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En el capítulo 2 se detalla los procedimientos y resultados obtenidos, 

las soluciones propuestas para optimizar el proceso de secado, la 

corrección de los tiempos y temperatura de curado. 

 

En el capítulo 3 se hace un análisis de los beneficios económicos del 

proyecto. 

 

Finalmente se concluye y se recomienda a partir de los resultados 

obtenidos. 
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CAPITULO 1 
 

PRELIMINARES Y METODOLOGÍA IMPLEMENTADA 

 

1.1 Proceso de fabricación de los envases metálicos 

 

El procesose inicia (ver Figura 1) con la materia prima que es la 

bobina de lámina de acero recubierta con cromoTFS (Tin Free 

Steel)que es cortada en hojas que varían en ancho y largo según las 

medidas del envase a fabricar. Esto se lleva a cabo con una cizalla 

automática. Luego las láminas cortadas son dispuestas en bultos de 

tal manera que permite su traslado y manejo en las siguientes fases 

del proceso. 

 

La siguiente etapa es la preparación de lámina con el barnizado que 

consiste en aplicar sobre la hoja cortada una o más capas de un 

recubrimiento de protección interna e incluso también externa. Esta 

protección se consigue por medio de barnices que en general se  

diferencian en las condiciones de aplicación ya que las demandas a 

cubrir son diferentes, siendo más exigentes las requeridas para la 

protección interior. 
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Figura 1. Flujo del proceso de fabricación de envases metálicos 
embutidos. 

 

Luego los cuerpos de los envases se fabrican normalmente en una 

de dos maneras: o bien a partir de una sola pieza de metal, como 

en el caso de los envases embutidos, o fabricados a partir de un 

cilindro y unaserie de componentes, como en el caso de los 

envases soldados de tres piezas. 
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1.2 Proceso de barnizado y secado 

 

Para el proceso de barnizado básicamente existen tres tipos de barniz 

en función de la finalidad que tiene que cumplir: 

 

Barniz interior: sirve para proteger el interior del envasede la 

agresividad del producto a contener.  

 

Si van a estar en contacto con alimentos se denominan barnices 

sanitarios. 

 

Barniz exterior: sirve para proteger la hojalata contra la manipulación, 

humedad, medio ambiente y otros productos que puedan estar en 

contacto con el exterior del envase. 

 

Barnizexterior de litografía: sirve de base a la impresión decorativa. 

 

Los barnices se aplican en forma líquida y consisten, en términos 

simples, en una solución de una mezcla de resinas 

(polímerostermocurables), capaces de formar películas, en un 

conjunto de solventes orgánicos con sus aditivos correspondientes 

(plastificantes, catalizadores, lubricantes, etc.) 

 

Idealmente deberíamos distinguir entre curado y secado aunque el 

resultado final es superficialmente similar en cuanto se consigue 

una película seca al tacto. Determinaremos como secado 

únicamente a la pérdida de solventes hasta dejar una película seca. 

Mientras que curado puede determinarse como una reacción que 
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La construcción interior del horno se puede demostrar 

considerando una sección transversal (corte AA en la Figura 2), 

que se muestra en la Figura 3 y el detalle en la Tabla 2. 

 

 

 

Figura 3. Sección transversal vertical de zona de calentamiento del 
horno. 

Fuente: Canmaking(1998). 

 

Por otro lado, el aire caliente es transportado a los canales de aire 

caliente por el ventilador de aire de circulación (ver Figura 4). A 

través de toberas el aire caliente es conducido al túnel de secado y 

chapas guía en las paredes laterales distribuyen la corriente de aire 

uniformemente por la sección del túnel. 
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TABLA 2 

Detalle del interior del horno 

1. Zona de calentamiento 

2. Ventilador de circulación 

3. Ducto de circulación 

4. Parrilla 

5. Lámina metálica 

6. Aislante 

7. Transportador de retorno 

 

 

Figura 4.Esquema de la circulación de aire en el horno de secado. 

Fuente: Manual LTG Instrucciones de horno de secado(1998). 

 

Con una alta velocidad de circulación logramos uniformidad del 

suministro de aire caliente y por lo tanto un calentamiento uniforme 
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de las láminas. Además, la suficiente circulación de aire caliente 

garantiza la dilución completa y consistente de los solventes dentro 

del horno. 

 

El aire cargado de solventes es aspirado a través de ranuras en la 

parte central del túnel y llevado a la instalación del horno de 

incineración de residuos. 

 

 

1.4 Control de calidad delalámina curada 

 

Previo al proceso de curado es necesario conocer la curva de 

temperatura y tiempos para saber seleccionar los criterios de 

control de calidad de la lámina curada. 

 

 

Figura 5. Puntos de medición de temperatura en una lámina. 

 

Parte inferior

Parte superior

Lado izquierdoLado derecho
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Para ello utilizamos un equipo registrador de temperaturas dentro del 

horno llamado DataPaq. En la Figura 5 podemos ver los 5 puntos de 

medición usando termopares colocados en puntos simétricos de la 

lámina. 

 

Los criterios de control de calidad (VerFigura 6 yApéndice B) que 

debe cumplir una curva de curado para barnices sanitarios de 

resina base epoxi-fenólica son los siguientes: 

 

 en la zona de cocción es admisible una diferencia de±5°C la 

temperatura nominal. 

 

 la temperatura inferior debe incluirse por 10 minutos,la 

temperatura nominal debe cumplirsede 8 a 12 minutos y la 

temperatura superior no excederde los 3 minutos. 

 

 

Figura 6. Curva ideal de temperatura. 
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Considerando que elenvasetípico de conserva de pescado, 

diámetro de cuerpo 83 mm y altura 40 mm,tiene unacapacidad 

de170cm3 entonces para enlatar una tonelada de atún se requieren: 

 

1,000	kg
0.17	kg/env

5,882	envases 

 

Como de una láminase obtienen 42 envases (ver Apéndice 

C),entonces, para envasar una tonelada de atún se van a requerir: 

 

5,882	env
42	env/lam

140	láminas 

 

Por tanto,solo para cubrir el aumento de la demanda de atún 

enlatado del año 2012 se necesitarían: 

 

29,523	ton	x	140	lam/ton 4,133,220	láminas 

 

Al existir varias prensas automáticas de envases que fabrican a 

unavelocidad de 600 env/min, la capacidad de producción de 

envases embutidos está muy por encima de la capacidad de 

producción de la sección de barnizado donde unas pocas líneas 

con ciclos de fabricación más largos no son suficientes para 

atender las necesidades de todas las prensas.  

 

Esa situación demanda operar más horas extras enlas líneas de 

barnizado además de mantener un respaldoen piso de lámina 

barnizada importada con costos y recargos adicionales que elevan 

los gastos de operación.  
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En la Tabla 4podemos observarque elnivel de utilización de una 

línea de barnizado en el año 2012llegó al 108.07%. 

 

TABLA 4 

% Utilización línea de barnizado año 2012 

 

 

Por otro lado, está disponible una línea (construida hace más de 35 

años) que no barniza interiores de láminas para alimentos porque 

no cumple las condiciones de temperatura y tiempos de secado 

necesarios para garantizar que la película de protección cumpla las 

propiedades de resistencia requeridas para contenerlos. 

 

Estas deficiencias se pusieron en evidencia cuando por la continua 

necesidad de incremento de productividad se pasó de un tamaño 

estándar de lámina para36 envases a otro de 42 envases por 

lámina. 

 

Debidoa ellola línea sólo barniza exteriores de protección que solo 

tienen que cumplir requisitos generales de secado,habiendo 

disponibilidad de horas de producción que pudieran 

seraprovechadas. 

 

En esteescenario surge la idea del presente proyecto deoptimizar 

lalínea con relación al estado suministrado por el fabricante de la 

máquina y superar así la restricción de uso. 

 

Horas anuales 

trabajadas

Horas anuales 

disponibles
% UL

Línea Bar. San. 8,118 7,512 108.07%
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1.6 Objetivo 

 

El objetivo principal del presente proyecto es optimizar las 

condiciones del horno de la línea de barnizado con el fin depoder 

cumplir los requerimientos de control de calidad para el curado de 

láminas sanitarias. 

 

 

1.7 Metodología 

 

La metodología seguida para el desarrollo del proyecto está basada 

enla metodología 8D(8 disciplinas) cuyas 8 fases se ilustran en la 

Figura 7. Cada una de estas fases está compuesta por un conjunto 

de actividades que ayudan a resolver el problema y de esta forma 

cumplir con el objetivo del proyecto.  

 

Lo primero es seleccionar el personal idóneo para que analice el 

problema y luego logre la puesta en marcha de las decisiones 

tomadas. El equipo seleccionado está formado por dos mecánicos y 

dos electricistas de producción bajo la guía de un supervisor 

familiarizado con los procedimientos de mejora de procesos. 

 

El siguientepaso consiste en la toma de datos suficientes para la 

concreción del problema y entrar en los detalles precisos de los 

¿porqué?. Se utilizó el método inductivo de observación directa de 

los equipos de la línea objeto del estudio para encontrar 

semejanzas o diferencias con los equipos de las otras líneas. 
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A continuación se efectúan entrevistas con los mecánicos, 

operadores de la línea y personal de control de calidad paraanotar 

sus observaciones, comentarios y opiniones. 

 

Luego viene la recolección de la documentación sobre la línea que 

pueda aportar datos sobre el problema: reportes de producción y 

mantenimiento, reportes de curvasde curado dela línea, 

procedimientos de operación y manuales del fabricante. 

 

Posteriormente pasamos al análisis de los datos. Se empieza por 

identificar variaciones o deficiencias que se traduzcan en un posible 

“fallo” delos principales equiposcomo son los quemadores de gas,  

ventiladoresde circulación del aire caliente o losinstrumentos de 

medición. 

 

A continuación se clasifican los problemas por orden de importancia 

y se define que problemas hay que resolver primero.  

 

El últimopaso es la definir soluciones y poner en práctica las 

alternativas elegidasbasados en su viabilidad técnica y 

económicaestableciendo responsables, medios y tiempo de 

ejecución. 
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Figura 7. Metodología 8D 

 

D1

D2

D3

D4

No

Sí

D5

D6

D7

D8

Formar el equipo

Describir el problema:
quién, qué, cuando, 

dónde, porqué, cómo, 
cuántos

Implementar acciones 
internas de contención 

del problema

Identificar causas 
potenciales

Seleccionar causas 
más probables

¿Causa 
raíz?

Identificar posibles 
soluciones

Elejir y verificar las 
acciones correctivas

Implementar y validar 
las acciones 
correctivas 

Prevenir la recurrencia

Felicitar al equipo
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CAPITULO 2 
 

SOLUCIONES PROPUESTAS 

  

2.1 Análisis delascurvas de temperatura 

El principal análisis se hace sobre la base de los reportes de las 

curvas de temperatura históricas de la línea tomadas con el equipo 

DataPaq. 

 

En la Figura 8se apreciaen amarillo la“curva ideal”de secado que 

después de unos 5 minutos alcanza la temperatura de secado 

deseada la cual se mantiene constante hasta el final delazona de 

cocción. 

 

En la misma figura observamos 4 curvas que en la zona 

decalefacción están sobre la curva ideal. Se observa que al inicio 

de la zona de cocción las 4 curvas caen ligeramente hasta la 

temperatura nominal pero luego del minuto 6 sobrepasan la 

temperatura nominal hasta quefinalmente todas las curvas caen 

demasiado pronto antes de entrara la zona deenfriamiento. 
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Figura 8. Curvas históricas de temperatura 

 

En laTabla 5se observan los registros de tiempos de los cinco 

puntos de medición. Únicamente elpunto 4 cumple la condición de 

mantener la temperatura inferior (-5°C)durante al menos 10 

minutos;además, se observa que ningún punto cumple la condición 

de tener la temperatura superior (+5°C)máximo durante 3 minutos. 

 

Con la ayuda del grupo se determinó dos principales causas que 

tienen influencia directa en el comportamiento de las curvas de 

temperatura: 

 

1. La inestabilidad de temperaturas por la dificultad de regular y 

mantener estable la llama que calienta el aire de circulación, y 
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ocasionado por el tipo de quemador utilizado (ver Figura 

9).Elsistema de quemadores conocido como de 2 etapas o de 

“On-Off” provoca bruscassubidas de temperatura al prenderse 

el quemador. 

 

 

Figura 9. Quemador de dos etapas. 

 

2. La falta de caudal de aire caliente al final del túnel por la falta de 

capacidad del ventilador para forzar el aire a través del túnel y 

vencer la resistencia de la mayor carga de láminas viajando por 

este. 
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TABLA 5 

Registrode tiempos y temperaturas 

 

 

2.2 Solución al problema de falta de caudal de aire 

Para resolver el problema de la caída de temperatura antes del final 

del túnel de cocción debemos incrementar el caudal del aire 

suministrado. Esto implica cambiar la velocidad del ventilador y por 

tanto la potencia del motor que impulsa el ventilador. 

 

TABLA 6 

Características del motor del ventilador de aire 

Potencia del motor 7.5 Kw 

Velocidad del motor 1,170 RPM 

Voltaje 220 V 

Relación de transmisión 2:3 

 

Tinf Tnominal Tsup
Sensor 170°C 175°C 180°C
Punto Min Min Min

1 9:40 9:00 7:30
2 9:50 9:30 4:30
3 9:50 9:30 6:30

4 10:10 9:20 6:30

5 9:30 8:30 4:00

Todos los puntos 
exceden el Tmáx 

de 3 min

Solo el punto 4
cumple el Tmín 

de 10 min
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Para calcular usaremos los datos tabulados en la Tabla 6 y de las 

leyes de los ventiladores: 

 

CFM CFM 	x	
RPM
RPM

 

 

Si el CFM1medido es 710 CFM. Con un nuevo motor de 1,735 RPM 

y una relación de transmisión de 1:1, tendríamos: 

CFM 	710	x	
1,735
780

1,579.29 

 

Que es muy próxima al valor teórico calculado en el inciso 2.4. 

 

Las especificaciones técnicas delmotor de 10 hp marca ABB 

modelo M2QA 132 M seleccionado se muestran en el Apéndice D. 

(Ver también Figura 10). 

 

 

Figura 10. Motor y ventilador de aire caliente zona de cocción. 
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2.3 Solución a los problemas delquemador 

 

Para resolver este problema reparamos un quemador sin uso que 

había sido desmontado de otra línea más nueva. A su característica 

de encendido en una sola etapa y regulación modulante con control 

de temperatura se le hizo una mejora instalando un sensor de llama 

ultravioleta que detecta la llama tranquila color azul violeta 

indicativa de una relación gas – aire correcta.  

 

Las especificaciones del sensor de llama ultravioleta marca 

Honeywell modelo C7061A seleccionado se muestran en el 

Apéndice E. (Ver también Figura 11). 

 

 

 

Figura 11. Quemador modulativo de una etapa. 

 

RAMPA DE GAS

SENSOR DE 
LLAMA

MODULACION DE 
GAS

MODULACION DE 
AIRE

PILOTO DE 
ENCENDIDO
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2.4 Cálculo de la cantidad del aire de salida 

 

Por último debemos regular la cantidad de aire de salida de 

acuerdo a especificaciones. 

 

La cantidad demáxima de solvente Gmax se calcula según la fórmula 

siguiente: 

 

G 	No. lám	
1
hr

x	Cantidad	barniz	por	lam	 kg 	x	
100 %	solidos

100
 

 

De aquí se calcula la cantidad del aire de salida: 

 

Q 	

G

0.0145	
 

 

Pordisposiciones de seguridad (según VBG 24), a una temperatura 

del aire de salida de máximo 220°C no se debesobrepasaruna 

concentraciónmáxima de solventes de 14.5 gsolv/m
3 (≤del 50% del 

límite inferior de explosividad LIE). 

 

Para nuestro caso con un rendimiento de 3,600 lam/hr 

Cantidad de barniz por lámina:0.02 kg 

Contenido de sólidos:45% 

De aquí resulta: 

 

G 	3,600
lam
hr

x	0.02	kg		x	
100 45
100

		39.6	
kg
hr
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Q 	 	2,731	
m
hr

1,607	CFM 

 

Debemos transformar este caudal a velocidad en pies/minuto, ya 

que el instrumento de medición utilizado viene en CFM. 

 

El diámetro de la chimenea es de 600 mm. 

 

Q = Velocidad x Área 

 

Despejando la velocidad y convirtiendo unidades tenemos que: 

 

Vel 	 	528.6	
pie
min

 

 

Aplicando un factor de seguridad de 2 para que no escape nada de 

aire de salida con contenido de solvente al área de producción, 

resulta: 

 

Vel 	 	 	1,057	
pie
min

 

 

 

2.5 Control de calidad del producto final 

Las curvas de temperatura deberán cumplir con los requerimientos de 

curado para barnices sanitarios, tal como se especificó en el inciso 

1.4. En la Figura 12 podemos observar los perfiles de 
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En el Apéndice D se muestra un reporte de curvas de curado en 

donde se muestra que todos los puntos de medición cumplen los 

requisitos. 
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CAPITULO 3 
 

RESULTADOS 

 

3.1 Inversión en modificaciones 

En la Tabla 8 se establece el gasto por compra de equipos y 

materiales necesarios para las modificaciones. 

 

3.2 Beneficios económicos 

TABLA 8 

Inversión realizada 

 

 

Cant. Descripción 
Precio 

Unitario USD
Total USD

1 Motor 11 KW $ 728.00 $ 728.00
1 Guardamotor $ 138.64 $ 138.64
2 Polea 3 canales 9 pulg $ 69.06 $ 138.12
1 Sensor de llama $ 920.20 $ 920.20
1 Regulador y medidor de gas $ 535.90 $ 535.90

 $ 2,460.86 
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Proporcionar condiciones para una mejor utilización de los equipos se 

traduce en un trabajo más productivo lo que a su vez se refleja en 

beneficios económicos para la empresa. 

 

Debido al aumento de la producción existen dos componentes que 

determinan el beneficio: primero es el ahorro en el consumo de gas y 

segundo es el ahorro en fletes y seguros por las toneladas de lámina 

barnizada que se deja de importar. 

 

Para determinar el ahorro por el gas se lo hace considerando un 

tiempo de trabajo de 24 horas diarias durante 312 días, los resultados 

se muestran en la Tabla 9. 

 

TABLA 9 

Ahorro por consumo de gas en un año 

 

 

Por otra parte, en la Tabla 10 se observa la producción mensual y 

acumulada luego de la optimización realizada al proceso.  

 

Consumo de 
gas (kg/hr)

Horas 
máquina 

trabajadas

Consumo 
anual 

(kg/año)

Costo kg 
gas

Costo 
anual USD

Actual 15.39 7,488   115,240 $ 0.86  $  98,843 

Proyecto 10.99 7,488      82,293 $ 0.86 $ 70,584 

AHORRO 4.40      32,947 $ 28,259 
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TABLA 10 

Producción mensual lámina barnizada sanitaria 

 

Para determinar el ahorro por gastos de importación se lo hace a 

partir de la producción anual de láminas considerandoun gasto 

adicional de USD 100 por tonelada. Los resultados indicados se 

muestran en la Tabla 11. 

 

Como se puede observar el beneficio económico fue muy superior a 

las expectativas, la empresa ahorró USD 384,976.13 con respecto a 

las condiciones existentes antes de la optimización. 

 

 

Fecha

Láminas 
sanitarias 
producidas 

 línea 
modificada

% UL  

adicional

ene-13 91,577 13.88
feb-13 355,766 30.63
mar-13 437,073 36.02
abr-13 548,480 70.74
may-13 440,577 49.37
jun-13 275,690 30.92
jul-13 162,329 16.97

ago-13 88,618 13.82
sep-13 188,070 29.78
oct-13 62,078 7.81
nov-13 268,860 31.14
dic-13 308,576 35.17

TOTALES 3,227,694 32.6%
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TABLA 11 

Ahorro por producir localmente 

 

 

 

Meses 

Láminas 
sanitarias 

procesadas 
en la línea 
modificada

Láminas 
sanitarias 

procesadas 
en kg

Costo flete 
por ton de 

lámina 
importada

Ahorro 
Anual USD

12      3,227,694 3,591,778 $ 100  $ 359,178 
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CAPITULO 4 
 

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

  

4.1 Conclusiones 

 

Después de efectuadas las mejoras en los equipos se procede a 

indicar las siguientes conclusiones: 

 

 Se optimizó la línea de barnizado para cumplir los 

requerimientos de las curvas de temperatura y tiempo de 

curado. 

 

 La optimizacióndel horno de secado permitió aumentar la 

utilización de la línea de barnizado en un 32.6%. 

 

 Se incrementaron 3,227.7toneladas a la producción de 

lámina barnizada de la sección. 

 

 El ahorro por no importar lámina barnizada sanitaria fue de 

USD 359,178. 
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 El ahorro por reduccióndel consumo de combustible fue de 

USD 28,259. 

 
 La empresa logró un importante ahorro económico por la no 

adquisición de un quemador automático nuevo. 

 

4.2 Recomendaciones 

 

 Analizar la compra de un nuevo quemador modulativo para 

la zona de calentamiento y así seguir optimizando el 

consumo de gas de la sección. 

 

 Existieron dificultadespara la obtención del historial de datos 

de máquinaporque las fichas de registro del software de 

mantenimiento tenían campos sin llenar. Se recomienda 

levantar información actualizada real de los equipos y 

mantener el software de mantenimiento. 

 

 El personal de mantenimiento del área,a pesar de tener 

mucha práctica,posee conocimientos básicos en cuanto a 

nuevos sistemas mecánicos. Se recomienda capacitar al 

personal para que estén en capacidad dedar alternativas de 

solución a los problemas. 
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E-0312-02                                                          
Recubrimiento sanitario interior para 
envases de alimentos, resistente a 
sulfuros.  


                    
 


  ESPECIFICACIONES 
  Base:        Epoxy-fenólico 
  Color:        Gris 
  Contenido de sólidos:     35.0 +/- 1.0% 
  Viscosidad copa Ford N° 4/25°C:              70 - 90 segundos 
  Peso especifico:      1.0 +/- 0.02 
  Diluyente:       S-1027 
  Tiempo de almacenaje:     12 meses 
 
  APLICACION 
  Substrato:       ETP, TFS 
  Sistema:       Barnizadora de rodillos 
  Viscosidad de aplicación (25 °C)    55 - 80 segundos 
  Peso Película Húmeda: g/m2    14.7 – 19.1 
  Peso Película Seca: g/m2     5.0 – 6.5 
  Espesor seco: um                4.5 – 6.0 
  Secado: 
   Tiempo útil:      10 minutos 
   Temperatura (metal):    204°C 
 
  CARACTERISTICAS 
  Adherencia:       Muy buena 
  Flexibilidad:       Wedge bend 75% 
  Dureza:       BYK dur-o-test 800 g  
  Resistencia: Esterilización     Buena 
 
 OBSERVACIONES  
 
           Usos recomendados: E-0312-02 aplicar como capa final para sistemas de embutición media (cuerpo atún  
               Standum).  Para mejorar la protección usar sistema: 
  E-0311  Peso de pelìcula 4.0 – 5.5 g/m2, temperatura de curado 160°C  (envases impresos) o 180°C  
             (envases sin impresión)  por 10 minutos  
  E-0312-02  Peso de pelìcula 4.6 – 5.2 g/m2, temperatura de curado 204°C por 10 minutos. 
             


            Solvente alternativo para limpieza de barnizadora: S-1012 o S-1021 
                


               Agitar  a 300 rpm por  una hora antes de usar. 
   


   El producto cumple con: Las Regulaciones de la Administración de Drogas y Alimentos (FDA) Titulo 21 Sección 
                                           175.300,  la Regulación  de  la  Comisión (EU)  No. 1895/2005  de  Noviembre del  2005 sobre BADGE, BFDG y   
                                           Bisfenol A, los limites establecidos en el Parlamento Europeo y el Consejo 94/62/EU sobre residuos de  envases 


                de   20.12.94 y  las normativas ecuatorianas del organismo CONSEP. 
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1.0	FINALIDAD

Verificar que se estén cumpliendo las temperaturas y tiempos de curado de las láminas barnizadas.





2.0	EQUIPO

Datapaq Memory Paq con transductor, rastreador de horno, software, lámina de prueba con probetas y cables, guantes de protección contra calor.





3.0	INSTRUCCIONES OPERATIVAS

1. El siguiente diagrama ilustra la posición y el número de termocuplas en la lámina de prueba.





Fig. 1



El tamaño de la lámina de prueba debe ser aproximadamente el mismo que la lámina más grande que el horno pueda secar.



Ubique las termocuplas a más de 2” desde el filo de la lámina para evitar que las termocuplas toquen el gancho de transporte ocasionando falsas lecturas.



2. Antes de comenzar la prueba compruebe que el led de las baterías del Memory Paq indiquen condición de carga.



3. Conecte el Memory Paq a las puntas de la lámina de prueba.



4. El horno debe estar lleno para tener una prueba de curva de horno exacta.



5. [bookmark: _GoBack]Corte la alimentación de láminas y deje que la última lámina ingrese al horno. Deje pasar 25 a 30 ganchos vacíos. Coloque la lámina de prueba inmediatamente detrás de la última lámina barnizada.





6. Coloque la caja térmica al centro y arriba de los ganchos siguiendo la lámina de prueba sin aflojar los cables. El cable y la caja térmica deben extenderse a unos 60 a 80 cm detrás de la lámina de prueba.



             

Fig. 2



7. Arranque la alimentación de lámina tan rápido como sea posible para asegurar a la lámina de prueba un ambiente de horno lleno. El total de ganchos vacíos no debe exceder de 50.



No pare el horno o la barnizadora con la lámina de prueba y la caja dentro.



Si el horno o la barnizadora deben pararse por algún motivo el Memory Paq debe ser reseteado y la curva vuelta a tomar.



8. La prueba continúa hasta que la lámina de prueba llega al final del horno.





9. Desconecte y lleve el Memory Paq hasta la computadora y transfiera los datos.





Fig. 3



10. Registre la información de # horno (línea), velocidad, fecha, barniz, etc.



11. Ingrese datos de especificación de curado para el barniz aplicado.



12. Refiérase al manual de usuario para instrucciones sobre las gráficas.







4.0	MÉTODO DE CONTROL: INTERPRETACION CURVAS DE TEMPERATURA

1. Revise el recap de temperaturas pico para ver si todas las temperaturas están bajo los 230°C.



2. Revise la curva actual para determinar si todas las termocuplas cumplen con las condiciones de curado.





Fig. 4



3. Si la curva no cumple con todos las condiciones de tiempo y temperatura:

· Notifique al supervisor de producción.

· Determine si las láminas están sobrecuradas o subcuradas.

· Para verificar la calidad del curado realice pruebas de: frotaciones, dureza, sulfato de cobre, adhesión.

· Luego de hechos los ajustes vuelva a pasar el Memory Paq.
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ABB es un grupo líder mundial en la fabricación de 
motores eléctricos trifásicos de baja y media tensión para 
la utilización en un sin número de aplicaciones, cuenta 
con una experiencia superior a 100 años, con un recurso 
humano de 2,150 personas. 


Dentro de su portafolio ofrece motores y generadores AC 
y DC, acorde a los estándares IEC y NEMA. Fabricamos 
motores asíncronos y sincrónicos para cada aplicación con 
una amplia gama de motores para baja y media tensión.


Los motores eléctricos de ABB son ampliamente 
reconocidos a nivel mundial por ser productos altamente 
eficientes.


Ofrecemos motores, generadores, productos de transmisión de 
energía mecánica, servicios y el conocimiento necesario para 
alcanzar la mayor eficiencia energética y optimizar los procesos 
de nuestros clientes más allá del ciclo de vida de nuestros 
productos.


Motores de aplicación general en hierro 
fundido


Información sobre pedidos 04
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Información sobre pedidos


Código del Producto


Descripción del Código del Producto


Posiciones 1-4 Posiciones 8-10


Posición 11


Posición 12


Posición 7


Posiciones 5-6


El código del producto es construído de acuerdo al siguiente ejemplo:


3GQA = Motor totalmente cerrado con ventilación propia, 
jaula de ardilla en hierro fundido


Número de Serie del Producto.


(Guión). 


Posición de Montaje.


A = Montaje Horizontal, Caja de Conexión ubicada  
 en la Parte Superior.
L = Montaje Horizontal, Caja de Conexión ubicada en la izq. 


vista desde el eje del Motor.
R = Montaje Horizontal, Caja de Conexión ubicada en la der. 


vista desde el eje del Motor.
B = Montaje Vertical, con Brida Grande.
C = Montaje Vertical, Brida Pequeña.
H = Montaje Vertical / Horizontal, Caja de conexión ubicada 


en la parte superior.
J = Montaje Vertical / Horizontal, Caja de conexión ubicada en 


la parte superior, Brida pequeña.
S = Montaje Vertical Horizontal, Caja de conexión ubicada en 


la parte derecha, vista desde el eje del Motor.
T = Montaje Vertical Horizontal, Caja de conexión ubicada en 


la parte izquierda, vista desde el eje del Motor.


IEC-frames.


Velocidad (Pares de Polos).


05 = 56
06 = 63
07 = 71
08 = 80
09 = 90
10 = 100
11 = 112
13 = 132
16 = 160


1 = 2 Polos
2 = 4 Polos
3 = 6 Polos
4 = 8 Polos


18 = 180
20 = 200
22 = 225
25 = 250
28 = 280
31 = 315
35 = 355
40 = 400
45 = 450


141312111-4 5-6 8-107
M2QA200LB 3GQA 201 502 - AXA + 433


Tamaño del Frame


Tipo del Motor


Código del Montaje


Códigos de Variación


Código de Generación


Código del Producto


Código del Voltaje/Frecuencia


Posición 13


Código de Voltaje / Frecuencia.
Partida directa o corrección Y/Δ


Ejemplo sobre Pedidos


Posición 14


Características estandares


1) Diseño Estándar
Cuando vaya a ordenar un motor, por favor tome en cuenta 
los siguientes datos como mínimo en su orden:


 - Tipo del Motor   M2QA200L2B


 - Código del Producto  3GQA201502-ASA


 - Velocidad Nominal  2955 r/min


 - Potencia Nominal   37 kW


 - Tipo de Montaje   IM B3


 - Voltaje de Alimentación  220 VD/380 VY


 - Frecuencia   50 Hz


 - Grado de Protección  IP 55


 - Clase de Aislamiento  F


2) Notas
 - Si la Orden está basada en una cotización por favor indicar el 


número.
 - Si el mismo motor fue comprado antes (Motor de reemplazo). por 


favor indicar su serial (observar la placa del motor).


Código de Generación.
El código del producto debe estar, si es necesario, seguido de los códigos de variación.


Tamaño 
motor


S
50Hz     60Hz


D
50Hz      60Hz


H
50Hz


E
50Hz 60Hz


F
50Hz


T
50Hz


U
50Hz


X


71-250 220-240 VΔ            440-480 VY 


380-420 VY            -


380-420 VΔ            440-480VΔ1) 


660-690 VY            -


415 VΔ


-


500 VΔ


-


575 VΔ


-


500 VY


-


660VΔ


-


690 VΔ


-


Otro voltaje nominal


280-400 220, 230 VΔ           -


380, 400, 415 VY    440 VY


380, 400, 415 VΔ    440 VΔ 


660, 690 VY            -


415 VΔ


-


500 VΔ


-


-


-


500 VY


-


660 VΔ


-


690 VΔ


-


Conexión o frecuencia 


máxima 690 V


1) 480 V no estampado en tamaños de 160 a 250


1)  50 Hz, 6 terminales para motores de 6 cables dando posibilidades de conexión Δ / Y
     60 Hz, 6 terminales para motores de 12 cables dando posibilidades de conexión de 220 ΔΔ, 380 YY ó 440 Δ Volts
     60 Hz, 9 terminales para motores con 9 cables dando posibilidades de conexión 220 ΔΔ ó 440 Δ Volts
2)  50 Hz, 6 terminales para motores de 6 cables dando posibilidades de conexión Δ / Y
     60 Hz, 12 terminales para motores de 12 cables dando posibilidades de conexión 220 ΔΔ, 380 YY ó 440 Δ Volts


Tamaño 71 80 90 100 112 132 160 180 200 225 250 280 315 355


Estator


Tapas


Rodamientos


Bloqueo axial 
rodamientos


Lubricación


Placa de 
Datos


Terminal box


Conexiones


Ventilador


Cubierta 
ventilador


Bobinado del 
estator


Rotor


Grado de 
proteccion


Método de 
refrigeración


Material


Material


D- end


N -end 


Interior tapa rodamientos


Material de la carcasa


Material de la tapa


Entrada de cables 2xM16x1,5 2xM32x1,5 2xM32x1,5 2xM40x1,5 2xM40x1,7 2xM40x1,9 2xM40x1,11 2xM40x1,13 2xM40x1,15


Terminales


Material


Material


Material


Material


Material


IP 55


IC 411


Aislamiento


Tipo de protección


Acero


Azul, Munsell 8B 4.5/3.25 /NCS 4822 B05


Cobre


Clase F


Bajo consulta


Aluminio inyectado a presión


03 termistores tipo PTC, 150°C


Color


Fibra de vidrio reforzada Fibra de vidrio reforzada o aluminio


 Hierro fundido HT150 GB5675-85


 Como estándard bloqueado en lado de la carga


Sellados


Acero inoxidable


Hierro fundido HT150 GB5675-85 Hierro Fundido GG 15 / GRS 150


Hierro fundido HT150 GB5675-85


6 ó 9 terminales 1) 6 ó 12 terminales 2)


Hierro Fundido GG 15 / GRS 150


Acero inoxidable a prueba de ácido


Con graseras


Hierro fundido HT150 GB5675-85 Hierro fundido GG 20 /GRS 200
excepto motores con flange


Azul, Munsell 8B 4.5/3.25 /NCS 4822 B05 4 a 8 polos


 2 polos 6202 6204 6205 6206 6207 6208 6309 6310 6312 6313 6314 6316/C4 6316/C4 6319M/C4


6202 6204 6205 6206 6206 6207 6209 6210 6212 6213 6214 6316/C4 6316/C4 6319M/C4


DDU C3 DDU C3 DDU C3 DDU C3 DDU C3 DDU C3 DDU C3 DDU C3 DDU C3 ZZ C3 C3 6316/C3 6319/C3 6322/C3


DDU C3 DDU C3 DDU C3 DDU C3 DDU C3 DDU C3 DDU C3 DDU C3 DDU C3 ZZ C3 C3 6316/C3 6316/C3 6319/C3


 2 polos


 4 a 8 polos


 4 a 8 polos
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Motores de aplicación general en hierro fundido - 50 Hz
Datos técnicos generales


Los motores de ABB de aplicación general han sido diseñados para aplicaciones de uso general. Sin embargo, éstos 
pueden ser modificados localmente para atender la mayoría de las aplicaciones. Construídos con los más altos estándares 
internacionales de fabricación y con los mejores materiales disponibles, los motores de aplicación general de ABB ofrecen 
competitividad de precios, calidad, confiabilidad, disponibilidad y una red de profesionales que le darán un rápido soporte en 
todo el proceso de venta. 


Estándar


 - Placa característica en acero inoxidable


 - Número de serie individual para cada equipo


 - Rodamientos reengrasables a partir de carcasa 250


 - Tapa protectora de ventilador metálica


 - Color: Blue Munsell 8B 4.5/3.25


 - Anillos de izaje desde carcasa 100


 - Caja de conexiones rotativa (4 x 90° - carcasa 71 - 250)


 - Caja de conexiones rotativa (2 x 180° - carcasa 280 - 355)


 - Termistores en devanado de estator desde carcasa 160


 - Habilitado para arranque estrella - triángulo


Opcionales:


 - Termistores/bimetálicos/Resistencia de calentamiento


 - Protección IP56/IP65/IPW


 - Rodamientos aislados


 - Rodamientos de rodillo (carcasa 160 a 355)


 - Color especial de pintura


 - Ventilación independiente


 - Aislamiento Clase H


 - Caja de conexión en posición lateral


 - Montaje con brida B5-B14


 - Otras tensiones nominales


Nº Descripción Detalle 


1 General Motor trifásico de inducción jaula de ardilla / Baja tensión


2 Grado de protección (encerramiento) IP55 - Totalmente cerrado y autoventilado


3 Sistema de ventilación IC411 - Autoventilado


4 Carcasa 71 a 355 (según norma IEC)


5 Polos 2 a 8 polos


6 Velocidad nominal 3000 a 750 rpm


7 Potencia nominal 0,25 kW (0,33 HP) a 355 kW (475 HP)


8 Factor de servicio 1.0 y 1.15


9 Tipo de servicio S1 a S6 (según IEC)


10 Tensión nominal 380-420V


11 Frecuencia nominal 50 Hz


12 Forma constructiva IM1001, B3 (con apoyos) 


14 Clase de aislamiento / ΔT F/B


15 Temperatura ambiente 40 °C


16 Altitud (m.s.n.m) 1000 m


17 Posición de la caja de conexiones Parte superior


18 Dirección de rotación Bidireccional


19 Carcasa y tapas Fundición de hierro


20 Rendimiento IE1 Definido para motores de 0,75 A 375 kW. 2, 4 y 6 polos. 


*La anterior ficha técnica constituye las características convencionales de los motores de aplicación estándar, especificaciones y accesorios especiales deben ser consultados con ABB


Motores de aplicación general en hierro fundido - 50 Hz
Datos técnicos para motores trifásicos del tipo jaula de ardilla 
totalmente cerrados y autoventilados
IP55 - IC 411 - Aislamiento clase F / ΔT B - 380-420 V


Potencia Eficiencia [%] Factor de potencia 
% de la potencia nominal In Is Ivacio Tn Ts Tmax


Momento 
de inercia
J=1/4GD2


Peso Ruido


[kW] [HP] Tipo r/min 50 75 100 50 75 100 FS [A] In [A] [Nm] Tn Tn [kgm2] [kg] [dBA]


2 polos = 3000 r/min 400 V 50 Hz Diseño básico


0,37 0,5 M2QA 71 M2A 2780 62,2 68,0 70,0 0,68 0,79 0,81 1,15 0,94 6,1 0,50 1,27 2,2 3,0 0,00030 10 56


0,55 0,74 M2QA 71 M2B 2785 69,2 72,4 73,0 0,71 0,80 0,82 1,15 1,3 6,1 0,70 1,89 2,2 2,7 0,00037 11 56


0,75 1 M2QA 80 M2A 2840 72,4 75,5 75,0 0,74 0,84 0,85 1,15 1,7 6,1 0,70 2,5 2,2 3,0 0,00091 16 57


1,10 1,5 M2QA 80 M2B 2855 72,7 77,9 78,0 0,72 0,82 0,85 1,15 2,4 7,0 1,1 3,7 2,2 2,2 0,00107 17 58


1,50 2 M2QA 90 S2A 2850 75,7 79,0 79,0 0,73 0,83 0,87 1,15 3,2 7,0 1,4 5,0 2,2 2,5 0,00135 21 61


2,2 2,9 M2QA 90 L2A 2850 78,8 81,8 81,5 0,71 0,81 0,86 1,15 4,5 7,0 2,2 7,4 2,2 3,5 0,00163 24 61


3,0 4 M2QA 100 L2A 2860 80,1 83,2 83,0 0,74 0,85 0,88 1,15 5,9 7,0 2,5 10,0 2,2 3,0 0,00402 33 65


4,0 5,4 M2QA 112 M2A 2900 80,3 84,6 85,0 0,78 0,89 0,90 1,15 7,6 7,0 2,9 13,2 2,2 3,2 0,00671 42 67


5,5 7,4 M2QA 132 S2A 2920 84,9 87,9 87,5 0,79 0,89 0,89 1,15 10,2 7,0 3,3 18,0 2,2 3,0 0,01241 58 70


7,5 10 M2QA 132 S2B 2920 88,2 90,1 88,5 0,82 0,88 0,90 1,15 13,6 7,0 3,9 24,5 2,2 3,5 0,01491 63 70


11,0 15 M2QA 160 M2A 2930 86,9 90,5 90,0 0,73 0,86 0,89 1,15 19,8 6,5 6,8 36 2,5 3,1 0,04360 112 72


15,0 20 M2QA 160 M2B 2920 90,1 90,1 90,0 0,81 0,87 0,89 1,15 27 6,5 8,1 49 2,5 2,6 0,05510 122 72


18,5 25 M2QA 160 L2A 2930 90,1 90,9 90,5 0,84 0,89 0,90 1,15 33 6,5 9,3 60 2,5 2,7 0,06549 142 72


22,0 29 M2QA 180 M2A 2940 90,0 91,0 90,8 0,85 0,89 0,90 1,15 39 6,5 10,2 71 2,3 2,5 0,08805 170 72


30,0 40 M2QA 200 L2A 2955 89,5 91,1 91,4 0,84 0,89 0,90 1,15 52 6,5 12,9 97 2,2 2,6 0,14821 235 81


37,0 50 M2QA 200 L2B 2955 90,3 91,8 92,2 0,85 0,89 0,90 1,15 64 6,5 15,7 120 2,3 2,6 0,16822 254 81


45,0 60 M2QA 225 M2A 2970 90,2 92,2 92,6 0,81 0,86 0,89 1,15 78 7,0 23,6 145 2,5 2,7 0,29345 328 81


55 74 M2QA 250 M2A 2960 90,3 91,7 93,4 0,83 0,90 0,89 1,15 96 7,5 25,9 177 2,4 2,7 0,37840 390 84


75 101 M2QA 280 S2A 2972 91,0 92,2 94 0,82 0,86 0,90 1,15 128 7,5 35 241 2,5 3,0 0,58700 504 85


90 121 M2QA 280 M2A 2972 91,7 92,3 94,3 0,84 0,89 0,91 1,15 153 7,5 37 289 2,3 3,0 0,61500 560 85


110 147 M2QA 315 S2A 2980 90,2 92,2 94,0 0,79 0,85 0,91 1,15 187 7,1 65 352 1,8 3,4 1,40830 910 88


132 177 M2QA 315 M2A 2980 90,3 92,3 94,5 0,81 0,87 0,91 1,15 223 7,1 70 423 1,8 3,3 1,55840 1010 88


160 214 M2QA 315 L2A 2979 91,8 93,5 94,5 0,78 0,85 0,92 1,15 267 7,2 78 513 1,8 3,2 1,72560 1070 88


200 268 M2QA 315 L2B * 2978 92,3 94,0 94,6 0,78 0,86 0,92 1 332 7,2 91 641 1,8 3,2 1,94050 1120 88


250 335 M2QA 355 M2A * 2980 94,4 94,5 95,4 0,84 0,90 0,92 1 415 7,1 87 801 2,3 2,8 3,05000 1438 89


315 422 M2QA 355 L2A * 2980 95,0 95,3 96,0 0,84 0,90 0,92 1 520 6,9 109 1009 2,0 2,8 3,60000 1726 89


2 polos = 3000 r/min 400 V 50 Hz Diseño de alta potencia


5,5 7,4 M2QA 112 L2A * 2900 82,0 83,0 82,0 0,82 0,88 0,90 1 10,8 7,0 3,2 18,1 2,0 2,1 0,00826 49 70


9,2 12 M2QA 132 M2A * 2910 85,0 86,0 85,5 0,80 0,86 0,88 1 17,7 7,5 7,9 30 2,0 2,2 0,01500 68 71


11,0 15 M2QA 132 M2B * 2900 87,0 88,0 88,0 0,82 0,88 0,90 1 20,1 8,0 9,0 36 2,2 2,2 0,01768 73 73


22,0 29 M2QA 160 L2B * 2930 87,0 88,0 88,0 0,82 0,88 0,90 1 40 6,5 10,4 72 2,3 2,8 0,06549 130 75


30,0 40 M2QA 180 L2A * 2950 89,8 90,8 90,8 0,82 0,88 0,90 1 53 6,5 16,4 97 2,3 2,8 0,10339 185 75


45,0 60 M2QA 200 L2C * 2955 91,0 92,0 92,0 0,82 0,88 0,90 1 78 7,0 21,1 145 2,2 2,6 0,18473 276 81


55 74 M2QA 225 M2B * 2975 91,6 92,6 92,6 0,81 0,87 0,89 1 96 7,0 26,9 177 2,5 2,8 0,33431 340 81


75 101 M2QA 250 M2B * 2970 90,0 91,0 91,0 0,81 0,87 0,89 1 134 7,0 40 241 2,4 2,8 0,45829 411 85


* Incremento de temperatura clase F             
Corriente nominal a 400V              
Para obtener la corriente en 380V multiplicar por 1,05. En 420V multiplicar por 0,95            
Eficiencia determinada según método IEC 60034-2:1996             
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Motores de aplicación general en hierro fundido - 50 Hz
Datos técnicos para motores trifásicos del tipo jaula de ardilla 
totalmente cerrados y autoventilados
IP55 - IC 411 - Aislamiento clase F / ΔT B - 380-420 V


* Incremento de temperatura clase F    
Corriente nominal a 400V   
Para obtener la corriente en 380V multiplicar por 1,05. En 420V multiplicar por 0,95  
Eficiencia determinada según método IEC 60034-2:1996


Motores de aplicación general en hierro fundido - 50 Hz
Datos técnicos para motores trifásicos del tipo jaula de ardilla 
totalmente cerrados y autoventilados
IP55 - IC 411 - Aislamiento clase F / ΔT B - 380-420 V


* Incremento de temperatura clase F
Corriente nominal a 400V
Para obtener la corriente en 380V multiplicar por 1,05. En 420V multiplicar por 0,95
Eficiencia determinada según método IEC 60034-2:1996 


Potencia Eficiencia [%] Factor de potencia 
% de la potencia nominal In Is Ivacio Tn Ts Tmax


Momento 
de inercia
J=1/4GD2


Peso Ruido


[kW] [HP] Tipo r/min 50 75 100 50 75 100 FS [A] In [A] [Nm] Tn Tn [kgm2] [kg] [dBA]


4 polos = 1500 r/min 400 V 50 Hz Diseño básico


0,25 0,34 M2QA 71 M4A 1395 59,8 63,3 65,5 0,55 0,66 0,72 1,15 0,77 5,2 0,60 1,71 2,1 2,7 0,00053 11 43


0,37 0,5 M2QA 71 M4B 1395 63,6 69,4 68,5 0,55 0,68 0,75 1,15 1,0 5,2 0,70 2,5 2,1 2,7 0,00066 11 45


0,55 0,74 M2QA 80 M4A 1410 68,3 71,4 73,5 0,52 0,65 0,72 1,15 1,5 5,2 1,1 3,7 2,4 2,7 0,00145 16 46


0,75 1 M2QA 80 M4B 1415 72,1 75,2 74,5 0,53 0,67 0,75 1,15 1,9 6,0 1,4 5,1 2,4 2,6 0,00174 17 46


1,10 1,5 M2QA 90 S4A 1400 74,7 77,8 77,5 0,61 0,73 0,78 1,15 2,7 6,0 1,5 7,5 2,3 2,4 0,00254 21 52


1,50 2 M2QA 90 L4A 1390 78,2 79,2 78,5 0,63 0,75 0,79 1,15 3,5 6,0 1,8 10,3 2,3 2,6 0,00317 25 52


2,2 2,9 M2QA 100 L4A 1430 80,0 82,3 81,5 0,65 0,78 0,81 1,15 4,9 6,0 2,8 14,7 2,3 2,7 0,00679 32 53


3,0 4 M2QA 100 L4B 1420 82,2 82,5 82,8 0,67 0,79 0,83 1,15 6,3 6,5 3,1 20,2 2,3 2,8 0,00862 36 53


4,0 5,4 M2QA 112 M4A 1430 82,3 84,6 85,0 0,64 0,77 0,82 1,15 8,3 6,5 4,8 26,7 2,3 2,8 0,01306 45 56


5,5 7,4 M2QA 132 S4A 1430 86,2 87,1 86,0 0,59 0,71 0,85 1,15 10,9 6,5 4,6 37 2,3 2,9 0,02673 60 59


7,5 10 M2QA 132 M4A 1440 88,0 88,3 88,5 0,60 0,72 0,85 1,15 14,4 6,5 5,9 50 2,3 2,7 0,03432 73 59


11,0 15 M2QA 160 M4A 1460 89,0 90,0 89,5 0,72 0,84 0,85 1,15 20,9 6,5 8,4 72 2,4 2,8 0,06543 116 66


15,0 20 M2QA 160 L4A 1460 89,5 90,4 90,0 0,75 0,84 0,86 1,15 28,0 6,5 9,4 98 2,3 2,4 0,09349 137 66


18,5 25 M2QA 180 M4A 1470 89,1 90,9 91,0 0,79 0,88 0,86 1,15 34 6,5 13,9 120 2,3 3,0 0,16049 170 66


22,0 29 M2QA 180 L4A 1470 89,2 90,0 91,5 0,75 0,84 0,88 1,15 39 6,5 16,4 143 2,4 3,0 0,18046 186 66


30,0 40 M2QA 200 L4A 1470 91,0 91,8 92,2 0,77 0,86 0,88 1,15 53 6,5 21,6 195 2,2 2,9 0,28190 254 71


37,0 50 M2QA 225 S4A 1480 89,9 91,2 92,6 0,76 0,83 0,85 1,15 67 7,0 28,8 239 2,2 2,7 0,37000 308 73


45,0 60 M2QA 225 M4A 1480 90,0 91,7 92,8 0,79 0,86 0,87 1,15 80 7,0 32 290 2,2 2,7 0,42000 335 73


55 74 M2QA 250 M4A 1480 90,6 91,3 93,4 0,83 0,90 0,87 1,15 98 7,0 26,7 355 2,4 2,7 0,78000 450 76


75 101 M2QA 280 S4A 1480 93,1 93,9 94,0 0,83 0,84 0,87 1,15 133 6,5 33 484 2,4 2,3 1,10000 534 78


90 121 M2QA 280 M4A 1480 93,9 94,5 94,2 0,83 0,87 0,87 1,15 158 7,2 41 581 2,3 2,7 1,35000 592 78


110 147 M2QA 315 S4A 1486 92,2 93,5 94,5 0,83 0,88 0,88 1,15 192 6,9 51 707 2,1 2,9 2,85960 930 80


132 177 M2QA 315 M4A 1486 93,9 94,0 94,8 0,83 0,88 0,88 1,15 229 6,9 58 848 2,1 2,8 3,18480 1030 80


160 214 M2QA 315 L4A 1485 92,6 94,5 94,9 0,82 0,89 0,89 1,15 275 6,9 61 1029 2,1 2,8 3,67650 1050 86


200 268 M2QA 315 L4B 1485 92,8 94,2 95,0 0,82 0,89 0,89 1,15 343 6,9 108 1286 2,1 3,0 4,25160 1100 86


250 335 M2QA 355 M4A * 1490 94,3 94,5 95,3 0,82 0,88 0,90 1 420 6,9 139 1602 2,1 2,6 6,77000 1546 87


315 422 M2QA 355 L4A * 1490 94,6 94,8 95,6 0,82 0,88 0,90 1 528 7,0 174 2019 2,1 2,3 8,20000 1821 87


4 polos = 1500 r/min 400 V 50 Hz Diseño de alta potencia


5,5 7,4 M2QA 112 L4A * 1430 84,0 85,0 84,0 0,70 0,78 0,83 1 11,4 7,0 5,7 37 2,2 2,2 0,01484 49 64


9,2 12 M2QA 132 M4B * 1430 84,0 85,0 84,0 0,72 0,81 0,85 1 18,6 6,5 7,4 61 2,2 2,2 0,03470 75 71


11,0 15 M2QA 132 M4C * 1430 84,5 85,5 84,5 0,72 0,81 0,85 1 22,1 6,5 8,8 73 2,2 2,2 0,04227 80 73


18,5 25 M2QA 160 L4B * 1460 86,0 87,0 87,0 0,73 0,82 0,86 1 36 6,5 14,3 121 2,2 2,4 0,10686 147 66


30,0 40 M2QA 180 L4B * 1470 88,0 89,0 89,0 0,80 0,86 0,88 1 55 6,5 21,4 195 2,2 2,6 0,20783 200 70


37,0 50 M2QA 200 L4B * 1470 88,2 89,2 89,2 0,80 0,86 0,88 1 68 6,5 25,8 240 2,2 2,6 0,29715 277 72


55 74 M2QA 225 M4B * 1480 90,0 91,0 91,0 0,76 0,84 0,87 1 100 7,0 35 355 2,3 2,4 0,62440 351 75


75 101 M2QA 250 M4B * 1480 89,4 90,4 90,4 0,76 0,84 0,87 1 137 7,0 47 484 2,3 2,4 0,91250 485 77


110 147 M2QA 280 M4B * 1484 93,5 94,5 94,5 0,76 0,84 0,87 1 193 7,2 71 708 2,3 2,8 1,60000 679 79


Potencia Eficiencia [%] Factor de potencia 
% de la potencia nominal In Is Ivacio Tn Ts Tmax


Momento 
de inercia
J=1/4GD2


Peso Ruido


[kW] [HP] Tipo r/min 50 75 100 50 75 100 FS [A] In [A] [Nm] Tn Tn [kgm2] [kg] [dBA]


6 polos = 1000 r/min 400 V 50 Hz Diseño básico


0,18 0,24 M2QA 71 M6A 910 43,6 50,1 55,0 0,41 0,53 0,65 1,15 0,73 4,0 0,7 1,89 1,8 2,4 0,00056 10 42


0,25 0,34 M2QA 71 M6B 890 50,0 58,3 60,0 0,47 0,61 0,65 1,15 0,93 4,0 0,8 2,7 1,8 2,5 0,00074 11 42


0,37 0,5 M2QA 80 M6A 930 58,6 63,2 63,0 0,46 0,58 0,66 1,15 1,3 5,0 1,00 3,8 1,9 2,0 0,00159 17 45


0,55 0,74 M2QA 80 M6B 925 60,0 65,1 65,0 0,48 0,59 0,68 1,15 1,8 5,0 1,4 5,7 1,9 1,8 0,00196 18 45


0,75 1 M2QA 90 S6A 920 66,4 70,2 71,0 0,52 0,65 0,72 1,15 2,1 5,0 1,5 7,8 2,0 2,3 0,00292 21 48


1,10 1,5 M2QA 90 L6A 920 71,2 73,1 73,0 0,53 0,67 0,74 1,15 2,9 5,0 2,1 11,4 2,0 2,6 0,00379 25 48


1,50 2 M2QA 100 L6A 940 71,6 75,3 76,0 0,55 0,68 0,77 1,15 3,8 5,5 2,3 15,2 2,0 2,4 0,00999 32 51


2,2 2,9 M2QA 112 M6A 940 76,9 81,2 80,0 0,60 0,72 0,76 1,15 5,2 5,5 3,1 22,3 2,0 2,3 0,03116 40 54


3,0 4 M2QA 132 S6A 960 82,1 83,5 82,5 0,60 0,73 0,78 1,15 6,7 6,5 3,8 29,8 2,0 2,4 0,03116 55 56


4,0 5,4 M2QA 132 M6A 960 80,7 84,2 84,0 0,63 0,76 0,77 1,15 8,9 6,5 6,0 40 2,0 2,9 0,04074 65 56


5,5 7,4 M2QA 132 M6B 960 84,7 85,6 86,0 0,66 0,77 0,79 1,15 11,7 6,5 6,0 55 2,0 3,0 0,05332 75 56


7,5 10 M2QA 160 M6A 970 85,7 88,3 88,0 0,61 0,74 0,78 1,15 15,8 6,0 8,6 74 2,0 2,3 0,09231 119 61


11,0 15 M2QA 160 L6A 970 86,3 88,6 88,5 0,61 0,73 0,78 1,15 23,0 6,0 12,3 108 2,2 2,4 0,12970 140 62


15,0 20 M2QA 180 L6A 980 88,3 89,1 89,0 0,67 0,77 0,82 1,15 29,7 6,0 13,9 146 2,3 2,9 0,24180 180 63


18,5 25 M2QA 200 L6A 980 89,6 90,2 90,3 0,71 0,79 0,82 1,15 36 6,0 16,4 180 2,2 2,5 0,34174 231 64


22,0 30 M2QA 200 L6B 980 89,0 90,3 90,4 0,72 0,80 0,83 1,15 42 6,0 18,6 214 2,1 3,2 0,46837 254 64


30,0 40 M2QA 225 M6A 985 86,3 89,9 91,5 0,69 0,80 0,81 1,15 58 7,0 16,3 291 2,2 2,9 0,62691 308 66


37,0 50 M2QA 250 M6A 980 91,7 92,4 92,2 0,77 0,83 0,88 1,15 66 6,8 19,1 361 2,3 2,6 0,97000 382 68


45,0 60 M2QA 280 S6A 982 90,0 91,2 92,6 0,70 0,78 0,86 1,15 82 7,5 23,8 438 2,3 2,2 1,25000 482 69


55 74 M2QA 280 M6A 982 91,0 91,2 93,0 0,78 0,83 0,87 1,15 98 7,0 32 535 2,3 2,5 1,48500 532 70


75 101 M2QA 315 S6A 990 90,6 93,2 93,5 0,76 0,84 0,86 1,15 135 7,4 41 723 2,0 2,7 31,9420 920 70


90 121 M2QA 315 M6A 990 90,1 91,9 93,8 0,80 0,84 0,86 1,15 162 7,4 51 868 2,0 2,7 0,37230 1010 70


110 147 M2QA 315 L6A 990 92,6 93,5 94,3 0,82 0,86 0,87 1,15 194 6,8 54 1061 2,0 2,9 4,25640 1060 70


132 177 M2QA 315 L6B 990 92,9 93,8 94,5 0,82 0,86 0,87 1,15 232 6,8 66 1273 2,0 2,7 5,15770 1120 70


160 214 M2QA 355 M6A * 990 92,7 93,9 94,7 0,81 0,87 0,89 1 274 6,8 104 1543 2,1 2,4 0,00078 1360 75


200 268 M2QA 355 M6B * 990 92,9 94,0 94,9 0,81 0,87 0,89 1 341 6,7 130 1929 2,0 2,3 9,10000 1551 75


250 335 M2QA 355 L6A * 990 93,1 94,2 95,1 0,81 0,87 0,89 1 421 6,7 160 2411 2,0 2,4 11,40000 2057 75


6 polos = 1000 r/min 400 V 50 Hz Diseño de alta potencia


3,0 4 M2QA 112 M6B * 950 73,0 77,0 77,0 0,54 0,68 0,76 1 740 6,5 407 30 1,9 2,1 0,01990 45 56


6,5 8,7 M2QA 132 M6C * 970 80,0 84,0 83,0 0,58 0,71 0,78 1 14,5 6,5 7,2 64 1,9 2,1 0,06110 75 59


14,0 19 M2QA 160 L6B * 970 82,5 85,5 85,5 0,58 0,71 0,78 1 30 6,0 16,1 138 2,1 2,2 0,13900 155 64


18,5 25 M2QA 180 L6B * 980 83,0 86,0 86,0 0,66 0,76 0,82 1 38 6,0 17,8 180 2,2 2,7 0,28398 196 65


30,0 40 M2QA 200 L6C * 980 84,8 87,4 87,4 0,58 0,71 0,78 1 63 6,0 24,6 292 2,0 2,6 0,49500 291 66


37,0 50 M2QA 225 M6B * 980 85,6 87,8 87,8 0,58 0,71 0,78 1 78 6,6 28,9 361 2,1 2,6 0,80327 351 68


45,0 60 M2QA 250 M6B * 980 87,2 89,2 89,2 0,80 0,86 0,88 1 82 6,8 29,5 438 2,2 2,6 1,32000 455 71
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Nº Descripción Detalle 


1 General Motor trifásico de inducción jaula de ardilla / Baja tensión


2 Grado de protección (encerramiento) IP55 - Totalmente cerrado y autoventilado


3 Sistema de ventilación IC411 - Autoventilado


4 Carcasa 71 a 355 (según norma IEC)


5 Polos 2 a 8 polos


6 Velocidad nominal 3600 a 900 rpm


7 Potencia nominal 0,25 kW (0,33 HP) a 355 kW (475 HP)


8 Factor de servicio 1.0 y 1.15


9 Tipo de servicio S1 a S6 (según IEC)


10 Tensión nominal 220-230/380/440-460 Vac


11 Frecuencia nominal 60 Hz


12 Forma constructiva IM1001, B3 (con apoyos) 


14 Clase de aislamiento / ΔT F/B


15 Temperatura ambiente 40 °C


16 Altitud (m.s.n.m) 1000 m


17 Posición de la caja de conexiones Parte superior


18 Dirección de rotación Bidireccional


19 Carcasa y tapas Fundición de hierro


20 Rendimiento IE1 Definido para motores de 0,75 A 375 kW. 2, 4 y 6 polos. 


*La anterior ficha técnica constituye las características convencionales de los motores de aplicación estándar, especificaciones y accesorios especiales deben ser consultados con ABB


Motores de aplicación general en hierro fundido - 60 Hz.
Datos técnicos para motores trifásicos del tipo jaula de ardilla 
totalmente cerrados y autoventilados
IP55 - IC 411 - Aislamiento clase F / ΔT B - 220-230/380/440-460V


*Incremento de temperatura clase F
Corriente nominal a 440V
Para obtener la corriente en 220V multiplicar por 2. En 230V multiplicar por 1,91. En 380V multiplicar por 1,58. En 460V multiplicar por 0,96
Eficiencia determinada según método IEC 60034-2:1996


Motores de aplicación general en hierro fundido - 60 Hz
Datos técnicos generales


Los motores de ABB de aplicación general han sido diseñados para aplicaciones de uso general. Sin embargo, éstos 
pueden ser modificados localmente para atender la mayoría de las aplicaciones. Construídos con los más altos estándares 
internacionales de fabricación y con los mejores materiales disponibles, los motores de aplicación general de ABB ofrecen 
competitividad de precios, calidad, confiabilidad, disponibilidad y una red de profesionales que le darán un rápido soporte en 
todo el proceso de venta. 


Estándar


 - Placa característica en acero inoxidable


 - Número de serie individual para cada equipo


 - Rodamientos reengrasables a partir de carcasa 250


 - Tapa protectora de ventilador metálica


 - Color: Blue Munsell 8B 4.5/3.25


 - Anillos de izaje desde carcasa 100


 - Caja de conexiones rotativa (4 x 90° - carcasa 71 - 132)


 - Caja de conexiones rotativa (2 x 180° - carcasa 160  - 355)


 - Termistores en devanado de estator desde carcasa 160


 - Habilitado para arranque estrella - triángulo


Opcionales:


 - Termistores/bimetálicos/Resistencia de calentamiento


 - Protección IP56/IP65/IPW


 - Rodamientos aislados


 - Rodamientos de rodillo (carcasa 160 a 355)


 - Color especial de pintura


 - Ventilación independiente


 - Aislamiento Clase H


 - Caja de conexión en posición lateral


 - Montaje con brida B5-B14


 - Otras tensiones nominales


Potencia Eficiencia [%] Factor de potencia 
% de la potencia nominal In Is Ivacio Tn Ts Tmax


Momento 
de inercia
J=1/4GD2


Peso Ruido


[kW] [HP] Tipo r/min 50 75 100 50 75 100 FS [A] In [A] [Nm] Tn Tn [kgm2] [kg] [dBA]


2 polos = 3600 r/min 440 V 60 Hz


0,37 0,50 M2QA 71 M2A 3359 64,1 70,3 70,9 0,68 0,77 0,83 1,15 0,83 3,5 0,6 1,05 2,3 3,0 0,00030 10 59


0,55 0,75 M2QA  71 M2B 3350 68,0 73,4 73,8 0,70 0,80 0,85 1,15 1,2 4,0 0,9 1,60 2,2 2,5 0,00037 11 59


0,75 1 M2QA  71 M2B 3255 72,4 73,8 70,8 0,77 0,85 0,87 1,15 1,6 5,7 0,9 2,2 1,6 1,8 0,00037 11 59


1,1 1,5 M2QA  80 M2A 3324 75,7 75,7 71,8 0,85 0,89 0,89 1,15 2,3 5,6 0,8 3,2 1,5 1,8 0,00091 16 61


1,5 2 M2QA  80 M2B* 3380 77,2 78,3 75,5 0,84 0,88 0,89 1 2,9 6,4 1,2 4,2 1,7 1,7 0,00107 17 61


2,2 3 M2QA  90 L2A 3449 80,0 82,7 82,1 0,73 0,82 0,87 1,15 4,0 5,1 2,0 6,1 2,3 3,3 0,00163 24 65


3,0 4 M2QA 90 L2A* 3391 82,5 82,0 80,1 0,79 0,88 0,90 1 5,5 6,5 2,0 8,4 1,6 2,4 0,00163 24 65


3,7 5 M2QA 112 M2A 3495 83,1 85,9 85,9 0,81 0,88 0,92 1,15 6,2 5,9 2,7 10,1 2,5 3,3 0,00671 42 71


4,5 6 M2QA 112 M2A 3472 84,8 86,0 85,1 0,84 0,91 0,93 1,15 7,5 5,1 2,7 12,4 2,0 2,7 0,00671 42 71


5,5 7,5 M2QA 112 L2A* 3480 85,0 86,0 85,0 0,83 0,89 0,91 1 10,7 7,0 3 17,3 2 2,1 0,00826 49 73


7,5 10 M2QA 132 S2B 3515 85,7 87,4 87,6 0,81 0,87 0,90 1,15 12,4 6,3 3,6 20,4 2,3 3,4 0,01491 63 74


9,2 12,5 M2QA 132 M2A* 3500 85,0 86,0 85,5 0,81 0,87 0,89 1 16,0 7,5 7,9 28,9 2 2,2 0,01499 68 74


11 15 M2QA 132 M2B* 3480 88,0 89,0 89,0 0,82 0,88 0,90 1 18,3 8,0 9 35 2,2 2,2 0,01768 73 76


15 20 M2QA 160 M2B 3522 89,7 91,5 91,6 0,83 0,89 0,92 1,15 23,1 5,0 7,4 40 2,6 3,4 0,05510 122 76


18,5 25 M2QA 160 L2A 3523 90,1 91,7 91,8 0,82 0,88 0,91 1,15 29,2 5,4 8,5 51 2,6 3,3 0,06549 142 76


22 30 M2QA 160 L2B* 3520 87,0 88,0 88,0 0,82 0,88 0,90 1 37,1 6,5 10,2 69 2,3 2,8 0,06549 130 78


30 40 M2QA 180 L2A 3540 91,1 92,1 92,1 0,82 0,88 0,90 1,15 47,3 6,5 16,2 93 2,3 2,8 0,10339 185 78


37 50 M2QA 200 L2B 3552 89,0 90,6 90,7 0,82 0,88 0,91 1,15 59,0 5,9 14,4 100 2,4 2,8 0,16822 254 85


45 60 M2QA 200 L2C 3550 93,1 94,1 94,1 0,83 0,89 0,91 1,15 68,6 7,0 22 142 2,2 2,6 0,18473 276 84


55 75 M2QA 225 M2B* 3570 93,0 94,0 94,0 0,82 0,88 0,90 1 86,9 7,0 26,7 169 2,5 2,8 0,33431 340 84


75 100 M2QA 250 M2B* 3560 92,2 93,2 93,2 0,83 0,89 0,91 1 116 7,0 39 231 2,4 2,8 0,45829 411 88


90 125 M2QA 280 M2A 3566 92,7 94,2 94,3 0,81 0,87 0,91 1,15 143 6,7 34 249 2,3 3,3 0,61500 560 88


110 150 M2QA 280 M2B* 3565 74,3 75,3 75,3 0,84 0,90 0,92 1 212 7,5 48 340 2,3 3,2 0,80000 617 88


132 175 M2QA 315 S2A* 3573 93,7 94,5 94,5 0,85 0,91 0,93 1 195 6,5 60 350 1,6 2,7 1,40830 910 91


150 200 M2QA 315 M2A* 3574 93,9 95,0 95,0 0,85 0,91 0,93 1 221 5,7 65 398 1,6 2,8 1,55840 1010 91
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Motores de aplicación general en hierro fundido - 60 Hz.
Datos técnicos para motores trifásicos del tipo jaula de ardilla 
totalmente cerrados y autoventilados
IP55 - IC 411 - Aislamiento clase F / ΔT B - 220-230/380/440-460V


* Incremento de temperatura clase F
Corriente nominal a 440V
Para obtener la corriente en 220V multiplicar por 2. En 230V multiplicar por 1,91. En 380V multiplicar por 1,58. En 460V multiplicar por 0,96
Conexión en 380V opcional para motores <10HP
Eficiencia determinada según método IEC 60034-2:1996


Motores de aplicación general en hierro fundido - 60 Hz.
Datos técnicos para motores trifásicos del tipo jaula de ardilla 
totalmente cerrados y autoventilados
IP55 - IC 411 - Aislamiento clase F / ΔT B - 220-230/380/440-460V


* Incremento de temperatura clase F
Corriente nominal a 440V
Para obtener la corriente en 220V multiplicar por 2. En 230V multiplicar por 1,91. En 380V multiplicar por 1,58. En 460V multiplicar por 0,96
Conexión en 380V opcional para motores <10HP
Eficiencia determinada según método IEC 60034-2:1996                
       


Potencia Eficiencia [%] Factor de potencia 
% de la potencia nominal In Is Ivacio Tn Ts Tmax


Momento 
de inercia
J=1/4GD2


Peso Ruido


[kW] [HP] Tipo r/min 50 75 100 50 75 100 FS [A] In [A] [Nm] Tn Tn [kgm2] [kg] [dBA]


4 polos = 1800 r/min 440 V 60 Hz


0,25 0,33 M2QA 71 M4A 1679 60,1 66,3 66,9 0,48 0,63 0,72 1,15 0,68 3,2 0,6 1,4 2,2 2,7 0,00053 11 46


0,37 0,5 M2QA 71 M4A 1614 66,2 66,4 62,7 0,62 0,75 0,82 1,15 0,95 4,9 0,6 2,2 1,4 1,7 0,00053 11 46


0,55 0,75 M2QA 71 M4B 1609 69,4 69,2 65,3 0,66 0,78 0,85 1,15 1,3 4,9 0,6 3,3 1,4 1,7 0,00066 11 48


0,75 1 M2QA 80 M4B 1687 69,2 74,8 75,4 0,53 0,67 0,77 1,15 1,7 5,6 1,3 4,2 2,5 2,5 0.00174 17 50


1,1 1,5 M2QA 80 M4B* 1625 74,7 74,7 70,9 0,67 0,80 0,85 1 2,4 5,6 1,3 6,6 1,6 1,6 0.00174 17 50


1,5 2 M2QA 90 S4A* 1644 76,8 77,8 75,0 0,65 0,77 0,82 1 3,1 5,5 1,4 8,7 1,7 1,7 0.00254 21 56


2,2 3 M2QA 100 L4A 1724 80,0 82,7 82,1 0,63 0,74 0,80 1,15 4,4 5,5 2,6 12,2 2,3 2,6 0.00679 32 57


3 4 M2QA 100 L4B 1706 81,1 83,6 83,1 0,72 0,81 0,87 1,15 5,5 6,0 2,8 16,8 2,3 2,6 0,00862 36 57


3,7 5 M2QA 112 M4A 1730 82,6 85,4 85,4 0,61 0,73 0,80 1,15 7,2 6,0 4,4 20,4 2,6 3,0 0,01306 45 60


4,5 6 M2QA 112 M4A 1715 84,3 85,5 84,6 0,67 0,77 0,84 1,15 8,3 4,8 4,4 25,1 2,1 2,4 0,01306 45 60


5,5 7,5 M2QA 112 L4A* 1720 83,5 84,5 83,5 0,71 0,80 0,84 1 10,5 7,0 5,6 35 2,2 2,2 0,01484 49 67


7,5 10 M2QA 132 M4A 1734 86,2 87,9 88,1 0,70 0,79 0,85 1,15 13,2 5,8 5,4 41 2,4 2,6 0,03432 73 62


9,2 12,5 M2QA 132 M4B* 1720 88,0 89,0 88,0 0,73 0,82 0,86 1 16,1 7,0 7,4 59 2,2 2,2 0,03470 75 74


11 15 M2QA 132 M4C* 1720 83,5 84,5 83,5 0,74 0,83 0,87 1 20,2 6,5 8,8 71 2,2 2,2 0,04227 80 76


15 20 M2QA 160 L4A 1755 89,7 91,5 91,6 0,79 0,86 0,89 1,15 23,9 5,0 8,6 81 2,4 2,6 0,09349 137 69


18,5 25 M2QA 160 L4A* 1743 91,0 91,6 91,6 0,83 0,89 0,90 1 29,7 5,0 8,6 102 1,9 2,0 0,09349 137 69


22 30 M2QA 180 L4A 1765 91,4 93,0 93,1 0,81 0,87 0,90 1,15 35,0 5,4 15,1 121 2,4 3,2 0,18046 186 69


30 40 M2QA 180 L4B* 1750 89,0 90,0 90,0 0,79 0,85 0,87 1 50,1 6,5 13,7 116 2,2 2,4 0,10686 147 69


37 50 M2QA 200 L4B* 1760 90,5 91,5 91,5 0,80 0,86 0,88 1,15 60,8 6,5 20,4 187 2,3 2,7 0,20783 200 73


45 60 M2QA 225 M4B 1760 91,6 92,6 92,6 0,81 0,87 0,89 1,15 71,3 6,5 26 231 2,2 2,6 0,29715 277 75


55 75 M2QA 225 M4B 1780 92,0 93,0 93,0 0,80 0,86 0,88 1,15 89,8 7,0 35 338 2,1 2,4 0,62440 351 78


75 100 M2QA 250 M4B* 1780 93,0 94,0 94,0 0,81 0,87 0,89 1 118 7,0 45 461 2,3 2,4 0,91250 485 80


90 125 M2QA 280 M4A 1776 92,6 94,1 94,2 0,79 0,86 0,88 1,15 146 6,4 38 500 2,3 2,9 1,35000 592 81


110 150 M2QA 280 M4B* 1780 97,0 98,0 98,0 0,81 0,87 0,89 1 168 7,2 70 671 2,3 2,8 1,60000 679 82


132 175 M2QA 315 S4A* 1781 94,2 95,0 95,0 0,82 0,88 0,90 1 201 6,3 47 702 1,8 2,4 2,85960 930 83


150 200 M2QA 315 M4A* 1782 94,0 95,1 95,1 0,82 0,88 0,90 1 229 5,3 53 799 1,9 2,4 3,18480 1030 83


190 250 M2QA 315 L4B 1780 94,4 95,3 95,3 0,83 0,89 0,91 1,15 283 6,3 56 1003 1,9 2,3 3,67650 1050 89


Potencia Eficiencia [%] Factor de potencia 
% de la potencia nominal In Is Ivacio Tn Ts Tmax


Momento 
de inercia
J=1/4GD2


Peso Ruido


[kW] [HP] Tipo r/min 50 75 100 50 75 100 FS [A] In [A] [Nm] Tn Tn [kgm2] [kg] [dBA]


6 polos = 1200 r/min 440 V 60 Hz


0,25 0,33 M2QA  71 M6B 1080 52,9 57,9 59,8 0,40 0,50 0,61 1,15 0,90 3,6 0,7 2,2 1,9 2,5 0,00074 11 46


0,37 0,5 M2QA  80 M6A 1108 56,3 61,3 63,3 0,40 0,54 0,65 1,15 1,2 4,8 0,9 3,2 2,0 2,0 0,00159 17 49


0,55 0,75 M2QA  80 M6B 1105 58,4 63,1 64,9 0,42 0,56 0,67 1,15 1,7 3,7 1,3 4,8 1,9 1,9 0,00196 18 49


0,75 1 M2QA  90 S6A 1111 63,9 69,0 70,8 0,48 0,63 0,72 1,15 1,9 3,6 1,4 6,4 2,1 2,3 0,00292 21 52


1,1 1,5 M2QA  90 L6A 1105 67,2 72,0 73,3 0,51 0,65 0,75 1,15 2,7 3,7 1,9 9,7 2,0 2,4 0,00379 25 52


1,5 2 M2QA 100 L6A 1135 70,1 74,9 76,3 0,52 0,66 0,75 1,15 3,4 4,1 2,1 12,5 2,1 2,3 0,00999 32 55


2,2 3 M2QA 112 M6A 1148 73,3 78,0 79,3 0,51 0,65 0,75 1,15 4,9 4,1 2,8 18,3 2,1 2,3 0,03116 40 58


3 4 M2QA 112 M6B* 1140 76,6 80,6 80,6 0,55 0,69 0,77 1 6,3 6,5 4,0 28,9 1,9 2,1 0,01990 45 59


3,7 5 M2QA 132 M6A 1156 78,9 82,7 84,2 0,52 0,65 0,74 1,15 7,8 5,4 5,5 31 2,2 3,1 0,04074 65 59


4,5 6 M2QA 132 M6A 1147 80,8 83,9 84,0 0,58 0,71 0,79 1,15 8,9 5,4 5,5 37 1,8 2,5 0,04074 65 59


5,5 7,5 M2QA 132 M6B 1152 81,5 84,8 85,7 0,57 0,70 0,78 1,15 10,9 5,2 5,5 46 2,0 2,9 0,05332 75 60


7,5 10 M2QA 132 M6C* 1160 83,0 87,0 86,0 0,60 0,73 0,80 1 14,3 6,5 7,2 62 1,9 2,1 0,06110 75 62


9,2 12,5 M2QA 160 L6A 1173 85,9 88,5 89,8 0,52 0,65 0,74 1,15 18,3 4,8 11,3 76 2,7 2,9 0,12970 140 66


11 15 M2QA 160 L6A 1167 87,1 89,5 90,0 0,58 0,71 0,79 1,15 20,6 5,5 11,3 92 2,2 2,4 0,12970 140 66


15 20 M2QA 160 L6B* 1160 82,5 85,5 85,5 0,60 0,73 0,80 1 28,6 6,0 15,3 132 2,1 2,2 0,13900 155 67


18,5 25 M2QA 180 L6B* 1180 84,1 87,0 87,0 0,70 0,78 0,83 1,15 34,0 6,0 17,4 172 2,2 2,7 0,28398 196 68


22 30 M2QA 200 L6B 1173 87,7 90,1 90,6 0,70 0,79 0,85 1,15 38,0 5,5 17,1 182 2,1 2,9 0,46837 254 67


30 40 M2QA 200 L6C* 1180 87,4 90,4 90,4 0,64 0,77 0,84 1,15 51,7 6,0 24,3 279 2,0 2,6 0,49500 291 69


37 50 M2QA 225 M6B* 1180 89,9 92,0 92,0 0,64 0,77 0,84 1,15 63,3 6,6 28,9 345 2,1 2,6 0,80327 351 71


45 60 M2QA 250 M6A* 1176 90,9 92,7 92,6 0,84 0,90 0,91 1 70,0 4,9 17,5 364 2,0 2,4 0,97000 382 71


55 75 M2QA 280 M6A 1176 90,2 92,4 92,9 0,78 0,86 0,88 1,15 89,0 6,0 29,1 455 2,3 2,6 1,48500 532 73


75 100 M2QA 280 M6B* 1175 91,0 93,0 93,0 0,80 0,86 0,88 1 120 7,0 46 701 2,3 2,5 2,00000 1032 73


90 125 M2QA 315 S6A* 1186 92,2 93,9 93,8 0,78 0,86 0,88 1 147 6,8 38 749 1,7 2,0 3,19420 920 73


110 150 M2QA 315 L6A 1188 91,8 94,0 94,6 0,78 0,86 0,88 1,15 176 5,6 50 900 2,0 2,7 4,25640 1060 73


132 175 M2QA  315 L6B 1189 92,2 94,4 95,1 0,78 0,85 0,88 1,15 205 5,6 60 1052 2,1 2,5 5,15770 1120 73


150 200 M2QA 315 L6B* 1187 92,9 94,9 95,0 0,81 0,87 0,89 1 231 5,6 60 1199 1,8 2,2 5,15770 1120 73
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Motores de aplicación general en hierro fundido
Dimensionales - Carcasas 71-132 
Motor con patas; IM B3 (IM 1001), IM B6 (IM 1011), IM B7 (IM 1061),
IM B8 (IM 1071), IM V5 (IM 1011), IM V6 (IM 1031)


Motor trifásico, con patas, caja de bornes arriba


Motor trifásico, con patas, caja de bornes a la derecha


Tamaño 
de carcasa          Polos  A  AA  AB  AC  AD  B  BB  C D DB E  EG


71M    2-6  112 30  145  145  120  90  110  45  14 M5  30  12.5


80M    2-6  125  35  160  165  145  100  135  50  19  M6  40  16


90S    2-6  140  35  175  180  150  100  140  56 24  M8  50  19


90L    2-6  140  35  175  180  150  125  165 56  24  M8  50  19


100L    2-6  160  40  200  205  175  140  180  63  28  M10  60  22


112M    2-8  190  50  235  225  185  140  190  70  28  M10  60  22


132S    2-8  216  55  270  265  205  140  205  89  38  M12  80  28


132M    2-8  216  55  270  265  205  178  240  89  38  M12  80  28


Tamaño 
de carcasa          Polos F  G  GD  H  HA  HD  HF  K  L  LD


71M    2-6  5  11  5  71  10  200  -  7  255  100


80M    2-6  6  15.5  6  80  12  225  170  10  285  116


90S    2-6  8  20  7  90  12  240  185  10  310  128


90L    2-6  8  20  7  90  12  240  185  10  335  128


100L    2-6  8  24  7  100  14  275  245  12  380  144


112M    2-6  8  24  7  112  15  290  265  12  380  144


132S    2-6  10  33  8  132  18  335  300  12  465  169


132M   2-6  10  33  8  132  18  335  300  12  505  169


En las tablas anteriores las dimensiones principales se expresan en mm.
Para obtener planos detallados, consulte nuestras páginas web:
www.abb.com/motors&drives o póngase en contacto con nosotros.


M
00


00
90


Motores de aplicación general en hierro fundido
Dimensionales - Carcasas 71-132
Motor con bridas; IM B5 (IM 3001), IM V1 IM 3001), IM V3 (IM 3031)
IM B14 (IM 3601), IM V18 (IM 3611), IM V19 (IM 3631)


Motor trifásico, con bridas


En las tablas anteriores las dimensiones principales se expresan en mm.
Para obtener planos detallados, consulte nuestras páginas web:
www.abb.com/motors&drives o póngase en contacto con nosotros.


Tolerancias
D, DA ISO m6
F, FA ISO h9
N ISO j6


Tamaño 
de carcasa       Polos AC AD  D  DB  E  EG  F  G  GD  HE  L  LA M  N  P S T


71M  2-6  145  20  14  M5  30  12,5  5  11  5  165  255 9  130  110  160  10  3.5


80M  2-8  165  145  19  M6  40  16  6  15.5  6  200  285  9  165  130  200  12  3.5


90S  2-8  180  150  24  M8  50  19  8  20  7  200  310  10  165  130  200  12  3.5


90L  2-8  180  150  24  M8  50  19  8  20  7  200  335  10  165  130  200  12  3.5


100L  2-8 205  175  28  M10  60  22  8  24  7  265  380  11  215  180  250  15  4


112M  2-8  225  185  28  M10  60  22  8  24  7  270  395  11  215  180  250  15  4


132S  2-8  265  205  38  M12  80  28  10  33  8  320  465  12  265  230  300  15  4


132M  2-8  265  205  38  M12  80  28  10  33  8  320  505  12  265  230  300  15  4


IM B5 (IM3001), IM V1 (IM3011), IM V3 (IM3031)


Tamaño 
de carcasa        Polos de brida Tamaño  HE  P  M  N  S  T


71M  2-6  C105  145  105  85  70  M6  2.5


  C140  145  140  115  95  M8  3


80M  2-8  C120  165  120  100  80  M6  3


  C160  165  160  130  110  M8  3.5


90S  2-8  C140  185  140  115 95  M8  3


  C160  185  160  130  110  M8  3.5


90L  2-8  C140  185  140  115  95  M8  3


  C160  185  160  130  110  M8  3.5


100L  2-8  C160  255  160  130  110  M8  3.5


  C200  255  200  165  130  M10  3.5


112M  2-8  C160  265  160  130  110  M8  3.5


  C200  265  200  165  130  M10  3.5


IM B14 (IM3611), IM V19 (IM3631)


M
00


00
91


Motor trifásico, con bridas, brida pequeña


Tolerancias
A, B, C +, - 0.8 H + 0, - 0.5
D, DA ISO m6 N ISO j6
F, FA ISO h9
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Tolerancias
A, B, C +,- 0.8 H + 0, -0.5
D, DA ISO m6 N ISO j6
F, FA ISO h9


Motores de aplicación general en hierro fundido
Dimensionales - Carcasas 71-132
Motor con patas y bridas; M B35 (IM 2001), IM V15 (IM 2011), IM V 36 (IM 2031)


Motor trifásico, con patas y bridas, caja de bornes arriba


Motor trifásico, con patas y bridas, caja de bornes a la derecha


En las tablas anteriores las dimensiones principales se expresan en mm.
Para obtener planos detallados, consulte nuestras páginas web:
www.abb.com/motors&drives o póngase en contacto con nosotros.


Tamaño 
de carcasa          Polos A  AA  AB  AC  AD  B  BB  C  D  DB  E  EG  F


71M  2-6  112  30  145  145  120  90  110  45  14  M5  30  12.5  5


80M  2-8  125  35  160  165  145  100  135  50  19  M6  40  16  6


90S  2-8  140  35  175  180  150  100  140  56  24  M8  50 19  8


90L  2-8  140  35  175  180  150  125  165  56  24  M8  50  19  8


100L  2-8  160  40  200  205  175  140  180  63  28  M10  60 22  8


112M  2-8  190  50  235  225  185  140  190  70  28  M10  60  22  8


132S  2-8  216  55  270  265  205  140  205  89  38  M12  80  28  10


132M  2-8  216  55  270  265  205  178  240  89  38  M12  80  28  10 


Tamaño 
de carcasa          Polos G  GD  H  HA  HD  HF  K  L  LA  LD  M  N  P  S  T


71M  2-6  11  5  71  10  200  -  7  255  9  100  130  110  160  10  3.5


80M  2-8  15.5  6  80  12  225  170  10  285  9  116  165  130  200  12  3.5


90S  2-8  20  7  90  12  240  185  10  310  10  128  165  130  200  12 3.5


90L  2-8  20  7  90  12  240  185  10  335  10  128  165  130  200  12  3.5


100L  2-8  24  7  100  14  275  245  12  380  11  138  215  180  250  15  4


112M  2-8  24  7  112  15  290  265  12  395  11  144  215  180  250  15  4


132S  2-8  33  8  132  18  335  300  12  465  12  169  265  230  300  15  4


132M  4-8  33  8  132  18  335  300  12  505  12  169  265  230  300  15  4


M
00


00
92


Motores de aplicación general en hierro fundido
Dimensionales - Carcasas 160-250
Motor con patas; IM B3 (IM 1001), IM B6 (IM 1051), IM B7 (IM 1061),
IM B8 (IM 1071), IM V5 (IM 1011), IM V6 (IM 1031)


Motor trifásico, con patas, caja de bornes arriba


Motor trifásico, con patas, caja de bornes a la derecha


En las tablas anteriores las dimensiones principales se expresan en mm.
Para obtener planos detallados, consulte nuestras páginas web:
www.abb.com/motors&drives o póngase en contacto con nosotros.


Tolerancias
A, B, C +, - 0.8 F, FA ISO h0
D,DA ISO k6 < Ø 50 mm H + 0, - 0.5
 ISO h9 > Ø 50 mm


Tamaño 
de carcasa          Polos A  AA  AB  AC  AD  B  BB  C D DB E  EG


160M   2-8  254  60  325  330  255  210  265  108  42  M16  110  36


160L    2-8  254  60  325  330  255  254  310  108  42  M16  110  36


180M    2-4  279  70  350  355  270  241  315  121  48  M16  110  36


180L    4-8  279  70  350  350  270  279  350  121  48  M16  110  36


200L    2-8  318  70  390  395  305  305  380  133  55  M20  110 39


225S    4-8  356  75  435  440  335  286  380  149  60  M20  140  39


225M    2  356  75  435  450  335  311  405  149  55  M20  110  39


225M    4-8  356  75  435  450  335  311  405  149  60  M20  140  39


250M    2  406  80  490  515  395  349  455  168  60  M20  140  39


250M    4-8  406  80  490  515  395  348  455  168  65  M20  140  39


Tamaño 
de carcasa          Polos  F  G  GD  H  HA  HD  HF  K  L  LD


160M    2-8  12  47  8  160  22  415  380  15  600  250


160L    2-8  12  47  8  160  22  415  380  15  645  250


180M    2-4  14  42.5  9  180  22  450  420  15  670  270


180L    4-8  14  42.5  9  180  22  450  420  15  710  270


200L    2-8  16  49  10  200  25  510  470  19  770  285


225S    4-8  18  53  11  225  28  560  520  19  820  340


225M    2  16  49  10  225  28  560  520  19  815  310


225M    4-8  18  53  11  225  28  560  520  19  840  340


250M    2  18  53  11  250  30  645  580  24  930  360


250M    4-8  18  58  11  250  30  645  580  24  930  360


M
00


00
93


IEC frame size 250
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Motores de aplicación general en hierro fundido
Dimensionales - Carcasas 160-250
Motor con bridas; IM B5 (IM 3001), IM V1 (IM 3011), IM V3 (IM 3031),
IM B14 (IM 3601), IM V18 (IM 3611), IM V19 (IM 3631)


En las tablas anteriores las dimensiones principales se expresan en mm.
Para obtener planos detallados, consulte nuestras páginas web:
www.abb.com/motors&drives o póngase en contacto con nosotros.


Tolerancias
D, DA ISO k6 < Ø50 mm
 ISO m6 > Ø50 mm
F, FA ISO h9
N ISO j6


Tamaño 
de carcasa          Polos AD  D DB   E G  F  G  GD  HE  L  LA  M  N  P  S  T


160M  2-8  255  42  M16  110  36  12  47  8  400  600 15  300  250  350  19  5


160L 2-8  255  42  M16  110  36  12  47  8  400  645  15  300  250  350  19  5


180M  2-4  270  48  M16  110  36  14  42.5  9  420  670  18  300  250  350  19  5


180L  4-8  270  48  M16  110  36  14  42.5  9  420  710  18  300  250  350  19  5


200L  2-8  305  55  M20  110  39  16  49  10  470  770  20  350  300  400  19  5


225S  4-8  335  60  M20  140  39  18  53  11  520  820  20  400  350  450  19  5


225M  2  335  55  M20  110  39  16  49  10  520  815  20  400  350  450  19  5


225M  4-8  335  60  M20  140  39  18  53  11  520  840  20  400  350  450  19  5


250M  2  395  60  M20  140  39  18  53  11  655  930  22  500  450  550  19  5


250M  4-8  395  65  M20  140  39  18  53  11  655  930  22  500  450  550  19  5
M


00
00
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Motores de aplicación general en hierro fundido
Dimensionales - Carcasas 160-250
Motor con patas y bridas; IM B35 (IM 2001), IM V15 (IM 2011), IM V36 (IM 2031)


Motor trifásico, con patas, caja de bornes arriba


Motor trifásico, con patas, caja de bornes a la derecha


Tamaño 
de carcasa          Polos A  AA  AB  AC  AD  B  BB  C  D  DB  E  EG  F  G


160M  2-8  254  60  325  330  255  210  265  108  42  M16  110  36  12  47


160L  2-8  254  60  325  330  255  254  310  108  42  M16  110  36  12  47


180M  2-4  279  70  350  355  270  241  315  121  48  M16  110  36  14  42.5


180L  4-8  279  70  350  350  270  279  350  121  48  M16  110  36  14  42.5


200L  2-8  318  70  390  395  305  305  380  133  55  M20  110  39  16  49


225S  4-8  356  75  435  440  335  286  380  149  60  M20  140  39  18  53


225M  2  356  75  435  450  335  311  405  149  55  M20  110  39  18  49


225M  4-8  356  75  435  450  335  311  405  149  60  M20  140  39  18  53


250M  2  406  80  490  515  395  349  455  168  60  M20  140  39  18  53


250M  4-8  406  80  490  515  395  349  455  168  65  M20  140  39  18  53


Tamaño 
de carcasa          Polos GD  H  HA  HD  HF  K  L  LA  LD  M  N  P  S  T


160M  2-8  8  160  22  415  380  15  600  15  250  300  250  350  19  5


160L  2-8  8  160  22  415  380  15  645  15  250  300  250  350  19  5


180M  2-4  9  180  22  450  420  15  670  18  270  300  250  350  19  5


180L  4-8  9  180  22  450  420  15  710  18  270  300  250  350  19  5


200L  2-8  10  200  25  510  470  19  770  20  285  350  300  400  19  5


225S  4-8  11  225  28  560  520  19  820  20  340  400  350  450  19  5


225M  2  10  225  28  560  520  19  815  20  310  400  350  450  19  5


225M  4-8  11  225  28  560  520  19  840  20  340  400  350  450  19  5


250M  2  11  250  30  645  580  24  930  22  360  500  450  550  19  5


250M  4-8  11  250  30  645  580  24  930  22  360  500  450  550  19  5


En las tablas anteriores las dimensiones principales se expresan en mm.
Para obtener planos detallados, consulte nuestras páginas web:
www.abb.com/motors&drives o póngase en contacto con nosotros.


Tolerancias
A, B, C +, - 0.8 F, FA ISO h9
D,DA ISO k6 > Ø 50 mm H + 0, - 0.5
 ISO m6 > Ø 50 mm N ISO j6


M
00


00
95
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Tolerancias
D, DA ISO M6
F ISO h9
H + 0, - 1.0
N ISO j6 (280)
 ISO js6 (315)


Tolerancias
D, DA ISO M6
H + 0, - 1.0


Motores de aplicación general en hierro fundido
Dimensionales - Carcasas 280-355
Motor con patas; IM B3 (IM 1001), IM B6 (IM 1051), IM B7 (IM 1061),
IM B8 (IM 1071), IM V5 (IM 1011), IM V6 (IM 1031)


En las tablas anteriores las dimensiones principales se expresan en mm. Para obtener 
planos detallados, consulte nuestras páginas web: www.abb.com/motors&drives o 
póngase en contacto con nosotros.


1) Distancia de enfriamiento.
2) Segundo eje bajo pedido.


M
00


00
93


Motores de aplicación general en hierro fundido
Dimensionales - Carcasas 280-355
Motor con bridas; IM B5 (IM 3001), IM V1 IM 3001), IM V3 (IM 3031)
IM B14 (IM 3601), IM V18 (IM 3611), IM V19 (IM 3631)


En las tablas anteriores las dimensiones principales se expresan en mm.
Para obtener planos detallados, consulte nuestras páginas web: www.abb.com/
motors&drives o póngase en contacto con nosotros.


1) Distancia de enfriamiento.
2) Segundo eje bajo pedido.


Motor trifásico, con patas, caja de bornes arriba


Motor trifásico, con patas, caja de bornes a la derecha


Tamaño 
de carcasa  Polos A  AA  AB  AC  AD B BB C D DB E EG


280S 2 457 85 555 540 514 368 490 190 65 M20 140 39


280S 4-8 457 85 555 540 415 368 490 190 75 M20 140 39


280M 2 457 85 555 540 415 419 540 190 65 M20 140 39


280M 4-8 457 85 555 540 415 419 540 190 75 M20 140 39


315S 2 508 120 640 630 550 406 575 216 65 M20 140 39


315S 4-8 508 120 640 630 550 406 575 216 80 M20 170 39


315M 2 508 120 640 630 550 457 685 216 65 M20 140 39


315M 4-8 508 120 640 630 550 457 685 216 80 M20 170 39


315L 2 508 120 640 630 550 508 685 216 65 M20 140 39


315L 4-8 508 120 640 630 550 508 685 216 80 M20 170 39


355M 2 610 120 730 710 650 560 750 250 70 M20 140 39


355M 4-8 610 120 730 710 650 560 750 250 100 M24 210 47


355L 2 610 120 730 710 650 630 750 250 70 M20 140 39


355L 4-8 610 120 730 710 650 630 750 250 100 M24 210 4


Tamaño 
de carcasa  Polos F G  GD H HA HD HF K L LD


280S 2 18 58 11 280 35 715 645 24 975 355


280S 4-8 20 67.5 12 280 35 715 645 24 975 355


280M 2 18 58 11 280 35 715 645 24 1040 355


280M 4-8 20 67.5 12 280 35 715 645 24 1040 355 


315S 2 18 58 11  315 45 870 -- 28 1190 400


315S 4-8 22 71 14 315 45 870 -- 28 1220 430


315M 2 18 58 11 351 45 870 -- 28 1300 400


315M 4-8 22 71 14 315 45 870 -- 28 1300 400


315L 2 18 58 11 315 45 870 -- 28 1300 400 


315L 4-8 22 71 14 315 45 870 -- 28 1330 430


355M 2 20 62.5 12 355 45 870 -- 28 1330 430


355M 4-8 28 90 16 355 52 1010 -- 35 1565 480


355L 2 20 62.5 12 355 52 1010 -- 35 1495 480


355L 4-8 28 90 16 355 52 1010 -- 35 1565 480


M
00


00
94


Tamaño 
de carcasa Polos AD D  DB E EG F G GD HE L LA M N P S T


280S 2 415 65 M20 140 39 18 58 11 725 975 22 500 450 550 19 5


280S 4-8 415 75 M20 140 39 20 67.5 12 725 975 22 500 450 550 19 5


280M 2 415 5 M20 140 39 18 58 11 725 1040 22 500 450 550 19 5


280M 4-8 415 75 M20 140 39 20 67.5 12 725 1040 22 500 450 550 19 5


315S 2 550 65 M20 170 39 18 58 11 800 1190 24 600 550 660 24 6


315S 4-8 550 80 M20 170 39 22 71 14 800 1220 24 600 550 660 24 6


315M 2 550 65 M20 140 39 18 58 11 800 1300 24 600 550 660 24 6


315M 4-8 550 80 M20 170 39 22 71 14 800 1330 24 600 550 660 24 6


315L 2 550 65 M20 140 39 18 58 11 800 1300 24 600 550 660 24 6


315L 4-8 550 80 M20 170 39 22 71 14 800 1330 24 600 550 660 24 6


355M 2 650 70 M20 140 39 20 62.5 12 1020 1495 25 740 680 800 24 6


355M 4-8 650 100 M24 210 47 28 90 16 1020 1565 25 740 680 800 24 6


355L 2 650 70 M20 140 39 20 62.5 12 1020 1495 25 740 680 800 24 6


355L 4-8 650 70 M24 210 47 28 90 16 1020 1565 25 740 680 800 24 6
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Tolerancias
D, DA ISO M6
F ISO h9
H + 0, - 1.0
N ISO j6 (280)
 ISO js6 (315)


Motores de aplicación general en hierro fundido
Dimensionales - Carcasas 280-355
Motor con patas y bridas; M B35 (IM 2001), IM V15 (IM 2011), IM V 36 (IM 2031)


En las tablas anteriores las dimensiones principales se expresan en mm.
Para obtener planos detallados, consulte nuestras páginas web: www.abb.com/motors&drives o 
póngase en contacto con nosotros.


1) Distancia de enfriamiento.
2) Segundo eje bajo pedido.


M
00


00
95


Motor trifásico, con patas, caja de bornes arriba


Motor trifásico, con patas, caja de bornes a la derecha


Tamaño 
de carcasa  Polos A  AA  AB  AC  AD B BB C D DB E EG F G


280S 2 457 85 555 540 415 368 490 190 65 M20 140 39 18 58


280S 4-8 457 85 555 540 415 68 490 190 75 M20 140 39 20 67.5


280M 2 457 85 555 540 415 419 540 190 65 M20 140 39 18 58


280M 4-8 457 85 555 540 415 419 540 190 75 M20 140 39 20 67.


315S 2 508 120 640 630 550 406 575 216 65 M20 140 39 18 58


315S 4-8 508 120 640 630 550 406 575 216 80 M20 170 39 22 71


315M 2 508 120 640 630 550 457 685 216 65 M20 140 39 18 58


315M 4-8 508 120 640 630 550 457 685 216 80 M20 170 39 22 71


315L 2 508 120 640 630 550 508 685 216 60 M20 140 39 18 58


315L 4-8 508 120 640 630 550 508 685 216 80 M20 170 39 22 71


355M 2 610 120 730 710 650 560 750 250 70 M20 140 39 20 62.5


355M 4-8 610 120 730 710 650 560 750 250 100 M24 210 47 28 90


355L 2 610 120 730 710 650 630 750 250 70 M20 140 39 20 62.5


355L 4-8 610 120 730 710 650 630 750 250 100 M24 210 47 28 90


Tamaño 
de carcasa  Polos GD H HA HD HF K L LA LD M N P S T


280S 2 11 280 35 715 645 24 975 22 355 500 450 550 19 5


280S 4-8 12 280 35 715 645 24 975 22 355 500 450 550 19 5


280M 2 11 280 35 715 645 24 1040 22 355 500 450 550 19 5


280M 4-8 12 280 35 715 645 24 1040 22 355 500 450 550 19 5


315S 2 11 315 45 870 -- 28 1190 24 400 600 550 660 18 6


315S 4-8 14 315 45 870 -- 28 1220 24 430 600 550 660 24 6


315M 2 11 315 45 870 -- 28 1300 24 400 600 550 660 24 6


315M 4-8 14 315 45 870 -- 28 1330 24 430 600 550 660 24 6


315L 2 11 315 45 870 -- 28 1300 24 400 600 550 660 24 6


315L 4-8 14 315 45 870 -- 28 1330 24 4530 600 550 660 24 6


355M 2 12 355 52 1010 -- 35 1495 25 480 740 680 800 24 6


355M 4-8 16 355 52 1010 -- 35 1565 25 480 740 680 800 24 6


355L 2 12 355 52 1010 -- 35 1495 25 480 740 680 800 24 6


355L 4-8 16 355 52 1010 -- 35 1565 25 480 740 680 800 24 6


Notas
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 C7061A
Detector de Llama Ultravioleta


Con Autochequeo Dinámico


APLICACIÓN
El C7061A es un sensor de flama con autochequeo dinámico, 
que detecta la radiación Ultravioleta generada por la 
combustión de gas, aceite u otros combustibles.


CARACTERÍSTICAS
• Obturador oscilante interrumpe la radiación 


ultravioleta que alcanza al sensor U.V. 12 veces por 
minuto para proveer al tubo del sensor U.V. una 
función de chequeo. Los componentes del circuito del 
amplificador son revisados desde el microprocesador 
del Control Serie 7800.


• Los detectores puede ser instalados horizontalmente, 
verticalmente o en cualquier otro ángulo. Los modelos 
C7061 con autochequeo requieren alineación de la 
carátula y tener puntos de referencia localizados 
íntegramente para asegurar la apropiada operación del 
mecanismo de obturación.


• El bulbo sensor de radiación ultravioleta y la mirilla de 
cuarzo son reemplazables en campo.


• El conduit roscado y alambres con codificación de 
colores que permiten una rápida instalación eléctrica.


• El C7061A1038 utiliza un conector 41310 de Brad 
Harrison.


• Dos detectores de llama se pueden alambrar en 
paralelo para reducir paros esporádicos en 
aplicaciones donde es difícil ver la llama.


• Montaje giratorio disponible para facilitar la deteccion 
de la llama.


• Bulbo sensor ultravioleta con rango de -40° F (-40° C).


• Incorpora características de chequeo al tubo del 
sensor UV; utilizado con Amplificadores con Auto-
Chequeo Dinámico R7861.


• Mirilla de cuarzo resistente a 50 psi (345 kPa), lentes 
amplificadores y soporte anti-vibratorio están 
disponibles como accesorios.


• La carcasa cumple con los estándares NEMA 4.


• Bloque protector contra calor construido dentro de la 
brida de montaje.
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ESPECIFICACIONES
IMPORTANTE


Las especificaciones de esta publicación no incluyen 
las toleracias normales de manufactura. Por lo tanto, 
esta unidad quizá no cumpla exactamente con las 
especificaciones listadas. Este producto ha sido 
probado y calibrado bajo condiciones controladas 
muy aproximadas, y mínimas diferencias en su 
funcionamiento pueden ocurrir si estas condiciones 
cambian.


Modelo: Detector de Llama Ultravioleta con Auto-Chequeo 
Dinámico C7061A.


Rangos eléctricos:
Voltaje y Frecuencia:


El C7061A es energizado a partir de un Control de 
Seguridad de Llama que entrega los voltajes 
necesarios para operar el tubo y el obturador. Voltaje 
nominal: (-15%, +10%), 50/60 Hz.


Rangos de Temperatura Ambiental Requeridos Durante 
su Operación (En el Exterior  de la Unidad): -40°F a 


+175°F (-40°C a +80°C), usando un Tubo Sensor 
Ultravioleta no. parte 129464N.


Rangos de Temperatura de Almacenamiento: -60°F a 
+175°F (-50°C a +80°)


Cubierta:
Cubierta violeta de aluminio fundido.
Brida de instalación separadas (con protector de calor) y 


placa frontal para proveer aislamiento al calor y sello.
Cumple con los requerimientos de cubierta NEMA 4 


(protección en interiores, exteriores, contra lluvia y polvo, 
protección contra agua por medio de manguera).


Camisa de agua opcional disponible; ver Accesorios.


Rangos de Presión de la Mirilla de Cuarzo: 20 psi 
(138kPa), ver Reemplazo de Partes.


Rangos de Presión de la Mirilla de Cuarzo: 20 psi (138 
kPa), ver Accesorios.


Instalación: Brida de instalación con roscas internas 3/4 NPT  
para unir a un tubo de visión.


Conexiones de alambrado:
Cable: NEC Clase 1 codificado por color.
Longitud: 8 pies (2.4 m).
Apertura en la Placa Frontal para Cable  Roscado: Roscas 


internas ½ -14 NPSM para sujetar el conduit.
Conector: Brad Harrison® 41310.


Dimensiones: Ver Fig. 1.


Peso: 2.6 libras (1.2 kg)


Facilidad de Mantenimiento: Mirilla  reemplazable en 
campo del bulbo sensor ultravioleta, asi como los sellos de 
la bobina y de obturador.


Aprobaciones:
Underwriters Laboratories Inc.  Archivo Numero MP268, 


Numero de Guia MCCZZ.
Certificado por Canadian Standards Association:  Archivo 


Master LR95329-1.
Aprobado por Factory Mutual:  14740.01.
Aceptable por Industrial Risk Insurers.


Partes de Reemplazo:
129464N Bulbo Sensor Ultravioleta; -40°F (-40°C).
114372 Mirilla de Cuarzo; aprobada para hasta 20 psi 


(138Kpa).
114465 Sello de ule de silicón  para el montaje de la mirilla (se 


requieren tres).
120739 Sello de fibra de neopreno; aislante al calor y sello de 


la brida de instalación.
190971B Ensamblaje del Obturador y Bobina.


INFORMACIÓN SOBRE PEDIDOS
Cuando compre productos de reemplazo y para modernización de se proveedor o distribuidor TRADELINE®, haga referencia al 
catálogo TRADELINE®,o las hojas de precios para contar con el número completo de pedido.


Si tiene preguntas adicionales, necesita más información, o le gustaría comentar sobre nuestros productos o servicios, por favor 
escriba o llame por teléfono:


1. A la Oficina Local de Ventas de Casa y Edificio (revise las páginas blancas de su directorio telefónico).


2. Home and Building Control Customer Logistics(Control de Logística de Clientes de Casa y Edificio)


Honeywell Inc., 1885 Douglas Drive North


Minneapolis, Minnesota 55422-4386 (612) 951-1000


En Canadá -- Honeywell Limited / Honeywell Limitée, 35 Dynamic Drive, Scarborough, Ontario M1V 4Z9.


Hay Oficinas Internacionales en todas las principales ciudades del mundo.  Manufactura en Alemania, Australia, Canadá, 
España, E.U.A.Finlandia, Francia, Gran Bretaña, Holanda, Japón, México y Taiwan.







DETECTOR DE LLAMA ULTRAVIOLETA CON AUTOCHEQUEO DINÁMICO


3 XX-XXXX—X


Fig. 1. Dimensiones del C7061A en pulg. (mm)


Accesorios:
118367A Montaje Giratorio. 
122748 Mirilla de Cuarzo, con rango de 50 psi (345kPa).
124204 Lente Amplificador de Cuarzo, con un rango de 20 psi 


(138kPa); incrementa la radiación Ultravioleta detectada.
120934 Brida de Montaje de aluminio, con rosca interna de ¾ 


NPT para asirle al tubo de visión.
124198 Brida de Montaje de aluminio, con rosca interna de ¼ 


NPT para asirle al tubo de observación.
123539 Montaje Antivibratorio.
190105 Camisa de Agua.
204341 Ensamblaje de Espejo.


INSTALACIÓN


Cuando instale este producto…
1. Lea cuidadosamente estas instrucciones. Fallas en su 


seguimiento podría dañar al producto o podría causar 
una condición peligrosa.


2. Revise los parámetros indicados en las instrucciones y 
sobre el producto para asegurarse que el producto es 
adecuado para su aplicación.


3. El instalador deber ser un técnico con experiencia en 
servicio de seguridad de llama.


4. Después de terminar la instalación, revise la operación 
del producto como se indica en estas instrucciones.


PRECAUCIÓN
Riesgo de daño al equipo.
El bulbo sensor  puede fallar en la discriminacion 
entre condiciones de  llama.
Cambie el bulbo sensor después de 40,000 horas de 
uso contínuo.


ADVERTENCIA
Riesgo de descarga eléctrica.
Puede causar serias lesiones o la muerte.


IMPORTANTE
Desconecte el suministro de corriente eléctrica antes 
de iniciar la instalación, con el fin de prevenir des-
carga eléctrica y daño al equipo. Quizá sea necesa-
rio realizar más de una desconexión.


1. No conecte estos detectores con controles 
(primarios, programados, sistemas multi-
quemadores, y sistemas de administración de 
quemadores) distintos a los Honeywell. Esto podría 
causar condiciones inseguras.


2. Todo el cableado debe ser del tipo NEC Class 1 
(voltaje de línea).


3. El voltaje y la frecuencia del suminsitro de energía 
conectado a este detector debe coincidir con los 
valores indicados en el detector.


4. Alinear el detector en tal posición que no vea la 
chispa de ignición.


5. En instalaciones de multi-quemadores, cada 
detector debe responder únicamente a la llama del 
quemador que le corresponde.


6. No conecte más de dos Detectores de Llama 
C7061A en paralelo.


La apropiada instalación del detector de llama es la clave 
para una instalación segura y confiable de seguridad de 
llama. También refiérase a las instrucciones del fabricante del 
quemador. Siga cuidadosamente todas las instrucciones para 
la mejor aplicación posible en deteción de llama.


Requerimientos Básicos
Las llamas de combustión de la mayoría de combustibles 
basados en carbón emiten suficiente radiación ultravioleta 
para activar al Detector de Llama Ultravioleta de Estado 
Sólido (Purple Peeper) C7061A, para probar la existencia de 
llama dentro de una cámara de combustión. El detector se 
instala fuera de la cámara de combustión con su brida de 
instalación o su unión roscada a un punto terminal del tubo de 
visión insertado a través de la pared de la cámara de 
combustión. El tubo sensor ultravioleta dentro del sensor de 
llama observa a la llama a través de la tubería.


Cuando una llama está presente, el tubo UV dentro del 
C7061A sensa la radiacón ultravioleta emitida. El C7061A 
produce entonces una señal que es enviada el amplificador 
en el control de seguridad de llama. La señal amplificada 
activa al relé de llama dentro del control para permitir la 
apropiada operación del sistema.


Debido a que es necesario para el bulbo sensor UV que 
verdaderamente vea a la llama, es mejor colocar el detector 
tan cerca de la llama que la disposición física, la temperatura 
y otras restricciones lo permitan. Estas restricciones son 
descritas con mayor detalle en los siguientes párrafos.


Determinar la Localización
Antes de iniciar la instalación, determine la mejor localización 
para montar el detector. Cuidadosamente considere los 
factores discutidos en esta sección antes de elegir la 
ubicación.    


BRIDA DE INSTALACION


1/2–14 NPSM


        CABLES
PLACA FRONTA


3/4–14 NPT 


MS10167


3-3/4
(95)


7-7/32
(183)


5-1/8 (130)


3-7/16
(87)


5-1/4 (133)
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Temperatura
Instale al C7061A donde la temperatura ambiente (fuera del 
dispositivo) se mantega dentro de los parámetros de 
temperatura indicados.


Para mantener al C7061A dentro de sus parámetros de 
operación, quizá sea necesario agregar un aislamiento extra 
entre la pared de la cámara de combustión y el detector. Una 
coraza o mica puede ser agregada para reflejar al calor 
irradiado, fuera del detector. Si aún se caliente demasiado el 
detector, será necesario enfriarlo. Refiérase a la sección de 
Ventilación del Tubo de Visión (Una camisa de agua también 
está disponible para enfriar al C7061A).


Vibración
Si el C7061A está sujeto a una vibración excesiva, utilice un 
Soporte Anti-vibración 123539. Si utiliza este soporte, 
instalelo antes de colocar el detector.


Espacio Requerido
Asegúrese que exite suficiente espacio para instalar 
fácilmente el tubo de visión, detector, y todos los accesorios 
necesarios, y para remover el detector para su reparación en 
caso de mantenimiento.


Fuentes de Radiación (Distintas a la llama)
Ejemplos de fuentes de radiación (distintas a la llama) que 
podrían actuar sobre el sistema de detección:


Fuentes ultravioletas:
Refractario con temperaturas mayores a los 2300°F 
(1260°C).


Chíspa:


•Transformadores de Ignición.


•Arcos de soldadura.


•Relampagos.


Llamas de soldadura.


Luces artificiales fluorecentes o incandecentes brillantes.


Radiación solar.


Láseres de gas.


Lámparas de sol.


Lámparas germicidas.


Linternas brillantes sostenidas cerca del bulbo sensor.


      Fuentes de rayos Gamma y de rayos X:
Analizadores de difracción.


Microscopios electrónicos.


Máquinas radiográficas de rayos x.


Interruptores de vacio de alto voltaje.


Condensadores de alto voltaje.


Coronas de alto voltaje.


Radioisótopos.


Excepto bajo circunstancias inusuales, ninguna de estas 
fuentes con excepción de los refractorios calientes y chíspas 
de ignición podrían estar presentes o cercanas a la cámara 
de combustión.


El detector puede responder frente a refractorios calientes por 
encima de 2300 °F (1260 °C), si la superficie del refractorio 
representa un porcentaje significativo del campo de vista del 
detector. Si la temperatura del refractario caliente causa que 
el relé de llama (en el control de seguridad de llama) se 
active, apunte de nuevo el tubo de visión de modo que el 
detector sense un área más fria del refractario.


La chíspa de ingnición es una fuente intensa de radiación 
ultravioleta.


Cuando se instale el detector, asegúrese que no responda a 
la chíspa de ignición.


Requerimientos para Quemadores Sencillos
El detector debe tener una vista sin obstrucciones de la 
porción estacionaria de la llama que se encuentra 
supervisando. Esto requiere un ángulo de observación 
apropiado y minimización de los efectos de atenuación de la 
radiación ultravioleta. Sin embargo, cuando se supervisa 
únicamente un quemador sencillo, los requerimientos de 
observación se simplifican.


Ángulo de observación (Fig. 2)
El 30% de la llama más próxima a la boquilla del quemador 
(la raíz de la llama) emite la mayoría de la energía 
ultravioleta. También, si el detector ve a la llama con cierto 
ángulo en lugar de verla perpendicularmente, verá más 
profundidad de la llama. Por lo tanto, el mejor ángulo de 
observación es cercanamente paralelo al eje de la llama, 
permitiendo al detector que vea una porción mayor del primer 
30% de la llama que se encuentre más cercano a la salida del 
quemador, como se ilustra  en la Fig. 2.


Un menor ángulo de observación permite que el detector vea 
una mayor profundidad de la llama,  reduciendo los efectos 
de las inestabilidades en el patrón de la llama.. También, el 
medio cercano a la salida del quemador es usualmente más 
límpio que otra parte de la cámara de combustión. Esto 
provee una línea de observación más clara y puede mantener 
la mirilla más límpia y así reducir el mantenimiento requerido
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Fig. 2. Ángulo de obervación del detector.


NOTA:  Cuando sea posible, es deseable inclinar el detector 
y el tubo de observación hacia abajo para prevenir 
que las impurezas del hollín caigan dentro del tubo o 
la mirilla.


En la mayoría de las instalaciones, el detector requiere 
responder únicamente a la llama piloto, luego al piloto y a la 
llama del quemador principal simultáneamente, y finalmente 
sólo a la llama del quemador principal. El detector debe 
cumplir todos los requisitos de observación que aplique:


• Sólo a la llama del piloto- la menor llama piloto que pueda 
ser detectada debe ser capaz de encender la llama 
principal.


• Simultáneamente a las llamas del piloto y del quemador 
principal- el detector debe ver la unión de ambas llamas.


• Sólo a la llama del quemador principal-el detector debe ver 
la parte mas estable de la llama bajo todos rangos de 
funcionamiento.


Detectores de Llama en Paralelo
Patrones de llama fluctuantes, encontrados en quemadores 
de amplios rangos de llama pueden requerir de dos 
detectores conectados en paralelo para verificar la llama en 
las posiciones de alto fuego o fuego bajo y para la modulación 
de la llama.Durante el perido de marcha del quemador 
principal, cualquier detector debe ser capaz de mantener el 
funcionamiento del sistema. Un máximo de dos C7061 
pueden ser conectados en paralelo.


Además, para asegurar una detección más confiable de la 
llama, los detectores colocados en paralelo facilitan el 
mantenimiento durante la operación del quemador. Cada 
detector puede ser removido, en cambio, sin tener que 
apagar el quemador supervisado. Sin embargo, una falla 
simulando ocurrencia de llama en el amplificador de señal de 
llama o en cualquier detector causará que el sistema se 
apague.


Efectos de Enmascaramiento
Humo, aceite, impurezas y polvo son agentes 
enmascaradores que atenuan la radiación ultravioleta que la 
llama emite. Si ellos absorben demasiada radiación, la 


cantidad de radiación que llega al detector se reduce. La 
señal de llama puede ser demasiado baja para mantener en 
operación al relé, resultando que se apague el sistema.


El problema puede ser eliminado diluyendo los 
contaminantes.


Una fuerte ráfaga de aire comprimido a través del tubo de 
visión limpiará una trayectoria de observación a través del 
material atenuador. Refiérase a la sección de Ventilación del 
Tubo de Visión.


También es deseable colocar el detector dentro de un área 
con menores agentes atenuadores como la cercanía de la 
salida del quemador o cerca de la entrada del aire de 
combustion. Aumentando el área de visión del detector 
disminuyendo el longitud del tubo de visión o incrementando 
el diametro del tubo de visión también reducen el efecto de 
enmascaramiento.


Requerimientos de Multi-Quemadores


(Descriminación de Llama)
Además, de cumplir con los requerimientos para un 
quemador  sencillo, una instalación de multi-quemadores 
requiere discriminación entre las llamas. La discriminación de  
llama se define como el posicionamiento de todos los 
detectores de llama de tal forma que cada detector responda 
únicamente a la llama que corresponde al quemador que 
supervisa.


En sistemas de quemadores multiples, no todos los 
detectores pueden ser posicionados de forma que su linea de 
observación no intercepte llamas de otros quemadores. Por 
ejemplo, esta situación ocurre en hornos y quemadores 
cuando se tiene más de una hilera de quemadores, o en 
hornos multiniveles de llamas opuestas, donde los 
quemadores están uno frente al otro.


Cuando se planee una instalación de este tipo, posicione 
cada detector de llama de forma que tenga la mejor vista 
posible del tercio de la llama más cercano a la salida del 
quemador (la raíz de la llama) que está supervisando, y la 
peor vista posible de las otras llamas.


La Fig. 3 ilustra un problema crítico de aplicación de 
detección, el cual requiere discriminación de  llama. Esta se 
lleva a cabo por el Detector A, reposicionándole hasta que el 
relé de llama (en el sistema de seguridad de llama) no 
responda a la Llama B. Note que el Detector A apunta al 
primer tercio de la Llama A, en donde es más intensa la 
radiación ultravioleta. Este detecta sólo el extremo de la 
Llama B, pero no ve el primer tercio de la Llama B, donde la 
radiación ultravioleta es más intensa.  El Detector A es 
reposicionado para asegurar una máxima respuesta a la 
Llama A, mientras rechaza la Llama B. Similarmente, el 
Detector B se posiciona para recibir la máxima respuesta a la 
Llama B, rechazando  la Llama A.


Si usted reposiciona un detector y aún no puede lograr 
discrimanción de llama, intente reduciendo el área de visión 
incrementando la longitud del tubo de visión o reduciendo el 
diametro del tubo de visión, o agregando una placa con un 
orificio.


VISTA ANGULAR DE LA
PROFUNDIDAD DE LA LLAMA


MS1956


DETECTOR EN BUENA POSICION
DE OBSERVACION (ANGULO 
BAJO DE OBSERVACIÓN)


COMBUSTIBLE SIN QUEMAR


VISTA PERPENDICULAR DE LA 
PROFUNDIDAD DE LA LLAMA


BOQUILLA
DEL
QUEMADOR


DETECTOR EN MALA POSICION
DE OBSERVACION
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Fig. 3.  Ejemplo de problema de discrimanción de 
llama(quemadores de llamas opuestas).


Instalación del Tubo de Visión (Fig. 4)
Después de que usted ha determinado la localización y el 
ángulo de visión, seleccione el tubo de visión. Se recomienda 
un tubo de acero negro con un diametro por lo menos de 
1-1/2 pulg. (38 mm). No use acero inoxidable o tubo 
galvanizado porque ellos reflejan internamente la radiación 
ultravioleta y complicarían el ajuste de la tubería.


Los tubos de visión con diametros de 2 hasta 3 pulg. (51 a 76 
mm) producen mejores resultados para quemadores 
rotatorios horizontales, los cuales requieren ámplios ángulos 
de visión. Un ámplio ángulo de visión también puede ser 
obtenido utilizando un tubo de visión corto.


Fig. 4. Instalación typical del C7061A.


Preparación del orificio en la Pared de la 
Cámara de Combustión
Corte o taladre un orificio del diámetro apropiado para el tubo 
de observación en la pared de la cámara de combustión en el 
lugar seleccionado. Abocardar el orificio para dejar espacio 


para realizar pequeños ajustes del ángulo de observación. El 
abocinado del orificio debe ser aproximadamente de 1 pulg. 
(2.54 cm) por cada 3 pulg. (7.62 cm) (25 mm por cada 76 mm) 
de grosor de la pared.


Montaje del Tubo de Visión
Haga una cuerda al final de tubo para ajustar la brida de 
instalación, unión, o acoplamiento requerido.  Corte el tubo 
hasta al tamaño deseado (tan corto como práctico) y en un 
ángulo que le permita colocarle dentro de la pared de la 
cámara de combustión. Sujete el tubo con la pared en una 
posición de prueba. No solde el tubo de observación 
permanentemente en su lugar hasta después de completar 
los Ajustes y Revisiones. 


NOTA: Si usted usa el soporte giratorio 118367A, y está 
seguro de la colocación y el ángulo de visión, usted 
puede soldar permanentemente el tubo.


Instalación de Coples
En algunos casos, el tubo de visión no entra directamente en 
la brida o la unión del C7061. También puede ser deseable o 
necesario ventilar el tubo de visión. Quizá usted también 
desee utilizar un soporte giratorio o un soporte antivibración. 
Cada uno de estos casos puede requerir coples adicionales.


Reductor
Para tubos de visión con diametros mayores que el conector 
de la brida de instalación o la unión, instale un reductor como 
se muestra en la Fig. 4. El reductor requiere un nipple con 
rosca externa de 3/4 pulg. NPT:


Ventilación del Tubo de Visión
Quizá sea necesario ventilar el tubo de visión para enfriar al 
detector o para limpiarlo y asegurar el paso de la radiación 
UV a través de impurezas. 


Para cámaras de combustión con presión negativa, 
taladrando unos cuantos orificios en la sección del tubo de 
observación fuera de la cámara de combustión permite que el 
aire a presión atmosférica fluya a través del tubo de 
observación y hacia la cámara de combustión. La presión del 
aire debe ser mayor que la presión de la cámara. Una unión 
de tubo perforada entre el tubo de observación y la cámara 
también puede ser utilizada.


Para cámaras de combustión con presión positiva, conectese 
a una fuente de aire a presión desde el ventilador para que 
fluya a travéz del tubo de visión hacia la cámara.  La presión 
del aire debe ser mayor que la presión que existe en la 
cámara.


Soporte Universal (Swivel)
Para facilitar una apropiada observación de la llama, utilice el 
Soporte Universal 118367A (se ordena por separado). El 
Soporte Universal requiere un reductor del tamaño apropiado 
para montarse dentro del tubo de observación. También 
requiere de un niple de 1 pulg. para montarse a un C7016 con 
conector de 1 pulg. (Para ver los detalles de instalación del 
Soporte Universal 118367A, refiérase a la forma 60-0361).


MS1957


DETECTOR A LLAMA A DETECTOR BLLAMA B


1


SOLDADURA 
TEMPORAL


PARED DE LA CAMARA
DE COMBUSTION


REDUCTOR
TUBO DE VISTA DE HIERRO
NEGRO (1-1/2 A 3 PULG.
[38 A 78 MM] DE 
DIAMETRO


REFRACTARIO


ORIFICIO
ABOCARDADA


1 SI SE REQUIERE VENTILACIÓN DE TUBO DE OBSERVACIÓN, 
AGREGUE UNA ROSCA EXERNA "T" , U OTRO DISPOSITIVO 
ULTILIZABLE PARA LA VENTILACIÓN.
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Soporte Antivibración
El detector resiste las vibraciones normales del quemador. Si 
la vibración es excesiva, se puede utilizar el Soporte 
Antivibración 123539 (se ordena por separado). Para detalles 
de instalación, refiérase a la forma 60-0361. Se se va a 
utilizar este soporte, el mismo debe ser instalado antes de 
posicionar y ajustar el detector.


Montaje del detector (Fig. 4-7)
Monte el detector al tubo de observación, reductor u otro 
accesorio (ver Fig. 4-7).


El Detector C7061 con Auto-Verificación incorpora un 
mecanismo para el obturador oscilante y, por esto se 
requieren consideraciones especiales para montarse en 
posiciones distintas a las vistas verticales hacia arriba o hacia 
abajo, como se ilustra en la Fig. 5. El C7061 cuenta con una 
muesca y una flecha como indicadores sobre la placa frontal 
(ver Fig. 6) para facilitar su instalación en posiciones distintas 
a aquellas mostradas en la Fig. 5. La muesca y la flecha 
deben ser alineadas verticalmente con la muesca en la 
posición superior y la flecha apuntando hacia abajo (ver Fig. 
6). El C7061 debe ser montado con la apertura del conduit 
localizado aproximadamente 45 grados por debajo de la 
horizontal (ver Fig. 6).


Fig. 5.   Instalación vertical del C7061A (instalación 
incorrecta).


Fig. 6. Posiciones de instalación.


 IMPORTANTE
La muesca y la flecha en la placa deben alinearse 
con la muesca hacia arriba y la flecha apuntando 
hacia abajo.


La carcaza debe ser instalada con el conduit abierto 
aproximadamente 45° por debajo de la horizontal 
(ver Fig. 6).


Para instalar el C7061A (Fig. 7):


1. La brida de instalación está compuesta por dos partes. 
Afloje (pero sin remover) los tres tornillos que fijan con-
juntamente a la brida.


2. Rote ligeramente el detector de forma que las ranuras 
de la sección posterior de la brida de instalación libre a 
los tornillos de la sección frontal; posteriormente separe 
las dos secciones.


PARED DE LA CAMARA
DE COMBUSTION


MS10126


QUEMADOR


VISTA DEL C7061 VERTICAL
HACIA ABAJO


VISTA DEL C7061 VERTICAL
HACIA ARRIBA


MS10127


PLANO
HORIZONTAL


PLANO
VERTICAL


90 


90 


1


1


1


LA MUESCA EN 
LA PLACA DEBE IR
HACIA ARRIBA


PLANO
HORIZONTAL


LA MUESCA Y LA FLECHA
SIEMPRE DEBEN IR
ALINEADAS EN EL
PLANO VERTICAL


EL C7061A
NO DEBE SER
ROTADO
ALREDEDOR
DE SU EJE


LA FLECHA EN LA 
PLACA DEBE APUNTAR 
HACIA ABAJO.


45 ADE IN U.S.A.
MOUNT     WITH
ARROW      DOWN


1 NOTESE LA POSICIÓN
HACIA ABAJO DE LA 
APERTURA DEL CONDUIT.
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Fig. 7. Instalación del Detector C7061A


3. Atornille la sección frontal de la brida de instalación en 
el tubo de visión, reductor u otro dispositivo de ajuste.


4. Inserte las ranuras en la sección posterior de la brida de 
instalación (con el detector) sobre los tres tornillos de la 
sección frontal, y gire el detector de modo que los 
tornillos sostengan la brida.


5. Asegure los tornillos apretándolos.


CABLEADO (FIG. 8)


PRECAUCIÓN
Riesgo de daño al equipo.
Cablear erróneamente puede dañar 
permanentemente el amplificador.
Cuando use un C7061A con un Amplificador con 
Autochequeo Dinámico tenga cuidado de no provocar 
un corto con los cables blancos del obturador 
(cableando equivocadamente, dejando un puente 
incorrecto, o raspando el aislante demasiado, de 
forma que los cables se puedan tocar).


1. Todo el alambrado debe cumplir con los códigos, 
ordenanzas y regulaciones locales. Utilice cableado 
NEC Class 1.


2. Mantenga lo más cortos posibles los cables de señal de 
llama desde el detector de llama hasta la terminal o la 
subbase de cableado. La capacitancia aumenta con la 
longitud de los cables, reduciendo la fuerza de la señal. 


La longitud máxima permisible depende del tipo de 
cable y del tipo y diametro del conduit.  El factor 
limitante principal en la longitud de los cables de la 
señal es la corriente de la señal. Refiérase a la Tabla 1.


3. El detector tiene dos cables de No. 18, aislados por 
plástico codificado por color,  de 8 pies (2.4 m) de 
longitud, con un rango de 221 °F (105 °C). Estos cables 
deben de colocarse dentro de un conduit.


4. Si los cables no son lo suficientemente largos para 
alcanzar la linea de  terminales o hasta la subbase de 
cableado, realice las extensiones necesarias por medio 
de una caja de unión.


5. Si fuera necesario emplamar más cable, use cable 
adecuado, resistente a la humedad, del no. 14 y que 
tenga un rango de 167 °F (75 °C), si el detector se 
utiliza con un control primario de seguridad de llama, o 
por lo menos con un rango de 194 °F (90°C) si se 
utilizara con un control programado.


6. Para instalaciones de alta temperatura, use cable con 
especificación Honeywell no. R1298020 o su 
equivalente para el cable F.  Este cable cuenta con un 
rango de 400 °F (204 °C) para trabajo contínuo.  Se ha 
probado para operaciones hasta los 600 V y para una 
ruptura de 7500 V. Para los otros cables, utilice cable 
del no. 14 resistente a la humedad y con un rango de 
temperatura mayor de la máxima temperatura durante 
la operación.


7. Refiérase a la Fig. 8 para las conexiones del cableado.


IMPORTANTE
No introduzca en el mismo conduit los cables del 
detector de llama y los cables de alto voltaje del 
tranformador de ignición.


Como Conectar Detectores en Paralelo
 Para una llama difícil de detectar, se pueden reducir los 
apagones innecesarios utilizando dos Detectores de Llama 
C7061 en paralelo. Si solo de los detectores paralelos pierede 
la señal de llama, el otro sigu4e indicando la presencia de 
llama, manteniendo la caldera funcionando. Cuando se 
utilizan dos dectecores C7061 en paralelo, una falla de señal 
de llama falsa en cualquiera de los dos detectores causa el 
apagado de la caldera. Dos Detectores C7061A pueden ser 
conectados en paralelo a las mismas terminales con 
controles de seguridad de llama de 120 volteos. Para evitar 
exceder el rango del interruptor del obturador de estado 
sólido en el Amplificador de la Señal de LLama R7861, no 
conecte mas de dos detectores C7061A en paralelo.


IMPORTANTE
Las especificaciones de voltaje y frecuencia del 
C7061A deben ser iquales a los de la fuente de 
energía del control de seguridad de llama.


CUBIERTA


MS10128
ROTE DETECTOR EN
ESTE SENTIDO PARA INSTALAR


ROTE EL DETECTOR
EN ESTE SENTIDO
PARA SEPARAR
LA BRIDA DE
INSTALACION


TORNILLO CAUTIVO 
DE LA CUBIERTA (4)


PLACA FRONTAL


SECCION POSTERIOR DE
LA BRIDA DE INSTALACION


MUESCA EN LA PLACA FRONTAL
120934 (NPT DE 3/4 DE 
PULG), SECCION FRONTAL 
DE LA BRIDA DE 
INSTALACION


ATORNILLESE AL 
TUBO DE
OBSERVACION


RANURA (3)


TORNILLOS 
DE BRIDA  (3)
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Fig. 8. Diagrama de Cableado del Detector C7061Acon 
Circuito de Mecanismo de Obturador, con control de la 


SERIE 7800.


AJUSTES Y REVISIONES


Prueba del Tubo Sensor de UV.
Para encendido inicial del quemador, consulte las 
instrucciones del fabricante del quemador o las instrucciones 
del control de llama de seguridad.


Si el sisitema no arranca durante el encendido inicial del 
quemador, revise el tubo sensor UV en el detector de llama. 
Si aparece un brillo rojizo cuando no hay presencia de llama, 
reemplace el tubo sensor UV. Cuando realice estas pruebas, 
asegúrese que no existan fuentes  alternas de radiación 
ultravioleta en el area de prueba (ver sección de Fuentes de 
Radiación).


Ajuste de la Vision del Detector
Con el detector de llama instalado y el quemador operando, 
ajuste la posición de visión del detector para obtener una 
señal de llama óptima.


Se sugiere que un multímetro con una sensitividad mínima de 
un MW/V y una escala de 0 a 5 ó 10 Vcd puede sea usado 
para las mediciones del Amplificador de señal de llama, 
R7861 .   Mida la señal de llama como se muestra en la Fig. 9.  


Con los controles de la SERIE 7800, tenga cuidado de 
realizar las conexiones debidas del positivo (rojo) del 
multímetro al positivo del control, y el cable negativo (negro) 
del multímetro al negativo del control. Cuando el control de la 
SERIE 7800 tiene un Módulo de Pantalla con Teclado, un 
rango de voltaje de entre 0.0 y 5.0 Vcd, se muestra en la 
pantalla.


NOTA: 1. La operación del obturador causa 
fluctuaciones en las lecturas de voltaje. Lea el 
valor promedio estable, sin considerar los 
picos.


NOTA: 2. La señal de llama debe ser estacionaria (o 
estable como se decribe en la NOTA 1).


Mueva el detector y tubo de visión alrededor para ver a la 
llama desde varias posiciones y ángulos. Trate de obtener 
una lectura máxima estacionaria (o estable) en el medidor 
que se encuentre por arriba del voltaje mínimo aceptable 
listado en la Tabla 1.


Mida la señal de llama únicamente para el piloto, la llama del 
quemador principal, y ambas juntas (a menos que sólo se 
monitoree la llama de piloto cuando se utilice un piloto 
intermitente, o sólo la llama del quemador principal cuando se 
utilice ignición directa). También mida la señal de llama con 
fuego bajo y fuego alto y cuando se esté modulando entre 
ellas (cuando sea aplicable). Con el detector en su posición 
final, todas las señales de llama requeridas deben ser 
estacionarias (o estables) y como se especifica en la Tabla 1. 
Si usted no puede obtener una señal apropiada, refiérase a la 
sección de resolución de problemas.


Fig. 9. Midiendo Voltage de la Señal de Llama con 
Controles de la SERIE 7800.


Prueba de Apagado del Piloto
Cuando el detector es usado para probar la llama del piloto 
antes de que sea(n) abierta(s) la(s) válvula(s) principal(es), 
ejecute una Prueba de Apagado del Piloto antes de soldar el 
tubo de visión en su posición. Siga los procedimientos en las 
instrucciones del control de seguridad de llama y en las 
instrucciones del fabricante del quemador.
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Tabla 1. Señal de Llama.


a La operación del obturador del C7061A causa fluctuaciones en la lectura de voltaje. Lea el voltaje estable promedio, sin 
considerar los picos.


b El obturador actua a 12 ciclos por minuto.


Prueba de Respuesta Ultravioleta a la Chispa 
de Ignición
Prueba para asegurarse que la chíspa de ignición no actua el 
relé de llama en el control de seguridad de llama.


1. Cierre las válvulas manuales de corte de piloto y del 
quemador principal.


2. Arranque el quemador y realize un ciclo completo de 
ignición. ebe haber chíspa de ignición, pero el LED de 
llama no se debe encender. La señal de llama no debe 
ser mayor a 0.25 Vcd.


3. Si el relé de llama se activa, reposicione el detector 
más lejos de la chíspa, o mueva el detector para 
eliminar/reducir la respuesta de radiación UV reflejada 
de la chispa. Quizá sea necesario construir una barrera 
para bloquear la chíspa de ignición de la vista del 
detector.  Contínue con los ajusted hasta que la 
respuesta de la señal de llama, debido a la chíspa de 
ingnición sea menor que la señal de llama indicada en 
el paso no. 2.


Respuesta a otras Fuentes de Radiación 
Ultravioleta
Algunas fuentes de luz artificial producen pequeñas 
cantidades de radiación ultravioleta. Bajo ciertas condiciones, 
un detector ultravioleta responde como si estuviera viendo 
una llama. No utilice fuentes de luz artificiales para verificar la 
respuesta de un detector de llama ultravioleta.  Para verificar 
la apropiada operación del detector, realice las pruebas de 
falla de llama bajo todas las condiciones de operación.


Soldar el Tubo de Visión
Cuando la señal de llama sea aceptable despues de efectuar 
los ajustes necesarios, remueva el detector y  solde el tubo de 
visión en su posición final (si usted está utilizando un soporte 
Giratorio, el tubo ya debe estar soldado). Finalmente reinstale 
el detector.


Revisión Final
Antes de poner en funcionamiento el quemador, verifique la 
instalación de acuerdo a  los precedimientos de Revisión en 
las Instrucciones para el control de seguridad de llama 
apropiado. Después de completar la Revisión, realice por lo 
menos un ciclo de operación completo del quemador.


IMPORTANTE
No ponga en operación el sistema hasta que todas 
las pruebas de Revisión, incluyendo aquellas que 
involucran al control de seguridad de llama 
apropiado y las demás especificadas en las 
instrucciones de instalación del quemador, sean 
realizadas satisfactoriamente.


IDENTIFICACIÓN DE PROBLEMAS


ADVERTENCIA
Riesgo de descarga eléctrica.
Puede causar lesiones severas o la muerte.
Abra el interruptor principal para desconectar la 
energía eléctrica antes de remover o instalar el 
detector o su cubierta. Quizá necesite realizar más de 
una desconexión.


Equipo Requerido
Se recomienda un multímetro con una sensibilidad mínima de 
un mega ohm/volt y una escala de cero a cinco o diez Vcd. 
Cuando el Módulo de Pantalla con Teclado está incluido con 
el control, la señal de llama se despliega en la pantalla del 
módulo.


Para partes de reemplazo, vea la sección de 
Especificaciones.


Pruebas al Tubo Sensor UV
Vea la sección de Pruebas al Tubo Sensor UV.


Señal de Llama No Satisfactoria
Si una señal de llama satisfactoria no puede ser obtenida (ver 
Tabla 1) mientras se ajusta la posición de visión del detector 
siga los siguientes procedimientos. Si usted encuentra otros 
problemas en el sistema, refiérase a la sección de Revisión 
de Problemas para el apropiado control de seguridad de 
llama.


NOTA:  Para instrucciones para reemplazar la mirilla, bulbo 
sensor, y ensamblaje de la bobina y el obturador, 
vea la sección de Servicio.


Detector 
De Llama


Amplificador de Señal 
de Llama Enchufable Control(es) de Seguridad de Llama 


Voltaje 
Estacionario 


Mínimoa 
Aceptable (Vcd)


Voltaje Esperad o 
Máximo (Vcd)


C7061A R7861con Autocheque 
Dinámicoa,b


RM7800E,G,L,M; 
RM7823A;RM7838A,B; EC7823A; 
RM7840E,G,L,M;RM7890B; 
EC7890A,B; 
RM7895A,B,C,D;EC7895A,C;EC788
5;EC7810;EC7820; EC7830;EC7850.


1.25 5.0
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Procedimientos para la Identificación de 
Problemas
Primero ejecute la Inspección Preliminar. Posteriormente siga 
los procedimientos aplicables para una lectura de multimetro 
baja o una lectura de multimetro en cero. Después de 
reinstalar el detector o de reemplazar su cubierta, verifique la 
nueva lectura en el multímetro. Para intentar de obtener una 
señal de llama apropiada, ajuste la posición del detector. Si 
ya ha realizado todos estos procedimientos y aún no puede 
obtener una señal de llama apropiada, reemplace el detector.


Inspección Preliminar
1. Verifique que el voltaje de linea sea el apropiado. 


Asegúrese que esté cerrado el interruptor principal, que 
todas las conexiones estén correctas, y que el 
suminsitro de energía sea del voltaje y frecuencia 
correctas.


2. Verifique los posibles defectos del cableado del 
detector.
a. Conexiones incorrectas.
b. Cable del tipo o tamaño equivocado.
c. Cable deteriorado.
d. Circuitos abiertos.
e. Cortos circuitos.
f. Fugas causadas por humedad, hollín o polvo. 


3. Con el quemador en operación, verifique la temperatura 
en el detector. Si es mayor a los 175°F (79°C):
a. Agregue aislamiento adicional entre la pared de la 


cámara de combustión y el detector.
b. Agregue una protección o pantalla para reflejar el 


calor irradiado hacia afuera del detector, o
c. Agregue enfriamiento (refiérase a las secciones de 


Ventilación del Tubo de Visión y Accesorios).


Remoción del Detector del Tubo de Visión 
(Refiérase a la Fig. 7)
Libere los tres tornillos sosteniendo el soporte de la brida; gire 
ligéramente el detector de tal forma que los tornillos pasen las 
ranuras de la sección posterior de la brida; separe la brida y 
jale la sección posterior (con el sensor UV).


NOTA: El detector está libre cuando se destornilla el collar; 
no le deje caer.


Procedimiento para una Lectura de Medición 
Cero


1. Reemplace el amplificador enchufable. Posteriormente 
verifique la señal de llama.


2. Reemplace el tubo sensor UV (vea la sección de 
servicio). Posteriormente verifique la señal de llama.


3. Reemplace la bobina y el soporte del obturador (vea la 
Sección de Servicio). Posteriormente verifique la señal 
de llama.


4. Si usted no puede aún obtener lectura de medición, 
reemplace el detector.


IMPORTANTE
Al finalizar la Identificación de Problemas, asegúrese 
de ejecutar los procedimientos de Ajustes y 
Revisiónes.


SERVICIO


ADVERTENCIA
Riesgo de descarga eléctrica.
Puede causar lesiones serias o la muerte.
Abra el interruptor principal para desconectar la 
energía eléctrica antes de remover o instalar el 
detector o su cubierta. Quizá necesite realizar más de 
una desconexión.


Mantenimiento Periodico
1. Limpie la mirilla (o el lente de enfoque) cuando sea 


necesario. Remueva el detector (vea la sección 
Identificación de Problemas) y use un trapo limpio 
sobre el borrador de un lápiz. No remueva la mirilla (o el 
lente) para limpiarlo. Si está roto o dañado o si está 
cubierto por alguna substancia que no pueda ser 
removida, reemplacelo (ver Fig. 13).


2. Mantenga el sistema de detección de llama afinado 
para que su operación sea lo más confiable posible, 
como lo recomienda el fabricante del quemador.


3. Reemplace el tubo sensor, bobina o soporte del 
obturador, o la mirilla sólo cuando sea necesario para 
obtener una operación apropiada.


Remoción de la Cubierta del Detector (Todos 
los Modelos):


1. Abra el interruptor principal.
2. Desatornille los cuatro tornillos cautivos de la cubierta 


(Fig. 7) y cuidadosamente deslize la cubierta hacia 
afuera.


NOTA: Estas uniones de metal son removibles. Coloqueles 
en un lugar seguro  para evitar su pérdida.


Reemplazo del Bulbo Sensor Ultravioleta 
(Todos los modelos) (Fig. 10)
IMPORTANTE


Sea muy cuidadoso, de no doblarlo, de lo contrario 
podría dañar al obturador flexible.


1. Abra el interuptor principal y remueva la cubierta del 
detector (ver las instrucciones anteriores).


2. Localize el tubo sensor UV.
3. Gentilmente, alinie la guía lo suficiente para liberar la 


punta del tubo.
4. Inserte un desatornillador entre la base del tubo y el 


socket, y gentilmente separe el tubo fuera de su socket.
5. Jale completamente el tubo hacia afurea de su enchufe.
6. Inserte el nuevo tubo a través de las aperturas del 


soporte del obturador.
7. Alinie las tres puntas del tubo nuevo dentro de los 


orificios en el enchufe.
8. Empuje firme y cuidadosamente el nuevo tubo dentro 


del socket hasta que la guía de alineación presione en 
su lugar alrededor de la punta del tubo.


9. Asegúrese que el nuevo tubo sensor UV esté colocado 
firmemente.
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10. Reemplaze la cubierta del detector.


Fig. 10. Reemplazo del tubo sensor ultravioleta


Reemplazo de la Bobina y del Soporte del
Obturador (Fig. 11)


NOTA: Use únicamente el Soporte de Obturador y Bobina 
190971B.


1. Abra el interruptor principal y remueva la cubierta del 
detector (vea la sección Remoción de la Cubierta del 
Detector).


2. Remueva el tubo sensor ultravioleta (pasos 1 a 5 de la 
sección Remoción del Bulbo Sensor Ultravioleta).


3. Corte los alambres de color blanco tan cerca como sea 
posible de los conectores de presion, y remueva los 
conectores de presion.


4. Remueva los tres tornillos de la base del soporte de 
bobina y obturador. Coloque los tornillos en un lugar 
seguro.


5. Remueva el soporte del oburador y la bobina.
6. Instale el nuevo soporte del obturador y bobina.


IMPORTANTE
Sea muy cuidadoso de no doblar, o podría dañar al 
obturador flexible.


7. Inserte los tres tornillos dentro de la base del soporte de 
bobina y obturador y apriételes.


8. Remueva suficiente aislamiento de cada uno de los dos 
cables blancos sobrantes del detector y haga lo mismo 
con el par de  cables que salen de la nueva bobina.


9. Con la ayuda de conectores que no requieran solda-
dura, conecte uno de los cables de la bobina hacia los 
cables sobrantes. Haga lo mismo con el segundo cable.


10. Reinstale el tubo sensor (pasos F a I  de la sección 
Reemplazo del Bulbo Sensor Ultravioleta).


11. Coloque la cubierta del detector.


Fig. 11. Reemplazo del soporte de bobina y obturador.


Reemplazo de la Mirilla de Cuarzo (o de los 
Lentes) (Ver Fig. 12)
IMPORTANTE


Utilice mirilla de cuarzo o lente. El vidrio ordinario 
absorbe o filtra la radiación ultravioleta.


1. Abra el interruptor principal; remueva el detector del 
tubo de visión y remueva la cubierta del detector (vea 
las secciones apropiadas).


2. Remueva el tubo sensor ultravioleta (pasos 1 a 5 de la 
sección Remoción del Tubo Sensor Ultravioleta).


3. Libere los tres tornillos que sostienen la parte posterior 
de la brida de soporte a la placa anterior. 
Cuidadosamente remueva y mantenga unidos los tres 
tornillos, los sellos de goma, la rondana de goma roja, y 
la parte posterior de la brida de soporte.


NOTA: Si la ventana observación (conjuntamente con sus 
sellos de goma) se encuentra atascada a la brida 
soporte, sáltese el paso 4.


IMPORTANTE
Sea muy cuidadoso de no doblar, de lo contrario 
podría dañar el obturador flexible.


4. Utilizando el borrador de un lápiz, presione hacia fuera 
la ventana observación (con sus almohadillas de 
soporte) desde el interior de placa frontal.


5. Inserte un sello de goma en la apertura de la ventanilla 
de la placa frontal.


6. Inserte la nueva mirilla de cuarzo (o lente) dentro de la 
apertura de la ventana con cualquier lado hacia la 
llama.


OBTURADOR
FLEXIBLE


BASE DEL
TUBO


BULBO DE 
SENSOR ULTRAVIOLETA


MECANISMO DEL
OBTURADOR


CONECTOR PARA
LA BASE DEL BULBO


MS10141


BASE DEL 
MECANISMO DEL 
OBTURADOR


TORNILLOS 
DE MONTAJE (4)


MS10142


BOBINA
CABLES DE
LA BOBINA
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Fig. 12. Reemplazo de la mirilla o los lentes.


7. Inserte dos sellos de goma (sólo uno cuando se
reemplaze un lente de enfoque) dentro de la apertura.


8. Ponga la sección posterior de la brida de instalación, la
rondana de caucho roja, y el sello de goma en su lugar
correspondiente de la placa, y apriete fuertemente los
tres tornillos de instalación.


9. Limpie ambos lados de la ventana de observación (o
las lentes para enfocar) usando un paño límpio sobre el
borrador de un lápiz.


10. Reinstale el bulbo sensor (pasos F a I de la sección de
Reemplazo el Bulbo Sensor Ultravioleta).


11. Reemplaze la cubierta del detector y reinstale el
detector en la tubo de observación.


NOTA: Asegúrese que  la rondada de caucho roja entre el 
sello goma y la sección posterior de la brida de 
instalación no se proyecte sobre la apertura de la 
ventana o de lo contrario podría obtaculizar la línea 
de visión del detector.


LAPIZ


1 LA MIRILLA PUEDE SER REEMPLAZADA  CON CUALQUIER LADO 
HACIA LA LLAMA.


SOLO UN EMPAQUE EN CADA LADO DEL LENTE DE ENFOQUE.


REMOVER LOS TRES TORNILLOS DE MONTAJE Y DESPLAZAR EL
CONJUNTO DE BOBINA Y OBTURADOR A UN LADO PARA
SACAR LA MIRILLA.


3


114372 (20 PSI) O 122748 (50 PSI)
MIRILLA DE QUARZO (O 124204 
LENTE DE ENFOQUE, 20 PSI)


PLACA FRONTAL


1


2


ARANDELA DE GOMA 
ROJA (ENTRE 
EMPAQUE 
Y BRIDA)


114465 
AMOHADILLAS
DE GOMA (3)


APERTURA PARA
VENTANILLA


PARTE POSTERIOR DE 
LA BRIDA DE SOPORTE


120739 SELLO FIBRA-NEOPRENOTORNILLOS DE
MONTAJE (3)


2


3
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