie3/min. | 25.6 m3/min. {19 mm) o menos Bolsillos con Cono

3



PREPARACION DE LA MAQUINA REED
PARA OPERACION

LA CLAVE PARA PRODUCCION MAXIMA Y COMPORTAMIENTO SUAVE CON MANTENIMIENTO
MINIMO ES EL MANTENER LAS AREAS CORRECTAS DE LA MAQUINA LIMPIAS Y AJUSTADAS.

Las siguientes instrucciones estdn escritas en secuencia exactamente como un mecdnico de servicio de la

fdbrica daria servicio a su mdquina.

PASO 1

. Limpiar la parte superior de la superficie de giro.

. Limpiar el cemento del eje de la pieza giratoria.

. Limpiar los tres espdrragos de conduccion.

. Limpiar la superficie del fondo del deposito de alimen-
tacién.

. Limpiar el hueco de la superficie de giro y los huecos
de los espdrragos de conduccién en el depdsito de ali-
mentacién, la placa de desgaste y las placas déelevacion.
(Si estos huecos no se limpian correctamente el material
se desprende durante la instalacién y se deposita entre
las piezas donde no se quiere.)

6. Limpiar las roscas de la pieza giratoria. (Ver figs. 10y
11, pdg. 5.)

7. Limpiar la superficie superior del depésito de alimenta-
cién con una regla para desprender los depositos de
cemento.

8. Limpiar ambas superficies de la placa de elevacion (co-
mo arriba en el Paso 7).

9. Limpiar la superficie del fondo de la placa de acero de
desgaste (como en el Paso 7).

10. Lubricar las roscas de la pieza giratoria con un poco de

aceite ligero.

11. Lubricar ambas superficies de las placas de elevacién

con una pelicula ligera de aceite.

12. Lubricar la superficie superior del deposito de alimen-

tacién con una pelicula ligera de aceite.

W =
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Fig. 7

Limpiar cualquier acumulacién de cemento en la parte su-
perior del depdsito y la superficie del fondo de la placa de
desgaste con el borde de unalima o una regla antes de armar.
Esto asegura que ambas superficies estén limpias y libres de
acumulacién de arena y cemento.

Fig. 8
PLACA DESGASTE
LIMPIO i
DEFPOSITO
PLACAS LIMPIO
Fig. 9 ELEVACION

PIEZA GIRATORIA

CONJUNTO RUEDA ALIMENTACION



PASO B

1. Situar las placas de elevacion (si requeridas) en la parte
superior de la pieza giratoria. (Ver fig. 15, pag. 7.)
2. Situar el depdsito de alimentacién en la parte superior

de las placas de elevacion.

3. Situar la placa de desgaste en la parte superior del de-

posito de alimentacion.

(MARCAS DE ALINEACION DE LA PLACA DE
DESGASTE Y DEPOSITO DE ALIMENTACION)

Al montar el depésito de alimentacion y la placa de desgaste
en el cubo de la pieza giratoria de la miquina Reed se debe
tener cuidado de alinear o de marcar lineas de fe en las dreas
abiertas de los bolsillos de las dos partes. (Puede que sea ne-
cesario Macer girar la posicién de la placa de desgaste en los
tres espdrragos de conduccion hasta lograr el alineamiento.)
Ahora, a mano, situar el conjunto de la placa de desgaste y
el depésito de alimentacion de manera que se haga contacto
con los espdrragos de conduccién en el punto opuesto a la
direccion de giro de este conjunto.

ACUMULACION
DE CEMENTO

Fig. 10

EL AGITADOR NO TOCA

- LA PLACA DE DESGASTE.
LA PLACA NO AJUSTADA
CONTRA EL DEPOSITO.

Cuando se enrosca el agitador en el cubo de la pieza giratoria,
la base del agitador debe ponerse en contacto con la superfi-
cie de la placa de desgaste. Al apretar el agitador en el cubo
de la pieza rotatoria se fijard y mantendra al conjunto de la
rueda de alimentacion en la posiciébn marcada correctamente.

Si los hilos de rosca del cubo de la pieza giratoria no estin
limpios, el agitador no puede asegurarse firmemente contra
la placa de desgaste y no se podra mantener la alineacién
correcta.

DEJA UNA SEPARACION
ENTRE LA PLACA DE
DESGASTE DE ACERO Y EL
DEPOSITO.

-~ SEPARACION.

o b

|

Si esta condicién se deja sin corregir, se produciran los problemas siguientes:

1. El aire puede escapar entre el deposito y la placa de desgaste permitiendo al material salir de la tolva.

2. Los bolsillos en el depdsito no se mantendran alineados cc:n. los bolsillos en la placa de desgaste.

3. Ellanzador no funcionard uniformemente a una velocidad constante.




