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INTRODUCCION

En oportunidad de haber efectuado varios recorridos y luego de observar la
realidad factica de nuestra zona fabril, identificamos entre otras cuestiones, un

escenario particular en los procesos de soldadura, especificamente en lo referido a la
fabricacion de llantas de aplicaciones agricolas.

El contexto de los procesos de soldadura referidos, se lleva adelante mediante
rutinas en las cuales predominan las operaciones efectuadas manualmente, por lo que
resultan de vital importancia las competencias, facultades y destrezas de los operarios
ya que de ellos dependera el éxito o fracaso de la tarea. Asimismo, estas
circunstancias requieren de una gran cantidad de operaciones individuales previas al
trabajo final; asi como de prolongadas fases de produccion e instalaciones de mayor

volumen.

Siendo este el panorama y a los fines de suplir las deficiencias existentes en los
procesos sefialados, nos propusimos disefiar una maquina de soldar automatizada,
cuyas caracteristicas permitiran mejorar la calidad de la produccién, optimizar el
ambiente de trabajo de los operarios, acrecentar el volumen de produccién y
perfeccionar la calidad del producto final.

En términos generales, la maquina de soldar automatizada propuesta, se
encuentra conformada por una estructura integral de cafio estructural, revestida con
panales de chapa metalica desmontables, al cual se halla fijado un sistema de eje auto
portante. La estructura consta de dos compartimentos: a) un sector destinado al
proceso especifico de soldadura conformado por un plato auto centrante cuya principal
funcién es la de alinear las dos piezas a soldar; una torcha de soldeo ligada a un
dispositivo de sujecion y una campana de extraccion de humos; y b) una seccion
encargada de proteger al equipo de soldadura, un tambor de alambre MIG (Metal Inert
Gas) de hasta 272 kilogramos y una bateria de gas de soldadura.

Respecto a las dimensiones de la estructura, es dable destacar que la misma
posee una superficie de tres metros cuadrados (1,20 x 2,50 mts. -Alto 2 mts.-) lo cual
la convierte en una maquina compacta, adaptable a espacios no tan amplios,
brindando ademas la posibilidad de almacenar herramental particular en el espacio
libre que se ha previsto para esos fines; es decir, la maquina se encuentra disefiada
para que todo aquello indispensable y necesario para la utilizacién de la misma se
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encuentre alli; colaborando ello a la optimizacion de las tareas que deben ser llevadas
a cabo.

Este trabajo se ha dispuesto en seis capitulos, comenzando por un marco teérico,
continuando con lo pertinente a la programacion del PLC, efectuando especial enfoque
en las verificaciones mecanicas referidas al sistema de eje principal; siguiendo con el
analisis de extraccion de gases de soldadura, exponiendo la lista de materiales
necesarios y por Ultimo la elaboracion de una apreciacion de la inversion respecto a la
fabricacion de la maquina de soldar automatizada.

Asimismo, se han dispuesto tres anexos en los cuales se adjunta la Planimetria
del sistema mecanico, eléctrico y automatizacion; y una serie de catalogos técnicos
que han sido tenidos en cuenta a la hora de elaborar el presente proyecto y que
resultan de interés para una mejor comprension de aspectos especificos que no son
tratados dentro del cuerpo principal de este trabajo.

En este orden de ideas, durante el desarrolio de este proyecto de disefio de
maquina de soldar automatizada, procuraremos dar cuenta de las virtudes de la misma
y desglosaremos por parte las etapas de su fabricacién y montaje; asi como también
su funcionamiento y desempefio a los fines de ser lo mas exhaustivos posibles
pretendiendo conseguir el mayor entendimiento asequible a los interesados.

Facultad Regional Venado Tuerto 50
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CAPITULO |
MARCO TEORICO

1.1. DESCRIPCION DEL PROCESO MANUAL

El proceso manual vigente en la mayor parte de las fabricas donde se elaboran
llantas de aplicaciones agricolas, involucra a dos operarios que se desempefian en un
tiempo de ciclo de 83 segundos, alcanzando una produccion total de 350 piezas por
turno.

En consecuencia, el flujo de trabajo del proceso manual se inicia con un primer
operario que al comenzar las etapas del proceso de soldadura incorpora la pieza a la
mesa de trabajo, luego realiza un pre-ciclo de soldeo uniendo parcialmente las partes,
seguidamente extrae la pieza y la coloca en un dispositivo a los fines de medir la
alineacion de la misma; una vez controlada le entrega la pieza a un segundo operario
que continia el proceso colocandola en una nueva mesa de trabajo y la suelda
definitivamente terminando el proceso de unién, luego extrae la pieza y la etapa se
encuentra finalizada.

1-OP 1

*Incorpora Piezas a soldar

2-0P1
* Pre - ciclo de Soldeo

3-0P1
* Extrae pieza 4-OP 2
*Controla * Coloca pieza
controlada
= Suelda
5-0P 2

* Extrae pieza soldada

6-Producto terminado

* Tiempo total= 83 seg.
*Cantidad de Piezas= 350 P x Turno
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1.2. CUALIDADES DEL PROCESO AUTOMATIZADO

El proceso automatizado que se propone tiene como propésitos principales el
incremento en la produccion y la estabilizacién del proceso. En este orden de ideas, el
proceso operativo en el que forma parte la maquina de soldar automatizada, consta de
un solo operario desempefiandose en un tiempo de ciclo de 45 segundos, logrando
una produccion total de 640 piezas por turno.

Operario 1 Operario 1
* Incorpora las * Extrae pieza
2 Piezas a

Producto terminado

Maquina

* Comienza *Tiempo total= 45 seg.

ciclo de *Cantidad de Piezas = 640 P x Turno
Soldadura

Estas caracteristicas contribuyen y afiaden al proceso de soldadura virtudes que
se veran reflejadas en los resultados finales, lograndose asi:

¥" Optimizacion del tiempo necesario asignado al proceso.

¥ Mejora y perfeccionamiento en la calidad del producto final.

¥ Incremento del volumen de la produccién aproximadamente en un 83%.
¥ Proceso estable y repetitivo.

¥ Menor incidencia de operaciones manuales del operario.

¥ Reduccién del margen de fallas manuales.

¥" Un ambiente de trabajo mas 6ptimo para los operarios.

¥" Menor superficie de las instalaciones fabriles destinadas al proceso.

Facultad Regional Venado Tuerto 7©
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1.3. DESCRIPCION GENERAL DE LA MAQUINA

La maquina de soldadura automatizada consta de una estructura integral de cafio
estructural revestida de paneles de chapa metalica desmontables; ligada a ella, en su
parte interna, se encuentra el sistema de posicionamiento de torcha y la sujecion del
centro de la llanta.

Asimismo, la parte interior de la maquina se encuentra equipada con una mesa de
trabajo que posee un sistema de auto centrado del aro exterior de la llanta y un
sistema de rotacion mediante un eje auto portante.

También cuenta con un sistema de extraccion de gases mediante filtros,
creandose condiciones de mayor confort para el operario sin que sea necesaria la
utilizacion de protecciones respiratorias adicionales y reduciéndose asi el margen de
polucién en el area de trabajo.

En la parte operativa externa de la estructura contamos con un bi-comando de
accionamiento de ciclo, consistente en una doble botonera que exige al operario
colocar necesariamente sus manos en los botones contribuyendo ello a la seguridad
del mismo; y cuenta ademas con un tablero de control general con un interface
hombre-maquina a los fines de dirigir todas las acciones de la maquina.

pis Extraccion
Paosicion de torchay
sujecion de cenfro
N

Comando de
control

Sugciin cenlro
de soldeo : de llanta

Pubadores Sisterna de rofacion
de Inicio de mesa
de ciclo
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1.4. ETAPAS DE SOLDADURA: ARO EXTERIOR Y CENTRO DE LLANTA

ETAPA CERO - EQUIPO EN REPOSO

El equipo se encuentra listo para colocar las dos partes de la llanta que seran
soldadas. En consecuencia, la puerta de proteccion y el sistema de auto centrado del
aro exterior de la llanta se encuentran abiertos; y la torcha de soldeo esta en posicién

de reposo.

ETAPA 1 - PREPARACION PARA EL COMIENZO DE CICLO

En esta etapa se deben colocar las dos piezas a soldar en la Mesa de Trabajo,
corroborar su correcto posicionamiento y finalizar la preparacién del proceso
accionando el doble comando de ciclo de inicio.

ETAPA 2 - COMIENZO DE CICLO

Al accionarse el doble comando de ciclo de inicio la puerta de proteccion se cierra
y desciende la torcha de soldeo junto a la sujecién de centro de llanta; de este modo
comienza el ciclo de soldadura. Simultaneamente se habilita el gas protector, el
alambre y se inicia la rotacion de la mesa que se ubicara segun el angulo especificado.
Esta rutina se repetird segun la configuracion requerida.

Facultad Regional Venado Tuerto 9@
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ETAPA 3 - FINALIZACION

Una vez terminado el ciclo de soldeo se vuelve a la posicién de inicio, el sistema
de torcha de soldeo retorna a su estado de reposo, se libera el plato auto centrante de
la mesa de soldeo y se abre la puerta de seguridad; finalmente el operario retira con
éxito la pieza terminada.
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1.5. EXPOSICION DE LOS ACCIONAMIENTOS Y POSIBLES MOVIMIENTOS

A continuacion se detallan los accionamientos posibles de las distintas partes de
la maquina para tener una vision mas clara del automatismo.

PUERTA DE SEGURIDAD Movimiento ascendente y descendente
= Accionamiento Neumético

SUJECION ARO EXTERIOR Movimiento horizontal (Apertura y Cierre)
= Accionamiento Neumatico

SUJECION ARO INTERIOR Movimiento ascendente y descendente
= Accionamiento Neumatico

TORCHA DE SOLDEO Movimiento ascendente y descendente (Modo de trabajo)
» Accionamiento Neumatico (Modo de Trabajo)
= Puesta a punto movimiento libre

EXTRACTOR DE GASES On / Off
= Accionamiento Eléctrico

SOLDADORA On/ Off
= Accionamiento Eléctrico

GAS DE SOLDADURA On / Off
= Accionamiento Eléctrico

ILUMINACION INTERIOR DE LA H&QUINA On [ Off
= Accionamiento Eléctrico

HUSILLO Movimiento circular en ambos sentidos
= Accionamiento Eléctrico

Facultad Regional Venado Tuerto 11E&
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CAPITULO I
PROGRAMACION DEL PLC

2.1. VERIFICACION DEL CORRECTO FUNCIONAMIENTO DEL ENCODER

La maquina cuenta con un PLC (Programmable Logic Controller) Modelo TSX
Micro 3705 y a los fines de que éste reciba la correcta informacion por parte del
ENCODER Incremental marca STUAR modelo STG 453R/1000 (sensor electro éptico
mecanico que unido a un eje proporciona informacién de la posicion angular) se ha
realizado la siguiente verificacion:

¥ Velocidad maxima de trabajo del husillo es de 20 rpm.
» El husillo realiza una vueita en 3 segundos (60 segundos / 20 R)

E| ENCODER trabaja a 1000 pulsos por vuelta | Tiempo por vueita 3 segundos.

El PLC recibe 333,33 pulsos por segundo | Frecuencia de sefial aproximada
de 350 hz.

Entonces, configurando la entrada del PLC como entrada rapida (fast) en dos
milisegundos, éste podra trabajar normalmente con el ENCODER seleccionado ya que
la velocidad de respuesta del PLC (400 hz) es mayor que la del ENCODER (350 hz).

Facultad Regional Venado Tuerto 120
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2.2. ESQUEMA GRAFCET DE PROGRAMACION DEL PLC
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2.3. CONFIGURACION DEL PRINCIPAL

2.3.1. CONDICIONES DE GRAFCET Y REINICIOS
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e
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Wiy
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2.3.2. CONTADOR DE PIEZAS
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2.3.3. DESCRIPCION DE FALLAS

Falla del clamp auto centrante
Falla sujetador centro torcha

Falla puerta de seguridad
Extractor de humos

Falla del variador de velocidad
Falla de la alimentacion de soldadura

Falla de soldadora

Falla por bajo caudal de gas de soldadura
Falla por alto caudal de gas de soldadura

Falla por posicion cero de husillo

* Falla eléctrica
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2.3.4. MovIMIENTOS MANUALES

1. Cierra clamp auto centrante; 2. Abre clamp auto centrante; 3. Baja sujetador
centro de llanta; 4. Sube sujetador centro de llanta; 5. Baja puerta de seguridad;
6. Sube puerta de seguridad; 7. Extractor de humos; 8. Alambre de soldadura; 9. Gas
de soldadura; 10. lluminacién; 11. Husillo izquierda; 12. Husillo derecha.
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2.3.5. MOVIMIENTO DEL HUSILLO CON EL ENCODER
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2.3.6. PROGRAMACION VARIADOR DE VELOCIDAD

CPROGRAMACION YARADCOR DE wELOCIDAD™)
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2.3.7. VALVULA REGULADORA DE CAUDAL

[WALVULA PROPORCIONAL CAUDAL DE GAS")
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2.4. CONFIGURACION DEL POST
MOVIMIENTOS MANUAL AUTOMATICO SALIDAS
‘Clamp cierra SECEEST e - M160 %Q2.0
Clamp abre M132 M161 %Q2.1
Sujetador de centro-torcha baja M134 M162 %Q2.2
Sujetador de centro-torcha sube M136 M163 %Q2.3
Puerta baja M138 M164 %Q2.4
Puerta sube M140 M165 %Q2.5
Gas de soldadura M146 M166 %Q2.6
Alambre de soldadura M144 M167 %Q2.7
Alimentacién soldadura eléctrica - M168 %Q2.8
lluminacién M148 M169 %Q2.9
Velocidad de soldadura variador XOXOXAXX M173 %Q2.10
Marcha variador derecha M152 M170 %Q2.11
Extractor de humos M142 M171 %Q2.12
Luz piloto marcha - M172 %Q4.8
Luz piloto falla - M122 %Q4.9
Marcha variador izquierda M150 - %Q4.10
Luz posicién husillo - - %Q4.11
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2.5, INTERFACE HOMBRE - MAQUINA

El operario, al iniciar el proceso de soldadura, se encontrara con la posibilidad de
utilizar la maquina mediante una pantalla de operaciones en la cual podra seleccionar
un numero de programa. Estos programas incluirdn de modo prefijado diferentes
configuraciones para soldar distintos tipos de llantas.

Como alternativa, para prever diferencias en los estampados de las piezas y
lograr un cordén de soldadura mas homogéneo, se cuenta con la posibilidad de
compensar angularmente el inicio y fin del cordén de soldadura. Seguidamente, se

podra optar por distintas posibilidades de accionamientos individuales o en modo
manual que a continuacién se detallan:

+ Abrir y cerrar el clamp.

= Subir y bajar la torcha de soldeo.

= Abrir y cerrar la puerta de seguridad.

» Activar y desactivar la extraccion de gases.

= Activar y desactivar la iluminacion interior de la maquina.
* Extraer alambre de soldadura.

= Activar y desactivar la salida de gas de proteccion.

})

P~
b=
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CAPITULO III

VERIFICACIONES MECANICAS - SISTEMA EJE PRINCIPAL

3.1. DATOS DE PARTIDA DEL EJE PRINCIPAL

F1=100Kg
F2= 300Kg
F3= 20Kg
L1= 800mm
L2= 250mm

L3= 150mm

F1 ﬂ F2

F3

RAy A
Y
r> RAx
)
X
B
L1

-

L2

L3

RBy

v

F1 y F3 son fuerzas estimadas por cuestiones de seguridad de disefio, F1
representa posibles cargas eventuales y F3 es una fuerza opuesta a movimiento del

moto-reductor.

3.2. VERIFICACION DE ESFUERZOS DE REACCION

er=u - F1+ F2 = RAx
RAx=400Kgf

ZF}*:D -+ RAy = RBy
TMA=0 - Flx = =RByxL2

RBy = 266,6 Kgf

Facultad Regional Venado Tuerto

)

I
X




* U ' N Proyecto Final N® 27 | Maquina de Soldar Automatizada

3.3. ESFUERZO REQUERIDO PARA EL MOTO-REDUCTOR

L1

Mt=F3x —
i
Mt=8BKgm

Para la seleccién del moto-reductor nos basamos en los datos proporcionados por
el fabricante POLYFIX que se detalla a continuacién.

Datos de disefio: Mt=8kgm; N2=25 RPM

TABLAS DE POTENCIA

Capacidad nominal a 1500 rpm
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Fuente: Catdlogo Técnico POLYFIX. Angel Larreina S.A.
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En consecuencia, adoptamos el siguiente Moto-reductor:
Marca: Ersa
Modelo: PMF-63
Relacién Nominal (i): 60
Velocidad Entrada y Salida (N1/N2): 1500/25 RPM
Potencia Mecénica: 0.75 HP
Momento a la salida del moto-reductor: 13.48 Kgm
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3.4. SELECCION DE RODAMIENTOS

Datos de partida: Fa = 400kgf
Fr = 267Kgf
@ Ext. Eje = 60mm
Para emprender la seleccion comenzamos por examinar la tabla propuesta por
SKF y asi llegar a una primera aproximacion del tipo de rodamiento necesario para el
disefio de la maquina de soldar automatizada.

yr—
e = i g e iy e b dfais s eeme fugr

ity
| GH il

Fuente: SKF Catilogo General (1999) pp. 24-25
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Conforme la tabla expuesta deberiamos utilizar rodamientos conicos; sin embargo
los esfuerzos requeridos por la maquina son reducidos y por ende es mas conveniente
la utilizaciéon de un sistema de rodamientos rigidos de una hilera de bolas.

dinam! ivale

P=XFr+YFa

X: Factor radial

Y: Factor axial

e: Valor de referencia

C,: Capacidad de carga estatica

Condiciones:
FalFrse2>X=1e¥Y=0
Fa/lFrze > X =0,56 e Y = Tabla (Fa/Cy)

Fa/Fr = 400/267 - FalFr = 1.49

Adoptamos un rodamiento Cédigo SKF: 61912-2RZ

i -
W OEEE WD

868 88y sds EBEs
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Fa/Co = 4000N/14300N - Fa/Cy;=0,28 > Y =1,15

Con relacion a la

carga ol anilln Cojinctes de doble hilera'™

inlernr ruld
Tipe de cofl nede [ .

F,

Giran- = Ja
do - L e,

v -ty

Cojineten | *','“ F,,
e bl as i 3
P suiva 5 1 i{::,.
pars daders
eontactn | b, pal |
raad ia] 41 o014 .-

0.028 50

0.036

0084

o.11

0,17

0.28

0,42

0,56

325255288
ssessssss
SEE28ERES

e -
BEGESEZ23E

P=0.56 x 2670 + 1.15 x 4000

P=6095.2 N
Verificacion de la vida
Duracién Probable
somn = ()
oo = (55553)
Lo prop = 19,83 x10° rev
Duracion Deseada

6 HS x 20 Dias x 11 Meses x 5 Afios = 6600 HS

60 min 25 rev
1HS ~ 1min

L1o pese = 6600HS x

LioDese = 9.9 x10° rev
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De este modo podemos verificar que la adopciéon del rodamiento 61912-2RZ es
correcta. Al verificar con un rodamiento rigido de una hilera de bolas descartamos
otros tipos de rodamiento tales como los de contacto angular o cénicos, ya que de ser
utilizados resultarian excesivos.

Es dable destacar, que en este disefio de la maquina se colocaran rodamientos
aislados eléctricamente, ya que deben soportar el paso de la corriente que se genera
entre los contactos pieza y masa de la soldadora. Este tipo de rodamientos tienen la
caracteristica de garantizar una proteccion eficaz contra corrientes alternas y/o
continuas. La resistencia 6hmica minima es de 50 MQ (Mega Ohm) a 1.000 Voltios de
Corriente Continua.

Con la utilizacién de los rodamientos aislados eléctricamente y sin tener que
incorporar otro medio aislante, garantizamos no solo la aislacién eléctrica sino también
la facilidad de montaje y desmontaje para el mantenimiento. De este modo, se
incrementa la precision del montaje asegurando un correcto funcionamiento del
conjunto.

Por dltimo, sefialamos que para poder utilizar este tipo de rodamiento debemos
cambiar su dimensién por una mayor, por lo que adoptamos 61820-2RZ de d=100mm,
D=125mm y B=13mm.
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MIVE DAL TECROLOGICA MAC DAL

3.5. VERIFICACION DEL EJE PRINCIPAL A LOS ESFUERZOS DE TORSION Y FLEXO
COMPRESION

Esfuerzos a la torsién
Material SAE 1045

e aflu 4250 Kg/em* = 5
o Coef seg x Coef Arranque o E T N e

tadm = 0.8 x sadm — radm = 1000 Kg/Cm?

Meo oo - Mpa 32
Wt T mx(D*-db

_ 800x32
T ax(10* -7%
Kg

T= 1l 7&K tadm — Buena Condicitn
Cm

Esfuerzos a la flexo compresién

P Mf  (FL+F2)x4  Flx(L1/2)x64
= itwr T T x@ =) T wx (-9

400x4 100x40x64

= = 20.8 Kg/em?
16014 Tmx(0f -7  ° o

a

acomp = yJo? + 3x1? < gadm

K
ocomp = /20.82 4+ 3x12 — gcomp = 21‘:—?_:;‘12 -« oadm — Buena Condicién
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3.6. VERIFICACION DE LA SUJECION DEL CONJUNTO EJE PRINCIPAL

Vi

P
P <
T = =50,
n n adm
e = Espesor = 10 mm
P = Fuerza = 700 Kgf
Adopto M10x1.5
Wit | Arvade -
m Pae | T s | e | T | ries
iy | - pimm | S Twaerion
o i) o o . (i 4, 'y
i 05 -3 563
LE] .84 b ] [
40 [ ] 114 [ i ]
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[-1:] 100 AT .|"_|]J.:
) 100 il 86
[T [BI] 47 34 8] 1o ] W
1) 150 13 Gl 135 14 [TE]
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40 100 155 154 5 1 12455
[ 100 355 57 5 ] 16725
11 bE ] 4 5% L) L] [AT b7 1]
FT) T80 (A ETE] 150 15 e
1] FE1] 1883 Wld K] 16 %]
-4 0 FE] 2057 oS - 215 3447
Fal) ) i N H 1554 0 T T
LT L] LA | 8 RL] T [AE
30 ) LKl [3X) 100 305 To0 80
a0 300 L% (T T 5} T
0 [T HE | 9k i s a2 [ T
nxD?® mx8.16°
= = =52.3mm? = 0.523 cm?
4 4
kg Of sae1010 kg
Tr caeldl0 = 2450 — = Tadm = — = 0gdm = 1633 —
! cm? 15 cm?

700 kg _
On = 5533 = 1338.5 o < Oqam = Buena Condicitn
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UNIERSIDAD TECROLOGITE MACIORAL

Decidimos utilizar 4 tornillos M10 x 1.5 debido a que al evaluar el mantenimiento
de la maquina estos tornillos logran que las fuerzas, desde el punto de vista de
montaje y desmontaje, se encuentren adecuadamente distribuidas; lograndose asi la
correcta sujecion del conjunto eje principal necesaria para el apropiado funcionamiento
del mismo.

T =1 PIEP
Nc= Dpaxxex07 = 10 mm x 10mm x 0.7 = 70 mm? = 0.7 cm?
kg

T= 0.8x0,4msap1010Xn = 0.8x 1633 = 1306 e '

Plxn=1tx0c = (1306x0.7): 4 = 228,5 Kgf = Buena Condicion
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UMIVTRSANAD THCHDL OGICE MACICHAL

CAPITULO IV
ANALISIS DE EXTRACCION DE GASES DE SOLDADURA

4.1. EQUIPO ASPIRADOR DE HUMOS DE SOLDADURA
4.1.1. CONSIDERACIONES GENERALES

Los equipos aspiradores de humos de soldadura son de amplia aplicacién en la
industria, para contribuir a evitar la exposicion del personal a la inhalacién de los
humos producidos, dados los riesgos a la salud implicados. El disefio de éste equipo
emplea las tecnologias actualmente vigentes para el filtrado de aire.

El equipo aspirador es una unidad compacta que incluye todos los elementos
necesarios para la captacion y filtrado de los humos, incluyendo la toma de aspiracion,
una sucesion de filtros que retienen los componentes sélidos de los humos aspirados,
el ventilador centrifugo que imprime todo el movimiento del aire, los comandos
eléctricos y el manometro que permite determinar el estado de los filtros.

4.1.2. RECOMENDACIONES DE OPERACION

Las operaciones de soldadura producen la emision de humos, cuya direccién
preponderante de propagacion es ascendente. Por tal motivo, se recomienda que la
toma de aspiracion del brazo articulado se ubique sobre la zona a soldar, a unos 2040
centimetros por encima de la zona a soldar.

Cuando dentro del area de trabajo existan corrientes de aire, la campana debera
reposicionarse de modo de lograr la maxima captacion de los humos producidos.

IMPORTANTE: Todo proceso de soldadura incluye la generacion de una
atmosfera en la adyacencia de la zona a soldar, que tiene una gran importancia desde
el punto de vista de la calidad de la soldadura. Si la toma de aspiracién se acerca
demasiado a la zona a soldar, esta atmdésfera podria verse afectada, lo cual implica un
riesgo en la calidad de la soldadura.

A los fines de lograr la maxima captacion de humos, se recomienda que se
minimicen las corrientes de aire en el area a soldar. La toma de aspiracion en el
extremo del brazo aspirador posee una valvula de regulacion del caudal de aire
aspirado, que permite regular la intensidad de la aspiracién en la zona de trabajo.
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4.1.3. PUESTA EN MARCHA CON FILTROS LIMPIOS

Cuando el equipo se pone en marcha con filtros limpios, la resistencia que estos
ofrecen a la circulacion del aire es minima. El manémetro acusara entre 20 y 30 mm.
c.a. con cartuchos nuevos. Por esta razén el ventilador aspirara un caudal del aire de
aspiracion que podria ser mayor que el recomendado para las caracteristicas de los
filtros del equipo. Por esta razén se recomienda que durante las primeras horas de uso
del equipo, la valvula de regulacion de caudal de la toma de aspiracion se cierre
parcialmente, hasta que el cartucho filtrante principal tome carga de sélidos y ofrezca
una resistencia al pasaje de aire.

IMPORTANTE: Durante las primeras horas de uso del equipo con cartuchos
nuevos, es probable que se visualice una pluma de humo en la boca de salida de aire
limpio del equipo. Esto se debe a que la eficacia del cartucho filtrante principal
depende del material filtrante, y también de la formacién de una pre-capa de polvo
sobre la superficie externa del mismo. Esta pre-capa se forma durante las primeras
horas de uso del equipo y aumenta la eficiencia de filtracion del cartucho. Esto es
particularmente importante dado que los sélidos del humo de soldadura son particulas
de bajisima granulometria.

4.1.4. PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO

El equipo posee dos etapas de filtracion dispuestas en serie:
Primera etapa: prefiltro metalico.
Segunda etapa: cartucho filtrante principal.

El aire cargado de humo ingresa al equipo por la conexién del brazo aspirador.
Una placa de impacto y posteriormente, un panel filtrante metalico propiciaran la
separacion de la corriente de aire aspirado de particulas de gran tamafio y
eventualmente de chispas que pudieran haber sido aspiradas.

A continuacion, el aire cargado de humos llega al cartucho filtrante principal de
alta eficiencia. De este modo, los solidos arrastrados por la corriente de aire quedan
retenidos en la cara externa del filtro, mientras que el aire filtrado circula por el interior
del mismo hacia el ventilador.

La acumulacién de polvo en la cara externa de los filtros producira una reduccién
de la superficie filtrante disponible, por lo cual habré un incremento de la presién
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diferencial entre las zonas de aire limpio y sucio del equipo. Un manémetro diferencial
digital marca Freescale Semiconductors Modelo MPX 5010DP indica en todo momento
la presion diferencial en el filtro, la cual es indicador del grado de taponamiento del
mismo. Una alarma en el panel de instrumento indica el momento de realizar una
limpieza de los filtros.

4.1.5. PARTES PRINCIPALES
BRAZO ASPIRADOR ARTICULADO

Permite ubicar la toma de aspiracion en el lugar deseado. Posee articulaciones
que deben ser periddicamente revisadas y ajustadas de modo que la operacion con el
brazo resulte simple. Las mangueras flexibles que unen los tramos de conducto son
ignifugas. También posee en el extremo de la campana de aspiracion una clapeta de
regulacion, a fin de regular el caudal de aspiracién.

PRE FILTRO METALICO

Este consiste en un medio filtrante estatico metalico de eficiencia EU-1. Marca
Casiba, Modelo Fime-1. Tiene la mision de retener las particulas de gran tamafio y
chispas que eventualmente pueden ser aspiradas por el equipo, de manera de
proteger el cartucho filtrante principal y también evitando su saturacién prematura.

IMPORTANTE: Para el caso de soldadura de piezas aceitadas, las nieblas
producidas por la evaporacion del mismo podrian quedar retenidas en el pre filtro. Es
muy importante mantener el pre filtro libre de aceite ya que este constituye un riesgo
potencial de incendio.

Se recomienda aplicar el equipo sobre soldadura de chapas libres de aceite, o
bien incrementar la frecuencia de limpieza del pre filtro.

Para acceder al panel debe abrirse la tapa lateral del equipo que permite el
acceso al filtro. Accionando los 2 cierres de apertura rapida de la puerta, la misma se
soltara permitiendo ser retirada hacia arriba y otorgando acceso al filtro.

A lo largo de la operacion del equipo, este panel se cargara de parte de los sélidos
arrastrados por la corriente de aire aspirada por el equipo. A intervalos regulares el
panel debera ser extraido para su limpieza manual con aire comprimido, y luego
debera ser reinstalado.
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IMPORTANTE: Al retirar y volver a instalar el pre filtro metalico, observe que la
cara en contacto con el polvo conserve su posicion dentro del equipo.

Se debe respetar la orientacion de la flecha que indica la posicién del pre filtro
metalico, referido al sentido de circulacion del aire dentro del equipo.

Limpie periédicamente el pre filtro metalico.

Debe proveerse al personal que realice el retiro y limpieza del pre filtro metalico,
de elementos de seguridad respiratoria para evitar la inhalacién de los sdlidos
retenidos en él.

MUY IMPORTANTE: No opere el equipo aspirador de humos de soldadura sin el
pre filtro metalico apaga chispas instalado. La falta de este panel en el flujo de aire
dentro del equipo pone en riesgo la integridad del cartucho filtrante principal.

CARTUCHO FILTRANTE PRINCIPAL

El equipo aspirador de humos posee un unico cartucho filtrante principal. El
cartucho se compone de un medio filtrante de alta eficiencia, compuesto totaimente de
microfibras de polipropileno con densidad progresiva. Marca Casiba, modelo PC-9-C.

4.1.6. MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Las tareas de mantenimiento preventivo que deben realizarse sobre el equipo son
las siguientes:

-~ Controlar el ajuste de las articulaciones de los brazos.
— Controlar el ajuste de los cierres rapidos de las tapas de los filtros.

— Limpieza de cartucho filtrante principal (Cada vez que el manometro indique la
necesidad)

-~ Limpieza quincenal / mensual de pre filtro metalico. Incrementar la frecuencia
de limpieza en casos de presentarse soldadura de piezas aceitadas.

—~ Reemplazar el cartucho filtrante principal cuando después de realizada la
limpieza del mismo, el mandmetro continde indicando presion de alarma.

— Limpieza quincenal / mensual del interior del gabinete del equipo.
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- Inspeccion general anual, controlando estado de sellos, burletes y balanceo del
ventilador.

4.2. SELECCION DEL TIPO DE ASPIRACION

CAMPANA WOVIL

1
i
T
'

Con pesiafia
Conducio simpie o perta cdmica '
X mm mlis ml g .'
Hasta 150 0.1& 0,12 ’
150-225 035 026 ?
125 - 300 061 047

Velocidad en la cara abiera = 7.5 m/s
¥elocidad en conducto = 15 ms

Pérdida en la entrada conducto simple = 0,93 PD s '
Pérdida en la entrada con pantalia o cono = 023 PD e '

VENTILACION GENERAL, cuando no € posible 13 extraccion localizada:

Electrode. duim. | ol /3/s0ldador * A. En zonas despejadas, en las gue ios humos de soldadura pueden
& mn 0,47 ascender alegdndose de la rona respiratonia:
= Caudal m¥s =033 = Kg/h de cloctrodo consumido
v o - B. En zomas conflinadas o en posiciones, en las que Jos humos de
& mm 1,63 widadur no se alga Malmente do bs Tona respimtona:
10 mm 211 Caudal m¥s = |66 » Kg/h de electrodo consumido

* 5i los malenales son tdxicos e necesitarin caudales mayores y el trabajador pucde
precuar equipa de proteccitn peronal de vias respiratonas.

OTROS TIPOS DE CaMPANAS AMERICAN CONFERENCE OF

Mesa de soldadura: Ver V3416
Cbinar: Foss Sioehe war Y414, V5008 . GOVERNMENTAL INDUSTRIAL HYGIENISTS
At A EXTRACCION LOCALIZADA PORTATIL
TRABAJO DE METALES PARA SOLDADURA
O i < | . _Vvs-46./

Fuente: Goberna, Hughes, Riveira (1992) Cap. 10, pp. 58
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Para nuestra aplicacion se recomienda un sistema de extraccion localizado, ya
que permite mantener mas limpia la maquina y es mas eficiente el sistema de
captacion de particulas.

X= 150 a 225 mm

Q= 0.26 m3/s (c/pestaiia o pieza conica)

V= 7.5 m/s (velocidad cara abierta)

Vd= 15 m/s (velocidad en ducto)

Pc= 0.25 x Pd (Perdida de carga en la entrada de la campana)

S=026 m3/s/7.5m/s

S=0.034 m2
@= ((0.034 x 4)/3.14)1/2
@=02m

Se adopta @= 200mm
stimacion del Diam | conducto

S=QN

S=0.26 m3/s/ 15 m/s

S=0.017 m2

@= ((0.017 x 4)/3.14)1/2

@=0.148 m

Se adopta @= 150mm

Presion dinamica en uctos

Pdc=V2/16.3

Pdc= 152/16.3

Pdc= 14 mmca
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4.3. PERDIDAS POR ROZAMIENTO DEBIDO AL AIRE
Q=936 m*h
V=15m/s
@= 150mm (conducto)
Pd Rig= 20 Pa = 2.04 mmca
Pd Fle= 40 Pa = 4.08 mmca

1 mmca = 9.8 Pa
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Fuente: Salvador Escoda S.A. Catdlogo Técnico. pp. 64
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4.4. CORRECCION POR FRICCION EN EL CONDUCTO

FACTOR DE CORRECCION

leg

————— gt

s Ll L ll L | — - J-...-L.._._ L —
o o9 & i 4 §47T a0 X E oa N

Fig. 4 VELOCIDAD AIHE mis
Fuente: Salvador Escoda S.A. Catdlogo Técnico. pp. 55

Para Hierro galvanizado no requerimos correccion, ya que cuando calculamos las
pérdidas por rozamiento debido al aire, el coeficiente de friccion es de 0.02. Asimismo,
para las partes de conducto flexible, adoptamos una rugosidad media, V= 15 m/s y @=
150mm (conducto), obteniendo Fc (Factor de correccion) =1.6.

4.5. VERIFICACION DE CORRECCION POR DENSIDAD DE GASES

De la realidad factica surge que un puesto de soldadura genera aproximadamente
20 gramos de humos y polvo de soldadura por hora. Para nuestro sistema tenemos un
caudal Q = 936 m*/h x 1.2 Kg/m® (densidad del aire) - el peso del aire por hora =
1123 Kg/h, de lo cual se deduce que el peso del aire es mucho mayor que el peso de
los humos y polvos de soldadura y por ende los calculos realizados anteriormente para
el aire no requieren correccion.

4.6. PERDIDA DE CARGA EN LAS DIFERENTES PARTES DEL SISTEMA
Para el sistema bos flexi
Pd Flex=4 mmca x 1.6
Pd Flex= 6.24 mmca
Para C ! iraci
Pd camp= 0.25 x Pd cond
Pd camp= 0.25 x 14 mmca

Pd camp= 3.5 mmca
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L RSISAD THCMOLCOADA Wk CAOMAL

Para union 90°
Pd 90°= 0.3 x Pd cond
Pd 90°= 0.3 x 14 mmca
Pd 90°= 4.2 mmca

Para filtro Casiba PC 9 ¢
Pd Filt 1 =119 Pa 2> 12.15 mmca

(1mmca-> 9.8Pa)

P. i ME-1
Pd Filt 2=11 Pa < 1.12 mmca

APtotal= ¥ Pd
APtotal=64+35+42+1215+1.2
APtotal= 27.45 mmca = 269 Pa

Facultad Regional Venado Tuerto 48 ©




* U l N Proyecto Final N2 27 | Mdquina de Soldar Automatizada

4.7. SELECCION DE VENTILADOR CENTRIFUGO
Se adopta el siguiente ventilador Centrifugo:
Marca: Gatti
Modelo: RA-330-90L
Caudal méximo: Qmax= 40/65 m3/min > 0.6/1.08 m3/s
Presién: 80/75mmca
Potencia de Motor. 2CV-> 1.5KW

Q= 026miks @Fe Presin estitica [Fa

Fe= 29031 Pa & N: Potencia [Watts]

M= 240,11 Watts @Fs Preswin del sistems [Pa]
0,32 HP @Punto de bisqueds

- Candal [mi3is]

As: Aren de salida [m7]

Vs: Velocidad de salids [mis]

Pd. Presitn dindrnicn [P
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4.8. VERIFICACION DE LA CAMARA DE PROTECCION

Un espacio de vital importancia respecto al sistema de extraccion de gases es el
destinado a las camaras apaga chispas. Estas tienen como principal funcién disminuir
la velocidad de las particulas aspiradas, logrando asi llegar a los medios filtrantes con
menor temperatura disminuyendo los riesgos de incendio.

Sin embargo, nos encontramos ante una dificultad debido a que cuanto mas
complejo sea el sistema de las camaras mayor presién se suministrard con el
ventilador.

En consecuencia, hemos desarrollado tres disefios alternativos de camaras apaga
chispas, efectuando una representacion esquematica mediante el software flow
simulation; con la finalidad de elegir el mas adecuado para la maquina de soldar
automatizada.

Los valores de velocidad previstos para los disefios se encuentran
predeterminados conforme “Ventilacion industrial. Manual de recomendaciones
practicas para la prevencion de riesgos profesionales” (1992, Cap.10, pp. 58); estos
son: Velocidad en la boca de aspiracion: 7.5 m/s y Velocidad en el ducto: 15 m/s.

1° DISENO

i TERERREEAR

it_"—
] tifeifnatk
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2° DISENO

En la busqueda de optimizar la distribucion del flujo y la utilizacion de la superficie
del medio filtrante, disefiamos un segundo modelo de camara en el cual se ha
mejorado notablemente la velocidad de captacion en la boca de aspiracion lograndose
alcanzar la velocidad de conduccion deseada de 15 m/s.

La distribucién del fluido es notoriamente mas amplia, lograndose asi un mayor
aprovechamiento de la superficie filtrante y permitiendo alcanzar una conveniente
reduccion de velocidad del fluido para atravesar los filtros.
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3° DISENO

En este modelo se intenta lograr un mejor aprovechamiento del medio filtrante, sin
embargo, la construccién del mismo es mas compleja, no se logran notables mejoras
en la distribuciéon del flujo con respecto al disefio anterior y se genera un desgaste
prematuro en las paredes del extractor debido al cambio brusco de direccién del flujo;
todo lo cual deviene en un encarecimiento de la fabricacién de este modelo.

Por todo lo expuesto, concluimos que el disefio mas éptimo para utilizar en la
maquina de soldar automatizada es el disefio N° 2.
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CAPITULO YV

LISTA DE MATERIALES

5.1. ENUMERACION DE LISTA DE MATERIALES
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A continuacion se detallan un listado de los materiales necesarios y los costos

estimados para desarrollar la maqguina de soldar automatizada.

CANT

| ol G OB B G sk k| ek el ok omk o omk ok o

-
L -

DESCRIPCION

Eléctrico y Automatizacion
ITM PEON

D Si
ITM P&ON

FUENTE ALIMENTACION 220VAC
SVCC 1A

FUENTE ALIMENTACION 24VCC
SA

CPU 37-05 ALIM. 220 VCA
MICRO MOD 8 ED 24 Vec + 8 SD
MICRO MOD. 4 EA / 2 SA
MAGELIS COMPACTA + CABLE
CONTACTOR TRIP 94 220VCA

GUARDAMOTOR
MAGNETOTERMICO
SECCIONADOR PORTAF.

FUSIBLE CILINDRICO 2A
GABINETE ESTANCO
GABINETE ESTANCO
RELEE C/ZOCALO + LED
ZOCALO P/ RELEE

SELECTORA METALICA 2 POS
FILJIAS 1NA
PULSADOR HONGO NEGRO 1NA

PULSADOR PARADA
EMERGENCIA
PILOTO LUMINOSO

LAMPARA INCANDESCENTE 220V
2w
BORNE PASQO RESORTE

TAPA BORNE

BORNE PASO RESORTE TIERRA
SEPARADOR BORMNERA

TOPE FINAL

RIEL DIN X MT

CABLE CANAL RANURADO

Facultad Regional Venado Tuerto

MARCA | CODIGO COSTO COSTO
UNIT. § TOTAL $
MERLIN GERIN 4xB5A 101,43 101,43
MERLIN GERIN 4xB5A 853 853
MERLIN GERIN 4x25A, 36,84 36,84
s/m sic 100 100
TELEMECANIQUE ABLBRPS24050 2500 2500
TELEMECANIQUE TSX3705028DR1 4675 4875
TELEMECANIQUE TSXDMZ16DTK S695 5695
TELEMECANIQUE TSXAMZE00 5780 5780
TELEMECANIQUE XBT-HO11010 6375 6375
TELEMECANIQUE  LC1-DO9-MT 163,02 489,08
TELEMECANIQUE GV2-ME10 4-8A 250 500
TELEMECANIQUE DFB-ABO& 25 100
TEA B.5X31.5 392 18,6
GEN ROD 200 x 300 x 150 230 230
GEN ROD 450 x 800 x 150 321,81 321,81
TELEMECANIQUE 24VCC - 104 54,36 869,76
TELEMECAMNIQUE slc 35,56 568,96
TELEMECANIQUE XB4-BD21 100,66 100,66
TELEMECAMNIQUE XB4-BC21 130 260
TELEMECANIQUE XB4-BS542 1756 1758
TELEMECANIQUE XB4-BVEB4 85 510
OSRAM sic 12 24
PHOENIX 2.5mm2 2,37 118,56
PHOENIX 2.5mm2 0,98 3492
PHOENIX 2.5mm2 2,49 12,45
PHOENIX ATP -ST4 1,54 154
PHOENIX CLIP FIX 35-5 1,68 84
PHOENIX 38mm 11,07 1,07
ZOLODA 30X40 19,56 18,56
54

- 1
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100 CABLE UNIPOLAR NEGRO PRYSMIAN 1x2.5mm2 1,77 177
100 CABLE UNIPOLAR CELESTE PRYSMIAN 1ximm2 0,79 T8
-] MT CABLE TPR FONSECA 5 X 2.5mm2 7.85 38,25
ADAPTADOR RIEL DIN 1 MOD JELUZ sic 2,15 215
MODULC TOMA CONV. JELUZ slc 3,05 3,05
2 CAJA ESTANCA CONEXTUBE AL 1000c100x100 28,23 56,46
10 MTS CANO MET C/PVC 3/4" ZOLODA sic 1521 1521
] COMECTOR RECTO 34" Z0L0DA sic 12,3 61,5
] COMECTOR 90" 314" ZOLODA sic 2583 128,15
10 TUERCA P/ CONECTOR 34 ZOLODA sic 2,11 211
1 FICHA 3X32+N+T SCAME AEREA 496 48,6
] PRENSACABLE PVC 3/4" CONEXTUBE sic 1 5
1 ENCODER INCREMENTAL STUAR STG 453R/M000 1070 1070
2 ACOPLE P/ENCODER STUAR STG M&-10 50 100
1 SENSOR INDUCTIVO TELEMECANIQUE = XSB 12B1MAL2 387 a7
1 CAUDALIMETRO (Opcional) ODIN TG 1100 1940 1840
1 DETECTOR DE FASE NOLLMANMN EUA C 400 530 530
1 VALVULA REG DE CAUDAL AirCom PVIK-132 2669 2669
(Opcional)
1 VARIADOR DE FRECUENCIA WEG CPW-07 800 800
1 Presostato Electronico Freescale MPX5010DP 80 80
BOD PROGRAMACION 130 10400
1 Varios 5824 5824
Mecénica
2 Cafio estructural 40x40x1.6 x 6m 235 470
T Cafio estructural 50x30x2 x Bm 270 1890
2 Perfil L 25x25x3,2 x Bm 115 230
1 Placa cortada redonda @700 900 800
1 Placa cortada rectangular 3000 3000
1 Paneles metalicos desmontables 210 2310
Chicos
] Paneles metalicos desmontables 377 3016
Grandes
1 Redondo SAE 1010 x @4 476,55 476,55
114" x500mm
1 Redondo SAE 1010 x @6 6075 607.5
34"x250mm
1 Cortes Varios SAE 1010 1700 1700
1 Bujes Vesconite 200 800
3 Sistema de gula de bola recirculante 2320 6960
2 Sistema de posicionamiento de 1230 2480
torcha
2 Rodamientos Isocoas SKF 61820 2350 4700
1 Ventilador centrifugo Gatti RA-330-90L 4794 4794
1 Mano obra herreria y mecanizados 40000 40000
1 Varios 5147 5147
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Neumética
4  SENSOR PROXIMIDAD ' FESTO SMT-BM-PS 280 1120
1 SENSOR PRESION - FESTO - PEV-1/4-B-M12 512 512
~ (PRESOSTATO) (Opcional) |
6 ELECTROVALVULA 5/2 24Veo FESTO CPE-10M8 390 2340
2 Cilindro Neumético - FESTO - DNC 32-300-PPVA 750 1500
2 Cilindro Neumatico ' FESTO - DNC 32-1000- ' 1320 2640
1 Cilindro Neumético FESTO "Wmﬁmwa 800 800
1 Varios 1337 | 1337
' TOTAL——33>>>>> - $144.760
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CAPITULO VI
APRECIACION DE LA INVERSION

6.1. RETORNO DE INVERSION

Para poder llevar adelante el proyecto se requiere de una suma que asciende a la
cantidad de pesos ciento cuarenta y cuatro mil setecientos sesenta ($144.760). Las
ventajas econémicas de dicha inversion se pueden ver reflejadas en el corto lapso de
amortizacion, el cual se estipula en un 2% mensual respecto del valor del equipo,
siendo necesario entonces el transcurso de diecisiete meses para su amortizacion
total, un periodo apropiado para éste tipo de inversiones de maquinarias especiales.

Detalles:

Total de inversién 5144.760

Produccién Actual x Turno 350 Piezas
Produccién C/Nueva Maquina. x Turno 640 Piezas
Incremento por Nueva maguina Automatizada 290 Piezas

Turnos productivos 2

Dias laborales 20

Precio de Venta del producto $ 250,00

Ganancia estimada del producto 537,50

Incremento debido al equipamiento nuevo $10.875,00 Por C/Turno

$21.750,00 Por C/Dia Laboral
$435.000,00 Por C/Mes producido

% de amortizacion Mensual 2

Valor de amortizacién 5 8.700,00

Retorno de inversién 16,6 Meses

1,4 Afos
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CONCLUSION

Hoy en dia las industrias estan sujetas a muchas variables para su crecimiento
y desarrollo dentro de las cuales cabe mencionar la administracion eficiente de todos
los recursos que la conforman, la capacidad innovadora mediante la utilizaciéon de
nuevas tecnologias, el uso de técnicas y métodos eficaces para mejorar el proceso
productivo, la motivacién del personal, entre otras. Advirtiendo que el proceso de
soldadura se encuentra presente en todas las industrias relacionadas al sector
agricola y puntualmente en lo referido a la fabricacion de llantas, decidimos enfocarnos
en tal proceso y disefiar la maquina de soldar automatizada a los fines de que la
misma colabore en el aumento del rendimiento y productividad de la produccién fabril.

Entre todos los aspectos que estuvimos desarrollando a lo largo del presente
trabajo, podemos concluir que uno de vital importancia tiene que ver con el costo que
insume el proceso de soldadura. En él se plantean variables diferentes que afectan el
costo total, dentro de los que se incluye el costo del equipo, de la mano de obra, el
costo de los materiales y de energia eléctrica. En pos de todo lo expuesto, la maquina
propuesta fue disefiada con la finalidad de permitir a las industrias incorporar métodos
de soldadura relativamente econémicos que mejoren las condiciones de produccién en
aras de reducir al minimo los costos de trabajo en tal sector.

Otro aspecto que consideramos trascendente es el que refiere a la seguridad
tanto del equipo como del operario que deba administrarlo. La soldadura sin las
precauciones apropiadas puede ser una practica peligrosa y dafiina para la salud, sin
embargo, con el uso de la maquina de soldar automatizada los riesgos quedan
practicamente eliminados y ademas no se requiere la utilizacion adicional de ropa de
proteccion, ya que tanto el operario como terceros no se encontraran expuestos a las
expulsiones de soldadura, al calor ni a los rayos ultravioletas tipicos del proceso.
Continuando con los beneficios de la maquina, destacamos que el sistema de
ventilacion y extraccion con el que cuenta evita que el operario y terceros queden
expuestos a las particulas suspendidas en el aire y a los gases peligrosos sumamente
nocivos para la salud.

Estamos convencidos que la automatizacion en los sistemas de soldadura se ha
convertido en un aliado de las industrias, debido a que estos equipos tienen la
caracteristica de aumentar la eficiencia del proceso de fabricacion de llantas agricolas
en mas del cincuenta por ciento en comparacion con la soldadura tradicional.
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En virtud de lo dicho, hemos concluido que es factible técnica y econébmicamente
la fabricacion de la maquina de soldar automatizada, ya que la misma al reducir el
tiempo de fabricacion y emplear operadores que no requieran la destreza de un
soldador, aumenta la productividad en comparacion con los procesos tradicionales o
manuales, colaborando en la eficiencia del proceso de fabricacion y en asegurar la
calidad del producto final.
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ANEXO A

PLANIMETRIA
SISTEMA MECANICO
PF27-01
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GENERAL
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Plataforma de Automatizacion
Modicon TSX Micro

Soluciones simples
y efectivas




Micro...
presente en todas las aplicaciones:

B En &l corazon de las maguinas Micro permite
levarlas hasta el maximo de su potencial, en
completa sinergia con ofros productos de
Schneider Electric. Permitiendo en la industria el
aumento de la productividad dada no solo por
su performance, sino también por su sencillez
para la programacion, puesta en marcha vy
mantenimiento.

B En aplicaciones de infraestructura Micro
permite controlar una gran cantidad de tareas:
distribucion de energia, distribucion y
tratamiento de agua, iluminacidn v ventilacion en
taneles, asropuertos, autopistas, etc,

B Para la automatizacion de los sistemas de
iluminacion, climatizacidn, transferencias
automaticas de redes en edificios, hotelas,
supermercados, etc.

Donde radica la diferencia:

Los autdmatas TSX 37-058 incluyen un rack con
alimentacion (100-240 VCA), un procesador con
memoria RAM de 11 kpalabras (programa, datos
y constantes), una memaoria de seguridad Flash
EPROM, un modulo de E/S digitales
TSXDMZ28DR (16 E, 12 S a relé) y un

TSX 37-05 emplazamiento disponible,
El emplazamiento disponible puede recibir:
B 1 modulo de EfS digitales de formato estandar
(ocupa todo el emplazamiento) de cualquier tipo.
B 2 mddulos de medio formato: ES digitales,
sequridad, analégicas y contaje.

TSX 37-08 Los autdmatas TSX 37-08 incluyen un rack con
glimentacion (100-240 VCA), un procesador con
memaoria RAM de 11 kpalabras (programa, datos
y constantes), una memoria de seguridad Flash
EPROM, dos madulos de E/S digitales
TSXDMZ28DR (16 E, 12 5 a relé) y un
emplazamiento disponible.

Texar-10  El emplazamiento disponible puede recibir;
® 1 modulo de E/S digitales de formato estandar
(ocupa todo el emplazamiento) de cualguier tipo,
B 2 madulos de medio formato: E/S digitales,

= e seguridad, analdgicas y contaje.

5 R | Los autdmatas TSX 37-10, compactos y
modulares se diferencian entre ellos por la

& tension de alimentacion v el tipo de modulos de
-;% 2207 E/S digitales ubicado en el primer

= emplazamiento
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bl rack

Cada configuracion TSX 37-10 incluye un rack
con alimentacion (24 VCC 6 100-240 VCA), un
procesador con memoria RAM de 14 kpalabras
(programa, datos y constantes), una memoria de
seguridad Flash EPROM, reloj calendario, un
modulo de E/S digitales (28 6 64 E/S) y un
emplazamiento disponible.

El emplazamiento disponible puede recibir:

B 1 madulo de E/S digitales de formato estandar
(ocupa todo el emplazamiento) de cualquier tipo.
n 2 modulos de medio formato: EfS digitales,
seguridad, analégicas v contaje.

Los autdmatas TSX 37-21/22, modulares se
diferencian entre si por la tension de alimentacion
y/o la posibilidad de integrar en la base contaje
rapido y analdgicas.

Cada autdmata incluye un rack con tres
emplazamientos libres con alimantacion (24 VOO
& 100-240 VCA), un procesador con memaria
RAM de 20 kpalabras (programa, datos y
constantes), dos emplazamientos para tarjetas
PCMCIA (una de comunicacidn v la otra para una
tarjeta de extension de memoria de 64 kpalabras
méximo), una memora de seguridad Flash
EPROM vy reloj calendario,

Un minirack de extension TSXRKZ02 (para
TS¥37-10-21-22) permite aumentar en 2 el
nimero de emplazamientos,

Cada empiazamiento disponible puede recibir;

B 1 médulo de E/S digitales de formato estandar
(ocupa todo el emplazamiento) de cualquier tipo.
u 2 modulos de medio formato: ES digitales,
seguridad, analdgicas y contaje.

En todos los casos el primer emplazamiento esta
reservado para un mddulo de formato estandar,

Economia en el control,

asociacion sumple

B Altivar 28/58; la conexion en Modbus por la toma terminal permite la
integracion economica de variadores de velocidad para el control de
motores.

B Tego Dial, Tego Power y Tesys: el médulo TSXDMZ18DTK posibilita la
conexitn instantanea a dicho tipo de estructuras. Estos productos
estandarizan y simplifican la implementacion de dispositivos de didlogo
hombre-maguina y arrangues de maquinas y equipos a traves de
conexionas integradas al Micro.

B Magelis “Touch & Click": conectada a un Micro para el disdlogo entre &l
operador v la magquina ¢ el proceso, esta innovadora tecnologia de
Magelis permite la combinacion del confort de los tradicionales pulsadores
con la flexibiidad de las terminales graficas con pantalla sensible al tacto.

Modicon Telsmecanique
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Modulos de entradalsahda vy

aplicaciones especificas.

M&dulo con
bornara, formato
cormpielo

Nidsdulo com
bormara. madio
formatao,

Madulo con
conactores (alla
densidacd de E/S)

Modula da
posicionamianto

Médulos de entradas/salidas
digitales

La gama de entradas/salidas digitales en rack
ofreca varias posibilidades de conexion para
responder a todas las necesidades:

B Conexion economica para una solucion 24
VCC. Esta solucién se materializa en dos
madulos de Entradas/Salidas mixtas con
conexion mediante conectores HE 10 de
modularidad 28 ¢ 64 vias:

- conexidn directa a los preaccionadores del
equipo mediante cable con conector de hilos
ibres en el otro extremo,

- conexion directa al sisterna TELEFAST 2
(interfaces de conexidn y de adaptacion al
proceso), mediante cable con conector en
ambos extremos

B Conexién sobre bornes de tornillos en la cara
frontal de los madulos de Entradas/Salidas
mixtas de modularidad 28 vias 6 en modulos de
J2E6328.

Estos dos modos de conaxion son tambian
validos para los modulos de medio formato que
permiten adaptar al maximo la configuracion del
automata a la necesidad del usuario en cuanto a
numero, variedad de Entradas/Salidas y tipo de
conexion.

La cantidad méxima de mdadulos de 64 vias
Digitales es: TSX 37-05/0B=1, TSX 37-10=2,
TSX 37-21/22=4.

Entradas/salidas analégicas

Los Autdmatas Micro ofrecen dos posibiidades
para efectuar operaciones de tratamiento
analdgico:

B Para adquisicion de datos o control que no
requiera un nivel de resolucidn elevado,
utiizando Entradas/Salidas integradas en los
automatas TSX 37-22,

B Para medida o control exactos, (12 y 16 bits de
resolucion) utiizando médules de Entradas/

Salidas analdgicas de medio formato (2 a B vias).

Las Entradas/Salidas analdgicas integradas en
los automatas TSX 37-22 son de tipo alto nivel
0-10 V con resolucion de 8 bits e incluyen 8 vias
de entrada y 1 via de salida, Un mddulo
adaptador TSX ACZ 03 permite;

B Adaptar las entradas a 0-20 mA o 4-20 mA

B tilizar las 8 entradas analogicas coma 8
entradas digitales.

® Regular valores con ayuda de 4
potencidmetros en las 4 primeras vias.

Los modulos de Entradas/Salidas analdgicas
TSX AEZ/ASZ/AME son modulos de medio
formato que se diferencian por:

B Las funciones (compensacion de soldadura
fria, linealizacidn, puesta en escala...)

B La resolucidn (12 & 16 bits para las entradas y
11 bits + signo para las salidas)

| El nivel de las entradas (tension, corriente,
sonda Pt o termopar)

B El nivel de las salidas (fensidn o tension/
comenta).

La cantidad maxima de madulos analdgicos es
da TSX 37-05/08/10=2, TSX 37-21/22=4.

Los autématas Micro ofrecen tres posibilidades
para efectuar operaciones de contaje:

B A traves de las entradas digitales a 500 Hz
{las cuatro primeras entradas del mddulo
instalado en e emplazamiento 1)

B Ltilizando las vias de contaje integradas en las
bases de los autdmatas TSX 37-22 a 10 kHz

| A través de los modulos de contaje TSX CTZ
a 40 kHz y 500 kHz.

B Ademds el modulo TSX CTZ1B permite
resolver aplicaciones de posicionamianto
mediante la conexion de un encoder absoluto de
1 MHz.

La cantidad méxima de mddulos de contaje es:
TSX 37-05/08M10=2 / TSX 37-21/22=4,

Software de programacion

_l'iLT Micro
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Los autdmatas Modicon Micro ofrecen varias posibilidades:

B Comunicacidn integrada con funciones de didlogo econdmicas realizadas
a través de la toma terminal (TER) en los TSX 37-05/08/10 & por toma
terminal (TER) y didlogo operador (ALX) en los TSX 37-21/22. Estas
conaxionas de tipo serie RS485 no aisladas, disponen de protocolo Uni-
Telway (maestro o esclavo), modo caracteres, Modbus (maestro & esclavo
en TSX37-10/21/22 y esclavo solamente en TSX37-05/08).

B Tarjeta de comunicacion formato PCMCIA para los autdmatas TSX 37-
21/22. Estos automatas estan equipados con un emplazamiento dedicado
para una tarjeta PCMCIA: conexién serie asincrona full-duplesx, bus Fip /O
agente, Uni-Telway, Modbus/Jbus, Modbus Plus v Fipway.

B Mddulo de ampliacion de entradas/salidas digitales distantes (permite
conectar hasta 4 Nano en 200m méx.).

B Médulo maestro de Bus Asi

B Médulo ethernet 10/100 Mbps, integracion al concepto Transparent
Factory/ Transparent Ready.

Ethernet TCP/IP...

Producios
: Schnaidar
Blactric

apertura y conectividad total.

Plataforma Micro:

Implementar Micro en una red Ethemnet otorga muchas ventajas. La utilizacidn de Ethemet Modbus
TCP/IP ofrece a los integradores de sistemas y a los usuarios finales una solucion universal de
comunicacion en red.

Transparencia y conectividad sin igual: va sea en maquinas, infraestructuras, instalaciones, sistemas
distribuidos, Intranet o en la Web, el Micro proporciona la conectividad que se necesita para cada
una de sus aplicaciones,

La conexion Ethermnet permite la interconexion de sensores, preactuadores, vanadores de velocidad,
aquipos de meadicion v visualizacion, sin los limites de soluciones de comunicacion propietarias.
Comunicandose a 100 Mbps. Micro proves una visidn ampliada de las aplicaciones y de los tiempos
para realizar comandos vy obtener respuestas en forma refleja.

Modulo Ethernet:

Este madulo TSXETZ510 deja a disposicion del usuario un espacio da
memoria suplementario de tipo Flash de 8 Mb. Asi pueden crearse y
almacenarse paginas Web (recetas, diagndstico, puesta a punto,
mantenimianto de las aplicacionas, control remoto, etc.) realizadas con la
ayuda de un editor HTML estandar. El soft FactoryCast provisto junto con
&l modulo permite la gestion del sitio Web (salvaguarda, transferencia,
proteccion), ademas de la realizacion de links con los objetos del autémata
y otorga una biblioteca de objetos predisefiados (visualizadores,
pulsadores, selectoras, graficos de tendencias, etc) para armar las paginas
de una manera rapida y sencilla.

Servicios integrados del servidor Web:

A partir de un
navegador de internat
estandar, &l mddulo
Ethernet, una vez
parametrizado,
permite el acceso
grafico a la
configuracion, al
diagnéstico o al reglaje
4 del automatismo.

=
-
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_TSX 37 05 0280R1 L7 B -

& TSX 37 08 D56DR1 B
TSX 37 10 0268/128/184+e1170,3 2827 -

TSX 37 21/22«01 2279 3414 19

Referencias:

OMATAS TSX 37-05/08: Con 1 emplazamiento dispenible (no admiten minirack)

TOS0280R1 Micro 11Kword RAM, 12Kword Flash Eprom con 1 méddulo da 16E 24Vec / 125 Relé conexitn a bomera.,

h Alimentacion 100..240 Vac.

TEXaT 080560 1 Micro 11 Kword RAM, 12Kword Flash Eprom con 2 médulos de 16E 24Vec / 1238 Relé conexidn a bomara.
Alimentacion 100..240 Vac.

AUTOMATAS TSX 37-10: Con 1 emplazamiento disponible
TEE7101280T1 Micro 14Kword RAM, 15Kword Flash Eprom con 1 médulo de 16E 24Voc / 125 Transistor conexidn a bornara.
Mimentacion 24 Vec,
TeXar101280R1 Micro 14Kword RAM, 15Kword Flash Eprom con 1 madulo de 16E 24V / 125 Relé conexidn a bornera,
Alimertacion 24 Ve,

F101280TK Micro 14Kword RAM, 15Kword Flagh Eprom con 1 mddulo de 16E 24Veo / 128 Transistor conexion a conector HE10 .
mentacion 24 Voo
ST 101640TK Micro 14Kword RAM, 15Kword Flash Eprom con 1 mddulo de 32E 24Veo [/ 328 Transistor conexion a conector HE10 ,
ilimentacion 24 Vec.
ST 10028AR1 Micro 14Kword RAM, 15Kword Flash Eprom con 1 madulo de 16E 115Vac / 125 Relé conexidn a bornara.

Alimentacion 100..240 Vac.
TECT 100280A1 Micro 14Kword RAM, 15Kword Flash Eprom con 1 madulo de 16E 24Vieo 125 Relé conexdon a bornera. Alimentacion
100,240 Vac.
AUTOMATAS TSX 37-21/22: Con 3 emplazamientos disponibles
3721101 Micro 20Kword RAM, 15Kword Flash Eprom Alimentacicn 24 Vec.
ra21m Micro 20Kword RAM, 15Kword Flash Eprom 8E/1 S Analogica 0-10V |, 2E contaje de10KHz. Alimentacian 24 Vee.
eKar21001 Micro 20Kword RAM, 15Kword Flash Eprom Alimentacian 100..240Vac.
Te37 22001 Micro 20Kword RAM, 15Kword Flash Eprom BE/M S Analdgica 0-10V , 2E contaje de10KHz. Alimentacian 100..240Vac.
TARJETAS EXTENSION DE MEMORIA Y MINIRACK DE EXTENSION:
TEXMRROZZP Memaoria RAM 32Kword de aplicacién para TSX 37-21/22.
' TEXMAPOGAR Memaoria AAM 64Kword de aplicacian para TSX 37-21/22.
TeXMFPOI2P Memoria Flash Eprom 32Kword de aplicacion para TSX 37-21/22.
TEXMFPOBLP Memaoria Flash Eprom B4Kword de aplicacion para TSX 37-21/22.
PTEMMFPEAK 032P  Memoria de Back up 16Kword de aplicacion para TSX 37-21/22.
| TRNMRP23ZP Memoria RAM 32Kword de aplicacitn + 128Kword da datos, para TSX 37-21/22.
| TBXMRP264P Memoaria RAM B4Kword de aphicacion + 12BKword de datos, para TSX 37-21/22,
L TMFP232P Memaoria Flash Eprom 32Kword de aplicaciin + 128Kword de datos, para TSX 37-21/22 y TSXPMY/PCX Premium.
| TSXMFP264P Memaoria Flash Eprom B4Kword de aplicacion + 128Kword de datos, para TSX 37-21/22 y TSXPMY/PCX Premium.
i TSNRKI02 Mini rack de extensidn de 2 emplazamientos para TSX 37 - 10/21/22.
} MODULOS DE ENTRADAS Y MODULOS DE SALIDA:
F TSXDEZ12D2K Mdédulo de 12E de 24Vec en ldgica positiva, conexitn por conaector HE 10, medio formato.
BTSXDEZ3202 Mdédulo de 32E de 24Vec en ldgica positiva, conaxién por bornera, formato estandar.
CTEXDEZ 1202 Médulo de 12E de 24Vec en ldgica positiva y negativa, conexadn por bornera, medio formato.
| TEXDEZDaA4 Mddulo de BE de 100...120Vac, conexion por bomera, medio formato,
TSXDEZOAAS Madulo de BE de 200... 240Vac, conedtn por bornara, medio formato.
FTSXDSI0BT 2K Madulo de 85 24Vec /0, 5Aa Transistor, conexidn por conector HE 10, medio formato.
- TeMDSI0aT2 Madulo de 85 24Vec/0,5A a Transistor, conexidn por bomera, medio formato.
TSXDSZ32T2 Madulo de 325 24Vec/0,54 a Transistor, conaxdn por bornera, formato estandar,
ToXDSI04AT22 Madulo de 45 24Vec/2A a Transistor, conexion por bornera, medio formato,
TSXDSZ0BRS Madulo da 85 24Vec o 24... 240Vca a Rela, conexidn por bornera, medio formato.
TEXDEZ3ZR5 Mdédulo de 328 24Vcc o 24... 240 ca a Relé, conexion por bornera, formato estandar
MODULOS MIXTOS DE ENTRADAS / SALIDAS:
TSXDMZ160TK Miadulo de BE 24Vioc logica positva, 85 24Vieo/D,54 Transistor, conesddn por conector HE 10, medio formato (para Tego y Tesys).
6 Modicon Telemecanicus




F280) Madulo de 16E 24Ver logica positiva, 125 24Vico/0,5A Transistor, conaxion por conector HE 10, formato estdndar.
F2R0T Madulo da 16E 24Voe logica positiva, 125 24VieoD,5A Transistor, conaxidn por bormera, formato estandar.,
DLVEZEDR Médulo da 16E 24Vee logica positiva o negativa, 125 a Relé, conesidn por borera, formato estandar,
IMZZRAR Mddulo de 16E 100... 120Vac, 125 a Relé, conexdén por bormera, formato estandar,
CRTE4 0T Madulo de 32E 24Vee Idgica positiva, 325 24Vec/0,1A Transistor, conexion por conector HE 10, formato esténdar.

ABLES DE CONEXION PARA MODULOS DE ENTRADAS / SALIDAS CON CONECTOR HE10:
BCOPe0t Cable con 1 conactor HE10 v 1 extramo libre, seccidn 0,324mm2, longitud 3m, Sm & 10m.

BCOR05 Cable con 2 conectores HE10, seccidn 0,324mm2, longitud 0,5m.

BACOP+03 Cabile con 2 conactores HE10, seccidn 0,324mm2, longitud 1 m, 2m, 3m, & 5m.

0 DE SEGURIDAD:

':':. PT10DZA Madulo de 4 paradas de emeargancia o int. de posicion +1 botdn de validacion de mancha, 2 5 de seguridad libres de
potencial.

ODULOS ANALOGICOS:

SAEZS0 Médulo de 8E Analogicas 11bits + signo, rango £10V, 0-100 medio formato,

MAET Maédulo de BE Analogicas 12bits, rango 0-20 mA,4-20mA medio formato.

BRAET 414 Madulo de £4E Analdgicas 16bits, multirango, medio formato.

Iﬂ B2400 Modulo de 45 Analdgicas 11bits + signo, rango 10V, 0-10V, medio formato.

BUAST2(X) Médulo de 25 Analdgicas 11bits + signo, rango +10V0-20mA, 4-20maA, medio formato.

MAMZE00 Mddulo mixto de 4E Analdgicas + 25 Analdgicas 11bits + signo, rango =10V0-20mA, 4-20maA, medio formato.
03 Madulo de adaptacion a comiente de las E/S analdgicas integradas del TSX 37-22.

MODULOS DE CONTA.JE:
[BCTZ1A Maodulo de contaje 40 KHz, 1 via, medio formato,
Z2A Médulo da contaje 40 KHz, 2 vias , medio formato,
T2AA Madulo de contaje 500 KHz, 2 vias , medio formato.
18 Mddulo de posicionamiento con entrada para encoder absoluto, 200KHz a 1 MHz.

HODULOS DE COMUNICACION:
410 Madulo Ethernat 10/100 Mbits  Modem 56k, con Uni-Te ¢ Modbus sobre TCPAP con pagina Web de diagnastico.
10 Médulo Ethemat 10/100 Mbits & Modem 56k, con Uni-Te 6 Modbus sobra TCP/IP con pagina Web de diagnostico y
BMb disponibles para paginas Web da usuario,
Tarjeta PCMCLA RS 232 ASCII, Unitebway, Modbus, Jous para TSX 37-21/22, TSX/ PCX Premium.
Tareta PCMCIA Laro de cormienta 20méa ASCI, Unitebway, Modbus, Jbus para TSX 37-21/22, TS/ PCX Premium,
Tarjeta PCMCIA RS 485 ASCH , Unitebway, Modbus, Jbus para TSX 37-21/22, TSX/ PCX Pramium.
Tarjeta PCMCIA de comunicacidn Fipway para TSX 37-21/22 o TSX/ PCX Premium,
Tarjeta PCMCIA de comunicaciin Fipio Agenta para TSX 37-21/22 o TSX/ PCX Premium.
Tarjeta PCMCIA de comunicacion Modbus Plus para TSX 37-21/22 o TSX/ PCX Premium, |
Madulo de extension con autdmatas Mano TSX07, medio formato.
Médulo maestro ASI, 31 equipamientos, hasta 248 E/S, medio formato.

ESORIOS DE COMUNICACION:

Cable de conexion PCMCLA RS485/Unitelway,3m.

Cabile de conexitn PCMCIA R5485/Modbus, 3m.

Cable da conexidn PCMCIA RS2:32 a modem, longitud 3m,

Cable da conexidn PCMCLA RS232, longitud 3m.

Cable de conexidn PCMCLA RS4B5/ASCH, 3m.

Cable de conexidn PCMCIA Fipway-TSXFPACCY, 1m & 3m.

Cable da conaxidn PCMCIA Modbus Plus-980NAD23000, de longitud 3m o 6m.
Tap derivacidn Modbus Phus.

Cable para red Ethernet tranzado v maltado con conactores RJ45, longitud: 2, 5, 12, 40y 80m.
Cable troncal Fipway 100m.

Cable de dervacian Fipway 100m.

Caja de derivacian Fipway.

Fin de bus Fipway.

Caja de derivacion Unitehweyy’ Modbus.

Conversor RS232/485.

SOFTWARE DE PROGRAMACION Y ACCESORIOS:
(COPLTMP42M  Software de programacién PL7 Micro (incluye cable de programacion y cd con manuales en *.pdf).
MLMACOPLTMP42M  Actualizacion PLT v1.xavd.2,
Cable de programacion desde la toma terminal RS485 hacia la PC RS232, 2m,
Cargador da programa para efectuar duplicaciones de las aplicaciones.
1PFila de salvaguarda de la RAM interna dal Micro.
10 Pias da salvaguarda de la RAM interna del Micro.
Pila de salvaguarda para tarjeta PCMCIA tipo RAM.
Tapa para emplazamientos vacios en medio formato para TSX -08/08/10/21/22.
Base de simulacion de 16 vias telefast 2.
Bomera de conexidn, para médulos meadio formato.
Bomera de conexidn, para madulos formato estandar,
Caja de conaxidn/derivacion toma terminal.
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A A = Partner ideal para Zelio logic.
ABL 7TRM

* Versiones en 12VCCy 24 VCC

* UL/CSA

y, - * Partner ideal para Twido
‘- * Permite la conexién de todo tipo de terminales
* UL

* La oferta mas compacta del mercado: 3A/72W en 27 mm. I
R lehd¥ » Filtro Anti-armonicas (PFC) de acuerdo a EN 61000-3-2. | -

« UL/CSA {
: N » Oferta AS-i
AS-i ABL
' « Manejo de falla a tierra.

+ Alimentacion mixta: AS-i (30 VCC) y control (24 VCC).

. * Modelo compacto gracias al formato libro i
RRETIREG + Filtro Anti-armonicas (PFC) de acuerdo a EN 61000-3-2. nitl
* Oferta bifasica y trifasica en 400 VCA. i
= UL
Tensién de entrada
100...240Vea 100...240Vea 2x 380.. 415V 3In380... 415V 3x400...520¥ 3x400... 520V
ABL TCEM24003 E ;
ABL TCEM24006 1l
~ ABL TCEM24012 T
ABL TRMZ40N
ABL TRE2402
ABL TRE2403 ABL TRP2403 _
ABL TREZ2405 ABL TRP2405 ABL TREQ24050 ABL TUES24050 1 |
ABL TRE2410 ABL TRP2410 ABL TREQ24100 ABL TUEQ24100 ABL TUPS24100 | |
5 ABL TUED24200 ABL TUPS24200 E il
ABL TUPS24400 = : |
1.9 A modular ABL TRM1202 =1
5A ABL TRP1205 Tensién de entrada E
1A ABL TRP4803  Tension para AS-i 100...240Vca 100...240Vca 100...240Veca §
—— di salida cable AS- AS-i & 24Vde AS-| & DDT
24Vee 3A ASIABLM3O024 s
30 Veo 24 A ASIABLE3002 ASIABLM3024 ASIABLD300Z
4B A ASIABLBI00L ASIABLD3004
ider Electric Argentina
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puiﬁn por pulsos

Gran variedad de resoluciones: 10, 60, 100,
256, 360, 500, 600, 1000 y 2000 ppv

Salidas A, B, 0 y sus negados tipo push-pull
Eje de acero inoxidable de 6 mm.
Brida y carcaza de aluminio.

Proteccion IP54.

Dimensiones

coDIGO

PULS0S POR VUELTA

—_—

STGASIR / 10
STCAS3R / 60
STG453R / 100
S§TGAS3R / 256
STGAS3R / 360
STGAS3R / 500
STG453R / 600
STGAS3R / 1000
STGAS3R / 2000

10
&0
100
256
360
500
600
1000
2000

E:Iﬁn de acoplamiento

1 3 Rmin 30

copico MATERIAL @ DE ENTRADA & DE SALIDA @ EXTERIOR LONGITUD
5TC E6-6 Plastico & mm & mm 15 mm 20 mm
876 P6-6 Metalico B mm & mm 26 mm 50 mm
§TC ME-8 Metalico & mm g mm 26 mm 50 rmm
STG ME-10 Metalico & mm 10 mm 26 mm 50 mim
026
-
Formato metalico He M5




Encoder Incremental

isticas generales Salidas
CUERPO Aluminio +Wac
ERIDA Auminio
| EJE Acero Inoxidable
DIAMETRO DE EJE & mm g7} Dutput
- 19 -
8 PROTECCION IP 54 RIS S
VELOCIDAD MAX 12000 rom
',.!‘- FRECUENCIA SALIDA 100 kKhz
i TORQUE 0,2 Ncm
»
- MOMENTO DE INERCIA 10 g cm’
—_ Canal A |
4 CARGA MAX. RADIAL 20N
CARGA MAX. AXIAL 10N m
E Canal A
SHOCK 30 g durante 11 ms
VIBRACION 10 gf. 10 a 500 Hz M
TENSION DE AISLACION 500 Veff
TEMP. DE TRABAJOD -20 3 B0 °C Canal B |
~ TEMP DE ALMACENAJE -30 3 B5S °C
PESO 110 g9 Canal 0 |
Canal 0
bxlnnuﬂn
?ﬂl DE CABLE blanco marrén verde amarillo aris rosa azul rojo
- A B 0 A E ]

~ FUNCION

Control de longitud de conte




duct data sheet

racteristics

RPM12BD

relé de potencia enchufable - Zelio RPM - 1 CA

-24V CC - Led
Principal
Rango de producto Zelio Relay
Nombre de serie Power
Tipo de producto o Relé de conexion
componente
Modelo de dispositivo RPM
LED de estado Donde
Tipo de control Pulsador
Tensidn de circuito de 24V CC
cantral
Tipo de contacios y 1Cio
composicion
Funcionamiento de Estandar
contacto
Supresion de inlerfe- Sin
rencias de
Cormiente 1érmica nomi- 15As55°C
nal
Corriente de carga 15 A 250V AC
15A28VCC
Coeficiente de utiliza- 20 %
cian
Limites tension de fun- 18.2..264 ¥V CC
cionamiento nominal
ementano

Tenzitn asignada de aislamiento 250 V IEC
250 V ENAIEC 60947
300 V ENMEC 60847
300 v UL
300V CSA

[Uimp] Tensién asignada de resistencia a los cho-

4 kV IEC 61000-4-5

Material de contacios

Aleacion de plata (Ag/Mi)

Intensidad asignada de empleo (le)

7.5 ANC AC-1 IEC
7.5 ANC DC-1 [EC

15 A NA AC-1 IEC
15 A NA DC-1 IEC
15 A AC-1 UL
15 ADC-1 UL
Comente de conmutacion minim 10 mA
Tensidn de conmutacion maxima 250V AC IEC
250V CC IEC
Tension de conmutacion minima 1TV
' Capacidad de conmutacion maxima 420 W CC
! ATE0 VA AC
' Capacidad de conmutacidn minima 170 mwW
Cadencia maxima £ 20 cyc/mn en carga
£ 300 cyc/mn sin carga
Endurancia mecanica 10000000 cycles
. Endurancia eléctrica 100000 cycles resistivo
Consumo medio en W 07TWCC
. Consumo medio en VA 0.9 AC
Umbral tensidn desconexicn >=0,15 Uc AC
»>= 0,1 UcCC
Tere 2012
B!Il:tﬂt

ard comglete rek analysis
affilaies or subbiianies shall be responsibke of labile for msuse of he

tha

s the duty of any such uses or insegraios ko pesionm
Meithis Sehaider Electric Irdusires SAS nor any of ils




20 ms biwn d nrg+mkg On-dly clet AC
20 ms biwn o nrg+mkg On-dly cict CC
20 ms btwn o denrg+mkg Off-dly cict AC
20 ms biwn o denrg+mkg Off-dly cict CC

750 Ohm CC 20 °C +~ 10 %
RTI

Cualquier posician

0,026 kg

1500 V' AC entre contactos
1550 W AC entre bobina y contacto
1550 V AC entre polos

CSAC22-2n° 14
EN/IEC 61810-1 (ed. 2)
UL 508

CSA
UL

-40,..85 °C
=40...55 °C

3 gn +/~1 mm 10...150 Hz apertura ENIEC 60068-2-27
5 gn +/-1 mm 10...150 Hz cierra ENAEC 60068-2-27

IP40 ENNEC 60529

15 gn al cerrarse ENMEC 60068-2-27
15 gn en aperiura ENJAEC 60068-2-27

0801
Adecuado




" Sensado de Falta de Fase v Secuencia de Fase (circuito cerrado),

' Potenciometro Incorporado para Ajuste de Nivel de Tensidn. mmg}lﬂi
\!"‘ | Salida para Relé SPDT 5A. COEF: 1 01/01/98
v Montaje Riel DIN segin DIN/EN 50 022.

v Led’s de Indicacién de Falla y/o
Estado de Salidas de Relés. -

del Froduct 3 d51Cd para
Fascs y Falta de Fase. Uul:zadu para Proteccidn de Cargas
Conectadas a Redes Eléctricas Trifdsicas.

Liescripcion

5 Técmicas
DA RS5T SALIDA: , | RELE SPDT 250VAC 5A (Cargas Resistivas)
i MEDICION:  340/460 VAC hL[MIE]'ﬂ'.l"l.C]DN AUXILIAR: Autoalimentado 340-460 VAC
RDE TENSION (ON):  70% del Voltaje Seteado HISTERESIS: <10% del valor RMS.

€ 380PSO1/ EUB C 400: RELE DE MAXIMA Y MINIMA TENSION: (TRIFASICO CON/SIN NEUTRO)

v Sensado de Tension de Fase entre los limites seteados. Precio Ref. [Lista)

¥ Operacién Independiente de la Secuencia de Fase. EUC uss 185,50

¥ 2 Contactos de Salida Individualmente Temporizados EUB U$s 233,00
(Ajustable 0,1-10 seg.). COEF:1 018

¥ Led's de Indicacion de Falla y/o Estado de Salidas de Relés.

II|III|III||| CIUCTL L L " - 11
de Maxima y Mimma Tensién con Funcidn de Tempﬂnmlm Incorporada. Utilizado

para Proteccion de Equipamiento conectado a Redes Eléctricas Inestables.

JEUB =

wiomes Téenbeas

D R, 5, T, #+N Modelo M.

G0 DE MEDICION:  380/400/420 VCA SALIDA: : 2 RELES SPDT 2350VAC 5A (Cargas Resistivas)
B0 DE AJUSTE: Maxima: +5/+20%% .-\LIM_ENTACEDN AUXILIAR: Autoalimentado 230400 VAC
Minimaz-5/-20% HISTERESIS:; <2% del valor RMS,
1 de Conexionado EUC EUB
2 = == 9"\ : o e )
| ot )| @ | b 2
Feaisran eI Tz |
TE N 1 e | - -4
Bz A e A Y
| el |

UK C T23 PS02: RELE DE MAXIMA Y MINIMA TENSION MONOFASICO

v Relay de Control de Tensién Maxima y Minima para CA.
¥ Switch Rotativo para seleccién de Rango de Medicidn. Precio Ref. (Lista)
¥ Rango de Medicion 24-115-230 VAC = 13%

¥ Mix, ¥y Min. Nivel Individualmente Ajustable. uss 1 5‘3’“
v Salida Temporizada Ajustable 0,1-10 seg.) COEF:1  01/01/98
¥ Led’s de Indicacion de Falla yfo Estado de Salidas de Relés,

Descripcion del Producto Relé de Monitorizacion Monofisico para control de Maxima v Minima Tensidn con Funcion
de Temporizacién Incorporda. Utilizado para Proteccidn de Equipamiento ante bajas o altas tensiones de red.

caciones Técnicas

D Tension a Sensar (contactos Al & A2) .
BIG0 DE MEDICION:24-115-230 VAC SALIDA: RELE SPDT 250VAC 5A (Cargas Resistivas)
W60 DE ATUSTE: Mixima +-20% del valor nominal seleccionado ALIMENTACTON AUXILIAR:* Autoalimentado
j Minima +-20% del valor nominal seleccionado HISTERESIS <2% del valor RMS.

ma de Conexionado

18230V =
PR
- } Ll ®
] 1 'Iu
U P
e
a2 1
1
.: 31/8/03 Pagina 96
Les precios son de lisso. Expresodos en Délores Estodounidenses. Ma incluyen VA, Sujetas a medificaciones sin previo aviso.

i VERFICAR EL DESCUENTO Y EL COEFICIENTE DE COMVERSION AL DiA DE LA COMPRA, Hecho el depdsito de ley [1.723, prohibida su repraduceién taial y/o pareial.




R INDUSTRIAL APPLICATIONS / COMPACT VERSION

e plezoresistive silicon pressure transmitters are produced on the new KELLER automatic

gng Inez, making possible the mass production of high quality pressure transmitters at low

This new technology allows the crevice-free construction of the pressure port without

g seals or O-rings. In the brass sensor line (Seres 21 MC), a steel insert and a nickel

pivagm is brazed into a brass housing. In the stesl sensor line (Series 21 5C), all parts ara

25 steel (AIS| 316 L), The header with the silicon pressure sensor and glass lead-

jgh pins I5 welded to the steel insert underneath the oil filling. The tiny chip-on-board

[weight = 1 gram) with the KELLER-specific “PROGRES" circuit is mounted directly

glass tead-through pins. It is then encapsulated in silicone compound for humidity and
The cable version of the transmitters has exceptionally high RFI protection.

EZORESISTIVE PRESSURE TRANSMITTERS SerRies 21 MC /21 SC

Companes appeoved o 150 G001 /EM 290010

ECIFICATIONS
Prassura Ranges (FS)
d Gauge (zero Bt 1 bar abs 510 20 50 100 200 bar Series 21 MC
BELIra 10 20 40 100 200 300 bar Brass Sensor Head, Steel Body
(ratiometric @ Excitation) 4._20mA 05.45V@s5V 0.100 mVv@iov
0 8.28V 475 .525V 5.158V
_ Senies 21 SC SeRES 21 MC
Accuracy at AT =05%FS +1%FS
.. of Zaro +0,03%F5/°C +0,04% F5 /°C
_ulsmsﬂivhy =0,03% /*C %= 0,04% / *C
png Term Stability, typ. =0,2% FS <05%FS
o ' Temperature -25...+80 *C
: saled Temperatura Range 0...+50 °C
Pratiacti IP B85
i 20 g (5...2000 Hz, max. amphtude £ 3 mm),
according to |[EC 68-2-6
Ghox 20g (11 ms)
BE-Conformi EN 50081-1, EN 50082-2
eatio = 100 M /500 V
Fressire Fort G 1/4" male, Eolastic*-seal
Cabie | Connector 2 m/mPm (option DIN 43650) Series 21 SC
ight (Connecior Version) =80g Steal Sensor Head, Stesl Body
m 21 MC Eoxmarbo Sam WEX 1R Catn 5U i sl
Serles 21 SC
Catia Varsion
ELECTRICAL CONNECTIONS
‘T Cannectar | 2-Wine Cable | 3-Wira Cable |4-Wire Cable
] | 1 OUTIGND whits | GND | green |[GND  white
- 1
2 +0OUT | white | +0UT  red
3 +WCT b | #VCC | beown | «VOC  black
Series 21 MC e i 4(E) OUT | blue
Series 21 5C
Connector Varsion ==
)
arr _
| -
= ]
Subject 1o akemtions

‘wranw aviomal.com.ar




jja Tension
DESCRIPCION >

-

CARACTERISTICAS P (o

Portaelectrodos

SOLDADURA

CONDUCTOR

Metal: Cobre electrolitico recocido.
Forma: redonda
Flexibilidad: clase 6 de |la norma IRAM 2022,

ENVOLTURA
Goma termoplastica.

Marcacion:
PRYSMIAN SOLDADURA-N ® - IND. ARG.— Seccidn.

Normativas

Elaborados segln normas internas de Pirelli,
Certificaciones

Todos los cables de Prysmian estan elaborados con Sistema
de Garantia de Calidad bajo normas ISO 9001 - 2000 certifi-
cadas por la UCIEE.

s cables para electrodos de SOLDADURA son aptos para la

union entre las maquinas de soldar v las pinzas portaelectro-
dos.

made Tension  Tempera- Cuerdas  Resistente Mezclas
nominal tura de flexibles alaabra-  ecoldgicas
servicio sion

CONDICIONES DE EMPLEO

Porta-
glactrodos

PRYSIVIIAN

CABLES & SYSTEMS

7




los cables para electrodos de SOLDADURA son aptos para la unién entre las maquinas
te soldar y las pinzas portaelectrodos.

as Internas Prysmian

faracteristicas Técnicas

Sectién | Didmetro Espesor nomi- Diametro Masa aprox. Resistencia
nominal | Méaximo de nal de la exterior aprox. Eléctrica a 20°C
alambres del envoltura ¥ C.C.
conductar
mm? mm mm mm Kg/km ohm/km
16 ' 0,21 2,0 10,3 188 1,21
25 0,21 2,0 11,2 264 0,78
35 0,21 2,0 13,0 358 0,554
B TR 2,0 14,5 500 0,386
70 0,31 2,2 16,5 690 0,272
95 0,31 2,2 18,6 915 0,206
120 0,31 2,2 20,3 1140 0,161
{‘.;T&eangﬁrge I Longitud total del circuito en metros (incluido cable para electrodo y retomo)
A 'zo_3u'4u|45|5u|ﬁn]?n|su|9n|1nu|1zu
100 16 16 16 16 25 25 25 35 35 50 50
150 25 25 25 25 35 35 35 50 70 70 70
200 25 25 25 35 35 50 50 70 95 95 95
.y . o8 o 35 35 50 50 70 95
300 35 35 35 BY - 90 200 0
350 35 50 50 70 95 95
R 50 B0 a8
450 50 50 70 95 95
500 50 50 70 95
550 50 70 95 95
600 50 70 95 95
"800 95 95 120
900 120 120 '
1200 2x70  2x70

‘Acondicionamientos:

Bobinas de
madera

JOTA: Pireli is a Trademark Licensed by Pirelli & C. 5. p.A.

G RERYSMIAN

XX
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mmmmmmmmhm

in-film metallization, and bipolar processing to provide an accurate, high

vel analog output signal that is proportional to the applied pressure. The
port has been modified to accommodate industrial grade tubing.

reatures

= 5.0% Maximum Error over 0° to 85°C

+ |deally Suited for Microprocessor or Microcontroller-Based Systems

* Durable Epoxy Unibody and Thermoplastic (PPS) Surface Mount Package
+ Temperature Compensated over -40° to +125°C

+ Palented Silicon Shear Stress Strain Gauge

+ Available in Differential and Gauge Configurations

+ Available in Surface Mount (SMT) or Through-hole (DIP) Configurations

"~ Pressure (2

MPX5010
Rev 13, 10/2012

App!lr:atlun Exampluf

+ Hospital Beds

HVAC

Respiratory Systems
Process Control

* Washing Machine Water Level

Measurement (Reference AH‘]QEG}
Ideally Suited for Microprocessor or
Microcontroller-Based Systems i

Appliance Liquid Level and mmm
Measurement

ORDERING INFORMATION
# of Ports Pressure Type Device
i CaseNo. I —figne T Single | Dual Gauge | Differential | Absolute Marking
unhdy Package (MPX5010 Series)

1- 50100P BATC . . MPX50100F
MPX3010GP BETR . . MPX5S010GP
|WPX5010GS BETE . . MPX50100
MPXS01DGSX BETF . . MPX5010D

| Small Outline Package (MPXV5010 Series)

[WPEVEOTCOP 1351 . . MPXV50100F
(MPXV5010GEU 482 . . MPXVS010G

- [MPRVS010GCET1 4824 . . MPXVS010G

NPXV5010GCEU 4824 . . MPXV5010G
MPXVS010GCTU 482C . . MPXVE010G

5010GP 1369 - . MPXV5010GP
| Qutline Package (Media Resistant Gel) (MPVZ5010 Series)

_ 10GEU 482 . . MPVZ5010G
WPVZ5010GTU 4828 . . MPVZ5010G
MPVZS010GWEL 1735 . . MZ5010GW
WPVZED10GWTU 1560 . . MZ5010GW

© 2007-2009, 2012 Freescale Semiconductor, Inc. All rights reserved.

o Lmmenmrla




SMALL OUTLINE PACKAGES SURFACE MOUNT

MPXV5010GEL, MPXV5010DP
MPVZ5010GEU CASE 1351-01
CASE 482-01

SMALL OUTLINE PACKAGES THROUGH-HOLE

e &

MPVZ5010GTU MPXV5010GCTU MPVZ5010GWTU
CASE 482B-03 CASE 482C-03 CASE 1560-02

UNIBODY PACKAGES

MPX5010GP MPXS010DP MPX5010GS MPX5010GSX
CASE B6TB-04 CASE BETC-05 CASE BETE-03 CASE 86TF-03

MPX5010




¥ Yol Pressure &

rating Characteristics

e 1. Operating Characteristics (Vs = 5.0 Vdc, Ty = 25°C unless otherwise noted, P1 = P2. Decoupling circuit shown in
ge 3 required to meet specification. )

Characteristic Symbol Min Typ Max Unit
Range Poe 0 - 10 kPa
1019.78 | mm H0
ply Voltage'"! Vg 4.75 5.0 5.25 Vdo
9y Current lo = 5.0 10 fAdS
(0 to B5°C) Vo ] 0.2 0.425 Ve
{0 to B5°C) Vrso 4.475 4.7 4,925 Ve
(0 to 85°C) Vrss 4.275 45 4.725 Vdc
(0 to B5°C) - = — 5.0 %VEss
ViR - 450 - mvimm
4413 mivimm Ha0
) ta e 1.0 — ms
ul Source Current at Full Scale Output loe - 0.1 _ mAdc
U Time " e R TR s
oot Stabilty'®) - =g T T

. Device is ratiometric within this specified excitation range.

L Offset (Vi) is defined as the output voltage at the minimum rated pressure.

) Full Scale Output {Veso) is defined as the output voltage at the maximum or full rated pressure.
HM$pﬂﬂWFsslhduMnmﬂgﬂ:hdhmmmmwuhllmmmmuandﬂwoulpu‘tmhwatm
minimum rated pressure.

§ Accuracy (emor budget) consists of the following:
;mwmm:mmmwnmmmmrmwﬂmmw.
“‘hw.nlHmﬁ:mﬂﬂnatwmﬂuﬂﬁnh%Ww.mmmmwwﬂdhm
 lroen (e minimum or maximum operaling temperature points, with zero differential pressure applied.
'mwm:mmﬂwmmmmmmm.mmmmhmmmmmmmu
‘maximum rated pressure, at 25°C.

TeSpan: Oulput deviation over the temperature range of 0° to 85°C, relative to 25°C.
'.WWMMMthnummndmumnpplud,mrﬂntampeummmrmum'maﬁ'c.mhmuﬂ‘c.
"mmnunm;mmmﬂﬁummmmnm.mmumemn,uawmﬂmvm.mwc,
'ﬂlq:umaTmhdaﬂnadumnmhrMMMMIcWInmnwwhgﬁm1“h%ﬂhﬂnﬂwmmluhimdtoa
_ specified step change in pressura.
_mrmummnm-nmmqmmdmmmmmmmmmmmmmPmmnmuw.
_MSWHHMMWWMMMWsubjﬂdndw1ﬂmmtufPuludeum.TlmpumﬁydhqﬁmBluTm

MPX5010
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laximum ﬁaﬂngs

2. Maximum Ratings(!)
Rating Symbol Value Unit
Pressure (P1 > P2) P 40 kPa
Siorage Temperature Tag 40 to +125 C
perating Temperature Ta —40 to +125 C

. Exposure beyond the specified limits may cause permanent damage or degradation to the device.

iFIgurH shows a block diagram of the internal circuitry integrated on a pressure sensor chip.

Vg
2 (SOP)
3 (Unibody)
R e %
| |
Thin Film Gain Stage #2 :
Temperature | | and
Compensation Ground — Vou 1 (Unibody)
and Reference | 4 (SOP)
GainStage#1 | |  Shit Circultry I

R B R T e A

(Unibody) Pins 1 and 5 through B are NO CONNECTS

for small outline package.

Pins 4, 5, and 6 are NO CONNECTS for

unibody package.

Figure 1. Fully Integrated Pressure Sensor Schematic

MPX5010
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The performance over temperature is achieved by
grating the shear-stress strain gauge, temperature
pensation, calibration and signal conditioning circuitry
pnto a single monaolithic chip.
- Figure 3 illustrates the Differential or Gauge configuration
the basic chip carrier (Case 482). A fluorosilicone gel
golates the die surface and wire bonds from the environment,
while allowing the pressure signal to be transmitted to the
sensor diaphragm.
- The MPxx5010G series pressure sensor operating
characteristics, and internal reliability and qualification tests
are based on use of dry air as the pressure media. Media,

'H
)
\\?

ON-CHIP TEMPERATURE COMPENSATION AND CALIBRATION

Pressure

other than dry air, may have adverse effects on sensor
performance and long-term reliability. Contact the factory for
information regarding media compatibility in your application.

Figure 4 shows the recommended decoupling circuit for
interfacing the integrated sensor to the A/D input of a
microprocessor or microcontroller. Proper decoupling of the
power supply is recommended.

Figure 5 shows the sensor output signal relative to
pressure input. Typical, minimum, and maximum output
curves are shown for operation over a temperature range of
0° to B5°C using the decoupling circuit shown in Figure 4, The
output will saturate outside of the specified pressure range.

Imu: Inm,.r GND 470 pF

P2
ial Sansing Die Bond
Element
Figure 2. Cross-Sectional Diagram SOP Figure 3. Recommended Power Supply Decoupling
(not to scale) and Output Filtering
(For additional output filtering, please refer to
Application Note AN16486.)
50 ;
Transfer Function (kPa):
Vi = Vg % (0,09 x P+ 0.04) £ 5.0% Vigs
40 | Vg =50 Vde
TEMP =0 1o 85°C /
30 /
>  aaik
& 20 i )//4\
0 /
0 20 40 6.0 8.0 10
Differential Pressure (kPa)

Figure 4. Output vs. Pressure Differential
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Transfer Function

Nominal Transfer Value: V= Vgx (0.09 x P + 0.04)
 (Pressure Error x Temp. Factor x 0.09 x Vg)
Vg =50V + 0.25 Vde

Temperature Error Band

4 —
e Temp | Multiplier
g =40 3
T 085 |
B 22— 125 k]
Faclor
1 —
5 S S e Dl oot ey e (g I
=40 =20 0 20 40 60 BO 100 120 140
Temparature in °C

m:mmmmmmmMrmumwmmmmwmzﬂ:,

——— Pressure Error Band

05
04 —
0.3 —
Bl —

Pressura 0.1 — o
Ermor o SR ST SO PSR! AT (S DN ;N i 1y "

o) 0 PR ey e T I ¥ ok W

iy —
03 —
04 —
]

Pressure | Enmor (Max)

0o 10 (kPa) +0.5 (kPa)

MPX5010




Pressure

PRESSURE (P1)/VACUUM (P2) SIDE IDENTIFICATION TABLE

Freescale designates the two sides of the pressure sensor sensor is designed to operate with positive differential
as the Pressure (P1) side and the Vacuumn (P2) side. The pressure applied, P1 > P2,

| 2 (P1) side is the side containing flucrosilicone gel The Pressure (P1) side may be identified by using the
ch protects the die from harsh media. The MPX pressure table below:

Part Number Case Type mmm

867C Side with Part Marking
BETE Side with Port Attached
BBTE Side with Port Attached
BBTF Side with Port Attached
482 Stalnless Steel Cap

4824, Side with Port Attached
482C Side with Port Attached
1369 Side with Port Attached
1351 Side with Part Marking
482 Stainless Steel Cap

4828 Stainless Steel Cap

1735 Vertical Port Attached
1560 Vertical Port Attached

MINIMUM RECOMMENDED FOOTPRINT FOR SURFACE MOUNTED APPLICATIONS

Suﬁuwmuﬂbmdlayﬂhnﬁﬂnﬂpmﬂmdmml footprint, the packages will self align when subjected to a
‘design. The footprint for the surface mount packages must be solder reflow process. It is always recommended to design
mmmmmmmmmm boards with a solder mask layer to avoid bridging and
‘between the board and the package. With the correct shorting between solder pads.

0.100 TYP 8X
0.660 FI 3
1676
'U.MT\'PB.K
Li:l
T__‘ | n1mm=ax Inch
mm  SCALE Z1

Figure 5. SOP Footprint (Case 482)

MPX5010




PACKAGE DIMENSIONS
b T e | DspL

'—Elﬂilw (0010 @{T| B @[ AG)
!

==

© =i
=

el | —l-l +
c H
l /f? RANE
- PIN 1 IDENTIFIER TN B
CASE 482-01
ISSUE O
SMALL OUTLINE PACKAGE

| DarL
-t [@[02000@[7[s O[A0)

g o

CASE 482A-0
ISSUE A
SMALL OUTLINE PACKAGE

HOTES:
1. DIMENSIONING AND TOLERAMCMNG PER ANSI

Y5, 1RE2.
1 CONTROLLING DIMENSION: INCH.
A DMENSION A AND B DO NOT INCLUDE MOLD
PROTRUSION.
4 MAXIMUM MOLD PROTRUSION 0.15 0.006).
5 ALL VERTICAL SURFACES &° TYPICAL DRAFT,

FFR
HﬁliLEEEEHI
khkfﬁgﬁi

[ ETTRETTTE
ar

KEFRRER
BE




Pressure

PACKAGE DIMENSIONS
NOTES:
1. NENSIONING AND TOLERANCING FER
NS Y145M, 12
2. CONTROLLNG INCH.

DerL
A @]

DETAIL X

o |
{\Ww
K

CASE 482B-03
ISSUE B
SMALL OUTLINE PACKAGE

DMENSION
3 DHMENE0N A AND B DO NOT INCLUDE
MOLD PROTAUSION.

A, MAGMUM MOLD PROTRIUSION 0,15 |0.006).
5. ALL VEATICAL SURFACES & TYPICAL DRAFT,

A D4

¢ | azio | oz

| G | O0I00B5C | o4

J lomelomil p2 | o |
K10 _Eﬂ_._igﬂ__ll_
i 3 15 15
L3 1 0540 [ oo | 137 | 1439 |

Dar.
[@]ozspo0@[T]e @2 @)

-| - I-_ DETAIL X

™ Ak
=L e )
DETAIL X

CASE 482C-03
ISSUE B
SMALL OUTLINE PACKAGE

:

CONTROLLING DIMENSION:
1 DIMENSION A AND B DO NOT INCLLIDE MOLD
FROTRUSION.

4 WAL MOLD PROTRUSION 0,15 L006).

5. ALL VERTICAL SURFACES &* TYPICAL DRAFT.

B DIMENSION S TO CENTER OF LEAD WHEN
FORMED PARALLEL.

A

K

[ 1270 | 1
Lo ETRETE
(1] 0. |__2B4BSC |
Fl [F]
Kle 254 | 108
J L 15° [H u
- L 128 1 1M |
$lo AR
¥ HFAINETE
L FT7 8 IEXT]

MPX5010




PACKAGE DIMENSIONS

F

CASE 867F-03
ISSUED
UNIBODY PACKAGE

MPX5010




Pressure ZZi
PACKAGE DIMENSIONS i |

29.85 | |;

29,08

SEATING PLANE {2317 e I

6.35 1757

46217 |

| T | '35 i

89
| 11.18 :
m.la‘r .
/“

18. it
17.4 i

Lill

\ 18.42 i
17.65 [|

5

24.04 :

e 3.80 1 6% 0.84 |
s [¢]2 0.25 ®[T[o®) ; 0.68 '

— 335 : #1.73 @|[T[PG[aE)]

©rffescalt Suwcgonien e | MECHANICAL OUTLINE | PRINT VERSION NOT TO SCALE
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PACKAGE DIMENSIONS

NOTES:

1. DIMENSIONS ARE IN MILLIMETERS.

2. DIMENSIONS AND TOLERAMCES PER ASME Y14.5M-1994.
3. B678-01 THRU -3 OBSOLETE, NEW STANDARD BG7B—04.

STYLE 1:

PIN 1: V OUT
GROUND
voc

Vi

V2

V EX

CASE 867B-04
ISSUE G
UNIBODY PACKAGE

OTFFILL VSIS "= | WECHANICAL OUTLINE | PRINT VERSION NOT TO SCALE
TITLE: DOCUMENT NO: SBASB427968 REV: G
SENSOR, 6 LEAD UNIBODY CELL, | cAsE NUMBER: 8678-04 28 JUL 2005
AP & GP 01ASB0O9087B STANDARD: NON—JEDEC
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PACKAGE DIMENSIONS

NOTES:
1. CONTROLLING DIMENSION: INCH

2. INTERPRET DIMENSIONS AND TOLERAMNCES PER ASME Y14.5M=1994,

&DMENS‘JONS DO NOT INCLUDE MOLD FLASH OR PPROTRUSIONS.
MOLD FLASH AND PROTRUSIONS SHALL NOT EXCEED .006 PER SIDE.

&DMENHGN DOES NOT INCLUDE DAMBAR PROTRUSION, ALLOWABLE DAMBAR
PROTRUSION SHALL BE .COB MAXIMLUM.

STYLE 1: STYLE 2 |
PIN 1: GND PIN 1: N/fC
PIN 2: +Vout PIN 2: Vs
PIN 3: Vs PIN 3: GND
PIN 4: =Vout PIN 4: Voul
PIN 5 MN/C PIN 5 N/
PIN & MN/C PIN & N/C
PIN 7: N/C PIN 7: N/C
PIN 8 N/C PIN 8 N/C
CURLESILE RO "0 | MECHANICAL OUTLINE | PRINT VERSION NOT TO SCALE
TITLE: DOCUMENT NO: 98ASAS9255D REV: A
8 LD SNSR. DUAL PORT CASE NUMBER: 1351-D1 27 JUuL 2005
STANDARD: NON-JEDEC
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PACKAGE DIMENSIONS

i .ﬂlﬂﬂﬂ fﬂ.m}lC]AIBI 2 PLACES 4 TIPS
|L=3 )
T —r 1 5 I_{I | :
-
et | = i
= _ _| ==
Al == = SRR f
i o T RN ey 7
| 1
| 8o A DETAIL G
: (U) [#].004 (0.0 @IC[A[B] .
* |
(Bl |!

AGEPLANE b |
P e B

SF 5
1 i |
455 i |

tal |

i1

5(“( G 8y [=] 004 (0.1 :
P P 4
DETAIL G s [C] SEATING PLANE i .

iy - T MECHANICAL OUTLINE | PRINT VERSION NOT TO SCALE
TITLE: DOCLMENT NOQ: SBASAS93030D REV: B

8 LD SOP, SIDE PORT CASE NUMBER: 1389-01 24 MAY 2005
STANDARD: NON-JEDEC I 1

FL SiEsw l

PAGE 1 OF 2 I

CASE 1369-01
ISSUE B
SMALL OUTLINE PACKAGE




e e A

PACKAGE DIMENSIONS

HOTES:
1. CONTROLLING DIMENSION: INCH

Z. INTERPRET DIMENSIONS AMD TOLERAMCES PER ASME Y14.5M—1994,

b, DIMENSIONS DD NOT INCLUDE MOLD FLASH OR PPROTRUSIONS.
MOLD FLASH AND PROTRUSIONS SHALL NOT EXCEED .DO6 (0.152) PER SIDE,

/b, DIMENSION DOES NOT INCLUDE DAMBAR PROTRUSION. ALLOWABLE DAMBAR
PROTRUSION SHALL BE .008 (0.203) MAXIMUM,
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PACKAGE DIMENSIONS
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HOTES:

PACKAGE DIMENSIONS

1. DIMENSIONING AND TOLERANCING PER ASME Y14.5M — 1994,
2. CONTROLLING DIMENSION: INCH,

3\ DIMENSIONS DO NOT INCLUDE MOLD PROTRUSION.

4. MAXIMUM MOLD PROTRUSION IS .006.

5. ALL VERTICAL SURFACES 5° TYPICAL DRAFT.

/B DIMENSION TO CENTER OF LEAD WHEN FORMED PARALLEL.
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PACKAGE DIMENSIONS
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PACKAGE DIMENSIONS
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PACKAGE DIMENSIONS

NOTES:
1. DIMENSIONING AND TOLERANCING PER ASME Y14.5M — 1994,
2. CONTROLLING DIMENSION: INCH,

/3 DIMENSIONS DO NOT INCLUDE MOLD PROTRUSION.

4, MAXIMUM MOLD PROTRUSION 15 .0086.

5. ALL VERTICAL SURFACES 5' TYPICAL DRAFT.

/B\ DIMENSION TO CENTER OF LEAD WHEN FORMED PARALLEL.
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rnﬁguratmn design Harmony XB4 metal
of Components Product characteristics

T e i A i S e T
Sl e Quentity

abeza ZB4BSE44 1
Ina de fijacion ZBABZ009 1
m NA ZBE101 1
liqueta ZBYD101 1
;tanﬁqunta ZBZ32 1

MG Inclica &N Sl documentacidn conliens desaipoones gererales y caracleridticas tenicas de s presiacones de los producios. Esta documentacitn no pretends sustitisr ni
izarse para determinar & adecuacitn o 1 fabikdad de estos producios para aplicaciones especilicas de los usuarios, Es obligacidn del usuario o del integrador realizar o andfisie
0y complet &8 log nesgos, asi como la evaluacion ¥ pruata de los prodiscios con respecto @ la aplcacén o uso especifico en cusstitn. NI Schneider Elecinc Indusiries SAS ni
e Sus fikalers serd responsable ded uso indebedo de la informacidn contenida en este documenin,
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Main characteristics Qty=1
Referencia ZB4BSB44
Grado de proteccién IP IPEE
Didmetro de cabeza seta @ 40 mm
Tipo de funcitn Enclavamianto macanico brusco “antifn
Material embellecedor metal cromado
Tipo de lave -
Pasicion de extraccion de la llave -
Posicion de blogueo -
Digmetro de montaje @22 mm
Especificacion adicional .
Informacion posic. operador -
Compatibilidad del producto .
Tipo de componente o producio cabeza para pulsador parada amerg.
Rearme Girar para desenclavar
Forma circular
ase de fijacion Main characteristics Qty=1
Referencia ZB4BZ009
Gama de productos Harmaony XB4 metal
Main characteristics Qty=1
Referencia ZBE1M
Tipo de conexién Tomillos de estribo
Tipo y composicién contactos 1NA

Material da los contactos

aleacién de plata (Ag/Mi)

Contacios especiales contactos estandar
Fiabilidad eléctrica Entorna limpio

Main characteristics Qty=1

Refarencia ZBY0101

Marcado Sin marcar (fnd negro/rojo)
Accasorios Efiqueta para grabar
Dimensiones de etiqueta 8x 27T mm

=

Schneider

o —
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Main characteristics Qty=1

Referencia ZBZ32

Dimesiones portastiquetas 30 x 40 mm

Montaje del producto montaje estandar
Accesorios Poraetiquetas
Acc/separate part destination ©22 mm ctrl or siglg unit
Etiqueta marcada no

Etiqueta en blanco si

ggiittl‘it




nfiguration design Harmony XB4 metal
Components Product characteristics

S Quantity

micisn inciuda an Bsta documentacion conlione descripciones gererales y carscteristicas bionicas de tas prestaciones de los producios. Esta cocumentacin no pretends sustiluir ni
ulizarse parn delerminar 1 adecuackin ¢ la fiabiidad de esios productos para apicacones especificas de ks usuarios. Es obligacitn dal usuario o del inlegrador reakear el andkisis
jnén y complelo de |os rsgos, asl como l evaliuacidn y prusba de ks producios con reapecto 4 |a apicacin o uso especific en cuestién. NI Schneider Elecinic Industries SAS ni
§ 08 5us filalns serd responsabie del usa indebido de la iInformacion conbenica en este documanto.
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Main characteristics Qty=1
Referencia ZB4BC2

Grado de proteccion P P66

Diametro de cabeza seta @ 40 mm

Tipo de funcidn Retorno automético
Material embellecedor metal cromada
Tipo da lave

Posicion de extraccion de la llave

Posicion de bloqueo

Diametro de montaje @ 22 mm
Especificacion adicional

Informacién posic. operador

Compatibilidad del producto

Tipo de companente o producto cabeza para pulsador
Rearme -

Forma circular

Main characteristics Qty=1
Referencia ZB4BZ009

Gama de productos Harmony XB4 metal
Main characteristics Qty=1
Referancia ZBE101

Tipo de conexidn Tomillos de estribo
Tipo y composicién contactos 1 NA

Material de los contacios

aleacion de plata (Ag/Ni)

Contactos espaciales

contaclos estandar

Fiabilidad eléctrica

Entorno limpio

Schpeider
Electric
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nfiguration design
f Components

Harmony XB4 metal
Product characteristics

Qlantity

st inchusca en esta documaniacion contiens descripoiones generales y caracierislicas bcnicas de las presiaciones de ios prodicios. Esla documentacidn no prelends sustilur ni
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Main characteristics Qty=1
Referencia ZB4BD4
Grado de proteccion IP IPEIK
Diémetro de cabeza maneta estandar
Tipo de funcién Retomo de derecha a izquierda
Material embellecedor matal cromado
Tipa de llave >
Posicién de extraccion de la llave .
Posicién de bloqueo -
Diametro de montaje & 22 mm
Especificacion adicional :
Informacién posic. operador 2 posiciones 90°
Compatibilidad del producto .
Tipo de componente o producto cabeza para selector
Rearme g
Forma circular

2 de fijacion Main characteristics Qty=1
Referencia ZB4BZ009
Gama de productos Harmony XB4 metal
Main characteristics Qty=1
Referencia ZBE101
Tipo de conexion Tomillos de estribo
Tipo y composicion contactos 1 NA
Material de los contactos aleacitn de plata (Ag/Ni)
Contactos especiales contactos estandar
Fiabilidad eléctrica Entorno limpia
Main characteristics Qty=1
Referencia ZBZ33
Dimesiones portastiquatas 30 = 50 mm
Montaje del producto montaje estandar
Accesorios Portastiquetas

S%ider
Electric
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figuration design Harmony XB4 metal
f Components Product characteristics

 Qantity

Ghn incluida en esta documentacitn conliene descripciones generales y caraclersticas lécrcas de kas prostaciones de los producios. Esta documentacitn no prelende sustituir ni

'8 pafa detarminas la adecuacidn o la fiabiided de esios producios pars aplicaciones especificas de los usuarios. Es obligacitn del usuario o del integrador realizar of andlisis
@in y compinto de los resgos, asi como i evaluacion y prusba de los producios con respecto @ |8 aplicacitn o uso sspecifico en cuestidn, Ni Schneider Eleciric Industries: SAS ni
'nummmwummuuMMmmw
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Main characteristics Qty=1
Referencia ZB4BV043
Grado de proteccion IP IPGE
Diametro de cabeza -
Tipo de funcidn Estandar
Material embellacedor metal cromado
Tipo de llave -
Posicidén de extraccidn de la llave %
Posicitn de blogueo -
Diametro de montaje & 22 mm
Especificacién adicional Con visor liso
Informacion posic. operador - 1 :
Compatibilidad del producto LED integral l 1
Tipo de componenta o producto cabeza para piloto
Rearme - :
Forma circular .
se de fijacion Main characteristics Qty=1 :
Referencia ZB4BZ009 |
Gama de productos Harmony XB4 metal I
1
e
I
e luminoso Main characteristics Qty=
Referancia ZBVE4 I
Tipo de conexidn Tomillos de estribo TI. .
Tension de alimentacion 24 V CAICC 50/60 Hz 1
Bombilla LED integrado I}
Tipo de lémpara LED protegido |
Color de lampara rajo ‘
Tipo de sefalizacion fija
Main characteristics Qty=
Referencia ZBZ32
Dimesiones portaetiquetas 30 x 40 mm
Montaje del producto mantaje estindar

= T T I Y T S e T T TS
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@22 mm ctrl or siglg unit

Acciseparate part destination




nfiguration design Harmony XB4 metal
of Components Product characteristics

Cluaritity

inciuida en esta documentacdn confiens descripciones penerales y carscieristicas bhcnicas de 18s presiaciones de jos productos. Esta documentacidn no protende sustituir ni

whiizarse para delerminar o adecuaddn o |a Babiidad de esios producios pam aplcaciones especificas de los usuanos. Es obligacidn del usuario o del inlegrador realizar &l andlisis

y compiato de o nesgos, asl como la evaluacidn y prusba de los productos con respects 8 ka aphcacidn o uso especifico en cuestidn. NI Schnedder Electric indusines SAS ni
de sus Slinles serd responsabile dal Uss Indebido e |a informaciin comenida on este documento.
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Main characteristics Qty=1

Referencia ZB4BV033
Grado de proteccian IP P66
Diametro de cabeza -
Tipo de funcién Estandar
Material emballecedor metal cromado
Tipo de llave ;
Posicion de extraccion de la llave i
Posicién de bloquea "
Diametro de montaje @ 22 mm
Especificacidn adicional Caon visor liso
Informacion posic. operador "
Compatibilidad del producto LED integral
Tipo de componente o producto cabeza para piloto
Rearme 5
Forma circular
de fijacion Main characteristics Qty=1
Referencia ZB4BZ009
Gama de producios Harmony XB4 metal
ue luminoso Main characteristics Qty=1
Referencia ZBVE3
Tipo de conexién Tornillos de estribo
Tensidn de alimentacion 24 V CAJCC 50160 Hz
Bombilla LED integrado
Tipo de lampara LED protegido
Color de lampara verde
Tipo de sefalizacin fija
iqueta Main characteristics Qty=1
Referencia 28232
Dimesiones portastiquetas 30 x 40 mm
Montaje del producto mantaje estandar
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Acc/saparate part destination @22 mm cirl or siglg unit
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guration design Harmony XB4 metal
Components Product characteristics

Cluantity

prmacidn incluida en esta documentacitn conliene descripciones generales y canacierisiicas Wenicas de las presipoionss de o8 producios. Esta documentacidn no prebende susiibuir n
uilzarss para determings |8 adecuacdn o la fiabiidad de esios producios para aplicacionss especificas de los usuanios. Es obligacidn del usuario o del integrador realizar o andlisis
@dn y completo de los nesgos, asi como la evaluacin y prueba de o8 producios con respecto 8 k8 apbcacidn o uso especifico en cuestidn. NI Schnesder Eleciric Indusines SAS ni
"3 0@ 55 Tiales sard rasp i del uso indebido de la informacion conbenida en este documento.
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Main characteristics Qty=1
Referencia ZB4BVD13
Grado de proteccion IP IPGE
Digmetro de cabeza
Tipo de funcian Estandar
Material embellacedor metal cromado
Tipo de llave
Puosicidn de extraccion de la llave
Posicion de bloqueo
Diametro de mantaje @ 22 mm
Especificacion adicional Con visor liso
Informacién posic. operador
Compatibilidad del producto LED integral
Tipo de companente o producto cabeza para pilolo
Rearme
Forma circular
e de fijacion Main characteristics Qty=

Referencia ZB4BZ009
Gama de productos Harmony XB4 metal

sque luminoso Main characteristics Qty=
Referencia ZBVB1
Tipo de conaxidn Tornillos de estribo
Tension de alimentacion 24V CA/CC 50/60 Hz
Bombilla LED integrado
Tipo de lémpara LED protegido
Color de lampara blanco
Tipo de sefalizacion fiia
Main characteristics Qty=1
Referencia Z8732
Dimesiones portastiquetas 30 x 40 mm
Montaje del producto montaje estandar
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@22 mm cirl or siglg unit

Acciseparate part destination




catalogo teécnico

POLYFIX

seleccion - dimensiones

ANGEL LARREINA S.A.




CARACTERISTICAS

* Caja de aluminio inyectado de alta capacidad de disipacion
* Sinfin montado sobre dos rodamientos ampliamente dimensionados.
* Montaje directo de motores con brida normalizada 1EC.

* Sinfin cementado v con flanco de diente rectificado

* Sistema de sellado mediante retenes doble labio v anillos o-ring en todas
las tapas y bridas.

* Lubricados con aceite sintético (hasta tamafo 90 inclusive).

* Tapones de carga y descarga de aceite lubricante.
+ Multiples posibilidades de fijacion.

* Intercambiabilidad total con los principales fabricantes europeos.

CODIGO DE PEDIDO

PFM 110 Fil PAM BS ED B Motor

Modelo Tamaiio Relacion Entrada Salida Posicion Accesorios
' | Caja de aluminio | 7.5 - Flotante | Equipo
a0 10 Eje hueco I B3
40 15 | Brazo de reaccidn BR e
50 20 V5
B3 i} Eje hueco Sobre base BE Motor
PFM 75 a0 PAR B Eje simple ES 87 otor
Polyfix® 90 40 i PAM B14 Eje doble ED Vi Muotor ¢/ffreng
50 Eje hueco Motor especial
Caja de fundicion B0 Eje
110 B0 Con Brida F R [der}
130 100 | Eje hueco L(izg)
Eje simple ES
Eje doble ED




DIMENSIONES GENERALES
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Calidad

A la hora de elegir un moto-reductor, hoy se busca
un producto con elevado nivel técnico y estético.

Polyfix es la mejor solucién. Porque gracias a la
optimizacion de su disefio y a la calidad de todos

5us componentes, se logra una imbatible relacién
costo-rendimiento.

Usted instala Polyfix, usted se beneficia.

| Confiable

Versatil

K Econéomico




precio
‘mas accesible.




EJES DE SALIDA

ES - simple / ED - doble

Tamaiio D (hE)

14

4 18 (a0 | 4
B 25 |50 | s35
B | 5 [s0 s
95 | 28 |60 | 635

B0 | 35 |80 | B4S

-:-ﬂﬁg_ 42 |so | e4s
180 45 |60 65

128
153
173
19
M
243
65 |

128 |
164
199
a9 |
7 |
o9 |
n
340 |

63
;|
b ¥)
12
120
140
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170

L1

BRAZO DE REACCION BR

4 | 162
50 | 168
5 | 223
70 | 300
0 80 | 310
10 250 | 100 | 385
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AS DE POTENCIA

tidad nominal a 1500 rpm

Velocidad Velocidad de entrada nl= 1500 rpm
de salida Tamafio PolyFix
n2 [rpm] PFM-30 PFM-90 PFM-50 PFM-63 PFM-75 PFM-20 PFM-110 PFM-130
Hp| 03 o | 1 218 4 | &5 10 125
200 M2 | 0 24 | an 6BO0 | 1251 1767 | 3220 | 4024
[n | 085 | 067 | 089 | 0687 | 087 | © 0.0 0.0
[Hp | 03 e 218 4 &5 0 | 125
150 M2 | 117 s | 4n 902 | 1880 | 2327 424 gn
| n| 082 | 085 | 086 | 087 | 088 | 089 08a 08a
|wp| 05 | o5 1 2 3 3 15 | 1w
00 |M2| 137 | 284 | 588 | 1184 | 1778 | 2456 | ag19 | 623
|n| 077 | o7 | 082 | 083 | 083 | 086 086 087
[wp | 025 | o5 1 2 1 ! 15 | 10

[T

(mz| 174 | ass | 751 | 1540 | 2338 | 319¢ | eoso | @116
| n | 073 | 077 [ 079 | 081 082 084 0.as 0.85
Wp| 025 | 034 | 075 | 175 3 55 | 10
B0 | M2 202 295 6.67 924 16.33 | 29.30 58515 100,26
1 1| 0.68 | 0.73 | 074 077 0.78 082 0.84 | 0.84

| Hp | 08 034 | 07s ' 1 5 3 85 15
0 |mz| 146 | 3e | 766 | 0 | 1628 | e | w7 | esee |
_ |n| 08 | o7 | on | om | 07 [ o7 | o | 08 |
| Hp | 06 034 | 05 1 | 15 2 4 55 |

N5 |M2| B0 | 419 | B24 | 1335 | 2062 | 2856 | 5889 | 9193

= a0
|
[=1]

[n | 055 | 0B5 | OB i2_| 075 oz | o1 |
wp| 002 | 025 | 05 1 2 3 55 |
0 Mz| 154 70 | BS | 1174 | 16542 | 344 52 50 7.16
[m | 054 | o062 | 058 | 066 | 068 | 072 073 074
Hp| 002 | 018 | 038 | o7s 1 15 TR e

| 1348 | 1866 | 2968 Gie8 | E250
| 059 | 063 | 085 | 063 | on2 | om
| 05 | 05 | o7 1 2 3
| 11 | 108 1723 | 2406 4960 76.98
_ | 053 | 0% | 060 | 083 | 0ss | 067
[ Hp | ‘ 012 ‘ 016 | 05 | o7 ! 15| 2

5 | M2 | 1.16 266 | 5N

363 | 1138 | 1718 | 2520 4414 | BOIB
048 | 048 0.48 053 oEr | 083

n | Velocidad Velocidad de entrada nl= 1000 rpm
| | desalida Tamaio PolyFix

2 [rpm] PFM-30 PFM-40 PFM-50 PFM-63 PFM-75 PFM-90 PFM-110 PFM-130

13333
100 |
66,66 . I
8 [Hp| 006 | 034 | 050 | 100 | 200 | 270 | 500 | 650
0 |Hp| 006 | 025 | os0 | 075 | 125 | 200 | 3s0 | ss0

|
1H Hp| 0392 | 025 | 050 | 075 100 | 200 350 500
5 | Hp| 012 025 0.3 0.75 1.00 150 | 250 400
| 20 |Hp| 008 | 08 | 034 | 050 | 075 | 150 | 200 400
686 |Hp| 008 | 012 | 025 | 050 | 075 | woo | 175 | 278
125 |Hp| 005 | 092 | 016 | 033 | 050 | o5 | 150 | 200
10 | Hp | 008 | 012 | 025 | 030 | 055 | 100 | 150
- ! ! — 1! -
fcia del motar

iénio a ia salida del moto-reductor n kom
mignta mecanica

& valores de rpm |nd] indicados corresponden a la velocidad nomenal del motor, Para calcular el valor exacto
yeonsidesar el valor indicada por el fabricante del mator
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Formas de las Chavetas
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DIN 6885 A DIN 6885 B DIN 6885 AB DIN 6885 AS
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DIN 6885 C DIM 6885 D DIN 6885 E DIN 6885 F
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DIN 6885 G
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DIN 6885 H
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DIN 6885 J

¢

DIN 6883 + DIN 6886 B

/

DIN 6886 A

.y

DIN 6884 + DIN 6887

v’

DIN 6888

A

DIN 6880




Tabla de Materviales

similar Elementos esenciales de la aleacion
Material N Cadigo DIN -
Cédigo AISI % C % Cr % Ni %Mo | Aleacién
ACEROS DE CEMENTACION
1.0301 c10 0,07 -0.13
1.0401 C15 0,12-0,18
a 1.713 16 MnCr & 51156 0,14-0,19 0B8-11
1.7147 20 MnCr 5 5120 017-0,22 10-13
ACEROS DE TEMPLE
1_1 GEI.;.I-J... C45K 1043 042-05
1.0601 CE0K 1060 0,57-085
A 1.7225 42 CrMo 4 4137 0,38-045 | 09-12 <06 0,15-0,3
ACEROS INDIIEEB_!;EE-I.’ERRITICDE ¥ MARTENSITICOS 2
_;.4005 X12Cr513 416 <0,15 12-13 ]
1.4016 X BCr17 430 <0,08 156-17.5
1.4021 X20Cr13 420 A 0,18 - 0,22 12-14
1.4028 X30Cr13 4208 0,25-0,35 12-14
1.4034 X 40 Cr13 420C 040-050 | 125-145
& 14057 K22CrNi17 431 014-023 | 155-17.5 15-25
1.4104 X12CrMo 518 430F 0,10-0,17 | 155-175 0,20 - 0,60
1.4112 X 90 CrMoV 18 440 B 0,85-0,95 17-19 09-13 \'
1.4122 X 35CrMo 17 033-043 | 155-17.5 <10 09-13
ACEROS RESISTENTES AL ACIDO ¥ AL OXIDO » ACEROS AUSTENITICOS
A 14301 X5CrNi189 ap4 < 0,07 17 -19 85-11
1.4305 X12CrNiS 188 303 <0,12 17-19 8-10 =0,70 5
1.4306 X 2CrNi1E8 ap4a L = 0,03 18-20 10-125
1.4310 X12CrNi17 7 o 0,08-0,14 16 -18 65-9 < 0,80
1.4401 X12CrNi17 7 316 =0,07 165-18,5 | 105-13,5 2-25
1.4404 X 5CrNiMeo18 10 316L =0,03 16,5- 18,5 1M1-14 2-25
1.4435 X 2CrNiMo 18 10 3M6L < 0,03 16,5- 18,5 125-15 25-3
1.4435 X 2CrNiMo 18 12 316 = 0,07 165- 18,5 11.0-14 25-3
1.4460 X BCrNiMo 27 5 329 < 0,10 26 -28 4-5 13-2
1.44862 X12CrNiMoN225 < 0,03 21-23 45-65 25-35 N
1.4539 X2NiCrMoCu25205 <0,03 19-21 24 - 26 4-5 Cu
1.4541 X10CrNiTi 1889 32 <0,08 17-18 8-120 Ti
A 14571 i X10CrNiMoTi 18 10 316 T <0,08 16,5-18,5 11,5-14 2-25 Ti

A Estos materiales se pueden sendr de stock.
Las calidades no especificadas y otras calidades se pueden senvir de nueva fabricacién.




Perfiles DIN 6880

Medidas en mm
1. Campo de aplicacion
ta norma sirve para acero para chavetas brillante en barras con seccion cuadrada, rectangular o rectangular rebajado con las
tedidas indicadas en la tabla de las calidades de acero citadas en el capitulo 5.

Esta norma no sirve para:  Acero plano brillante (véase DIN 174).
Acero cuadrado brillante (véase DIN 178).

. Concepto
Mcero para chavetas brillante es un acero transformado en frio, sin arranque de viruta y descascarillado, con superficie relativa-
mente liso, brillante y exactitud de medidas comespondientemente alta. Esta destinada a la fabricacion de chavetas y lengietas

g a|uste.

cuadrado rectangular reciangular - rebapado
# e I =
A ¥ e LA &
- bop L R e

Aristas matadas por todos los lados
1 bisel & slecoon redandeado del fsbncarie arata vivas [SK)

] F

3. Designacion
‘Designacion de un acero para chavetas con aristas matadas por todos los lados de anchura b=18 mm y espesor h=11 mm de

Acero para chavetas 18 x 11 DIN 6880
‘Designacion de un acero para chavetas con aristas vivas (SK) de anchura b=56 mm y espesor h=32 mm de acero St 60-2 K:
Acero para chavetas SK 56 x 32 DIN 6880

‘fabla 1. Acero para chavetas cuadrado

Diferencia admisible para Utilizable para
Medida b h Peso chavetas | lengiletas | chavetas | chavetas
nominal Kgim planas con | de ajuste y | con cabeza | media cafia
Forma bxb r cabeza chavetas segin | con cabeza
segun zona de tolerancia ISA segln segin DIN 6887 segln
1) DIN 684 DIN 6885 DIN GBES
‘ h9 h9 h1 . DIN 6886
i [2x2] 0,0314 2x2
: -0,025
[3x3] 0,0707 3%3
0,2+01
[4 x4] 0,126 4%4
6x5 -0,030 0,196 Ex5
6x6 0,283 6x6
m
3 8x8 | -0,036 04+02| 0503 6x35
E 10x 10 0,785 10x6
12x12 1,13 12x6 12x 8
14 x 14 1,54 14 x 6 14x 89
-0,043 05+02
16 x 16 20 16x7 16 x 10 16x5
18x18 2,54 18x7 1Bx11
20 x 20 3,14 20x8 20 x 22 20x6
-0,052 0,6 +0,2
22x 22 3,80 22x8 22 % 14 22x7
1), 2) véase pie de tabla pagina siguiente,




cuadrado

rectangular - rebajado

* 72777 ks I, ?

& ] & L £

’ Ay W / :
“ b - by b

\I/

Dﬂnmnnpi::.dmitlbh Utilizable para
Medida b h chavetas | chavetas | chavetas | lenglietas | chavetas | chavetas
Forma | Mominal |media cafia| planas |planas con| de ajuste |con cabeza mﬂnl
bxh SAQINEIDRN S Peso | segin | segin | cabeza |ychavetas| segin |con cabeza
1) tolerancia ISA Kg/m | DIN 6881 | DIN 6883 | segin | segin | DIN 6887 | segin
DIN 6884 | DIN DIN
h3 h3 hi1 = DIN :::: e
[BxT] - |-0,080 0,440 Bx7
[10 x B] . 04+ 0.2 o8 Bx5 10x 8 10x4
12x 8 -0,036| - 0.754 12x 8 ax7 12x 4
[12 x 10] 0.943 10x8
14x9 -0,043 -0.090 0,5+ 0,2 0,889 14x8 14 x 4.5
16 x 10 1,26 16 x 10
18x11 1,55 18x 11 18x5
20x12 0110 1,88 20x 12
22x14 0,6+ 0.2 242 22x% 14
25x 14 2,75 25 % 14
[25x 22) S 0,130 4,32 25x9 25x 14 25%7
28x 16 -0,110 352 28 x 16
3 [28 x 25] -0,130 0,8+03 5,50 28x10 28x 16 28x75
2 2x18 -0,110 452 32x18
E [32 x 30) 0130 7,54 a2xn 32x18 A2x85
2 36 x20 5,65 36x 20
[36 x 34] - 'u'1m1n+03 8 61 I6x12 36 x 20 Bxd
ox22 | 0130 " 7| 891 40 22
[40 x 38) i -0,160 11,8 40 x 14 40 x 22
[45 x 25] -0,130 8,83 45x 16 45x 25
[45 x 43] -0,160 134 0 15,2 45x 16 45 x 25
(50 x 28] -0,130| * “1 1.0 50x 18 50 x 28
[50 x 48] 18.8 S50x18 50 x 28
[56 x 32] 16+05 14,1 56 x 32
[63 x 32] 0,074 15,8 63 x 22
[70 x 36] : -0,160 19.8 70 x 36
[80 x 40] 25405 25,1 B0 x 40
| 90 x 45 3) -0.087 3B 00 x 45
[100 x 50] 38,3 100 x 50
[5x3] -0,060|0,2 + 0,1| 0,118 Bxl
0,020 -
[6x 4] -0,075 0,188 Gxd
Txd 04402 0,220 4 x4
Bxb5 -0,036 |-0,030| - 0314| Bx3S Bx5 Bx5 x5
10x6 0,471 10x4 10x6 10x6 Gxb
12x8 o078 0,565 12x4 12x6 12x6
14x6 ' 0659 | 14x45 14 x 6 14x6
gg | 16x7 el sl 0,879 16x5 16x7 16x7
8o 18x7 0,989 18x5 18x7 18x7
|§§ 20x8 0,080 1.26 20x6 20x 8 20x8
22x9 . " 0,6+02 155 22x7 22x89 22x9
Bxy | 2 177 | 25%7 | 25x9 25%9
28 x 10 0.8+03 220 | 2Bx7.5 2Bx 10 2B x 10
2x1 : "l 278 | 32x8B5 32 x1 R2xNn
Bx12 |-0.082 0,110 La+ 13 3,39 Bxd Bxi2 36 x 12
40 x 14] 4 | 4,40 40x 14
1} Las dimensiones entre corchetes pueden fabricarse de medidas de acero laminado normalizadas salo por estirado multiple.
Z) Se emplea solo para lengletas de ajuste para herramientas segin DIN 138,
3) Para esta medida nominal no hay disponible material previo con dimensiones normales.




SEVETOS Medondos
sin iomillo de retencion

A

=]

Exiremas redondos
para ormdla de retencion

2 tomillos

E 7|
Exiremos redondos pary

G
exir, recios
de reten

] =k [ ol
= > g ==X = E o g’ E %H
I —n— I —n

tmumzﬂs et mmgl. recios exfremos mdns prl.21nrrﬂm

sin foemilBo de refenoon

para tomsllo de retencdn

die redencion ¥ 16 2 tom. de

e, rm:lm.plrl 2 tomilics
die retencion y chaflan

presion
.i oy ! . B 4 :‘ T o
= =
g b f Teith £ ! L
| { i -
| ] i mea e = 1o -+-91 = §--91 i para | it )
o —n— et —m f H— I f—n—o = pars | g e 4l me
delalenziets prcrursb | 7 [ 3 | 4 § g ] 10 12 14 18
Sn  Ahrah 2l alalalslalelslrlealslalsleals]zin rll!ﬂ l?ﬂ i?ulu
s | mind 6| 8|10 12 17 7] 0 8 1] 50 58 [ 75 B
st hasta g | 10] 12 17 7] 0 3 [T 50 58 75 [ &%
5 st | Mimma  |1,691|2001[3088] 4988 5,988 7,885 8,085 1682 | 1age0 | 15080 | 7o | 1007 | ngre | 24978
et %ePs [wems |iG66[2066/3058] 4958 | 5958 | 7o | 9960 | 11939 | 13830 | 15800 | 17030 | 189% | 21905 | 2495
g | aseen [ Measme 2lal4 § £,000 8,000 10000 | 12000 | 14000 | 16000 | 18000 | 20000 | 20,000 | 25000
gers W | Wirima 1,675(2,875{2.970 : 5897 7,564 9,954 11,667 13,857 15,857 17,957 18,548 2,548 4,548
Ptes | compgenelimoe [ 11 [ 07 (24 (1920 25 T35 [ a7 a7 (394840 ]55 -HJTB.Z dp[ealsaf7alenlaslez]er
dinf)| ¥ g am |0 0[] 01 [+00]+02] +02 0,2 +{1,2 +0.2 +0,2 0,2 +0.2 +0.2
et | Mimma  |1.991(2991]3008] 4908 5996 7,985 9,985 108 | 13882 15932 17957 | 18678 | a8 | MEm
iH’ln P [wees  [1,066(2068[1058) 4958 5,958 7,840 9,049 1830 | 13030 | 15830 | 17930 | 195% | 1296 | 4956
b | e |Mimma  |2012(3012{4,015] S5 6015 BB 10018 | 1204 | 1404 | 1600 | 1801 | 20006 | 22006 | 25036
bgers NB | Minima 1,98712.987(3.085(  4.085 5,985 7,982 9,562 11,578 13878 15,975 17,578 19,574 974 .04
eonpegoensloms |09 (13 ] 16 (1021 (1628 19 2023 asfar (31 [aofas 2afap 22|42 26462055 28] 53
;:'E dtadm [+01[<01]+01] 01 ‘1_?1 00 |00 [+02]+01]+02] +001 [ +02]+01 | 02| +01 | +0.2 [ +01 | +0.2]+01 [ +0.2] +0.0 | 402
5 [ aeln af(ta (14 foe[1a]12]22 14.5T a5 [1afaaf17(arf16[as[1a|ad[1aaz 22l41 |25 50]24]48
alaem [01]01]-00] -0 0.1 01 0.1 41 [-ot]-02]-01f-02]-01]-02]-01]-02]-01][-02(-01]-02
A il fode ' g2lozlo4foz]o4] o4 04 [od4fos|odJosfos[os|od[os|od]a6] 06 |06]06]|06] 08
el e dlatm |0]00]-02]01[-02] 03 02 0.7 03 02 03 02 032 B2 52
T Peso para forma B /1000 piezas (caloulado con 7,85 kpldnd)
0,168
0,251[0,585
0,314}0,707] 1,26
0,37700,648] 1,51 | 1,41 | 2,35
[T 0,44 [0,980] 1,76 | 1,65 ] 275
2 +02 fosaa{113] 2,00 [1,88]314[ 301 [452
1 05650 1,27 [ 226 212|353 33 | 508
kil 0628} 104 {251 (236|392 377 |565(628 ] A8
155 276 250 | 432 ]494] 62 [ 69 [987
177 (304 (204 (48 |47 | 707 [ 785 ] 1.0 1.8 [ 157
196352330 (520]528 | 791 | BT [123[132[175
226 402377528 | 603 [a0d [ 100] 141 ] 151 [200 [ 181 ] 240
244524706 em8 (102 n3[158] 170 2603 ] 0
I 502]471|785]7.50|113]126]176]188]251|225]301 | 264 | 36
" 565530 a3 ads 127w [1asln a3l sal g w5 ma] 565
03 3 O AR ENER EN ERER EN R N EOr B
659 1.0 {106 | 158176 | M5 | 264 1352|316 (422|365 ) 554 (492|703 | 554 | 87,0 ( 70,3 | 106
11,8178 188 (277|267 | %6[355| 475 41,5 (623 ]564 (791|623 |ena(7a1) 119 ] 98 [ 152
| 132]198] 220308 | 3o 440 [ 306|528 | 452602 |61.5]pan] en.2] 100 [av9] 132 [ 100 [ 160 [ 124 [ 152
B 251 (3520377502452 | 603|528 781 {703 ] 100 [7a.1 [ 124 [ 100 ] 151 [ 124 [ 100 | 141 [ 220
26,3396 | 424|565/ 509 | 67.8] 59,3 (85,0791 | 113 {89,0( 140 | 113 | 170 | 140 [ 18 [ 158 | 247
100 471628565 ] 754|650 eaa]a7e] 125 (aa.] 155 | 126 | 188 [ 155 | M2 [ 177 | 275
S8 (691|622 (e 726 ] 109|967 138 | 109 [ 171 | 138 | 207 [ 171 | 266 | 194 | 302
i25 7006 (94,2824 | 124 | 110 | 157 [ 124 | 104 | 157 [ 235 | 104 [ 302 | 221 | 33
791 | 106 |92.3[ 138 [ 123 [ 176 {138 | 218 | 176 [ 264 | 98 [ 358 | 247 | 385
150 105 | 158 | 141 | 201 | 158 | 249 | 201 | 301 | 248 | 387 | 283 | 440
180 158 | 226 | 178 | 280 | 226 | 339 | 280 | 435 | 316 [ 495
m 05 03 168 | 311 | 251 [ 377 | 311 | 484 | 353 | 550
20 275 | 414 | 32 | 532 | 380 ) 604
50 389 | 604 | 442 | 667
80 485 | 765
ki k]
355
| 400
Peso a deducir para forma A 0.013]0,045]0.108]0,1:2610,211 [0,243]0,354]0.538]0,755 1,01 11,35 | 1.46 | 104 [1.98 [ 267|302 431 [382] 6 [530[800|78 [ 14] 85 [147
d2 59 50 T4 a4 a4 104 10,4 10,4 135
" o : 1] 2 32 43 53 53 [ 64 [ [
e ¥ oo © }5 23 35 [ 5 5 [ B 7
lomillos de presion [] - - - 2 2 4 ] 7 7
Profundidast del aquiern taladrade ] T ] 10 10 10 12 12 13 14
Tornilo de retencién 10) i o -y L




fondo del
chavetero

Deszignacion de una lengleta de ajuste forma A de anchura b = 20 mm, altura
longitud 11 =125 mm de ...
Lengleta de ajuste A 20 x 12 x 125 DIN 6885 ...")

k)

h=12 mmy

? If ? L] 6 LX) 0 __ &0 20 100 |

w6l 12]w[ul2a]1 B12] %2 2 - i T e e
55 10 130 150 170 200 230 260 2%0 330 380 [T
10 130 150 170 200 730 0 20 330 30 [T 500
2798 | 3MO74 | 35074 | 3og74 | 44974 | 43574 | 55068 | 62068 | Gageh | 7aseR | Bagel | 06
795 | M82 | W92 | ja@iz | 44912 | a0z | 55804 | ea@sd | e9@sd | 7oaM | Baore | 99878
000 | 32000 | 36000 | 40000 | 45000 | 50000 | 56000 | 63,000 | 70000 | B0.000 | 90000 | 100,000
27498 | 51998 | 35098 | 9093 | 4493 | 4308 | 569 | 62925 | 6996 | 7996 | easia | sams
69 ] 9976 |11 83 [123] 85 [135]108]153] 120]17.0] 193 18,5 220 FIY] Fil] 0.4
w2 |2« [03] 3 A3 03 03 A3 03 3 03
T8 | 3974 | 35074 | 3og74 44074 | 49974 | 55968 | 62068 | 69068 | 79968 | Based | 96
2 | N2 | 38012 | 39812 | 44912 | 49912 | 55804 | 62eod | 6aged | 79AM | BAA7E | |
28,026 203 B.03 40,03 45,00 50,031 56,037 53,047 70,057 B0.037 90,043 100,043
2974 | 31069 | 35960 | 30960 | 44960 | 49068 960 | 62061 | pagel | 7m96d | #9es | oagss
31 [61 3468|3777 45| 85|52 ar [60[na| 127 124 140 154 115 195
.2 2 €02 02 |+02|+03|+07|+03| +03 03 @03 03 A3 03
26 [5al2olealaalvalan]valae] a1 54 0a] 121 11,8 134 148 16,9 15,0
D102 a1]-02] 02 02 02 [02[-03] 03 03 03 03 23 43
06 (10 0610|0610 06 0 1016 10]16] 16 16 25 25 25 25
020302030203 02]|03]-03]|05]03]-05] 05 05 05 1,5 05 05
Pesa paraforma B kg 000 piazas (caloulado con 7,85 kgidm3) "

1) Material (a indicar en el pedido)

51 60 (acero de 60 kg/mm? de resistencia a la traccidn en piaza
terminada).
5t B0 (acero de 80 kg/mm® de resistencia a |a traccidn en plaza
terminada).

2) Sise han de suministrar lengietas de ajuste forma E y F sin
agujeros para tomillos de presin, se indicara en el pedida.

1) Para medidas de unitn, especialmente de extramos de ejes se
obsaervara imprescindiblemente la coordinacidn de las secciones
de lengiietas de ajuste con los didmetros de ejes.

4) Serecomienda para anchuras de chavetenos entallados atenerse
@ la calidad ISA-ITA en hugar de IT4 {por tanto PB en lugar de P,
W& en lugar de N9 y J8 en lugar de J9).

5) En los dibujos de taller se anotaran juntas la medidas t, y (d,
-1}, asi como t,y (d, +1). Ademas en ciertas circunsiancias se
tendrén en cuenta las tolerancias y demasias de mecanizado de
gje y agujero dal cubo,

176 | 281 6) 5i son inevitables longitudes intermedias, sa tomaran las medi-
168 | 317 | 249 | 407 das complementarias segin DIN 3. En caso de duda se aplicard
220 | 352 | 276 ) 452 ) 336 | 585 siempre la tolerancia superior,
242 § 367 } 304 | 407 | 373 | €22 | 484 | TED 7) Enlos pesos no se tiene en cuenta los agujercs para tomillos de
275 | 440 | 345 | 565 | 424 | 706 | 550 | B63 | 706 | 1104 setoncion ni da presitn,
308 | 492 | 387 | 533 | 475 | 791 | 615 | 667 | 791 | 1236 990 |1540 : ;
%2 | 563 | 442 | 723 | 543 | 904 | 703 {1105 | o4 [1éra|ao 7se] ) Em”@@ﬂgmc-?fﬁmwmm
305 | 633 | 487 | B14 | 610 |1097) 791 | 124301017 | 1590] 1272 1978 de retencicn figen lns longitudes |, cuyos pesds s encueniren
440 | 703 | 553 | 904 | 678 | 1130] 880 [1362] 1130 1766|1413 |z198|  PO"encima dela lineas gruesa del escalonamiento. Para lengietas
44 | 774 | 608 | 065 | 746 | 1243 667 | 1520|1243 | 19%3[ 1564 | ae1g| 9@ efuste formaE, F y H con agujeros para 2 tomillos de retencién
550 | 880 | 691 | 1130] 848 | 1413] 1100 1727|1413 2208|1758 | 27as| ~ M9en las longitudes |, cuyos pesos se encuentran por debajo de
E15 | 885 | 774 |1266| B49 | 1583112311634 | 1562|2473 1678 | a077|  lineas gruesa de escalonamiento.
£a2 | 1108 | 870 | 1424|1068 | 1780] 1384 | 2176 | 1780 276z | 2225 | 62 | 3) Los agujeros rigen stlo para secciones rectangulares DIN 6880
981 | 1605 | 1204 | 2005 1561 | 2452 | 2008 | 2135] 2508 | 3001 | 10) Se emplearan como tomillos de retencion tomillos cilindricos
1356 | 2261 | 1758 | 2763 | 2061 | 3532| 2826 4306  DIN &4
Peso a deduce paraformaA_ | 13,2 | 21,1 (180|311 | 262|437 | 37,7583 (546853756 (1180
16 165 185 185 185 85| 185 [ 25 M5 305 05
| istepars | Agujero de los 10,5 105 13 (E] 13 13| 1 13 17 17 il il
larilias Az B B 10 10 10 0| 10 12 12 [F] 15 15
| | 7 B 10 12 15 8| = 20 T} = 7] #
. |Profundictad del agujero tdadma 7 17 18 o P 0| » 20 ] = £ T
Tomill de retencitn 10) = mey w3l w2 M| IMIZ| wn2xas | w2335 | mie x40 | miexas | Moxso | meoxss
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Designacion de una chaveta con cabeza de anchura b=18 mm, altura h=11 mm y longitud I=200 mm:
Chaveta con cabeza 18 x 11 x 200 DIN 6887

: 3 més de 0 | 2 [ v [ 2 % | o8 | & | 50 | 68 | 65 | 75 | 6
e e it 0:1) hasta el 2l W Wl ol o i ke
Anchura de chaveta b h3 4 5 & B 10 12 14 16 18 20 25
Altura de chaveta h medida nominal 4 5 & T B B £ 10 1 12 14 1
ht 41 | 51 | 61 | 72 [ a2 [ a2 | o2 | w2 | n2 | 122 | w2 | w2
S S Ch dladm. | 01 | 01 | 01 | 02 | 02 | 92 | 02 | 02 | 92 | 92 | 02 | o2
Altura de la cabeza h2 7 8 | o | o | 12 | 12| w | 6| 18| 2|22
Distancia a= 4 5 & 7 B B 9 | w | nl 2| W ®
Anchura del chavetero b D10 4 5 6 e | w0 | 2 [ W | 6 | | 0| 2 | »
H 2) 24 | 29 | 35 | &1 [ A7 | 49 | 55 [ &2 | &8 L 04 | 85 | 07
fofinchdad del chavetero del efe g oom | <01 | 01 | +02 | +02 | «02 | 02 | €02 | %02 | 402 | «02 | w2 | %2
2 BE A AR R AR A B EE AR EE R
isfundidad del chavetero del cubo—— 2~ 01 | 01 | 01 | 01 | o1 | 01 | 02 | 02 | 02 | 02 | 02 | 02
Eadondeado del fonde del ' 04 | 04 | 04 | 04 | 06 | 05 | 05 | o6 | o6 | 08 | 05 | 0B
chavetero o, adm. 02 | 02 | 02 | 02 | 02 | 02| 02 | 02 | 02 | 02 | 02 | 02
longitud 1 3) di. adm. Pesa (7,85 ky/dm?) kg/1000 piezas =
14 257 | 423
15 282 | 462 | 7.15
18 307 | 500 | 7.70
2 02 331 | 539 | 825 | 141
2 356 | 577 | 881 | 150
2 392 | 635 | 964 | 163 | 245
:' 28 42 | 682 | w05 | 177 | %4
i 2 475 | 767 | 115 | 184 | 27 | 314
1 36 525 | 542 12,6 211 n2 | 400
@0 570 | 916 | 137 | 228 | 338 | 433 | 603
. 45 627 | 104 | 150 | 249 | 368 | 474 | 652 | 863
i 5 03 "0 | 164 | 271 | 339 | 506 | 698 | 826 | 1
. 56 120 | 180 | 295 | 434 | 548 | 754 | 100 | 130 | 166
i 6 197 | 325 | 477 | 608 | 823 | 109 | 141 | 18 | 2
n 215 | 354 | 517 | 647 | 887 | 117 | 151 | 191 | 240 | 204
80 94 | 576 | 717 | 92 | 120 | 166 | 209 | 211 | 3m
a0 434 | 634 | 786 | 107 | 141 | 181 | 227 | 204 | 347
100 682 | 860 | 118 | 151 | 195 | 285 | 317 | 372
™ 748 | 933 | 125 | 164 | 210 | 262 | 339 | 398
125 02 | 138 | 181 | 230 | 218 | 3713 | 4%
140 12 | 151 | 198 | 251 | 308 | 4a7 | 475
160 05 185 | 220 | 279 | 335 | 451 | 63
180 41 | 306 | 366 | 493 | 572
T 32 | 397 | 53 | 620
20 28 | 577 | 666
250 69 | 738
280 | 808
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Designacién de una chaveta con cabeza de anchura b=40 mm, altura h=22 mm y longitud I=200 mm:
Chaveta con cabeza 40 x 22 x 200 DIN 6887

B P 95 [ 10 | 130 | 150 | 170 | 200 | 230 | 20 | 20 | 330 | 380 | 4%
Pora didmetro del eje @ 1) hasta 110 | 130 | 150 | f70 | 200 | 230 | 260 | 290 | 330 | 280 | &0 | 5w
Anchura de chaveta b h9 a2l | sl wl @ Ta sl ol 0wt o
_ Altura de chaveta h medida nominal | 18 18 20 2 | 25 28 2 32 36 40 45 50
i 162 | 183 | 204 | 224 | 264 | 284 | 325 | 325 | %5 | 405 | 456 | 506
Altura de chaveta diadm | 02 | 02 | 03 | 03 | 03 | 03 | 03 | 03 | 03 | 93 | 03 | 93
it o n2 sl lals ol alsleleslnls]w
Distancia a= Bl %l n | B8 il alsxiniEErs
Anchura del chavetero b D10 L] 32 36 40 45 50 56 63 70 80 40 100
2 i 2) 99 | 14 | 123 | 135 | 53 | 7 | 183 | 196 | 2 | 248 [ 275 | 304
}""’““’“m‘“’”“ dtadm | +02 | 03 | 403 | «03 | 403 | +03 | +03 | +03 | 03 | +03 | 403 | 03
2 2) 56 | 63 | 74 | 79 | 81 | 104 | 121 | e | 134 | s | 189 | 10
M“"“‘"“‘“’““m dtadm | 02 | 02 | 02 | 902 | 02 | 02 | 03 | 03 | 03 | 93 | 03 | 03
T ——— ; 10 | 10 | 10 [ 10 [ 16 | 16 | 16 | 16 | 25 | 25 | 25 | 25
chavetero aiadm. 03 | 03 [ 03 | 03 | 05 | 05 | 05 | 05 | 05 | 05 | 05 | 05
longitud 1 3) i, adki. Peso (7,85 kgldm?) kg/1000 piezas =
» 03 4%
a %0 | 621
100 493 | 665 | 874
110 527 | 707 | 923 | 1ies
125 574 | 772 | 1007 | 1288 | 1708
140 625 | 828 | 1087 | 1390 | 183 | 2370
180 §30 | 920 | 1185 | 1515 | 2006 | 2580 1
180 - 753 | 1002 | 1301 | 1645 | 2166 | 2780 TS UM e O
200 ' 818 | 1084 | 1407 | 1775 | 2336 | 3000 o 88 han fado longiudes.
220 881 | 167 | 1512 | 1905 | 2476 | 3210
250 971 | 1292 | 1662 | 2085 | 2746 | 3520
280 1050 | 1404 | 1807 | 2275 | 2976 | 3800
315 1159 | 1540 | 1987 | 2470 | 3246 | 4180
355 1684 | 2182 | 2730 | 3576 | 45850
00 2387 | 3000 | 3916 | 4990

Para la inclinacién en la chaveta y en el chavetero del cubo no se han establecido tolerancias por ahora. Si se han de observar
BN casos especiales determinadas tolerancias, se estipularan en el pedido.

La medida h, es la méxima altura de la chaveta (sin cabeza), las medidas (d + t,) y t, se refieren a la maxima profundidad del

cha

vetero del cubo.

Material (a indicar en el pedida):

1)

* C45K (acero de 60 kg/mm? de resistencia minima a |a traccién en pieza terminada).
« Otros materiales se indicaran en el pedido.

Para las medidas de acoplamiento, especialmente de extremos de ejes es imprescindible atenerse a |a coordinacién de la
seccion de chaveta con los diametros de ejes.

En los dibujos de taller se anotaran juntas las medidas t, y (d-t,), asi como t2 y (d+t,). Ademas en ciertas circunstancias se
tendran en cuenta las tolerancias y demasias de mecanizado de eje y agujero del cubo.

Si son inevitables longitudes intermedias, se tomardn de la medidas complementarias segin DIN 3. En caso de dudas se
aplicara siempre |a tolerancia de la longitud superior.
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Designacidn de una lengleta redonda de anchura b = 4 mm y altura h = 5 mm de ...

AN

Todis v smla
schuflsnade 1|

Chaflas 5}

Rarianns gl 18]
otk del chavelers
o o caita y an ol nje

mﬁ.

Lenglieta redonda 4x5 DIN 6888 . . . 1)

k.,

1)

: masde | 3 [ [ B 10
I Para didmetro de gje d1
* hasta | 4 | 6 8 10 12
: : misde | & B 10 12 17
[ Para didmetro de gje d1
i i hasta § 10 12 17 2
i — i b hd 1 1,5 2 254 3 4
{Acaro media 2 dif. adm, | -0,025 | -0,028 £0.025 0025 0,025 0,020
cafa hhiz | 4 26 | 2 37 :
) Deve) — A k] L 5 6.5 5 85 | 75
. g . adm. | -0.090 | -0.090 | 0,090 | -0,120 | 0,120 | 0.120 | -0.120 | -0.150 | 0,120 [ 0,150 | 0,150
; d2 4 7 7 10 10 10 13 | 18 | 13 ] 18 | 48
1 Didmetra
= df.adm | 01 | -0 0,1 0.1 4.1 0.1
F 5 1 .
E Chialin o redondeado 3) f 0.2 0.2 0.2 02 02 04
3 df.adm. | 01 | +0 +0,1 +0,1 0,1 +02
Longitud 1= 382 | 676 | 676 | 966 | 966 | 966 | 1285 | 1572 | 1265 | 1572 | 1857
Pesa (7,85 kgidm3) kg/1000 pzas. = 0031 | 0153 | 0204 | 0414 | 0518 | 0622 | 110 | 180 | 147 | 240 | a2
Asiento fijo Maxima 0891 | 1491 1,991 2,491 2,991 3,988
Anchaah Pa Minima 0,966 | 1,466 1,966 2465 2,966 3,958
0 1) Asientoligero  Méxima 1,000 | 1,500 2,000 2,500 3,000 4,000
3 N9 Ninima 0,975 | 1475 1,975 2475 2975 3,970
_ Serie AG) 8 | 20 | 9 | 28 | 28 Jias | 38 | s3] 35 ] 50 | ep
g “H“""‘s‘;“ Serie B7) 10 | 20 | 16 | 28 | 20 | 28 | a1 | 56 | &1 | 56 | ¢s
o Dit, adm, para Ay B 01 | 01 | 01 | <01 | 01 | 01 | 401 | «01 | 401 | 401 |
d2 4 7 1
e . 7 0 10 10 13 16 13 16 19
Difadm. | +01 | +00 | +01 | +01 | 01 | «04 | «01 | «01 | +01 | +01 | «01
Asiento fijo Méxima 0991 | 1,491 1,881 2,481 2891 3,988
g Anchura b P3 Minima 0,966 | 1466 1,966 2466 2,566 3,958
z 4) Asientoligero  Maxima 1,012 | 1,582 2012 2512 3,012 4015
§ 49 8) Minima 0887 | 1487 1,987 2487 2,987 3,985
£ Serie AB) o5 | o7 09 04 13 16
& Profundidad Dif, adm. para A 01 | +01 +0.1 0,1 +0,1 0,1
& 2 5 Sesie B7) 05 | o7 09 03 10 10
Dif. adm. para B 01 | 01 +0,1 +0,1 +0,1 0,1
12 02 | o0z 02 0.2 0.2 04
P DiLadm. | 01 | 2.1 0.1 01 01 02

g
I

]

9

Solo admisible para construccion de automiviles.

Material (3 indicar en & pedido). C45K (acero de B0 kg/mm? de resistencia minima a la traccidn en pieza terminada),

St BO (acero de BD kgfmm? de resistencia minima a la fraccidn en plaza terminada).
Fara las medidas de unidn, especialmente de exiremos de ejes, habrd que atenerse a la coordinacion de las secciones de lengletas redondas con kos didmetros de ejes.
La coordinacian | nge en todo legar que la lengieta redonda sirva solo para fijar la posicidn del elemenio de accionamiento y se empleen para la transmisidn del momento
de rotacion otros elementos como chavetas fransversales o conos.

£l acheflanado por chaflan (5) o redondeado (R) a eleccion del fabricante, cuando se agregue en casos especiales una 5 o R ala designacion,

e recomienda para anchuras de chaveteros aqujersados atenerse a la calidad ISA-IT8 en lugar de ITS (por tanto P8 en legar de P9, NB en lugar de N9 v J& en lugar de

JoL

En los dibujos de taller se anotaran juntas la medidas t,y (d, - t), asi como Ly (d, + L). Ademas en ciertas crcunstancias se lendrén en cuenta |as tolerancias y demasias

de mecanizado de eje y agujero del cubo.

Serie A (chavelero del cubo alto) 2 emplear preferentemente, coincide con la DIN 6885 h 1 (L, con juego de komo para lengiietas de ajuste cuadradas y rectangulares).
Serie B (chavetero del cubo bajo) para construccidn de maguinaria, coincide con la DIN 6885 h 2.
Para la coordinacion Il de las lengletas redondas con los didmelros de ejes puede elejirse también e asiento D10,




Chavetas de Disco DIN 6888

Temlen i wulan
actaflarasa 3|
Challdn {E| Hezonseada del

B Tonda dal chawshers -
% == o ol i o0 ol e

#
= b l
% a i
Asandeass (R ¥

d1443

... \
Designacion de una lengleta redonda de anchurab =8 mm y altura h = 11 mm de ... 1) 5
Lenglieta redonda 8x11 DIN 6888 . . . 1)
|| P = - = —~
el hasla 17 2 30 3 ]
il B R gje di L T = - — -
hasta 30 38 - -
e i T 5 6 8 1
{Acaro media dif. adm. -0,030 0,030 0,035 0,036
mm b i hh2 | es | 75| 9 | 725] 9 [ oy | 0 8 w53 P by ] 4
dif. adm. | 0,150 | -0,150 | 0,150 | 0,150 | -0,150 | 0,150 | -0.180 | -0,150 | -0,180 | -0.180 | -0,180 | 0,180 | 0,180
e 2 || nw|lu2|lelals|las|lazlalnlslals
E diadm | 01 | 01 | 00 | o0 | o0 | 02| 02 ) 010202 02| 02] a2
= r 04 04 04 0
H Chlin o e B 0.2 02 02 W02
Longitud | = 15,72 | 1857 | 2163 | 1857 | 2163 | 2440 | 2735 | 2163 | 27,35 [ 3142 | 2735 [ 3143 [ 4a 08
Peso (7,85 kg/dm3) kg/1000 pzas. = 301 | 409 | 573 | 491 | 688 | 864 | 106 | 917 | 141 [ 1028 ] 175 | 241 | 20
Asieniofo  Méxima 4,988 5,988 7,985 5,985
Rt P9 Minima 4,958 5,958 7,948 5,949
2 4 Asienlo Masima 5,000 6,000 8,000 10,000
3 ligero N3 Minima 4970 5,470 7,564 8,564
: Seris AF) 45 | 55 [ 70 | 51 | 68 | 76 | &6 | 62 | 82 [ 102 ] 78 | am | 12a
§ P“T:"g']“"' Serie B7) 54 | 64 | 79 | 60 | 75 | 85 | 95 | 75 | 95 | 15 | o1 | 114 | 11
G Dif. adm. para Ay B +01 | 401 | +02 | 401 | 400 | 402 | 402 | w02 | 02| 02| 02| 02 | w02
i .di R T T T T e T B R
Ditadm | +01 | +0,1 | +01 | +01 | #01 | +02 | »02 | 401 | +02 | «02 | «02 | 02 | 02
Asieniofjo  Méxima 4988 5,988 7,985 9,985
3 Anchiah P4 Minima 4,958 5,958 7,948 8,940
B 4 Asiento Mazxima 5015 6,015 8018 10,018
2 ligero J9 B)  Minima 4,985 5,985 7,982 9,982
g Serie A5) 2.1 25 29 13
B Profundidad Oif. adm. para A +0,1 +0.1 +0,1 +0,2
& &2 §) Serie B7) 12 16 16 20
Dif. adm, para B +0,1 0,1 0,1 +0,1
04 04 04 04
Redondeado del fondo del chavetero Dif agm. 02 02 202 22

Evitese en lo posible &l tamafio entre paréntesis
1) Material {a indicar en e pedido) C45K (acaro de 60 kg/mm® de resistencia minima a la fraccion en pieza terminada).
5t 80 (acero de 80 kg/mm® de resistencia minima a la traccidn en pieza terminada),
I} Paralas medidas de union, especialimente de exiremos de ejes, habrd que atenerse a la coordinacion de las secciones de lengUetas redondas con los didmetros de ejes.
La coordinacidn | rige en todo lugar que la lengiieta redonda sirva sobo para fijar [a posicion del elemento de accionamiento y se empleen para la transmision del momants
de rotacion otros elementos como chavetas transversales o concs,
i) El achaflanado par chafln (S) o redondeada (R) a eleccion del fabricante, cuando se agregue en casos especiales una S o R a la designacitn.
4) Serecomienda para anchuras de chaveleras agujereados atenerse a |a calidad ISA-TB en lugar de ITY (por tanto P8 en lugar de P9, N8 en lugar de N9 y J8 en luger de
J9). {
5) Enlos dibujos de taller se anotaran juntas la medidas {y (d, - 1), asi como Ly (d, +t). Ademas en ciertas circunstancias se tendran en cuenta las tolerancias y demasias I
de mecanizado de eje y agujero del cubo.
6) Senie A (chavetero def cubo alto) @ emplear preferentemente, coincide con ka DIN 6885 h 1 (L, con juego de loma para lenglietas de ajuste cuadradas y rectangulares).
7) Serie B (chavetero del cubo bajo) para construccion de maquinania, coincide con |a DIM 6885 h 2,
) Para la coordinacion || de las lengiietas redondas con los didmetros de ejes pusde slejirse tambsén o asiento D10,




PASADORES ELASTICOS DIN 1481
SPRING PINS DIN 1481

Fig. 1

Pasador elistice / Spring dowsf pin

Descripcion de los pasadores elasticos DIN 1481

El pasador elastico es un cilindro hueco, longitudinalmente tens una ranura
e un exiremo a oro, para facilitar su inlroduccion se ha previsio en uno o
en |os dos exiremos (segun ef didmetro nominal] un chafldn, ya que ef pasa-
dor libre liene un didmetro exterior mayor con relacidn al didmetro nominal
el taladro de su algjamiento, cuando el pasador queda introducido en &
taladro. queda comprimido y retenido, debido a la fuerza elastica ejercida
contra las paredes de dicho taladro, la ranura se reduce en anchura pero
sigue permaneciendo abiena,

Description of the tubular spring dowel pins DIN 1481

The spring dowsl pin is a holow cylinder grooved from one end 1o the ofher
and chamfered on one or both ends (dapending on the nominal diameter) o
facilitate its inroduction. As the outside diameter of the ipose pin is greater
than the nominal gdiameter of the hole howsing i, when ihe pin is inroduced
it the hole it is hefd in tightly due to the elasiic pressure exerted against the
walls of the hole. The groove decreases in width but remains open.

Tolerancias del taladro

Basia con ef acabado normal de broca para la introduccion del pasador sin
necesidad de un posterior escariado o mecanizado del taladro, las toleran
clas admisibles son las de H-12, que cormesponden a la siguiente 1abla:

Hole tolerances

The ardinary drill finish is quite sufficient for infroducing the dowel pin and it
is nof necessary o ream or maching the hole. The admissible tolerances are
Ihe H-12 ones ghven in the following table:

Fuerza de cizalladura a un corte /Shearing force to a cut

1.5 15 168 B.385
2 135 18 10.910
2.5 210 20 13,760
3 310 21 14,620
15 445 25 21,500
4 550 Fi:] 26,500
4,5 750 30 30.960
5 [-[1] 32 33.540
[ 1.215 15 42140
7 1.830 38 49,180
B 2.085 40 52,400
10 3440 45 66,700
12 5,105 50 B2.725
13 56540 - =,
14 7.085 3 =

Para mayores esfuerzos es muy factible la colocacion de un pasador dentro
de oiro, aumentando considerablemente de esta forma la capacidad de
carga. Para ello es conveniente que las ranuras queden dispuestas a 180°
una de la oira, como se puede observar en la fig. 2.

For greater siresses, i is quite feasible to place one pin inside another, thus
considerably increasing the load capacity. kn this case it is adwisable thal the
grooves be set at 180" to each olher, as shown in fig. 2,

Fig. 2

35+8 710 |12+18 |20-30 | 32-50

+ 012 + 0,75 « 0,18 + 0.27 + 0,25

Tablas de cizalladura de los pasadores eldsticos

La eleccion correcta del pasador viene determinada por la naturaleza v las
dimensiones de las fuerzas [alerales operantes, a continuacidn en la tabla
siquiente se dan los valores cormespondientes de cizalladura de los pasado-
res DIN 1481,

Tables of shearing-off strength of the spring dowel pins

The correct choice of pin depends on the nature and size of the lateral forces.
The following tabile shows the comesponding values of shearing-off sirength of
the DIN 1487 dowed pins (iotal values)

Para esta combinacion los valores de carga son los siguientes:
For this combination the fotal load walues are as follows:

Fuerza de cizalladura a un corte /Shearing force to a cut

25-15 285 16-10 11.825
3.5-2 580 20-12 18.865
45-2.5 BE0 21-13 20.260
5-3 1.170 30-18 41,870
6-3.5 1.720 32-20 47.300
7-4 2.380 35.-21 56.760
8-5 2955 40-25 73.900
10-6 4.715 4528 93.300
13-8 1.735 50- 30 113.685
14-8 9.190 - -
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PASADORES ELASTICOS DIN 1481
SPRING PINS DIN 1481

|

i o
I
1
r
!
5 0,3 0,4 0.5 0,6
a 0.25 0,35 0.4 0.5
3 8.016 | 8031 | BOSS | BOTR
7 +05 | 8017 | 8032 | 8056 | 8.079
B 8.018 | g.033 | B.057 | B.080
| 10 8019 | 8034 | BoSE | 808
. 12 B.020 | 8.035 | B.OSO | BOA2
| 14 8021 | ao3s | 8060 | 8083
15 8022 | 8037 | 8081 | 8084
,[ 16 8.023 | B.038 | B.OG2 | B.085
' 18 8024 | 8o3m | B0OB3 | 8086
: 20 8005 | so40 | 8064 | B.OB7
22 A.041 | B.OGS | B.OBE
24 B.042 | B.OGE | B.089
25 B.043 | B.067 | B.OS0
26 + B.044 | B.0BB | B.OM
2B g.045 | B.069 | B.052
30 B.046 | B.OT0 | B.093
32 8.047 | B.O7T1 | 5.094
34 B.552 | B.603 | B.095
15 8048 | BO72 | B.OO9E
36 049 | 8073 | B.O9T
38 8.553 | 8074 | B.OSBE
a0 8.050 | B.O75 | B.O9E
45 8051 | B.513 | 6100
50 #8052 | B.504 | BID
[ B02
&0 8103
65
0
75
B0
&5
80
95 +T.5
100
110
120
130
140
150
160
180




PASADORES ELASTICOS DIN 1481
SPRING PINS DIN 1481

di 14.4 16,5 18,5 20.5 21.5 25,5 ZB.5 05 | 325 355 |5 | 405 455 | 505
10 +05 | 8412 | 8439 | 8473 | Bse2
12 B.563 | 8440 | 8474 | B.583
14 B.564 | B.572 | 8575 | B.5E4
15 B.516 | 8.441 | 8576 | B8.585
16 p.565 | 8573 | 8517 | 532
18 8413 | 8.442 | 8.543 | B.4M
20 B.414 | 8443 | 8475 | B.586
22 8.566 | 8.444 | 8577 | B.587
24 8.567 | 8.445 | B.544 | a.588
25 B.415 | B446 | 8578 | B.482
26 = 8.568 | 8447 | 8523 | 8493
28 B569 | B.448 | B476 | Ba04
30 8416 | 8449 | 8518 | s40s
iz 8.417 | 8450 | 8519 | 4546
34 8570 | B574 | 8579 | 8589
35 8418 | 8451 | 8530 | 8547
36 a419 | 8452 [ as522 | ados
38 8571 | 8535 | 8581 | ass0
40 8.420 | 8453 | 8477 | 8497
45 B.421 | B454 | BATE | B.498
50 B.422 | B455 | B4T9 | 8.400
55 8.4231 | 8456 | 8536 | a500
[{i] 8424 | 8457 | pago | asm B
A5 8425 | B458 | sam | as02
70 8426 | 8459 | B.482 | 8503
75 8427 | B460 | B545 | as04
an g8428 | B451 | B.483 | B.S505
85 8429 | B.462 | B.484 | B.548
a0 B430 | 8.463 | B.485 | B.506
a5 8541 | 8464 | B.531 | 851

+1,5
100 8431 | 8.465 | B.486 | B.507
110 B.432 | B466 | 8614 | 8,549
120 g431 | 8467 | 8487 | m.508
130 B.434 | 8468 | 8606 | B.520
140 8435 | 8.469 | a.488 | B.509
150 8.436 | 8470 | 8.489 | B.6OZ
160 B.437 | 8471 | 8520 | 8510
180 B.438 | 8472 | 8490 | B.511
200 a.612 | 8.527 | a.528 | B.512
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SOCOAT" -

damientos aislados eléctricamente




SOCOAT?® - la solucion de SKF
ara prolongar la duracion de los
damientos en maquinaria

léctrica

i{Qué son los roda-
mientos INSOCOAT?

SKF ofrece rodamientos aislados eléc-
ficamente, denominados INSOCOAT®
para evitar los danos ocasionados por
cmentes eléctricas. Estos rodamientos
| #sian revestidos con un aislante eléctrico
el aro exterior (ejecucion VLO241).
El recubrimiento se puede aplicar en
dimetros superiores a 80 mm), inclusi-
¥e. Los recubrimientos del aro interior
{gjgcucidn VL2071) se pueden aplicar
gn didmetros de agujero iguales o
mayores de 70 mm. Para dimensiones
mis pequenas, recomendamos los
mdamientos hibridos SKF.

El recubrimiento consiste en una
apa de oxido de aluminio (alumina,
ALO,) de 100 mm de espesor y se
aplica mediante un proceso exclusivo
empleando la tecnologia de pulverizado
e plasma.

Rodamientos INSOCOAT con recubrimiento en el aro exterior - efecucién VL0247

Motores industriales




ofrecen dos funciones en un mismo
C ponente:
~ una funcion de rodamiento;
~ aislamiento eléctrico.
reducen el numero de averias y
M an el tiempo efectivo de la

ina.
reducen los costes de mantenimiento.
'son la solucidn mas econdmica en
comparacion con ofras soluciones
de aislamiento.
' estan disponibles a nivel mundial
gra cias a la pmsﬂnda de SKF en Rodamiento Alslamiento del
‘mas de 130 paises y 7 000 distri- INSOCOAT alojamiento
‘buidores en lodo el mundo.

Los rodamientos INSOCOAT ofrecen una solucidn econdmica en comparacidén con
otros métodos de aislamiento




El recubrimiento del aro interior pro-
porciona una mayor proteccion del
rodamiento contra dafios producidos
por paso de corriente. La caracteristica
mas importante es el aislamiento
mejorado gracias a una menor super-
ficie de aislamiento.

adamiento INSOCOAT con recubrimiento en el aro interior -
ucion VL2071

fentajas técnicas Ventajas adicionales - pimensiones principales estandar |
. de acuerdo con 1SO 15:1988. i
 El espesor estandar de 100 mm del  + Montaje y desmontaje simples. Los = Respetuosos con el medioambiente.
recubrimiento evita la mayoria de rodamientos INSOCOAT se deben * Los rodamientos INSOCOAT son
roblemas de paso de corriente. manejar con las mismas precaucio- adecuados para todos los tipos de

F realiza pruebas para garantizar nes gue los rodamientos estandar. soportes.

riesgo de averia por tension de = Se pueden aplicar ajustes de hasta = SKF tiene mas de 20 anos de expe-
‘uptura a8 mas de 1 000 V DC. Las p6 (VL2071) y P& (VLO241). riencia en recubrimientos cerdmicos.
pruebas de laboratorio muestran

‘que la tension de ruptura se produ-

‘ge por encima de 3 000 V DC.

| SKF garantiza una resistencia mini-

‘ma de 50 M{1a 1000V DC.

La técnica de pulverizado de plasma,  Proceso y equipo de pulverizado de plasma

' combinada con el sofisticado acon-
dicionamiento previo y posterior de
los aros, ofrece una calidad excep-
| cional del revestimiento.

' Los rodamientos INSOCOAT son
tratados con un sellador exclusivo
- gue asegura el aislamiento en
‘ambientes humedos. También es

" insensible al calor y a los agentes

- quimicos.

b Los rodamientos INSOCOAT pro-
‘porcicnan  mejor funcionamiento
‘gléctrico y mecdnico que otros

" métodos de aislamiento.

| SKF puede facilitar valores de los

' parametros eléctricos relevantes

' para el rodamiento (capacitancia,
impedancia).

akF




El proceso de recubri-
miento — tecnologia de
pulverizado de plasma

\Esta tecnologia exclusiva tiene las
‘Siguientes ventajas:

# El pulverizado de plasma es el pro-
ceso térmico de revestimiento mas
versatil = produce un recubrimiento
de alto rendimiento que proporciona
* durabilidad y fiabilidad.

Con este procesa, el recubrimiento
se aplica inyectando polvo de dxido
de aluminio en una corriente de gas
4 alta temperatura. El gas plasma
calienta el aislante en polvo a un
estado fundido y lo pulveriza en par-
liculas a altas velocidades.

#El pulverizado de plasma es extre-
‘madamente flexible y resulta ideal
para producir una gran variedad de
recubrimientos funcionales.

dmea

‘Puede encontrar la gama actual para
‘maguinaria eléctrica y aplicaciones
Herroviarias en la lista que se ofrece
‘@l final de esta publicacion.

Si no encuentra el producto que
necesita en la gama estandar, por
Hfavor pongase en contacto con su
representante local SKF.

lacas de proteccion y retenes
launos tamanos de rodamientos se
‘pueden suministrar bajo pedido con
‘escudo y obluraciones.
Lubricacion

Es importante asegurar la lubricacion
‘apropiada mediante un engrase

Las fres fases y su suma - voltaje de
modo comtin

akF

Fuentes de corriente
eléctrica

El problema del paso de cormriente a
través de los rodamientos, ocasionan-
do dafios en la zona de contacto entre
elementos rodantes y caminos de
rodadura, se conoce desde hace casi
70 afios. Ademas del dano en los ele-
mentos del rodamiento, también se
suponia que la estructura del propio
lubricante podria cambiar por influen-
cia del paso de corriente. Todas las
maquinas rotativas, tanto motores AC
como DC asi como generadores,
pueden sufrir este fendmeno.

Averias clasicas

Con lineas de voltajes sinusoidales,

la corriente del rodamiento se genera
debido a asimetrias en el circuito
magnético del motor. La distribucidn
asimeétrica de flujo dentro del motor
induce un voltaje de eje axial, dando
lugar a una corriente circulante de
baja frecuencia que fluye a través de
los roedamientos. La corriente en el
rodamiento también se genera por
cableados del motor asimétricos y sin
blindar. Estas corrientes "clasicas” en
los rodamientos son un problema,
especialmente para grandes motores
con un nimero bajo de pares de polos
{por ejemplo, motores de dos polos).
Tienen asimetrias de flujo mayores
que los motores pequefios o los moto-
res con muchos polos.

Corrientes de alta frecuencia
Aparte de los voltajes y comientes cldsi-
cos generados por el propio motor, se
han observado nuevos efectos cuando
el motor se alimenta desde un converti-
dor de modulacién por anchura de im-
pulso (PWM), (frecuencias de 3 a 16 kHz).
Se ha descubierto que los dafios del
rodamiento son ocasionados por un flujo
de comiente de alta frecuencia (varios
kilohercios — varios MHz). La corriente
se origina del denominado voltaje de
modo comun del convertidor de frecuen-
cia. Otro origen de la comiente es la alta
velocidad de conmutacion de los transis-
tores bipolares de puerta integrada (IGBT)
que se utilizan dentro del convertidor.

Los problemas surgen debido a tres
tipos de corrientes:

= Corrientes de alta frecuencia en el
eje a tierra

= Corrientes circulantes de alta fre-
cuencia

= Corrientes de descarga capacitiva

El motivo de los dos primeros tipos de
comientes es el voltaje de modo comun
en la salida del convertidor, El voltaje de
modo comin se produce debido a que
la suma de los tres voltajes de fase no
es igual a cero (= fig. ).

Ademas, el convertidor de frecuencia
trata de simular un suministro de onda
sinusoidal por sefiales PWM, que tienen
una alta frecuencia de conmutacidn y
unos impulsos muy pronunciados que
ocasionan corrientes de descarga capa-

Vu (Ude) o —

1
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lebido al paso de corriente eléctrica
# la zona de contacto de los elemen-
06 rodantes y los caminos de rodadu-
88 genera un calor gue provoca la
ion local de la superficie metilica

8l edamiento. Se forman crateres en
i zona de contacto y se transfieren
irticulas del material fundido, que se
gsprenden parcialmente. El material
€l crater se reendurece y se vuelve
ucho mas fragil que el material origi-
8l del rodamiento. Debajo de la capa
endurecida hay una capa de mate-
recocido, que es mas blando que
il material circundante.
crocraterizacion

ehido a que cada vez se emplean

5 los convertidores de frecuencia,
‘microcraterizacion es con diferencia
| electo mas comun del paso de co-
pente eléctrica. La superficie danada
g loma mate, caracterizada por mar-
as de pequenas picaduras fundidas
*fig. | ). La superficie de los ele-
pentos rodantes y de los caminos de
dadura esta cubierta por miltiples
hicro-crateres. El tamano de los crate-
5 85 pequeno, principalmente de 5 a
'mm de didmetro, con independencia
& que esten en el aro interior, en el
o exterior o en un elemento rodante.
4 forma real de estos criteres sdlo

g puede ver con un microscopio de

an potencia.

s o tabla de lavar

trata de marcas de multiples lineas
a través de los caminos de roda-
(= fig. ['7). Tienen un aspecto bri-
y fundido. La razdn de estos sur-
&5 una vibracidn por resonancia
inica ocasionada por el efecto

t ico de los elementos rodantes
uando ruedan sobre criteres més
equenos. Esto significa que los surcos
0 son un fallo primario producido por
iﬂ.Jjo de corriente a través del propio
damiento. Se trata de un dafio secun-
ario en el rodamiento que se hace
sible solo después de cierto tiempo
tene su ongen en los crateres.

Ennegrecimiento de la grasa

Las descargas de corrientes también
hacen que el lubricante del rodamiento
cambie su composicidn y se degrade
con rapidez. La elevada temperatura
hace que reaccionen los aditivos y el
aceite base, lo cual puede provocar
calcinacion o carbonizacion del aceite
base. Los aditivos se agotardn més

La superficie mate
de la bola es un
signo de micro-
craterizacion

rapidamente. De este modo, el lubri-
cante se endurece y se ennegrece

(= fig. 1). Una descomposicion répida
de la grasa es una averia tipica resul-
tante del paso de corriente.




Comportamiento
éctrico de los roda-
ientos INSOCOAT

Hay que distinguir entre aplicaciones
de corriente continua (DC) y alterna
(AC). En las aplicaciones de corriente
DC, el recubrimiento aislante actia
£omo una resistencia pura, donde la
resistencia ohmica R de la capa de
tudo de aluminio es la magnitud que
importa. El voltaje de ruptura de la
capa estandar es superior a 1 000 V
DC v la resistencia es mayor de

50 MW, lo cual proporciona un eficaz
aislamiento del rodamiento,

En aplicaciones AC, especialmente
&n accionamientos de velocidad varia-
bie (VSD), hay que considerar la impe-
dancia del recubrimiento cerdmico.

La impedancia describe la relacion
gntre el voltaje y la intensidad en cir-
cuitos AC. El valor de la impedancia
depende principalmente de dos carac-
teristicas eléctricas del recubrimiento:
la resistencia dhmica y la capacitan-
cla. La capacitancia debe ser lo mas
pequefia posible para neutralizar los
electos de las corrientes eléctricas de
alta frecuencia.

La impedancia del recubrimiento de
dxido de aluminio puede ser modelada
gomo una conexion en paralelo de
una resistencia y un condensador.

Impedancia y
capacitancia

La fig. | muestra un grafico tipico de
la impedancia de un rodamiento rigido
de bolas recubierto (recubrimiento en

el aro exterior). La fig. £ muestra un
grafico tipico de la capacitancia de un
redamiento rigido de bolas recubierto

(recubrimiento en el aro extenor).

S5KF

Capacitancia
medida como
una funcicn de
la frecuencia

rig B

DC (corriente continua) AC (comiente alterna)
Descripcion de la rela- | Resistencia R Impedancia Z
cidn voltaje-intensidad
Comportamiento Resistencia Resistencia y condensador
eléctrica en paralelo
Unidad Ohmio [(1] Ohmio [22], Faradio [F]
Resistencia DC Garantizado méds -
de 50 M2
Impedancia AC - El valor depende del tamafio del
rodamiento y de la frecuencia
Capacitancia AC - Constante en el rango de frecuen-
cias, el valor absalulo depende
del tamafio de rodamiento

pedancia

Im

medida como
una funcidn de
la frecuencia

Comportamiento eléctrico de rodamientos INSOCOAT en aplicaciones DC y AC

Fig @
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productos deberian funcionar impecablemente. Al

os durante el tiempo previsto — preferiblemente incluso
. Para garantizarlo, hay tres requisitos bdsicos:

Usar los rodamientos apropiados. Preferiblemente

ntelos correctamente. Son esenciales los conoci-
“mientos apropiados y las herramientas adecuadas para
¢l trabajo.

Asegurar el mantenimiento apropiado. Aqui, el factor
‘esencial es el conocimiento de la técnica, ademds de

as productos para un
ncionamiento sin problemas

Por esta razon SKF, el lider no sélo en
disefio y fabricacién de rodamientos
sino también en servicio mundial, asi
como los Concesionarios SKF ofrecen
a los clientes la gama més completa de
herramientas para ayudar a conseguir
el méximo rendimiento,

Calentadores de induccidn y herra-
mientas de montaje para preservar la
calidad, extractores para un desmon-
taje facil, instrumentos y software para
la monitorizacion del estado de roda-
mientos y maquinaria.

Ademas, una amplia gama de gra-
sas de la mayor calidad para la lubri-
cacion de los rodamientos, con una
calidad constante, para requisitos
generales y especificos, disponibles
&n todo el mundo a través de la red
de distribucidn SKF.

Los rodamientos SKF afiaden valor
a su maguina, nuestras herramientas
le facilitan el trabajo, y nuestra red de
distribucidn, mediante el suministro de
rodamientos de repuesto, herramien-
tas y grasas, garantiza el compromiso
de SKF con su negocio.







8KF es un Grupo internacional indus-
nal gue desarrolla sus actividades en
'.:l paises y es el lider mundial en
pdamientos.

La compania fue fundada en 1907,
Fas la invencion del rodamiento de
glas a rotula por Sven Wingquist y,
gespués de solo unos afios, SKF
omenzo extenderse por todo el

do.

En la actualidad, SKF tiene unos

0 000 empleados y mas de 80 plantas
2 fabricacion repartidas por todo el
do. La red internacional de ventas
pcluye un gran nimero de compafias
& ventas y unos 7 000 distribuidores
minoristas. La disponibilidad en todo
8 mundo de productos SKF esta
gspaldada por un extenso servicio

e asesoramiento técnico.

La clave del éxito ha sido un

fasis constante en

. I

| Grupo SKF
una compamnia mundial

mantener la calidad més alta de sus
productos y servicios. La continua
inversion en investigacion y desarrollo
también ha jugado un papel vital, cuyo
resultado son muchos ejemplos de
innovaciones que han marcado época.

La actividad del Grupo son los roda-
mientos, retenes, acero especial y una
extensa gama de otros componentes
industriales de alta tecnologia. La
experiencia obtenida en estos diver-
s0s campos ha proporcionado a SKF
la informacion y conocimientos técni-
cos esenciales tan necesarios para
ofrecer a los clientes productos de la
ingenieria mas avanzada y un servicio
eficiente.




'‘Grupo SKF es el primer fabricante de
damianfos raconocido por fa ISO 14007,
estandar infernacional de sistemas de
sstidn medicambiental. El certificado es
mas exhaustivo da su clase y cubre més
2 B0 unidades de produccidon SKF en

! paises.

El Centro de Investigacidn e Ingenieria

SKF estd situado en las afueras de Utrecht,
Holanda. En una superficie de 17 000
matros cuadrados, unos 150 cientificos,
personal de apoyo e ingenieros sa dedican
a mejorar &l rendimiento de los rodamiantos.
Desarrollan fecnologias cuyo objetivo es
conseguir mejores materiales, majores dise-
fios, mejores lubricantes y mejores retenas
que junfos permitan mejorar el funciona-
miento de un rodamiento en su aplicacidn.
Agui también es donde evoluciond la Teora
de la Vida SKF, permitiendo el disefic de
rodamientos incluso mds compactos y con
una vida de servicio incluso mayor,

SKF ha desarrollado ef concepto Canal en |
las factonias de todo el mundo. Esto reduce
drdsticamente el plazo desde la materia
prima hasta el producto final, asi como de
Ia obra en curso y los productos acabados
en existencia. Este concepfo permite un
flujo de informacidn mds rdpide y uniforme,
elimina los "cuellos de botella” y evita pasos
innecesarios en la produccidn. Los miem-
bros del equipo de un Canal tenen los
conocimigntos y el compromiso necesarios
para compartir la responsabilidad y lograr
los objetivos en dreas tales como calidad,
plaro de enfrega, flujo de produccidn, etc.

SKF fabrica rodamientos de bolas, roda-
mientos de rodilios y cojinetes lisos. Los
mds pequefios tlanan un didmatro de sdio
unos milimetros y los méds grandes, varios
metros. SKF tambign fabrica retenes que
previenen al rodamienfo de la suciedad y
evitan fugas de lubricante. Las fiales de
SKF, CR y RFT S.p.A., estdn situadas enira
los mayores fabricantes del mundo de
ratanes.

1
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}SKF e INSOCOAT son marcas
adas del Grupo SKE

) Copyright SKF 2003

El contenido de este publicacion es
ropiedad de los editores y no puede
aducirse (incluso parcialmente) sin
acion. Se ha tenido el maximo
tuidado para garantizar la exactitud de
2 informacion contenida en esta publi-
sacion, pero no se acepta ninguna
esponsabilidad por pérdidas o dafos,
ya sean directos, indirectos o conse-
uentes, que se produzcan como
esultado de dicha informacion.

Publicacion 5225 Sp
es0 en Suecia en papel ecolégico

sin cloro (Multiart Silk) por Sandstens
nycker AB.
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