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B,- , RESUfuTElY

Iln esta tesis se diseña una máquina que permite cumplir con una nornra

del proceso de t'abricación de llantas, como es el pinchado de llantas

verdes. con el objetivo de elimin¿r el aire atrapado entre las lonas. En el

primer capitulo se detalla el proceso de fabricación: el cual empieza con

la preparación de la materia prima. luego se describen los tratamientos

por los cuales debe pasar ésta para elaborar los diferentes componentes

de la ilanta verde. cste capitulo concluve con la descripción del sistema

de transporte de los productos terminados y los controles de calidad que

se practican en los mismos

En el segundo capítulo se realiza la identificación del problema de aire

atrapado entre lonas. señalando la etapa del proceso en la cual sc origina

el mismo, lucgo se procedc a realizar el estudio dc las causa-s y cf-cctos

del problema. Una vez realizado este estudio. se procede al análisis de

las posibles soluciones y al escogimiento de la mejor solución

I:l tercer capitulo quc constituvc cl cuerpo central dc esta tcsis. contienc

un análisis de las altemativas de diseño de la máquina. cl diseño del

sistema electroneumático y además el cálculo y selección de I sistema



motriz que comprende: el escogimicnto dcl motoreductor en basc a la

potencia y a los RPM requeridos. la selección de las poleas. bandas de

transmisión y el diseño del cje motriz. 'l'ambién sc incluye el cálculo

cstructural dc los brazos. Ia bancada y de la estructura soportc.

El cuzuto capítulo resume los costos de los difbrentes componentes de la

máquina y adcmiis el costo de funcionamiento ba-sado en las demandas

encrgéticas dc la misma. Como culmínación del tema sc incluycn las

conclusiones v recomendaciones basadas en posibles mejoras del diseño.

<t
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Ii,iTRODL/CCIOIT

lintrc las industrias rnás inrpolantcs e influ¡'entes en la econonlia de los

paises liguran aquellas que se dedican a la producción de llantas para

los autornotores. l:stas enrpresas dependen de una tecnología nruy'

¡rarticular. \ a que sus pr()ce:ios de produccirin requieren nrirquinas

cspccializadas que solr rnuv dilicilcs de corrseguirlas en el rncrcack¡

rracional

('ort la llrralidad «le rne'iorar cadu vez nrás la calidad del producto y

¿runrcntar la produccirin dcl nlisnro. nace la necesidad de rcalizar el

cstudio r drscrio tlc una nráquina que nos pcrnrita recnrplazar la

opcrucirin nlanual dc la ctapa de pirrchado dc la llanta r,erde por una

operacriirr scnr iautonrat ica dc la nrisnra

l)ara cl discño tlc la " llldquina Pinchadora de Llonlas l/erdes". se

utili/.uron critcrios dc tliscño tlc tipo cstructural. ncurtrático. resistcncia

dc r¡latcrialcs \ autonlatizac i<in. para lograr una nráquina lo más

cllcicrrtc posiblc scgún lo dcnlandan las estrictas norrnas dc scguridad 1

crrlidatl de la llanta
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cAPi'[trL0 I

PROCESO DE FABRICACIÓN DE LLANTAS

I . I Especiticaciones de lo moteria primo

l.a ntatcria prinra con la cual sc labrican las llantas es una nrczcla dc

cauchos lraturalcs. cauchos sintéticos, negro de hunro. antioxidantes.

rixidos rnctálicos, ¿iciclos grasos, resinas. parallnas. azulic.

acclclanlcs. accitcs plastificar]tcs v parafinicos. [-.1 azutie sin'c 1'rara

ruujorar las características de Ia etapa de vulcanización, los aceites

aunrcntan Ia lluidcz. del nraterial para que atlopte la lbrnta exacta de

las rnatriccs r los acclcrarrtcs sirvcn para disnrinuir cl ticrnpo en la

ctapa dc r ulcan izucirilr

l.os clclrrentos sc llrczclan cn una prop()rcitin adccuada para quc Ia

nratcria prinra cunrpla con los cstándares requcridos para la

lirbricacitin tlc llantas



Iistos cortr¡Irrrc lcs s()r¡ inrp«lrlailos crt un 70 o,í, ¡ cl 3()(f o rcstill'ltc

son naciorralcs

1.2 Descripción de lüs etapos del proceso

lin la dcscripción de estas etapas se atenderá al avance que sc vaya

haciendo para la ohtenci(rn del producto ñnal y al llncionamiento

1.2.1 Preporackitt -t' trotamiento de la muteria prinru

La rnateria prinra con la cual se fábrican las llantas es

prcparada cn dos ctapas de l'ascs ¡nuv sinrilares. l:¡r la

-.". §7.Jor., prirlcra etapa sc agregan todos los elementos que componcn

l¡ nratcria prinra en una rccar¡lara, la cual pcrnritirá cl

tlcsccnso dcl nlaterial hacia el nrezclador por nredio de una

c()tnpuerla abatible: en éste, los componentes aunlcntan su

tcrnper¿itura hasta 365 o[: a la vez quc sc van nrezclando:

lucgo dc haber pasado por el nrezclador la materia csta lista

para dcsccnder hacia cl nrolino. el cual es el encargado dc

darlc su prirrrer gratlo de hornogcneización.

[)c cstc nrolino la nratcria sc c.\tr¿tc nlanualnrcntc cn firnlta tle

Bi:, . -.itrirl

l¿inrina de caucho con l-5 nrnr de espesor. l.uego esta lárnina

de la nraquinaria.
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pasa por una soluci(in conc)cida cr)nlo lcclradil. (lr.rc csta

conlpucsto p()r un t)-§ % tle agua, 2 o,i, dc .iab<in. 2 % dc

agentes hurnectantes y I o/o de carbonato de calcio. Ilsta

lechada perrnite que el material no se peBue en el

alnraccnamiento y además bajar la temperatura del misnro.

luego dc este baño la lámina de caucho p¿sa por una serie de

lcntiladorcs que rcalizan la llncirin clc secado ¡ cnliiaclo dcl

I.ucgo dc habcr sitlo sccatlo 1' enliiado el nraterial regresa

autorn¿it icurrrcrrte al prinrer piso en dondc sc da inicio al

¡risruo ciclu. pcro no sin antcs airatlir al ntatcrial ur¡as nr.lc\ ¿ls

sustirncias quc lc avudan a aurncntar su consistcncia. al

nratcrial sc lc hacc pasar dos veces por éste ciclo con la

linalidad de ohtencr una ht»nogeneización adecuada para

pasirr a la sigrricntc lhsc dcl pr()ccso.

1.2.2 Qucbrn trtu,rtienk) dc lo materia prima

lista ctapa se la realiza en tres hancos de molinos

i¡ucbran tatlorcs, que a la vez sirven de alinlentatlores dc

nratcrial. obtcniéndose de este nro«lo un material prinrario.



l

nratcnal l)ara l()s dil¡rcntcs cquipos elaborackrrcs tlc los

clcntcrrtos o partcs dc la llanta vcrdc

[.os rnolinos qucbrantadorcs rcaliza¡r su lunción por rnedio dc

dos rodillos dc acero inoxidable de aproximadamente 584

ntnl de diámetro y una longitud de 2000 mm. los cualcs se

cncucnlran dispuestos en fbrma paralela y girzur cn scntido

contrario ull() corl rcspccto al otro. lracicntlo r¡uc cl nratcrial

que sc dcposita en ellos pa-se a través de la convergcrrcia que

lirnrran. rcaliz¿indoce la quchrarrtacirin dcl nraterial []sta

t¡trchrantac irin sc rcaliza cn nrc-ior nlancra gracias a quc uno

tlc los rodillos cucnta cn su supcrlicie con una especic dc

corrugado longitudinal. que cn cl momento cn quc el nratcrial

pilsa por eistc recihc una e\trusión cxtra quc pernritc quc se

cxtraiga una nra¡lor cantidad dc aire y por ende aunrcnta su

lrornoge neitlad

1.2.-l I'-ahricución de los contponerrtes de las llanlas

l.as llantas sc cncuentran constituidas de las siguicntcs partcs:

¡ l.ottes

e l)cstañas
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ra l{ otlunr icrt t rr

t lutcralcs

[istos clernentos sc los construycn por scparado y luego con

ellos se amran las Ilantas vcrdes.

l,onas.- Las lonas, tanbién conocidas en el comercio como

capas. se componen de dos lánlinas de caucho qrtre las cualcs

va una tcla dc nilón quc lc da la rcsistencia adccuada a la

lona: cl alnraccnanricnto sc lo rcaliza envolviertdo la lona

.jurrto corr una tcla para quc inrpida quc las larnirras dc caucho

sc atlhicran cntrc si: csta cnloltura sc inicia crt urt cje cle

rrradcra dc unos 150 mrn tlc diá¡lrctro )' con una longitud de

l5(X) nrrn. por nrerJio de un uje de 2000 nlm, sc lacilita el

alrnaccrranricnto cn unas cstructtrras nretálicas cn las ctralcs sc

cncuentran unas vigas en C dispuestas como rieles cn las que

cncajan los tliscos nrctálicos que los ejes tienen cl.l sus

c\ lrcnt0s

l:sta ctapa tlc claboracirin dc las lonas sc la rcaliza cn una

nroquina quc ticnc las siguicnles dinrcnsioncs: l0 r 3 r 2 rn

listu nrat¡uina cs conocida cn la industria dc las llant¿.us como



1

( alandria: csta provista de 3 nlolinos quc estrin ordcnados

linealnrentc uno después «Jel otro, para de esta nranera lr

ajustando la hornogeneización del material; del ultirno molino

se extrae el matcrial en forma de finas laminas de caucho las

que terminan siendo unidas, luego a la lona se la hace pasar

por un rodillo de clavos para provoc¿u perforaciones en la

é,
!-

nrisrna cn un intcnto de reducir el aire que queda atrapado

entrc las lanrinas de caucho, flnahnente el almacenaje se lo

hace de la lbnna descrita en el párrafo anterior.
( : ¡ lrlrl

l'estañas.- [.as pestañas constituyen Ios anillos intcriores quc

pcrrnitcn quc la llanta sea nrontada en los aros dc los

vehiculos. cstán compuestas r:n su parle central por una scne

de hilos de acero, los que cuentan con la resistencia adecuada

para soportar la presión de aire dc los neumáticos, estos hilos

tentrinan fbmrando las pestañas al scr recubiertos con la

lnatcrra prirtra rlcl proceso.

l.as pcstañas son elaboradas en una maquina llarnada

consÍruclora de núcleos, esta sc encuentra provista de 8

carretes de hilos dc acero de 0.3 nrrn de «iiámetro. que van a



8

scr u idos con la nratcria prima en el nlomento quc pascn por

cntrc un dispositivo mec¿inico que hace las veces dc extrusor,

dc esta etapa resulta una especie de correa acerada revestida

de caucho; seguidamente la correa es cortada a 45 grados de

tal manera que se facilite la unión de los extremos del tramo

cortado que tiene una longitud de 1650 mm. Es asi conro las

pestañas se encuentran listas para ir a fbrmar parte de la llanta

verdc

Rodamiento.- [rl rodalniento constituyc la parte central de la

llanta verdc ), es en el cual va la labor de la llanta ternrinada.

cstá claborado cn su totalidad por nrateria prima del proceso y

ticnc una sección transversal que permitc que la ma1'or

conccntración del material se encuentre en el centro de la

t --203.2--+ T
36
T3ó8.3 _--¡

Fig. l-l Diagramo de sección del rodamienfo

lllrtta v crtlc.
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con el nombre de tube¡a, en sí esta nraquina es una

enlbutidora de caucho alimentada por medio de una banda

transportadora que lleva el material desde el molino hacia la

tubera. En el momento en que el material ingresa en la tubera

cs recibido por un pequeño tornillo sin-fin que se encuentra

cn el interior de la maquina, este tomillo se encarga de lbrzar

una banda continua de rodamiento que es llevada por un

lransportador hacia una cuchilla circular giratoria que la corta

a un ángulo de 4-5 grados con la linalidad de f'acilitar la uni(rn

nlnl con un espesor máximo de 36 mm v un ancho de 368.3

rltl.n

l,aterales.- Como su nombrc lo indica estos componcntes

conslituvcn los costados de la llanta terminada y- es donde va

la identillcación, el logotipo y la presentación de la misma;

cstán elaborados en su totalidad por materia prinra del

proccso v su linalidad es la de relbr¿ar y recubrir las lonas do

la llan ta

l:l rodamiento es elaborado en una nraquina quc sc la conocc

quc cl material pase a través de Ia matriz; obteniéndosc asi

dc sus extrcnros. lrl rodarniento tiene una longitud de 2010
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anteriormente; debitlo a que solo se tiene que haccr un

cambio de matrices de rodamientos a laterales v hacer

funcionar a la tubera como se describe en la sección anterior.

Los laterales tienen un ancho máximo de 304.8 mm y un

1.2.4 Fahricación de los llontas verdes

[:sta etapa del proceso consistc en arnlar la llanta verde

rnediante la unión adecuada de todos los componentes

dcscritos cn el nunleral anterior

[.a arnraztin de la llanta verde se la realiza cn rnáquirras

llanrada-s conslrucforas; éstas rnáquinas están provistas de

cuatro bandejas que facilitan la colocación en el orden

adccuado de las lonas. los refuerzos, el rodanriento v los

latcrales sobre el tambor de la maquina en el cual se va

arnrando la llanla vcrde. La maquina esta provista de dos

portapestañas que trabajan en dirección axial al eje del

tarnbor: cstos son los encargados de colocar las pestañas en

los costados dc la llanta.

l-os laterales son elaborados en la nrisnra nraquina descrita

espesor de 6 mm.
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l.a llanta verde se inicia con la colocaci(ln de una lona

alre dedor dcl tambor de la maquina, luego sc colocan las

pestañas inleriores, seguidamente se coloca una segunda lona.

csta lona se dobla hacia la parte intema de la llanta dando

lugar para colocar las pestañas exteriores, luego los extremos

de la lona que estaban dobladas hacia dentro se vuelven a

doblar hacia fuera, esta vez rccubriendo ¡, asegurando las

pestarias; seguidamente se coloca en el centro de la lona,

dondc va el rodamiento.v los laterales, una banda de relierzo

o brcaker dc accro que cs url poco mas angosta quc las lonas,

Iucgo se procede a colocar el roda¡niento en cl ccntro del

rel'ucrzo y los laterales a cada u¡ro de los costados del

rodamiento, estos últinlos traslapados unos 50 mnr por

encinra del rnisrno. Para que todos los componentes de la

un par de estichers, que son discos metálicos que giran con

respeclo a un eje horizontal y además se desplazan a lo largo

de la llanta verde cjerciendo una presión adecuada contra la

nrisnra. a la vez que la llanta está girando con respecto al ejc

horizontal dcl tambor. L:l tambor de la maquina reduce su

llanta se adhieran entre sí la maquina se encuentra provista de
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diánrctro una vcz tcrnrinado el ciclo dc conslrucción. para

lacilitar el rctiro dc la llanta vcrdc

1.2.5 Pinchotlo manual

[.lna vez terminada la llanta verde se la traslada frente a las

prensas de vulcanización en donde un obrero se encarga de

practicarles un pinchado en forma manual que lo realiza con

url rotor ncunrático. el cual csta provisto rlc una punta dc

acero quc tienc una longitud de l9 mm y un diiirnctro de 3.5

lnllt.

l:l objctivo de pinchar l¿¡-s llantas vcrdes, es el dc reducir cl

cspacio cntrc las burbujas dc aire quc estén atrapada-s en cl

nraterial de la llanta y el medio exterior, con el objeto de que

cstas hurhu.ias de aire salgan hacia el exterior en la ctapa de

vulcanización: cl aire atrapado va a tratar de salir hacia el

exterior buscando el camino mas corto, que bien puedc ser el

agujcro que el pinchado provoco o la superlicie misma de la

llanta. según a la prolirndidad quc se encucntrc cl aire de la

supcrficic de la misnra; el aire es lbrzado a salir debido a la
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presión ( 210 psi ) que se ejerce sobrc la llanta en las prcnsas

dc l'ulcanización

1.2.6 Lubricación

Para evitar que la llanta verde se adhiera a los bladeres de las

prensas en el momento de la vulcanización, se bañan las

llantas con un aceite especial de la marca darmex.

Iista operaci(ln se la rcaliza cn una nraquina llarnada

lubricadora, la ct¡al csta provista de un plato nrctálico dc

(rli6 nrnr tle diárrretro. el cual ticne Ia libcrtad dc girar

alrededor de un eje vertical: en este plato se monta la llanta

r erde ¡' automáticamcnte bajan dos surtidores de accitc. uno

para la parte extenla de la llanta y otro para su parte intema. y

dcbido a que cl plato nrctálico esta girando la llanta qucda

totalme nte hañada en aceite

1.2.7 litlcattización

La ctapa «Je vulcartización, es en la cual la llzurta verde

adquiere la fbr¡na como se la ve en el mercatlo. En sí, es una

ctapa de conlormación ya que a la llanta verde se la somete a

presiorres, las cuales lbrz¿m a que tome las lbrmas dc sus
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nlatriccs o nloldcs. )' luego dc pasar por los controles tlc

calidad respectivos, se encuentr¿m Iistzrs para salir al mercado.

Este proceso de vulcanización se lo realiza en grandes

prensas, en las cuales se monta la matriz; esta está compuesta

de dos partes simétric¿ls, una superior y otra inferior las

cuales cuentan con orificios de desfogue de material sobrante

y aire atrapado. La llanta verde es montada por la parte

supcrior en un eje, que esta provisto de un plato metálico en

e.icrccrá la presión sobre la llanta cn el monrento de la

con lilnracitin.

El ciclo autom¿itico de vulcanización se inicia cuando el eje

que sostiene la llanta se desplaza hacia bajo dejando a la

nrisma en la posición adecuada para que se realice la

lentamente debido al vapor sobrecalentado que en el ingresa y

a la vez se va reduciendo de altura, provocando que la llanta

vaya aumentando su diámetro; simult¿ineamente la pfic

supcrior dc la nratriz se va desplazando hacia bajo hasta

dr»rde va a reposar la llanta y de un blader que es el que

confon¡ación, seguidarnente el blader se empieza ha inflar
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acoplarse totalr¡lente con la part e in lerior clc la misrna.

tlcjando Ia llanta en la cavidad que las dos partes de la rnatriz

h¿ur fonnado: en este momento se empieza a elevar la presión

hasta su máximo que es el de 210 psi, y también se

desarrollan fases de cocimiento para que la llanta conformada

obtenga exactamente las características de su matriz; luego la

llanta es retirada automáticamente y pasa a una t'ase de

errliiarnicnto a tenrperatura amhiental, lucgo dc csto cs

( cntral
descargada sobre un sistema de bandas transpoñadoras que la

conducirán hasta la últinla f-ase del proceso. que es la de

control dc calidad. 'Ioda esta láse de vulcanrzacrón se

de sarrolla cn urr tie mpo aproxinrado de 50 nlinutos

1.2.8 Tronsporte )'control de calidad de productos terminodos

lJna vez t¡uc la llanta ha sido conlbrmada, es depositada sobrc

un sistenra de bandas transportadoras de lona que, son

nrovidas por medio de un eje que esta conectado a un

nt«rtoreduclor en el extremo final de cada una de las bandas.

cl cual lc proporciona a la banda la velocidad adecuada para

que las llantas no se agrupen en los extremos llnales. Este

sistcnla transportador es automático; pucs se pone en

11
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funcionanriento solamente cuantlo una prensa «Iescarga cn el

alguna llanta. Además los transportadores están limitados en

sus costados por una serie de rodillos verticales que impide

que las llantas se salgan del transportador, y en cada extremo

flnal de los transportadores existe un rodillo metálico vertical

de un di¿imetro considerable que facilita el cambio de [a

dirección del desplazamiento de la llanta. pues este cambia cn

scntido transvcrsal al anterior movinticnto.

l-odo cl sistenra de transporte va ha desembocar a un

dispositivo nrecánico que permite a su operario rctirar

cualquier rebaba de caucho no dcseada. luego la llanta cs

[-os controles de calidad se practican en todo el proceso de

producción 1' son de tipo químico y ñsico

tJna vez tenninada la llanta, es transportada por rne«lio de

otro sistema de bandas hasta [a zona de almacenaje, en donde

unos obreros se encargan de almacenarlas, ordenarlas y

clasilicarlas de donde van a ser llevadas hacia los dif'erentes

puntos de consumo.

llevada por gravedad hacia la etapa de control de calidad.
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CAPÍTT]I,O 2

DESCRIPCIÓN Y ANÁLISIS DEI, PROBI.EIITA

2.1 Identiticación del problemo de oire atrapado

En el proceso de t'abricación de llantas existen muchos parámetros

de cali«lad que dcben cuidarse, siendo uno de los más importantcs la

ausencia dc airc atrapado en el material o entre las lonas

Iistc problerna sc lo itlcntilica nrcdiante una inspeccrón nunucrosa

dc la llanta tcr¡ninada, cn cl cual se trata de dcterminar scparación

cntrc lonas. que se prcsenta conlo un levantamiento en la lona mas

intenra de la llanta: o detormación de los rodamientos y los

lateralcs. quc se lo identifica como un exceso en la superfrcic

cxterna dc la Ilanta.

lin esta irrspccción el tacto tiene un papel muy importante, ya que al

haccr presirin sobre la zona en donde se encuentra la falla se va ha

provocur quc cl rnatcrial sc atlhiera instantá¡reamente para lucgo
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scntir el retonro clel rnaterial a la posición anterinr. contlmrántiose

así la cxislcncia dc aire atrapado en la llanta y procediendo ¿t

2.2 Causas y eÍectos del problemo

(iausas,

E l problema de aire atrapado, normalmente se origina cuando se

prcpara la lratcria prinra del proccso dcbido a que los bancos dc

nrolinos no se abastecen para elinrinar todo el aire contenido en el

nratcrial: \ \a quc tratar de elirninar todo el airc utilizando

solanlcntc nlolinos resultaria nru) costoso porquc sc neccsitarían

hancos derrrasiado grancles. se opta por utilizar molinos solanrcntc

para clirninar las grandes cantidades de aire que el material posee en

la lasc inicial de su elaboración. para luego utilizar algún otro

nrétodo rrrás económico para la elinrinación total del aire atrapado

'l anrhiórr cl ruisnro problcnra sc prescnta cuando sc clabora las lonas

r.le las llantas. 1'a que cl aire que qucda atrapado en el momento dc

adlrcrir las la¡ninas de caucho no se elimina totalmente con la

pcrlirración r¡ue se lo practica a las lona-s en esta etapa del proceso

rechazar la misma.
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l'.|'cctr¡s.

Al utilizarse una llanta que contenga aire atrapado se va a provocar

el colapso de la misma por cualquiera de los siguientes efectos

l.- Aire en el rodamiento o los later¡les.- Cuando el aire se

localiza en el rodamicnto o en cualquiera de los latcrales. estos

elemcntos con el tiempo van a presentar unas aberturas, las cuales

se propagaran hasta llegar a las lonas dejando a las misnlas al

dcscubicrto de cualquier cuerpo corlapunzante quc pucda

atravcsarlas y provocar el colapso de la llanta

2.-.\irc cntre las lonas.- ('uarrtlo cl aire sc cncucntra localizado

cntrc las lonas de las llantas. las rnismas van a ir separárrdosc

lilrnlarrdo lonas individuales que reducirán la resistencia de la llanta

provocando que el rodanriento y los laterales no tengan ningún

[]l avance progresivo de los efectos descritos en los piirrafos

antcriorcs. sc pro«luce debido a la expansión del aire atrapado como

consccuencia de la exposición a altas temperaturas a la quc son

souletidas las llantas cn cl nlonlento dc transmitir las lucrzas dc

liiccitin que sc prcsentan en un vehiculo de carga.

rcflerzo intemo para soportar la carga y la presión en la llanta.
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2.-i Andlisis de ulÍernaÍivas de solución

l]xistcn dif'erentes fbrmas dc enlientar el problema, de acuerdo a las

ventajas y comodidades que oliezca la f'ase del proceso en la cual se

va a trabaj ar.

a) Al enfrentar el problema en la parte inicial del proceso en donde

se prepara la materia prima del mismo; utilizando el número

necesario de molinos quebrantadores de tal fomta que la materia

se nrucla hasta que no haya nada de aire en ella, F-sta opción

seria la rnas optima si en ninguna otra etapa del proceso se

inliltrtra aire crr la llanta o cn sus c()rnponentes. corno succdc en

la ctapa de construcci(ln dc la llanta vcrde; y además si el nutncro

neccsario dc nrolinos para eliminar todo el aire no lirera

denrasiado grande, cntonces optariarnos por esta alternativa.

b) Si optáranros por cnlicntar el problema en la etapa en la cual se

elaboran los rodamientos y laterales; tendríamos que construir

una nraquina que perfbre el rodamiento y los laterales luego de

haber sido cortados, lo cual implica que sc deberia parar la

produccitin por una sernana para realizar la instalación.

acoplanricrrto ¡ calihración de csta ntaquina. la cual nos
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resol\,eria el problema parcialmentc -ya que igualntcntc en la

ctapa de c«rnstrucción de Ia llanta vcrde sc inliltraría airc cntre las

perforaciones del rodamiento y los laterales no van a coincidir

con las perforaciones de las lonas en el momento de armar la

llanta verde, lo cual va a ocÍlsionar que el aire que se encuentre

atrapado en las lonas no salga en su totalidad en el momento de la

vulcanización, ya que por el único lugar que puede salir el aire cs

por la superficie del rodamiento y los laterales gracias a los

orillcios dc desfbgue con los que cuentas las matrices de la-s

llarrtas

c) LJna tcrcera opci(ln cs la de enfientar el problema luego dc habcr

amrado la llanta verde, para esto habría que construir una

nraquina quc rcalice el pinchado dc la llanta verdc para aro dc 20

in. para que por los oril'icios del pinchado se elimine todo el aire

cn cl r¡rorncnto de Ia vulcanización Al realizarse cl pinchado

Iuego de la etapa dc construcción. se eliminaría el problenta que

provoca el aire que se inflltra en esta etapa del proceso, también

sc lircilitaria la salida dc todo cl airc quc se cncuentre cn los

conlponentes dc la llanta y entre los intersticios de las unioncs dc

lonas o entre el rodamiento y la primera lona. Además estas
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estos. va quc el pinchado provocaria oriflcios que contlucirán cl

aire hacia la supcrlicic de la lona y dc los laterales en cl ¡nonlento

de la vulcanización, para luego salir al exterior por medio de los

orificios de desfogue de las matrices.

2.4 Soluciótt escogida

l-uego de haber analizado las alternativas mas probables, se pudo

de'lcnrtinar que la etapa dcl proceso en la cual rcsultaria ntas

apropiado y optimo enlientar el problema motivo de nuestra tesis,

haciéntlolo en csta ctapa se ascgurara la no existencia de aire cn Ia

llarrta tcrrn irratla

[.a nraquina quc se diser'le con el objetivo de pinchar las llantas

vcrdes dehc ser tal que pernrita el fácil nrontaje y desrnontaje de la

llanta. la prolundidad de los oriñcios provocados por el pinchado

debc ser hasta 0.-5 min antes de la ultinra lona de la llanta, la

nraquina tlebe ser scmiautonrática y de fácil operación, el tiernpo

quc sc dcnrurc cn pirrchar cada llanta no dcbe ser tlcnrasiado alto

para quc esta nraquina no sc convierta en un cuello de botella para

scria despuris tle la construccitin de la llanta verdc. va quc
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cl pr()ccso. adcnliis la construccirirt ¡'ntonta.jc dc la ntac¡uina no dcbc

suspcnder la produccitin.
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CAPÍTIILO 3

DISEÑO DE LA MÁQTIINA

-l.l Alternativas de diseño de la múquina

Se presentará el análisis final de dos alternativas de diseño de la

ntáquina: las ¡nis¡nas que tendrán que cumplir con las normas de

r"^alitlatl ha.jo las ct¡ales dcbe lüncionar una fábrica de llantas.

a) Iil rJiseño tle la nráquina quc se puede apreciar en cl esquenla

anexado bajo el titulo "DISEÑO A", esta provisto de un block en

el cual se dispone un eje que recibe la transmisión de movinriento

del nrotor por medio de unas poleas tipo C, el cual provoca el

giro de la llanta que se encuentra montada sobre el tarnbor

Adenlás cuenta con un pistón en su parte superior el cual al

rccihir la presión dc aire provoca que los rodillos sujetadores y

los discos pinchadores desciendan hasta la llanta a pincharse.

tarnbién sc puedc distinguir el sistema de montaje y desmontaje

dc la llanta, que se encuentra provisto dc un pistón sobre cl cual
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se cncuentra cl porta llantas, al ser accionado éste pcrnritc que la

llanta se ubiquc cn la posición adecuada para que sea trasladada y

depositada sobre el tambor.

Ill ciclo que ésta maquina ejecutaria se inicia con el montaje

manual de la llanta sobre el porta llantas, luego por medio de un

dispositivo eléctrico se daria la señal para que el pistón dcl

transportador eleve la llanla a la posición adecuada:

seguidanrente el transportador es empujado manualmente por el

opcrador de la maquina hasta que el centro de la llanta coincida

con el centro dcl tarnbor. lln este punto el operador accronara un

pulsador cléctrico el cual provocara que el pisttin del

transportador descienda hasta dej ar que la llanta rcpose sobre el

tanrhor: luego tle csto el opcrador accionara un pulsador eléctrico

de pedal el cual dará una señal que accionara simultáneamente al

pistón superior y pondrá en marcha al motor que provoca el giro

dc la llanta y gracias a los rodillos sujetadores y discos

pinclradores la ilanta quedara pinchada en un corto tiernpo: el

ntisnro que será controlado por medio de un temporizador

eléctrico quc rcslringiria el tienlpo de acción del pistón supcrior 1'

del nrotor. t-uego de habcr sido pinchada la llanta, el operador
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accionara un pulsador eléctrico el mismo que provocara quc cl

pistón «lel transportador se elcve para dej er librc la llanta, en este

punto el operador empujara el transportador hasta su posición

inicial, en la cual por medio de un pulsador eléctrico de pedal se

provocara el descenso del porta-llantas para proceder al

desmontaje de la llanta y dándose por terminado el ciclo de la

nlaqullla

b) Otra alternativa de diseño para satisfacer las necesidades de la

industria de las llantas: podria ser una maquína constituida por un

trkrck. corno se puetlc aprcciar en cl esquenra ancxado bajo el

titulo ''DISEÑO U". cn el cual se dispone de un ejc nrotriz quc

cn uno «lc sus c\trcnlos cucrrta con un tanrbor en cl quc va a scr

depositada la llanta. este eje tendrá un nrovimicnto giratorio

gracias a la transmisión de movimicnto que recibe por medio de

turr sistenra nrotriz. que cuenta con un reductor de velocidad, Ia

entrada del cual esta conectada directamente con el eje del motor

por nrcdio dc urra tonra de fuerza y su salida con el sisterna ilnal

polca-banda que sc comunica directamente con el eje motriz: dc

csta nlanera se provoca también el giro de la llanta ya que sc

cncucnlra cn cofitacto con el tambor Además: cuenta con una
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cstructura nrctiilica indcpentlicnte dcl hlock quc cstará provista clc

tllrs brazos. dcrronrirrados sujctador v pinchador. cl pritncro dc

ellos se encargara de que la llanta no deslice en el momento en

que el brazo pinchador presione contra esta para producir el

del tambor lo cual da como resultado que se realice el pinchado

en todo el perimetro de la llanta. El sistema de rnontaje y

desnronta.je dc llantas para esta nraquina es nruy sinrilar al sistcma

tlcscrito err el literal anterior, con la única dif'erencia que en csta

rrucra rrraquilla cstc sistenra ra a lirrrnar partc dcl ciclo

autorl¿itico de la rnisnra

I:l cickr tlc operacitin balo cl cual luncionaria esta nraquina estará

cornpucsto dc dos ctapas una nranual Y una autonlática. la ctapa

nra¡rual la constituiria la l'ase de nrontaje y desrnontaje de la

rrrát¡uina antcrror. cs decir. sc inicia el ciclo con el nronta.ic

lnanual de la llanta sobre el portallantas, luego por medio de un

dispositivo eléctrico se daría la scñal para que el pistón del

scguidanrerrtc cl transportador cs empujado rnanualmente por el

rnI

opcradur dc la rrraquirra hasta quc el ccntro dc la llanta coincida

pinchado de la misma; esto se produce conjuntamente con el giro

trarrsportador elevc la llalta a la posición adecuada:
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con cl centro dcl tambor. En esta posición el opcrador de la

nraquina acciorrara un pulsador eléctrico - START " con el cual se

da inicio al ciclo automático de la maquina; el que comprende

desde el momento en que el pistón del portallanta desciende hasta

depositar la llanta sobre el tambor, en este momento se acciona

un final cÍurera provocando que los brazos bajen

sinrultáneamente )' manteniendo un paralelismo entre ellos hasta

llegar a ponerse en contacto con la llanta; esta fase provoca el

accionamient<l de un temporizador eléctrico normalmente cerrado

el cual controlara simultáneamente el tiempo que los brazos

realizan el pinchado ¡' las revoluciones que el ¡rrotor debe girar

para que este se produzca en toda la perif'eria de [a llanta

rctorn¿ur a su posición original, con este retorno se cicrra el

contacto de un flnal carrera el cual da la señal para que el pistón

dcl portallanta se accione provocando que la llanta quede libre

dcl lanrbor: con esta últinla acción flnaliza el ciclo automático de

la rnaquirta de.¡ando a la llanta en posición correcta para que el

operador empuje cl transportador hasta su posición inicial, punto

cn cl cual cl opcrador acciona el pulsador eléctrico de pedal que

l.uego de este tiempo. el motor se desconecta y los brazos
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provoca que el pistón del porta-llanta descienda para quc

seguidanente la llanta sea retirada, quedando la maquina lista

para recibir una nueva llanta a pincharse

3.2 Diseño escogido

De acuerdo al análisis realizado en el punto anterior y de

conformidad con los requerimientos técnicos para el

funcionanriento el'iciente de una máquina se decide proscguir con el

diseño tle la máquina analizada en el literal b). Se decidió por este

debido a quc oliece una rlrayor rigidez de sus elcmentos en el

nlonlcnl() err que la nráquina cicrce luerza para realizar cl pinchado

dc la llanta, además el ciclo automático con el cual cuenta la

scgurrda máquina hacc que el ciclo global de l'uncionant iento se

rcalicc err un nlcnor tienrpo, )'a quc no depende de la disposición

c¡uc el obrero tenga para operarla dentro del ciclo autonrático de la

n StIra Algo rnu-v importante de apreciar es la seguridad corporal

del obrero. \'a que se mantiene a distancia de la máquina en el

pinchadores giran provocan«lo el pinchado de la llanta.

nlorncnto dc nrayor peligro que es cuando los clavos de los discos
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-1..i .§¡'sle¿¡¿ el ecÍr o n eu nui tico

[-a nráquina pinchadora, contará con un circuito elcctroncunrático.

que le facilitará al operador realizar la etapa de pinchado de [a

llanta. Se escogió provccr a la máquina de un siste¡na neu¡nático

por las siguientes razones:

l Los elemcntos neumáticos para la máquina pueden ser

a«lquiridos v provistos por la empresa.

2.- l.a disponibilidad de presión de aire en cualquier lugar de la

planta

J.- l'orquc a dili'rcncia dc los sistemas hidráulicos, los

ncunráticos no deben estar provistos necesarianlente de un

sistenra tle alnracenaje para cl rctorno del lluido: sino que cl

aire puedc scr dcscargado directarnente a la atnrosfera.

{.- t)cbitlo a la garrra rlc clcnrcntos eléctricos disponibles que

conjuntanrente con las válvulas neumáticas. nos oliecen un

sinnúnrero de altenrativas para poder instalar nuestro diseño

ncunlalrco
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A continuaciórr se describe las etapas de operación dc la máquina:

las nrisn¡as que nos darán las consideracioncs que se deban hacer

para elaborar el diseño neumático:

l.- Montar la lla¡rta sobre el portallanta con el transportador en

posición iniciat ( PIC )

2.- Elevar cl portallanta hasta la posición correcta; ésta es cuando

los centros longitudinales tanto el de la llanta como el del

tanrhor coinciden en una nris¡na linea. ['-sto se rct¡uiere para

perrnilir que la llanta ingrese en el tamhor sin ningún

problcrna dc contacto c«rn cl nlisrno

J.- [:nrpujar cl transportador nranualmentc hasta la posicrón final

( PFC ): ésta se da cuando los centros transversales <Je la

llanta 1' del tambor coinciden

{.- t)ar inicio a[ ciclo autornático de la mát¡uina por medio del

pulsador S fART. con las siguientes f ases:

{.1.- I:l portallanta se desplaza hacia bajo dejando a la llanta

sohrc cl tanlbor.
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.1.2.- Los brazos bajan hasta hacer contacto con la llanta que

se cncuentra nlontada sobrc (jl tanlbor.

4.3.- El motor funciona durante un tiempo determinado, el

cual es controlado por un temporizador eléctrico.

4.4.- El motor se desconecta v simultáneamente los brazos se

elevan.

{.5.- EI portallanta se eleva libcrando la llanta del tambor.

5.- [:nrpr¡ar el transportador nranualnrente hasta la posición

inicial ( t'lC').

6.- l)a.iar el portallanta y retirar manualmente la llanta

Para hacer que la nraquina cumpla con cada unos de los pasos antes

descritos, se diseña el circuito electroneunrático que se dibuja a

corttinuaciór ¡'tiene la siguientc nonrenclatura de elenrentos:



l)

FI§ET STOP
RESET SOL M

IIISET

LSC+ Ptc2

RC+ §TARTI
P¡f,

START

AFXIBA
LSA.

EFaZOS rBAJO

TE¡dF

RC+

RC+

START

SOL A-

SOL BC+

SOL A+

P]CI
AUTO

P.C+

BEAZOS ARRIBA

LSB+

FORTALLANTA.AEAJO

Fig. 3-l Circuito electroneumdrtco

t0v

IICNUIL

MOTOR

TE¡.{P

sOL BC-

I

I

I

I
I

I
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[.S('+ = [:lenrcnto llnal carrcra iNO) quc seriala la posrcirin

cxtendida del pist(rn C.

LSA+ = Elemento final carrera (NO) que señala la posición

extendida del pistón A.

RC+ = Relay con sus respectivos contactores activado por el

llnal carrera [.SC+.

PFC = Elenrento final carrera (NO) ubicado en la posicitin final

dcl trarrsportador

PlCl = I'.lentento final carrera (NO) en la posición inicial del

transportador. quc pcnnite la opcraci(rn nlanual del

portallanta

I)l('2 = I:lcr¡rcnto flnal carrcra (N(') en la posicirirr inicial del

transportador.

S( )1. A- = Solcnoitlc que activa la cntrada dcl pistón A.

S()1. flc+ : Solenoide que activa la bajada de los brazos.

1-SA- : Elemento final carrera (NO) que se acciona en la

¡rosicitirr tlc rcposo rlcl pistrin A.

l't it.-S'l A[t'l' = [ilcnrcnto pulsador que da la señal de arranquc

dcl circuito autornático
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l{lrl.AY-S lARl' = Il.clal, c(nr conlactor dc cnclar arrr iclt tr) quc

sirve para enclavar el PUL-STAR'I', activado por el

pulsador-slart.

REt.AY-l'EMP : Relay del temporizador.

CONTAC-TEMP = Contactor de retardo del temporizador (NC)

LSU+: Ir.lemento final carrera para la salida del pistón B.

SOL A+ -- Solcnoidc quc activa la salida del pistrin A.

SOt. M: Solcnoide quc activa la válvula nraster de aire.

lilcnrcntos dohles contactores (NO ¡," N(') para el accionanricnto

¡niurual rlel portallanta v dc l«ls brazos

I a corrcspontlicnt c rrolncnclalrrra dc los pistoncs respccto a l()s

elcrncrrtos de la nraquina es la siguiente:

l'istrirr ¡\ = Acciorril el portallarrta

a

a

a

I)istrin [] = Acciona cl brazo pinchador

I'}istirn (' : ¡\cciona cl hrazo sujctador.

-1.1 Cúlculo y selecciótt del sistenru nnÍilL

[:n csta scccirin de la tcsis sc realizaran los cálculos necesarios para

dctcrnrin¿rr las caractcristicas tle los clenrentos tle la nráquina.
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J.{. | \lolorcductor

Cálculo dc la oia del nrotor.

Se estableció experimentalmente la luerza minima que se

necesita para realizar el pinchado de la llanta verde. E,sta

fuerza resulto ser de l6 Kg (35.2 lb)

43: e 3{X 8

P]STON DEL BRAZO
PINCHADOR

DISCO
16 KgI

AMBOP BRAZO
PINCHADOR

LLA)ITA \IRDf,

Fig. -|-2 Grútico del brazo pinchador

Aplicanrlo cquilibrio en la lig. 3-2

f lll,.= 0

482.6*16-304.8*F=0

t tj = t6i104.8 * 482 ó

) I: -- 25.-1.1 Kg.

I:,, = fircrza c¡ue rcaliza el prstón dcl bra;¿o pinclrador

(3-l)

ESTRUCTURA
SOPORTE
DE BRAZOS

o

-t-

t [rp = [rs :* l.' : I 2 * 25.33 = 30.4 Kg

c

I



|e : 66.88 lb

r= lin=2.5..ltnrn

p : presi(in del pistón neunrático

p= Fn/A (3-

2\

A=r*/ (3-

j)

A:2026.83 mm::3. I4ló inr

p = 66.8

tl/r : 2l .29 psi

l:l crilcultr (lc la potcncia dcl rnotor sc la rcalizar¿i por tttctlio dc

la lirrnrr¡la:

P=T*EÍ (3-4)

Sicntkr:

I) la potcncia dcl rnotor

'l' 
= l:l torquc que se neccsita ejcrcer en el c'j e motriz

( , . \'clocirlatl arrgular tlel tarnbor
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Utilizandu las rcspccti!as liirnrulas para la irtcrcia l.

proccdernos a calcular la incrcia cur rcspccto al c'ic del tattrhor:

csta incrcia nos servirá para aplicar la lbrmula:

Dl=l*q (3-s)

DISCO PINCHADOR

.2 m¡n
r= 16 Kg

215.9 mm

TAMBOR

32? m¡¡

LLANTA \¡ERDE

Fig. -?--l Diagronta de llanta, discos ¡' tambor

lncrcia dc cuatro discos pinchadorcs.

I¡=(m*d)/8

S'a=8lb=3.64Kg

d = l-52.4 rnm

td : (3.64 * 0. t524)2 / 8 : 0.0 t06 Kg ml

Aplicando el teorcnla de ejes paralelos:

l--l*m*h2

(3-6)

Io l = lncrcia tlc los discos con rcspecto al ejc dcl tanrbor

(3-7)

I
I

I

I
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h=0292 lnr

I=t¡t/8*(R;+Rz2)

lo¡=4*(l¿r-mh:)

lo,r = 4 * (0.010ó + 3.64*0.29212)

lon = 1.29 Kg m2

PESTAÑAs RODAMIENTO

664

635 LONAS Y REFI'ENZOS

( :. :'-rd
R=332

R= 32'l

Fig. 3-4 Diagrama de llqnta verde

lncrcia tlc llanta r crdc

( onsidcrando la llanta conr() un cilindro dc caucho. tenernos:

l9

654

I

I

I

t_

-T

I

I

\\ ¡¡ = pcso dc la llarrta

(3-8)

,,.-[

1

I

I
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nr = rllasil tlc la llartta

\\'¡¡- 32 Kgl'

nr¡¡ = 32 Kg

, Ir : 3218 * (0.3322 + 0.3272)

l¡¡ = 0.87 kg m2

r\plicando la ltinnula (3-7). tcncnros:

lr 0llltn

I¡¡ ¡- lncrcia dc la llanta corl rcspccto al c.jc dcl tanlbor

*[¡rn:0.87+32+0. lll:

lr¡r = 1.26 Kg m!

431 .8 150 365.6

571 5

R=2159

R=25
R=190 5

I

tltt
t_

tl
tt

I

-- I

I

__:- 
-I

,r¡9. .l-.f Diagroma del ¡umbor

I

I



]l

('onsidcrandrl cl tarttbor conlo r.ln crlindro rnct¿ilico corr tlrl

espesor de 25.4 mm, podenros usar la ecuación (3-8 ):

Wr = Peso del tambor

flr1 = §'l¿56 del tambor

u'r = 325Ib: t47.73 Kgi

nr¡: 147.73 Kg

) l, = 147.7318 * (0.2159: + o. 1778r)

lr = 1.44 Kg m2

lr r:l = lrrcrcia total con rcspecto al eje del tambor

I r¡u: lr * lm * l¡t,t.

I lrer. : 1.44 + 1.26 + 1.29

lrrer = J'99 Kg m2

(l-9)

('iilculo tlc la acclcració¡r angular (cc).

l'ara calcular esta acelcracitin. prinrcro deflnirenlos algunos

l)¿rrilrnctros dc discño. los cualcs lirrtnart parts dc los

rcqLrcrirnicrrtos tlcl proccso de produccirin.

ril l - Vclocitlitl arrgular dcl tanrhor

I ncrtiu del tutttbor.



t1 =0.5s

(ü1¡ --. Vclocitlutl urtgttlar tlc lir llarrta

tr ='l'icntpo cn cl cual la llarrta gira una rcvolucitin

t: = 
-l'ierrrpo 

cn el cual. el tanrbor alcartza la velocidad u, r

t¡ :3s

21 5 9 ¡rur¡

TAMBOR

LLANTA

32? m¡n

l'-ig. .|-(t Diogrumu de llantu ¡' el ta,rrbor.

OI¡¡ = 0/ t¡

)Gfrr :2+¡13

Glrr = 2.09 ratl/s

Vrr' -= Vclocidatl tangencial tle la llanta

V r' = Vclocrdatl tangcncial dcl tantbor

ll

(l-10)

l,l tilt (3-ll)

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I
I
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Iv,,':299*o.i27

\ rt = (|.(,llJ nr/s

¡",f = ¡',! (i-12)

I'rt= 0.683 m/s

Aplicando la f'órmula:

,t:(oI¡_GI¡)/t: (i-

tl)

) q '1-i 16.l - 0) / 0.,s

.c : (r.3J ra«l/sl

r\plicarr«lo la ccuacirin (-'l- .5). cort respecto al ejc clcl tatnbor

[üncnl(]\.

+tM,,--199*6l-l

z it,,: 25.26 N-m

,.\¡rlrcarrdo la r grraldatl

.\',1f : / * .x:'l-n¡ (l-l.l)

l:n dorrtlc 1,,,. cs cl lorquc quc sc cjcrcc sohrc el e'jc rnotriu

) 'l',,, = 25.26 \-nr

Aplicarrtkr un lirctor tlc scguridatl l;S - 1.5. tcncnr()s.

l'n,'=FS*T,, (j-15)
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)'[n,':25.26*2.5

'f',' :6J.15 \-m

Aplicando la ecuación (3- 4). tenenros:

) I' - (ri l-s * 3. l(r.l

P : 199 8 Watt = 0.27 tlP

P = 0.27 HP

Entonces procederemos a escoger un mofor de 0.5 llp con

1750 rpnt.

3.{.2 l)olcas

Debido a quc debemos discñar la máquina de tal fbrma que no

ocupe demasiado espacio. utilizarcmos un motoreductor v dc

esta manera reducir a dos cl número de poleas

Scleccionamos un nrotorcductor de 0.-5 IIp con una rclaci(rn dc

reducción de ló (SSGó3KPR7lK4). l:l cual tendrá instalado

cn cl c.ic dr-' salida una polea con un tliámctro dc paso de

85 mm (320085003)

l'rocedemos a diseñar la polea del cjc motriz. Lin csta sección

solo determinaremos los radios de paso de las poleen: pues en

el momento de seleccionar las b¿urda; dellnircmos el número
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de canales de las poleas. Se discñara el sistema con handas «Jc

tipo trapezoidal por facilida«l de aprovisionamiento de las

ni lsnl¿ts

Gr. = Velocidad angular dc salida dcl reduckrr

GIn, = Velocidad angular de salida del motor

r = rclación dc vclocidades del reduclor

R¡ :41.27-5 mm

GI,,, : 1750 rpm

r = ló

EI,: Ef^ / r 13- I ó)

) o. - l7-§0 , 16

o.:109.{ rpm

Cf ¡ = Velocidad angular dc la polea del eje motriz.

6r - CIr : 3.164 rad/s

GIr = J0.214 rPm

r'= Relacirin entrc poleas
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atz/ GÍt = R:/ Rt: r', (j-t7)

) r' : i.62

lR.-r'*Rr

R¡ = 3.ó2 * 42.-5 mm

Rr: 149.5 mm:,5 ti9 in

Escogeremos una polea para el eje motriz, con un didmetro

de paso de -100 mm (l l.8l in) (320-1000-l).

J.{.J l}andas de transmisión

[.a longitud ef'ectiva o de paso de las ban<las se calculan con

la siguiente fórmula:

Lp= 2C + t.57 * (D +d) + (D - d)') / 4C

Donde:

(3- l8)

C = Distancia entre centros de las poleas

D = Diámctro de paso de la polea mayor

d = l)iámetro de paso de polca menor

I-, = Longitud de paso de la b¿urda
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['tilizanrlo la ccuacitirr l]-ltl) r ulra \c;/ obtcnido los

diárnctros dc las polcas cn la scccirin anterior: pasanr()s a

calcular la longitud de'paso de las handas

I'ara proccder al cálculo dc [a longitud de paso de las polcas.

tlcbcnros tonlar antes algunas dcctsioncs:

I ) Sc se lecciona en la tabla A- | un f actor dc scrvicio dc

sobrccarsa tlc 1.2 porqLrc asutnintt¡s quc la lnaquinit oliccc

tun chot¡uc liucro

I ) lrrr la tahla A-2 se lccciorrarnos una lra¡rda dc scccititt A

-l ) l crrcrnos una distancia cntrc ce ntros dc 20.5 irr dchitlo a la

rcstriccitin dc cspacio.

J ) Sc corrsitlcra quc la rniiquina Iirncionara 24 horas diarias r

tlcbido r csta raztin sc aunlcntu (). l al Iac«rr clc scrv icio. lo

cual nos da un l'actor de scrr icio dc I .-l lo que nos llcr a a

tliseirar llara una potcncia dc

ll =.i * I -l - 3.9 tlp

('ortto r a tcncnlos los tliiintctros tlc las polcas calculados cn la

scccitirr anterior. proccrlcrnos a calcular la lorrgitud dc paso dc

lir [rirrttl¿r.
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Aplicando la ecuación (3- I 8). tcnemos:

C - 20.5 in

) t-r: 2*20.5 + t.57*(l t.8 + 3.3) + (l 1.8- 3.3)2 /(4+20.5)

I.o=41+23.8+087

Lp = 65'7 in

Con el resuhado obtenido, escogemos lu bunda .466 de la

tubla .4--1-

Nota: La máquina contará con un templador dc banda. para

dar a la misma la tensión adecuada para que Ia banda no

dcslicc.

[-a potcncia nominal por banda sc dctemrina de la tahla A-4.

pcro. dchido a que nucstra vclocidad cs muv ba-ja. sc salc dcl

rango de la tabla, y hay que cxtrapolar, usando una rcgrcsión

potencial de la t'orma.

\':a*\h. (J-re)

Aplicando regresión potencial tenemos:

a= 6.9912x104

b = 0.704995
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r 0 99-i

El Jituor de correluciti,, r, nos e-\presu que este tipo de

regresiótt justitica satisluctoriomente los dotos de lu tablu.

( Notar que estas estimaciones son para interpolar en una

tabla. ('orno cn eslc caso estarnos cxtrapolando" el error

conlctido podria scr un poco rnayor quc el estinlado por las

lirrnrulas antcriorcs )

Aplicando la ecuación (3-19), cn don«le:

X = Núnrcro de rcvolucioncs dc la polca de salida tlcl

rcdrrctor

\' ', l)otcrrcia nonrinal por banda tipo A

t Y:6.9912 x lo-3 * ll5.7o7o1e{)s

) Y:0.1992 20.2 Hp

l)or ntcdio de la ecuación (3-20) se calcula el ángulo tlc

c()ntact() para la polca rncnor:

0t= r- 2 * sen't ((D-d) / (2 * C)) (ratl) (3-20)

+ 0,, - n - 2 * scn-r (( l2 5- 3.25) I e*2t).s))

0¿ : 2.686 rad
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0¿ = | §1.9

l'or rrctlio tlc la ligura I)-l cscogctttt)s url l'actor tlc eorrccciirtt

quc es dc 0 tt3 lrl lactor de correcciÓn por longitud de banda

cs 0.9 de la tabla A-5. Iintonces, la potencia corregida por

han«la es dc:

) ll = 0 tl5 + 0.9 * 0.2

)ll-() l53lrp

Lo r¡uc nos lle r a a corrcluir que e I núnrero tlc bantlas cs

,t = putt!ttL'i lel nuttor / ll (l-2 I )

) rr 0 5 '() ls.j

n=J

J.J.J L ic rttolriz

I'ura cl tliscño dcl cjc nrotriz sc tonlara cn cuenta los

prirrcrpros de rcsistcncia a la tatiga dc los elcntcntos: para los

culrles Lrtilizarenlos conccptos conocidt)s conl() linritc dc

rcsrstcrrcil a la lirtiga: cl c'lc sc diseñara <.lcntro dc los

paruurrclros tlc vida in llrr ita.
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Sc = liruitc dc rcsisterrcia a la latiea

Se -- Ktt * Kh * Kc * Kd * Ke * qe' tl-22)

t Jtilizantlo la ecuacirin (3-4). podcnros detcrminar cl torquc

quc el nlotor realiza sohre la polca dcl reductor.

P=o*T

)'l': I, i r¡

I' : (0..51 lp+74.s TWil tpl / 12. I I

T: -10.79 N-ttt

I I:- I'l t{r

lr : 10 79 / 0.0413

F: 716 N

l)ondc l: cs la lircrza que rcsultantc, es decir:

F=Tl -T2 (i-2-1)

I I r l2 sc rclacionan por la liirnrula:

I- t / t-2 : I Ttt'tttlú' [' ()
(l-2.1 )

I )onclc:

./ = lactor tlc liiccirirr cntrc la polea 1' la bantla

l/ = ángulo dc' contacto cntre la banda I la polca
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¡l

/-0.1

lirrtonccs aplicando la ecuacitin 13-2.1), sc obtiene:

Tt t't-2:2.94

Igualandu y despejando las ecuaciones 3-23 y 3-24,

obtcrtclllos.

1t: + t'2) t't'2 = 2.9,t

+'r'2: -r84./8 N

+ Tt : t 12e.48 h'

[)c tkrrrtlc sc obticuc r¡uc la litcrza aplicada al c.je es:

Ft:= Tl + T2 (l-l-5 )

* l" I l-lo -i-t + -ltll -r"l

) Fo -- /-t/-1.7,\'

Y
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R2=0158

520 7

T2 TI

Rl=004 ll
l'-ig. -1-7 Diugrtntt de lus poleus -l' butttlus

I Irra rcz tlctcrnrinadas las lircrzas t¡uc sc aplican cn el c.jc

potlcrlros haccr cl tliagrarrra tlc cucrpo libre dcl nrisn'ro.

1ló I I'l t:r ll f l.l
Fr

f-

T

l I

l)onrlc

T
Rb

Ra

l'rg. -i-8 Ditgrunru le cuerpo libre del eje ntotriz

('lrga dc tarnbrlr ) llantil - 176 I N

I:rrcrzir dc la hantlir. lt¡ l-5 l.'1.7 N

./- -
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,\pliclrrdo cqt¡ilihri() tle lircrzas ¡ de rnorrrcrrtos tcncnlos

L' ill 1 : (/ ( l)ositi,''o c¡l scntido rlc las rnanecillas rlcl rckri )

-17(rl * 0.8ó8 - RB * 0.737 + 1513.7 * 0 909 = 0

) tt,, = ( t67 9l I 0.737 | - 227.tr N

lRr=227.$Nt

2 ill ¡¡: f) 1l'}ositivo en scntido de las manecillas del reloj )

-17-ll*l.lll+tt\*07-17 I 15li7'*0. 171 0

+ tt.\ - 22.1-s.-§5 I 0.737 - :1046 lt7 N

)Rr:-ru6.¿J7¡'t

[ ]rra rcz c¿rlcul¡rllrs las rcacciones cn lrls puntus r\ r I]

llLlC\ll() tlilrt:ritntl tlc crrcr¡xl lilrrc- corr.irurtiunclltc c()n cl

tlnrgrarna tlc lr¡crzlrs c()rtantcs r el dc ¡llonrcnt()s (Ile(l rian dc

la siguicrrtc lirrura llg. (i-9):

t

F,: L,-:.ral



176tN t513 7l.r

ll F

I

3046 87 N
227 83 N

't3'?

u (N)

1513 7

É,86

M (Nm)

ri2

-260 36

.1208 05

l"ig -l-9 Diugrunru de fuerzos u)rtu,tles -t' ntonrenlos

I:rr cl diagranra dc nromentos. se obscrva quc el punto dc

nr()lncll[o rtt¿txirtxl s0 da er1 A.

Irl e'jc cstará discñado en accro inoxidable AlSl 303 corl r.ln

tratarrricnto clc rccocido. dchido a quc cl opcrador

c(nl stanlcnlcntc debe utilizar bencirra para corrcgir alBuna

lirlla cn la llanta, adcnr¿is para cvitar quc en un rnorncnto dadt>

686

87785

13i
:i

I u X

la corrositirr dcl r'jc alccte al nlatcrial de la llanta vcrdc al

I

I

i

I I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I
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darsc la posihilitlatl dc quc particulas de orido sc lnc/clcn con

cl cauclro tlc ll llanta

t)e la tabla A-6. obtenentos:

S,t : (l) I trl l'a

S,. = 2.ll \l I'rt

[:rrtorrces el linlite dc resistcncia a Ia latiga se dctcnnina por

la cculc irirr (l-12 )

S"=Ka+Kb*Kc+Kc+S"'

( onro S,,, .r I-l(X) N{ l)a. cntorrccs S"' cs igual a

S.'-0..504*S",

I)irrl rlctcrnrinur K¿r (lirctr¡r rlc supcrlicic). sc consir.lera t¡uc

nucslr() e'ic ticrrc r¡n acabatlo dc rrraquinatlo. c¡lt()r'rccs scgún la

tlhla,.\-7

a= {.51 r

h = -0.2(r5

( ()n cst()s litct()rcs r utilizando la srguientc ccuacitrn podcrn()s

tlctcnu irtirr Ka

Krt--u*.1,,,h 1-3-26)

) Ka _ .¡.5 ¡ * 169 I ),,, 
:,,5

) Ka = 0.79tt
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I)ara dctcnrinar Kh (factor dc tanraño), utilizarernos la

siguientc ccuuci(ln:

Kb: ( d / 7.62 ¡-o 
ttst 

Q-27\

, Kb: (50 / 7.62 )-o 
rrr3

t Kb = 0.808

Para determinar Ke (factor de concentración de esfuerzo),

utilizarcmos la tabla B-l entrando con los siguicntes valores,

para la scccirin A tlcl ejc:

r=6nrnr

l)/tl=60/50= 1.2 r' r/d:(r/51) =0. 12

r ohtcnenros Kt = l.-i-5 cn la gráfica B-2 se obticne

q-0.filrJ=2.52

rlt dorrtic otrtcrrtlrcrlros K l'

+ Kf: I +q * (Kt- l)= I +2.52 * (1.55- l):2.3{t6

l1¡ra rcz ohtcrritlo todos cstos ralores. podenros aplicar la

ccuaciórr tle conccnlracitin dc cslirerzos v dctcnninar Kc:

Kc=l/Kl'
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)Kc-l l.rl{(,

* Kc : 0.419

Kc = l. porque la carga es de tipo flexionante.

Kd: l, porque el eje motriz trabaja a la misnra tcnrperatura

ambicnte. que es relativanrente baja.

I s" = 0.798 + 0.808 * 0.419 * 302.9 M I'a

, .§,, : 8 t.8.1 ilt Pu

Va¡¡¡os a c:rlcular cl esl'uerzo nlárinro aplicado en cl cjc

Iltiliz¿rlrtlo ll liirnrula tlc irercia tcr)cnros.

l=r/61 *Dr ( 
.1-2 

tl )

( otr l) = (r crn

I:r164*6{

)t=ó-l.62cn/

,.\plicarrrJo la liirurula dcl csfirerzo por llcxirin

dctcnu irtarcrnos cl csfircrzo aplicado al c1c:

6,,: (1ll * t') / I (l-29)

on = ( 120tt.05 * {) {)3¡ / 16-i.62 x l0'sl

) ou = 56.97.r lÚ
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('ornparando cl o,, r cl S" podctnos aprcciar t¡uc sc cuttt¡'rlc la

tlcsigualtlad on < S", por lo quc sc conclu)e quc estc c.ic no va

a lhllar por fatiga )' tcndrá una vida considerada inflnita.

Con los cálculos realiza<los, las dimcnsiones dellnitivas del

c-je nrotriz quedarán de la siguiente lbrma

50
60 Bi0

I',t)

i i95

Fig. -1-10 Diogrunto deJinitit'o del eje motrii

J.5 ('álcuk¡ ¡ d inrensiona m iento tle las partes constitutir'¡s de la

nuiquina.

lin cstc supcapitulo se diser'ian las partes cstructurales de la

rnáquina. atcndienrio nrás al diseño de fbrma y a la patc

A

!XEEX

cstútica. \¿r quc cn lo rclcrcrttc a las scccioncs dc los clcnrcntos
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estructurales rlos rcsultarian pcqucñ¿rs. tlchido a quc cstallt()s

traba.jalrdo con nlagnitudes dc Iuerzas rclativarncrrtc ha.jas

J.5. I Ilancada.

La bancada comprende las paredes de sección donde se

instalará todo el sistema lnotriz, además cl piso dc la

rnisma incluycndo el sislenra de montaje y desnrontaje de

lls llantus rcrdcs

l-as dirncnsioncs dcl Sistcnra Motriz : nos tlan la pauta

para dctcrnrinar las rncdidas dc las paredes:

[.a distarrcia tlc 6tt-5 r¡lnl cntrc los rodanrierrtos dcl c.je

nrotriz. nos dcternrina la distancia entre la pared lateral

izquicrtla 1 urr aticzador qr¡c sostcrtdrá cl rodanriento crt

I) t-ucgo desde Il hasta el flnal del eje ha1 36-5 mnr, lo

que irtclur cnrlo las dirncnsioncs dcl nloto-reductor. polca

r handas nos dejan conro rcst¡ltatlo las siguicntcs

diruc¡rsiortcs dcljrrtilas. conlo sc pucdc aprcciitr cn la

llg t3-l l):

l)rrcdes rrtetá lic:r s.
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'<-ó85--+Fló 5 ....{

209

-.----,
0

Í'ig. -l-ll Diogrunru d¿ la buncudu

Sc cscogcrl una placir dc l2 rttnt tlc cs¡rcsor para la parcd.

Iil clcctrodo r¡uc sc utilizarii ¡rara rrrrir las ¡llacas cs 60 1 1.

l)ara tirilr urt ¡rritttcr cortkin dc soltlutltrr¡ krgrartdo urta

rril\ ()r l)cne tracirjtt r para cl acahad() dcl c()rdtirt sc

utililrr.i urr clcclrodo 6013. cl cual pcrnritc rcalirar un

cortkin rnás tle I rnido con r.lrl nrejor acabado que e I

clcctrotkr 60 I L ('orno \ a se cxplico los eslircrzos corr los

(luc ss r a a trahtt jar son Inu\ bit jos. por tarrto los

clcctrotlos 60 II r 60 l3 trahajarán elicicntcrncntc ru quc

nos oltcccn utta rcsistcrtcia dc 60 Kpsi

_-------___Ei ln

i1l
ii

ti

ii

n,
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Irl tliscño tlcl cortltjn cs conlo se nlucstra cn la tlg. j-ll

I:ig. -l-12 Dihujo tlcl cordón de sokluduru

l-a sclcr;cirirr dc rodarnicrrtos ¡rara los pr¡ntos A r ll dcl c.ic

nlotri;/. se I«r rcaliza siguicrrtlo cl proccdiruicllt() (luc \c

i.ln()tir cn la ¡rag. l'1. l-ll'i tlcl nrant¡¿rl dc l'v1a¡ks

Ilculizarcrnos la sclccci(rn para cl punto A.

l.- Sc sclccciona la rida tlc discño dcscada cn la

tabla A-8

Sc cscogiti -i000 lroras. quc es la vida rrredia para

los rodanricntos dc un transporlador. quc sc

aserrrc.ia en alguna-s características al

li¡nciorranr icnto tlc ntrcstra tnáquina.

S c I q c t' i rí rr d c tqh,n itUL r»,J¿!!_sl_9.is-.!!!!¡i¿
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2.- ('alcúlcsc la carga ratlial cquivalcntc l)

P=.{*R+l'*T

I)ondc. I) = ( arga railial cquir ale ntc cn lb

R = Clarga radial en lb.

J' = CarBa (axial) de empuje en lb

X y Y = Iiactores empíricos

* tlc Ia tahla ¡\-9 obtcncrnos:

X-l r Y=()

+ I,= | * Ii.^ +0:684 * I :ó84 lb

) l'= 68J lh

J.- ('alcúlcsc la capacidad ret¡ueritla (',

c,=(P*(L,r*N¡,,K¡/Z

l)orttlc. (', = ('apacirlad rcquerida crt lb

l) . ('arga ratlial cquir alcntc cn lh

I.r,, '- \'ida nornirral crr horas

K = C'onstante 3 para ccrjirretcs dc holas

N - Vclocidad ilc rotacirin crr rpnl

(.1-j0)

(i--l I )

I L', = 1684 * 13(X)(X) 
* 39,2¡r'r¡ i 2-5 6
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) [', = ]-58-5 + lb * .1 45 \ lb

)C,=ll505N

{.- Compárese C, con las capacidades C de la tabla

A-r0.

Al realizar este paso debemos recordar que ya

tenemos dctemrinado el diámetro interior del

rodamiento que es igual al diámetro exterior del

e'je nrotriz cn cl punto A quc es dc 60 mrn

[ :ntortccs tencrnos:

liscogenros un rodanricnto (r9 I2 dcl catalogo dc

rt¡danricnlos NTN que tiene un C, : 16400 N,

5.- Vcrifique el linritc de vclocidad del co.jinctc

d,, = tliánrctro intcrior (nlnl)x vclocitlad (rprn)

I d" = 60 * 30.2: l8l2 rpnr

Conro se puede apreciar quc nuestro cojinete no

exccdc cl linritc nráxirno de velocidad presentado

cn la tabla A- 10. considerantlo grasa para su

lubricacion
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l)r¡lcrnrin¡cirin rle la virla del coiinete,

('onocitlo cl ta¡lrairo dcl co jinctc sü proccdc dc la

siguientc fbnna:

l.- Calcúlese la carga radial equivalente [).

Por medio de la ecuación (3-30) se obtiene

X=l y Y:0

t P: I * R¡+0:684 * I :684Ib

t I': ó84 lb * 4..1_5 N/lb

) l'= .1044 i\i

2.- Selccci(rncsc la capacidad básica dc carga

tlinánrica (', dc la tabla A- 10.

l)c la tabla A- I () sc de tcnnrrra:

C,= 16400 N

3.- C'alcúlcsc la vida norn inal [. ¡11.

Llt): (ltf / 60*N) * (c / Dt( (3-

.r .: ,

I [-r,, - (l0r' / 60*30.2) * ( 16400 / 30,141]

) L t, = 86-1057 h
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J.- Vcriliqucsc la vida calculada con lu vi(la (lc

d iscño.

Al hacer csta conrparación nos darnos cuenta que

nucstro cojinete va ha durar mucho ntás que lo

l)isciro drl sistenra tlc nlonla ie de llanta lcrdc.

Iil sistenla rle ntonta.jc se errcuentra instalado sobre utra

plarrcha tlc uccro de l2 lllnr tle cs¡rcsor quc hace tlc piso

dc la rtriit¡uina. la cual tcndrir cl ntisruo artclto quc la

harrcirda tlc la nriit¡urna r una krrtgiturJ lirltttal supcrior a la

sunlir dc la lorreitud tlc la bancada 1 cl tlcsplazarrricrrto tlcl

transp()rlador tlc la llartta. Subrc csta plarrcha tle piso sc

cncontrará tlrspucstos unos e-ics dc l-52-l nlr¡l dc longiturJ

clc l9 rnnr dc tli¿irnetro quc rccihir¿in las llantas nlctálicas

tlcl tuns¡tortu¿l¿¡r: cstc últirno tcndrá un ancho dc 44.1.-§

nun \ 6(X) nrnr dc longitud arrnado cn ringulos dc lados

igualcs. el transportatlor contará con un pistrirr ncunrático

c()n t)5 i0 nlrn tlc di¿intctrt¡ eoll una carrcra dc ll.l.3

nrnr crr cl cual sc inst¿rl¿rá cl porfallur¡frr. adclnits uorrtari

c()n r.nl()s r-'jcs guias para ascgurar quc la subida v ba.jada

estinlado.
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dcl portallanla sca cn lirrrna vcrtrcal. ('orr las nlcdidas

dadas podcnros rcalizar un grilico que nos pcrnrrtirri

entendsr el diseiio del sistema de nrontaje lrg. (3- l3 )

l9

t524
Fig. -1-l -l Sistemu lc trtotttoje

J.5.2 ll ruzo ¡lincltatlo r

listc clcrncrr(o cs cl quc rcali¿a la lirncirirr tlc ¡rirrchado.

por lo cual la rrriiquina llcla su nonrbrc

l:l hrazo pirtchador cstá lirnttado por clenrcntos

estrucluralcs tlc scccitirr rectangular 1 dc secci<irr circular

[.os clcnlcntos rectangulares van a lo largo del brazo con

rrna lorrgitu«l de 75() nrnr v los elemcntos circulares que

so¡r tlcl arrclro dcl br¿uo cs tlccir 812 rnrn, haccn tle

rigitlizldores dcl brazo pinclrador. Adernás cuentil c()ll

f

508I
T

-++IlI+{-

u
¡it

dos c.ics rlc 2-5 4 nrrn dc rliárnetro. urx) dc los cuales grasa a

I

I

I

I

I

I
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trir\ús dc las chunraccras dc parcd quc sc clrcuelltran

irrstulatl¡s crr la cstructut'i-r s()portc dc los hrazos. Itactctltlo

tlc punto de giro del brazo: y cl otro eje va instalado en el

licntc dcl bruo soportando a los discos pirrchadorcs

14 discos), este último eje está sujeto por medio de unas

hirrchas de liheración rápida para pennitir rctirar cl c.ic por

cl ticntc de| brazo. l.os tlos discos pinchadorcs ccntralcs

ticncrr un csi)csor cle l9 nlrn y un tliánrctro <.lc [52-.1 rnrlr.

los tlos extrcnlos rJn espcsor dc l9 nrnt r un iliiintctro tlc

l0--i I rrrrrr. cn los discos sc cncucntran tlispttestos rtttos

clar rrs tlc ace ro i¡toridlhlc tlc 25.-l rtttn tlc longitutl t¡uc sc

crrr()scall cn su pcrilcria. I:l diagrarrra tlcl hrazo pincharlor

r¡ucdaria dc la siguicntc lirrnra lig {3- l.l):
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1'ó

932

50

Fig. -1- l4 Brazo pinchador

J.5.J li r¿r zr ¡ su.icIurkrr'

listc brazo cstá lbnnado por clerncntos cstructurales de

scccitirl rcctarrgular v dc secci(rn circular. [.os clcnrcntos

tlc scccitirr rectangular l'an a lo largo del br¿vo con una

longitud tlc I I l8 rnnr v los cle nrcntt¡s tlc scccirin circular

quc tlctcrrtrrnart cl arrclro tlel hr¿rzo cs tlecir de 8-i2 nrnr

r¡tt crt los c\trcln()s del hrazo. cn cl clcntcnto ¡rostcrior sc

tlisponc dc tkrs ore.ias cn las cualcs sc va ha conectar cl

prsttin ncunrático ptlr llrcdio dc un pasador. Asi corno el

brazo ¡rirrclratlor. eiste tarrrbién cucnta con un c.jc dc

1 o

T

I

I

I I
tl

.l-
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f5.J nlnr tlc diárnctro t¡uc hacc dc purrto tlc girtr so¡rorlado

cn las chuuraccras dcl nlisnro tipo tlc las dcl brazo

pinchador. además cuenta con dos cjcs tle seccuin

hexagonal que tienen instalados un rodillo que realizan la

función de aumentar la tiicción entre la llanta 1'el tambor,

para que la llanta no deslice en el momento del pincha«lo.

I.a tbrnla r' las dirnensic¡nes dc estc brazo quedarian tle la

siguientc Iorrna fig (3-l-5):
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I,oCr

5f)

i3ll

5{l

t'

lt l3

Fig. -1-15 Rruzo sujetudor

J.5.J I'.sl ructu rrr sol)orlc tlc krs hr¿zos.

l:sta cstnrctura sc cncucrrtra lilrnratla por clcrncrrtos

cslructrrralcs tlc scccitirr rcctarrgular r cuadrada. los

clcntcrrtos rcctangularcs haccn dc nrarcos latcralcs rJe

igualcs tlintr:nsitlrtcs r lirrrnas. r los clct¡lcrttos sc sccciorr

tlchitlunrcntc dispuestas a dili'rcntcs nirclcs tle altura para

rccihrr los cslabones tlc apovo tlc los ¡rist«rrres de los

brazos. Iin los clcnrentos de sección rectarrgular que

Itaccrt las r cccs dc colullrrras rJc la cstructura sc

45J 2

25a
e-

I

cncr¡cntran dispucstir dos chunraccras dc parcd ¡ror lado.

-l

. 108 388 , 2e2 280
t

I
I

e32 
|

I
_t

ctradrarla haccn tlc las lirnciorrcs dc vigus horizorrtalcs

li

li

lr

I

I l
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las cualcs recihcrr a los r'ies pirotes dc los brazos. l.as

tlirttcrrs iottcs tlc csta cstructura sc host¡uc-jatt il

corltinuilcior) lig 13- l6).

4ó4

a:,-

Ir Ii

l5:¿

:,:,ETE 
^ 

A'

i08 t- 2ru¡ 508

I'-ig -l- I6 Estrucluru soporÍe e brazos

l a nráquina pirrchadora scrá dcbidanrcrrte anclada al piso

tlc lrorrrrigrin por nrctlio dc pcruos hiltl dc 12.7 rnnl dc

diiinrctro por l() l.(r nrrn dc krngituil.

Chumace¡as

q
//

i---
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)

I
I

T
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CORTE B-R
508

I tt-L
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i\ }-.\I, I S ¡ S I)E COSTOS

I:n cstc capitulo sc rcalizar¿i un análisis ccotxinlico para tlctcrtttiltitr los

costos tarrlo dc constrrrccitin tlc la tttaquitta. asi cottto cl costo dc

o¡rcnrcitrrr dc la nrisnrir

J. I ('oslor tlc krs rornportenlcs de la nrát¡uina

lirr csta scccirin sc detilllaran los costos dc cotstruccirin ilc la

ruat¡uina. lrasadas cn cl pre cio que ticncn los diltrcntcs

c()n'rpolrcnlcs tlc lu rrrisnra.

( oslos del sistenra nlotriz.- lln cstc sistenra se ticnen los siguicntcs

c()st()s

,v. t t- r: R r..t r- LS | /0 EQU I POS COSTO (SUCRES)

- i\'1oto-rcr.luctor dc 0.5 Ilp s/ -l'67().(xx)

- I)olca de t) : 3.25 in dc 3 cartales tipo A s/ t70.000

- l'olca dc [) l] -i in tlc 3 carralcs tipo A sl 600.(x)0
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1)

- .l handas tlc trarrsn¡isr«irt A 6ti s/ ,§5 (xx)

Eje nntriz:

- Eje de acero inoxidable de 90 por 1700 mm S/. 5ó0.000

- -l'omeado y fiesado s/. 400.000

- 2 rodamicntos s/. 200 000

Tentplador de banda:

- l)laca giratoria s/ I70.000

- 2 cht¡ntaccras tlc prc dc % in s/ 260.000

('oskls tlcl sistcnra elcctroneunrático.- los costos dc csle sistenla

sc tlcsglosarr en 2 grupos; kls clcnrcntos tteunláticos ) elclllerttos

clcrctricos

[- le nrcn los ncu nrát icos:

,v _-tT E R L  L ES t7O EQU I POS cosTo (sucRES)

- 2 rcguladores de presión de 160 psi. s/. 212.1JOO

- I hloquc ncunrático s/. 2'200.000

- 2 r ¿ilr ulas r.lc doblc accirin s/ t'052.000

- I v¿ilvula rnastcr s/ 184.000

-.1 rcgulad«rrcs dc llu-jo si -14() ()00

Bi;.. : lrcl

- 2 pistoncs tlc i,-5 x 2 irr dc diárnetro s/. 3' t62.000
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- I pistrirr tlc J.-í r i.25 in clc di¿irrctro s/ l'99 I (XX)

- Ncplos. acccsrlrios \ nrangucras si 5(x) (xx)

l'.lentcnlos clórlricos:

it AT E R t,4 L ES rTO EQU I POS COSTO (SUCRES)

- ¡i llnal c arrcra s/ 930.000

- I ('aia de distribucitin dc cablcs s/. 100.000

-,,\cccs«rrios I cablcatkrs s, l(x).(x)o

l:rr cl ¡rarrcl dc colrtrol tcncnlos:

- [¡rr¡tslor¡nador dc JJO a I l0 Volt !i/ l'(xx) (xx)

- lllcirkcr ¡rrirrcipal tlc 440 si tt(x) (x)0

- l)rotcctor ti'nlt ico Sr .lltt (XX)

- [ rn corttactor tripolar s/ 328.000

- l'orta- lilsihlcs para cl circuito dc nrando S/ -s().0()0

- l{cglcta dc rclavs s/ 225.000

- lkrrrrcras s/ 20 (xx)

- ('arurlctas s/ 66.(XX)

- l'rrlsadorcs tlc colttrol Si ltl2 (XX)
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( ostos cslruclurahs tlc la nráquin¡:

lintrc los cost()s cstructl.¡ralcs tcttcrrros:

- IJancatla s/. r0'000.000

- Costos dcl sistema de montaje s/. 4'000.000

- Braz.o pinchador s/ 2'500 000

- llrazo suictador s/. 2'000 000

- ('osto dc la estnrctura soportc de brazos si. 3'500.000

-1.2.- ('oslos energóticos que uliliza la nráquina.

l)ara cstirnar cstos costos cons iclcrarenros que el ciclo dc la

ntiiquirta ticrtc un ticrrr¡ro tlc 2 ruin. I;.ntrc los costos tlc cnergia que

tlcrnantla la rniiquina por tumo tle ocho horas tenenros

!'rcsirin \cunrática.

A la cnrprcsa lc cucsta 20 sucrcs por cada p.sr de prcsióna

a

ncunrálica producido

l.a tttáquirta liene un consr.rnro dc .10000 psi por cada tunlo.

t:s rlccrr. cl costo p()r consunro de prcsiiin lreunrática dc la

rtt:rquinu scrá tlc.
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('\ = .10000 \ 20 = S/. 800 (X)0

l-a nráquina tiene una dema¡rda de 400 KWtl por cada tumo.

l.a errrpresa paga por cada KWl.l consunrido la cantidad de 300

a

a

sucres

lis tlccir. e l costo llor consr.lnro tlc cucrgia clúctrica dc la rtriiquina

scra dc.

('r - i(X) x -l(X) - Si 120 (XX)

l :rrtonccs cl corrsurrril total cncrgctico (lur: dcnranda la rttiiquina ¡ror

cirtlir tr.rIlrrl tlc 0clrtl lt0ras scrú tlC

('r : ('r + ('r : 120.000 + 1100.000

) ct : s/. 920.000

1'-nergia l.léct rica.
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L Sc discñti una nráquina que rcaliza la lunci(rn dc pinchado. por lo

que se provocan huecos en la superficie de las llantas verdes, con la

llrralidad dc que todo el airc que se cncucntre atrapado cn la llanta.

salga al c\tcrior err la ctapa tle Vulcarr izacirin.

2. Scgurr cl cstutlio rcalizatlo cn las rnáquinas constructoras de llarttas

rcrtlcs. sc lt¿r tlctcnttirt¡do qrrc Iu nuit¡utrta potlrii ¡rirrclral ttttits l0

llarrt:rs por lrora. cs dccir unas ltl() llantas por tunro tlc oclro horas.

l. ('uantlo csta rnáquina cntrc a lirncionar, la enrpresa rcrlucrrá sus

costos dc protluccit)n. ra quc clintinarír una situacir)n dc cucllo dc

lrotclla prcscrrtc crr la producci(in. pucs la pcrsona que rcalira cl

pirrcharlo rnartual sc abastccc para atcnder solarlrcnte cl i() n,o tlc la

¡rrorluccirin r cn nluchos casos cl pinchado no sc rcaliza. [-a

rrrlqrrirur pcrrrritirir rrte'jorar cl rcndinlicrrto dcl proccso dc

prtrtltrccrtin. \ a quc atcndcría aproxirttadarncnte al 80 o de la

protlucciritt. cs dccir. t¡uc si la cnrprcsa dccrdc instalar dos tttáquirtas

Conclusiones.



7()

(le cstc tip(). se p()dria pr()ccsar totla la producci(rrr r qucdiintlrrlcs un

nlargcn a lll'ur para las cpocas dc alta dcnlanda.

4 t:l pinchado cn la nráquina se realiz.aría urlilbnlrenrentc 1 en los

lugares reconocidos como de mayor concentración <Jc aire, por lo

quc los oriflcios trabaiarían con una nra)'or eflciencia. C)hteniéndosc

asi. llantas si¡r aire atrapado en cl nraterial l' rcducieniio el núnrero

tlc rcclrazo dc las rrrisnras.

l. Sc rccoruicrrtla al pcrsunal quc vava a rcdliz r la co¡rstruccitin dc lil

rttitr¡rrirtit. tonritr las precauciortcs ncccsarias para quc cl ccrrtrrl tlc la

llanta coillcitlil c\actirnlcnle con cl ccntro dcl tarnbor para dc cstir

nrancril ascgr¡rar uu nrorttaje v dcsntrntajc sirt prohlernas. adcrnás sc

tlclrc rcalizar un c()rrccto ancla.ic dc la nrúquina para quc crr el

nl()nlcnto t¡uc los brazos hagarr la presirin sohrc la llanta. la bancada

no ticntla a lc\ antilrsc.

l. ( rrando sc c()nstru\a la nráquina cs rcconrcndablc obscrvar la

r¡[ricaciorr cracta dc la llanta sobrc cl tanlhor. parü dctcnlliuar cl

rccorritlo dcl trallsporlador v proccder a la instalación tlc urr pisttin

Re«tmcnlut'iones.



ti()

para rc¿rli./irrl(). coli la llnalirlad tic ohtcncr utu tttitt¡Ltitta totalnlctttc

itt¡t()ntattcil

3. l.os criterios dc autonratización neunrática utilizatlos en esta tesis

olrecen una ga¡na de opciones para realizar diseños de máquinas

automáticas; es por esto, que recomiendo a los futuros ingcnieros

que vayan a realizar temas afines, utilicen estos criterios para

rcsolr cr sus prohlcnras cn los circuitos itutonr¿itic()s.



TAtsfl,AS TECNICA§



TABLA A-1

FACTORES DE SERVICIO SUGERIDOS KS PARA TRA'YSM'S'O'VES
DE BANDAS EN V

FUENTE DE POTENCIA MOTRIZ

CARACTERISÍICA
DE MOMENTO

TORSIONAL NORMAL

CARACTERISTICAS

DEL IMPULSO

MOMENTO TORSIONAL

ALTO O NO UNIFORME

Uniforme
Choque Ligero
Choque Mediano
Choque Fuerte

r:uente Diseño en lngenrerÍa Mecánica
Arrtor JOSEPH EDWARD SHIGLEY - CHARLES R. MISCHKE
':dición Quinta - Pag 764

10 a 1.2 '1 1 a 13
12 a 1411 a 13
1.4 a 16
1.5 a 18

1.2 a 1.4
1.3 a 1.5



TABLA A-2

SECC/ON DE BANDAS TRAPECTALES lO ErV W ESTÁNDARES

Fuente, Diseño en lngeniería Mecánica
AutoT JOSEPH EDWARD SHIGLEY - CHARLES R MISCHKE
Edición Quinta - Pag 760

SECCIÓN ANCHO A, ESPESOR b,
MINIMO

DIÁMETRO
DE POLEA, iN

POTENCIAS PARA UNA
O MAS BANDAS, hptn t

B

c
D

E

11.2

21t32
7 t.8

1 114

1 1t2

11 t32
7t16
17 l32
3t4

1

3.0
54
9.0
13.0
21 6

,114 - 10

.1-25
15-100
50-250

100 o mayor



TABLA 4.3

CIRCIJNFEREIVC'AS ,,VTERTVAS DE BANDAS EN V ESTÁNDARES

SECCI N CIRCU N lA, in
26, 31 , 33, 35, 38, 42, 46, 48, 51 , s3, 55, 57, 60, 62, 64, 66, 68, 71 ,

75, 78, 80, 85, 90, 96, 105, 112, 120, 128

35,38, 42.46, 48, 51, 53, 55, 57, 60, 62, 64, 65, 66, 68, 71,75,78,
79. 81,83, 85, 90, 93,97, 100, 103, 105, 112, 120, 128. 131, 136,
144. 158, 173, 180, 195, 210, 240,270,300

51.60,68.75.81.85, 90,96, 105. 112, 120. 128, 136, 144. 158, 162,
'173, 180, 195. 210, 240. 270, 300. 330, 360, 390, 420

B

L

D

E

120, 128, 144, r58
390, 420, 480, 540

162, 173, 180, 195, 210, 240, 270. 300, 330, 360.
600, 660

180, 195. 210, 240. 270, 300. 330, 360, 390, 420. 480, 540, 600, 660

Secciorr de Banda

Cantidad a sumar

ABCDE
'1 3 18 29 33 45

CONYERS'ON DE LONGITUD DE BANDA



TABLA 4..1

CABALLAJES NOMINALES DE LAS BANDAS EN V

Seccrón
de la
Banda

Rhin del
árbol más
rápido

Caballale nominal por Eanda para el diámetro de paso de la polea
pequeña. pulg

Caballaje adrciond por Banda. debido e la
razón de velocidades

2.60 3 00 3 40 3.80 4.20 4 60 5.00
1 0?-
'l .04

1.08-
1 10

1 .15-
1 .20

128-
1.39

Más de
1.65

200
800
1400
2000
2600
3200
3800
4400
5000
5600
6200
6800
7400
7800

020
0.59
0.87
1.09
1 .25
1 .37
1.43
144
1.39
129
1.11

087
056
0.31 .

0.27
0.82
125
1.59
1 .87

2.08
, )'l
))o
2.28
2.17
I .98
1.68'
I 28'

033
'1.04

161
208
247
2.76
2.97
307
3.05
2.92
2.65'
2.24'

0.40
127
197
?.56
3.04
3.41
3.65
3.76
3.71
3 50'

0.46
149
2.32
3.02
359
4.01
4.?7
436
4.24'

o5t
1.70
t 5t
3.47

4.57
4.83
4.86'
4 48'

0.59
1 .92

3.0'l
3.91

4.61
509
5.32
5 26'
4.64'

000
0.01
002
003
004
0.05
006
0.07
0.07
008
0.09
0.10
0.11
0.12

0.01
0.04
006
0.09
0.12
0.1 4
0.17
020
022
025
o.2a
0.30
033
035

0.01
0.06
0.10
0. 15
0.19
024
0.28
0.33
0.37
0.42
0.46
051
0.55
0.58

o.o2
0.08
0.15
0.2r
o.27
0.33
0.40
0.46
0.52
0.58
0.64
0.71
0.77
0.81

0.03
0.1 1

0.19
0.27
0.35
0.43
0.51
0.59
0.65
0.75
0.83
0.91
0.99
1 .04

Fuente: Manual del lngeniero Mecánico de MARKS
Edición Novena volumen #1 - pá9. 8-66

I

I



f,g

('c::tral

TABLA 4.5

FACTOR DE CORRECCIÓN DE LONGITIJD DE BANDA K2'

ü

0,85
090
095
100
'1 05
1t0
1 '15

120

Háltá 35
38-46
48-55
60-75
78-90

96 - 112
120 o más

Ha¡ta 46
48-60
62 -75
78-97

105 - 120
128 -'.t44
158 - 180
195 o más

81 -96
105 - 120
'128 - 158
162 - 195
210 - 240
270 -300

330 o más

144 - 162
173 -210

240
270 -330
360 - 420

480
540 o más

Hasta 195
210 - 240
270 - 300
330 - 390
420 - 480
540 - 600

660

Hasta 5 Hasta 1 I

Fuente Drseño en lngenieria Mecánica
Autor JOSEPH EDWARD SHIGLEY - CHARLES R MISCHKE
Edición Quinta - Pag 764

LONGITUD DE BANDA NOMINAL
E LONGITUD BANDAS A BANDASB BAilDASC BANDASD BANDASE

FACTOR



TABLA A-6

RESULTADOS DE PRUEBAS A L,4 IEIVS/ON DE ALGUNOS MEfALES

RESISTENCIA

NUMERO MATERIAL CONDICION

OE FLUENCIA
Sy,

Mpa (kpsi)

ULTIMA
Su.

Mpa (kps¡)

DE FRACTURA
of,

Mpa (kpsi)

COEFICIENTE
DE, O o,

Mpa (kps¡)

EXP.RESIST
A OEFORM.,

m

DEFORM.A
LA FRACTA,.

Ef

1018
1144
1212
1045
4142
JUJ

Acero
Acero
Acero
Acero
Acero
Acero

rnoxidable
Acero

inoxidable
Aleacion de

Aluminio
Aleacion de

Aluminio
Aleacion de

Aluminio

Recocido
Recocido

HR

Q&T 600' F

Q&T 600' F

Recoc¡do

220 (32 0)
3s8 (52 0)
193 (28 0)
1520 (22o)
1720 (25O)
241 (35 0)

341 (49 5)

646 (93 7)
424 (61 .s',)

1580 (230)
1 930 (21 0)

601(87 3)

628 (91 1)

898 ( 1 30)
729 (1 06)

2380 (345)
2430 (340)
1s20 (221\

620 (90.0)
992 (144)
7s8 (1 10)

1880 (2739
1760 (2559
1410 (205)

0.25
0.14
0.24

0.041
0 048
0.51

1.05
0.49
0.85
081
0.43
1.16

304 Recocrdo 276 (35 0) s68 (82 4) 1600 (233) 1270 (185) 0.45 1.67

2011 tb 169 (24 s) 324 (47 0) 325 (47.2) 620 (90) o.28 0.1

2024 296 (43 0) 446 (64 8) s33 (77.3) 689 (100) 0.1 5 018

542 (78 6) 593 (86 0) 706 (102) 882 (128]. 013 01I

Fuente: Diseño en lngen¡ería Mecánica
Autor JOSEPH EDWARD SHIGLEY - CHARLES R MISCHKE
Edición Ouinta - Pag. 861

T4

T6



TABLA A-7

FACTORES DE ACABADO DE SUPERF'C'ES

Fuente Drseño en lngenieria Mecánrca
AUtoT JOSEPH EDWARD SHIGLEY. CHARLES R, MISCHKE
Edrcrón Quinta - Pag 318

ACABADO DE
SUPERFICIE

FACTORA affi
EXPONENTE

b

Esmerillado (rect¡ficado)
Maquinado o estrrado en frío
Laminado en cahente
Forlado

134
27
144
aoo

158
4 51

577
272

-0 085
-0 265
-0 718
-0 995



TABLA A.8

GUIA PARA LA VIDA DE DISENO

APLICACION
VIOA DE DISENO

h, L10 APLICACION
Vida de d¡seño

h, L10

Equipo agrícola
Motores de Aviación
Motores de reacción para aviación
AutomotrÍz
Autotús, coche
Camiones
Sopladores
Servicio Continuo, 8 h
Servicio Continuo, 24 h
Servicio Continuo, 24 h (confiabilidad extrema)
Compresores
Transportadores

3000-6000
1000-3000
1500-4000

2000-5000
1500-2500

20000-30000
20000-30000
40000-60000

100000-200000
40000-60000
20000-40000

Apa ra to s d om ésticos
Motores eléctricos.

Domésticos
lndustr¡ales

Elevador
Ventrladores

lndustriales
Ventilacion de minas

Unidades de engranaje (servicio simpk
Serv¡cio intermitente
fuláquinas para papel

Bombas

1000-2000

1000-2000
20000-30000
8000-15000

8000-15000
40000-50000
8000-15000
8000-15000

50000-60000
40000-60000

Fuente: Manual del lngeniero Meénico de MARKS
Edición Novena - volumen #1 - pag. 8-147



TABLA A-9

FACTORES RADIALY DE EMPUJE

Fuer¡te Manual del lnqeniero Mecánrco de MARKS
Edrcrón Novena - volumen #1 - pag.8-148

TIPO DE COJINETE X1 Y1 x2

L ra hilera de bolas 10 000 056 140

doble hilera de bolas 10 075 063 1.25

Rodillo cilindrico 10 000 100 000

Rodrllo esferrco 10 250 067 370

Y2



TAELA A. IC

RODAMIENTOS RIGIDOS DE BOLAS

IMENSIONES PRINCIPALES

lmrñ)

d D 6 rsmtn

CAPACIDAD BASICA
DE CARGA

N

VELOC¡OAO LIMITE NUMERO DE RADAMIENfOS
rnr¡

gra5a :¡ce rle
z,zz

LB. LLB Z,LB LU, LLU AbIENO ZZ LLB LLU II fT
O¡námrca

Cr
Estálrc!

Cor

Calálogo de rodamienlos NTN
NfN Corporalr0n

12

I
15

18

27

06

1

1l
r5

2

1 1000
10000
10000

8700
7800
7000

13000
12000

12000
10000

92C0
8200

6r00
5600
5300
4700

14600
1260C

16800
29100
.0500
63500

102C0

965 0

11500

t 7800
24000
36500

6908A
16008
6008
6008
630I
640E

zz
zz
z2

;
N

N

tfr
t§
t{R

¡0

';30¡a2

68

63

80

90
r10

ZZ LLB LLU T'¡ I'¡

LLB LLU
LLB LLU
LLA LLU

03
06
05

1

l1
15

2

11000

9800
9200
920C
7800
i000
6300

6400
,5100
12900

21000
32500
53000
77000

in
tx

tf
t§
tf

68

/5
85

100

r20

7

12

l0
r6
1B

5650
11200
10500
15100

20400
32000
45000

68094
6909A
r6009
6009
6209
6309
6¡109

zz
zz

zz
zz
zz

r2000
12000
11000

11000

9200
820C
7400

LL8
LLB

LLB
LLB
LL8

LLU N

LLU N

LLU N

LLU N

LLU t{

,15

5900
5600

9600
8900
8400
E400
7100

6400
5700

6600
1 5600
13200
21800
35000
62000
E3000

6100
12200
11300
16600
23200
38500
19500

f'f
tf,

ñn
t{R
NR

6E10
69108
r 5010
60t0
62r 0

63r0
64t 0

LLU f{
LLU N

LLU I'¡

LLU I{
LLU l'¡

72

EO

80
90

110
130

7

12

10

r6
20
27
3l

03
06
06

1

l1
2

21

| 1000

11000

9800
9800
83C0
7500

6700

22
zz

22
zz
zz

LLB
LLB

LLB
LLA
LLB

50

5300
5100

s000
1700
4200

6700
8200
7700
7700
6100
5800
5200

8800
16000
.l8600

2E300
43500
71500
89000

I\n
in

¡n
ia
m

10000

9600
9000
9000
7600

6800
6r00

6Et 1

6911
l60rr
60t 1

6211
63t r

6411

LLB
LLB

LLB
LLB
LLB

LLU II
LLU N

LLU N

LLU tI
LLU N

8' 00
13300

r 5300
21200
29200
15000
5,1000

03
1

tl
1.5

zz
zz

22
zz
zz

4800
4600

4500
4300
3900

8000
7600
7000
7000

5000
5400
4800

11500
16400
20000
29500
52500
62000

102000

ñn
tf

|¡
f\n
NR

68'l 2

69't 2

t60l2
60r 2
6212
6312
6412

r0600
r4300
17500
23200
36000
52000
64500

78
85
95

95
110
r30
150

10

t3
1l
r8
22

03
1

06
1l
15
21
21

9¿00
6900
B3C0

8300
7000

6300
5 7C0

É0 N

N

Nzz

4400
4300

40100

3E00

3600

ZZ LL8 LLU N

ZZ LL8 LLU N

LLA LLU
LLB LLU
LLB LLU

65 85 10 06 11600 11000 7400 9700 4100 6813 zz LLB LLU N fü

Fuenle

5400

5200
4700
,a300

729
80 13

90 't1

55 90 t8
100 21

120 29
140 33



TABLA B-1

FACTORES DE CONCENTRACIÓN TEÓRICO XI

I
\
I

liucnte: I)ircño t'n lngcnicria \lcc¿inic*
.\utor':.l()SIl'll I.f)\\ '\ltl) Slll(;l-l.]\ - ( ll,\lll.l.S R. ]llS( llKl:
l.tlitirin Quinta - l'aq tl{tl

\\

t\
T.\

t\

§§§..--**,-]



a -t

_)

J
t

-I¡llIü !!-

Discos pinchadores

Estrtctoro soporte del
Siste-rzo pinchodot

Rodo,rtvíenlos

Bandas

Poleos

WSTA FRON?AL DEL
SISTEUA PINC}{ADOR

WSTA IATERAL DEL
SISTEMA PINCI"IADOR

Rodotnientos

R o d:illo s S uj e t ad.or e s

Ta¡nbor

Llanta

PortalLanta
Trarwporta.dor

Gquil
AriosDibu jo

Prov. Arios
Aprobo Orcés

rSPOL
Guoyoqu il- Ecuodor

Tesis de Grado
Fqculldd dc lngcñierío Mecánico

No, de Plano:

DTSEÑO ,,A

\
V l\

u
ñ

I

I

I

I

I

L]

I

I

I

I

b

I

I

i

esant 
I

I

@
A

I



Discos pittthdores

Brozos

Chu7,útaerot

Rodillos Sujetadores

Rodonientos

Llo¡tq, uerd,e

Portallanla
'IYan-s?ortador

Polees
Eje tnotriz

Ban dn^s

PoLeos

ll oto¡edttclo¡

?Fesis de Crado
Focunod dc lagehiétlo Mecóñ¡co

fsfr.r¡aft¡rE sqpqde

de los h?ozos

Ei,eles

Pdrva
tllctuo F

Tdrnbor

Roda¡nieztos

Gquil.
Dibu jo Arios
Prov. Arios
Aorobo Orcés

rSPOL
Guoyoquil- Ecuodor

ESCALA

DISEÑO
,, tt
B

No. d,e Plano:

d
I

I

I

I

I

I

I

I

Ttr-------r

I@
n
L]



il}H,ANOS
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CONST§AUCCHON



u

É

It
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t/

EE

¡l

Feche: Nombre
Dibuio F . Arias
Pr<:¡v. F. Aril-s

ESPOL
Guayaquil - Ecuador

Tesis de Grado
Faculad de Ingeniería en Mecática

Aprobó E. Villacis
¡ s( .\t .\

l:20 o / o
No. de Plano

Máquina Pinchadora

I

I

II

II

I

I

I

['

illITT h

@

A



iltt
i

J2
") 9 7 8

J(r.¡ li l0ó0.0

.¡a,ó :
1

I

5

t 151.1 0

Tesis de Grado
Facultad de Inceniería en Mecánicl

0-1

77).1)

20

(¡)l r)

718.0

Detalle
1lli

4

ffi¡-1.- _- -t1t-u---!-!-t-HItI lr ilt

217.4 -
J

Fecha Nombre
Dibuio F. Arias
I)r<¡y 30'0li9E F, Arias
Aprobó E. Villacís

ESPOL
Guayaqül - Ecuador

Esc¡¡a 5 : 16

5
Conjunto Pinchador

I

I

ll

I

No. de Plant-r

I

t:

@

A

\1

,ul

l



Fccha
1)ibuio
I'ro¡z
Aprobó

E,SPOL
Guayaquil - Ecuador

Nom
Tesis de Grado

Facultad de lngcnicnr cn Vccanrcr

tis(,\l_.\

I _)

1 l0-2
No. de Pl¡no

Conjunto Pinchador

t4 t3 54 I7 6 l6 15 t2

.1

Detalle " I "

Detalle " 2 "

19 18 l0 ll Detalle " 4 "
Esc¿.I¿ l:5

Detalle " 3 "
ll:ical3 I :5

@

A
I

o
I

I I



I sR 2170-5
l() Bincha de Sulecirin Rodillo l Acero Galvani¡¿ado
l9 Collarin de A ¡ustc 1 Acero A36 ol0

Rodamiento dc Rodillo l NTN ó()t2?
l7
Iti

Conj. Bincha de Enclar,amiento Acero 436 RUTLAND 235.I.0323
1ó Anillo de Su jeción Interior 13 Acero 436 o25
l5 Rodamicnto Rueda Pinchadora 4 NTN 6805

Perno de Chumacera tl Acero A36 Ml2 x 1.75 L80 R. Pa¡ciall4
l3 Chumacera de F je Pivote 1 Pa¡ed ol5
l2 Eie de Rueda Pinchadora I Acero de Trasmisión o25
il Eje de Rodillo Sujetador Acero Negro ol0
10 Rodillo Sujetador 1 Acero Galvanizado Espesor 4 mm
9 Eslabón Conector Acero A36
8 Rueda Pinchadora Menor -)

Acero de Trasmisión
7 Rued¡ Pinchadora Mavor

-,)

Acero de Trasmisión
ó Elemento Pinchador 4ri Acero Inoxidable

-) Buje Guía 1 Acero 436
1 Eje Pivote 1 Acero de Trasmisión o25

Brazo Sujetador I Acero A36
1 Brazo Pinchador I Acero 436
I Estructura Principal

POS. DENOMINACION CANT. MATERIAL NO-I AS

Dihuio
I'roy
Apnrhi

ESPOL
Guayaquil - Ecuador

Fech N
t001, F . A¡ias

F. Arins
E, Villacis

Tesis de Grado
Facdtad de lngenieria en Vecá¡ricr

110-3Conjunto Pinchador

ti\( /\t r\

Con unto Pistiln

I

I
I

3l

I I i AceroA36

No. de Plano

@

A

I I

I



50x50x:

4
{

l

4.

150x50x2

J6.{ (l

.l

]J7 J

_(0.u

i 61.0

ll

t060.0

1212,0

J

l-"t

2

Detalle

ll.0

Detalle

lli0

r50r7f,\:

7(¡ ¡J -

6

o

o

l.1.ll¡ 5

l0.i)

5()xló\l

't6.f\ -

lr)'

- i0.0

lt

1

6
7

7IE D

{
l 6.0

l8 0

462.0

J 1

5

.l .t

462.O

050x7óx2

050x7óx2

150x76x2

I5ll.rl

Fech¡ Nombre:
l)ibuio t . Arias
I'rov ,' F. Arias
Aprotx! E. Villacis

ESPOL
Guayaquil - Ecuador

Tesis de Grado
Faculud de Ingenieria en Mecánice

111
No. de Plano

1

CONJIINTO PINCHADOR

Estructura Principal

I
2.0

18.0 -_

Ls{ala I i5
7

ll

500

É:scala I : 5

I

1

I

{

I t2.0

1

I

--7r t

t:

@

A

¡



Fecha Nombre:
I )ibu io F . Ari¿¡s

F . AriasProy
Tesis de Grado
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Fccha Nomhrei
Dibuio I'. A¡ias
I)roy F . Arias
Apmbo E. Villacis

Tesis de Grado
Faculud de lngenieríl en llecfuricr

1/ s
No. de Plano

CONJIJNT(] PINCHADOR

ESPOL
Guayaquil - Ecuador
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Fecha: Nombre:
Dibuto F. Arias
Prov. F. Arias
Aprobo ni,,' E. VillacÍs
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Faculud de Ingenierir en Mecátuc¡
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Fecha: Nombre:
Ilibujo F'. Arias
Proy t0 0t,98 F. Ari¿s
Aprobo l0'r.r1,98 E. Villacis

ESPOL
Guayaquil - Ecuador

Tesis de Grado
Facultad de hgenieria en Mccárica

lsc^1..\
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Fecha: Nombre:
Dibuio F. Arias
I)rov. F. Ari¿rs
Aprobó .10111,98 E. Villacis

ESPOL
Guayaquil - Ecuador

Tesis de Grado
Faculad de Inucnicna cn Mccluricl

I

l:S(..\1..\
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No. de Plano

CONJL'NTO PINCI]ADOR

Eje de Rueda
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459.1
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{
Detalle " 2 " Detalle " 3
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Fecha Nonrhre
Dibuio l0'01,98 l-. Arias
Pro¡r F. Arias
Aprobo E. Villacis

ESPOL
Guayaquil - Ecuador
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Facultad de Ingenieria en Mec.4nica
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2 l0-1
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18 4 Acero A36 Ml0 x 1.5 L20 R. Parcial

t7 Arandela de Sujeción Pistón ') Acero A36 Mt0

l6 Tuerca oe su.¡ecion Pistón 'l Acero A3ó Ml0 x 1.5

15 Pemo de Sujeción Pistón ? Acero A36 MlO x 1.5 L70 R. Pa¡cial

l4 Pemo de Sujeción Rielcs t2 Acero 436 M6x 1.0 L50 Bristol

l3 Pemo de Sujeción Soporte 24 Accro A3ó M8 x 1.25 L20 R. Total

t2 Arandela de Sujeción Rueda .1 Acem ,{36 M6

II .t NTN 620.r

l0 4 M6 x 1.0 L25 R.'l-oul

9 Placa de Sujeción del Pistón Acero A'36

4Buje Guía Acero DFZ Templ. Aceite

7 Pistón HidÉulico del Porta.l lanta I sR 2350-.r

6 Portal lanta I Espesor 6 mmAccro Galvanizado

Eje de Rueda { Acem de Trasmisión

4 Estructura Principal I Acem A36

63 Soporte de Ricles Acero A36
) Riel del Transpo rtador 1 Acero de Trasmisión ol9

I Rueda I Acem A36

POS. DENOMINACION CANT. MATERIAL NOTAS

Fecha: Nombre:
Dibuio F. Arias
Proy l0 0liq8 F. Arias
Aprobó E. Villacis

ESPOL
Cuayaquil - Ecuador

Tesis de Grado
Facultad de lngenieria en Merinica

!lSC¡\l-A

210-2
No. de Plano

Conjunto
Transportador

Pcrno de Placa de Sujeción 
I

I

Rodamiento de Rueda 
I

Pemo de Sujeción Rueda Acem A36
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Dibuio l0i0l88 F. A¡ias
Proy l0 0rÁ8 F. A¡ias
A0rohó F. Villacis
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Guayaquil - Ecuador

Tesis de Grado
Faculud de lngeniería en Mecánica
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Dibuio F. Arias
Proy l0i0t,9E F. Arias
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Fecha: Nombrc
Dibuio ]0[lr98{F. A¡ias
Proy. lO0lAtlF. A¡ias
ADrobó l0! l,9t E. Villacis
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Guayaquil - Ecuador

Tesis de Grado
Fru.lad de Ingeniena e¡ Mecinica
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Tesis de Grado
Faculud de Ingeoieda en Mecá¡ica

ESPOL
Guayaqül - Ecuador

Di BOo
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F. Arias
F. A¡ias
N
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ESC,III:
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Detalle " I "
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25 Pcrno dc Suiccifu Tm Protcc. 4 Aoc¡o A36 M6 x 1.0I20 R- Totat
u Ch¡nma 2 sl6
23 Pc¡¡o & Suicrcifu (rhrrmqctra 4 Ac€ro 436 MB x 125 I,35 R. Totul
22 Ctabefa dc Polca I Acero 436
2l Anillo dc Sujei&.Ercriq 1 Accro 436 {t0
20 Anillo dc Sujcci& I¡tciu 1 Acrro 436 s50
19 NTN6810
18 d0Anillo do Súcióa Exferiq 2 Ac€m436
l',t 2 s60A¡illo do Sujeióo lúerior
t6 I NTN6912
15 Ch¡bctadcl T@bG I Accro 436
14 A¡aodcl¡ dc Sujccih Ta¡nbc 1 Accro 436
13 Pcr¡o dc §ujmitu Tmbq I AccmA36

Pa¡o Sujci& lvfotu-R¡ú¡cúc 8
11 2 Accro 436Ti¡erca dol Po¡o Placa Tco¡pl.
10 &fobr-R¡ó¡gtu I SSGsOKPR63G4
9 Polca dcl lvfotm-Rod¡¡gtm I 32008s03
8 Polca del Eje lvlotrlz I 32030003
7 Ba¡d8 3 Cs¡¡cbcl@8 TipoA66 Log. 1676mm
6 TwP¡obctqa 1 AcaoCnlvaizdo Calihe 16
5 Pl¡ca Teopt¿dora I Accm436
4 I Accro A36 Tipo Oacil¡üePctno & Pl¡caTcoplodma
3 Estn¡chJra PtiaciÉl I Accro 436
2 Ejc Motrlz I Ac.ro Inoxidabb
1 Tm.bc I Accro I¡o:cidsblc

NOTASPOS. DENOMINACIÓN CáNT MATERIAL
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Conjunto Bancada
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Fechai Nombrc:
Dibuio l0oWF. A¡ias
Prol¿ l00l,9slF. Arias
Aprotxi l0$l,9tlE. Villris

Tesis de Grado
Facultad de Ingeniería en Meqinic¡

ESPOL
Cuayaquil - Ecuador
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No. de Plano
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Stirnradschnec ken-
getriebemotoren

lechnlSche ElgonschElten
Dcr Eins¡l¡ von Schncckcr gohloberñoloron
erlolgl dorl. wo bei kle¡nenr R¡umtedarl
hoho Orohr¡omcnlo uborlrogon werdon
nrussen uñd elns rechlw{nkllga Añordñuñg
der Abkiebswelle zurñ irolor erlorderlich isl
Die Slirnr¡dschncclerlgekleb€rnotoren be.
slehen aus den Elemenlon Schrieckerslule,
Slirnradslule und Eleklrorñoto. Dl€ gehárte
lBn und goschlllle¡on Záhnll!¡I0n dor
Schñgckcñwellg und dE! ru! B.oñ¡e gslu,
ligle Schñeckeñrad gewáhrlelglen ginen
hoheñ W¡rkuñgsgrad uñd gorhgon ve¡-
schlei8 Di6 Gekiebe ¿e¡chnen sich dufch
geráusch.úme und sloodámplende Dreh.
monleñlulredragung aus

Anlrlebs' !svrahl
Oie rn der f ypenubersichl anoegebencñ
Lcishrngs und Drehrnonlcnlwerte gellen lur
lol(lcndo ( olricbsbcdingrJnol-.n
. SchmienxB nril syrlthelischcrn Ol
. O¡uerbckreb be{ gleichrná0kler Be-

l¡slLnrq und 8 Shrnden lag[cher Be-

. Urrrlr.lxrngslanlp.rñh,, 20 C
- Scl!rnierskrllcfiDeralur q0 C lMÍ¡eral.

oll l)¡w 100 C (synlhelrsclros Ol)
.' 

^,rl¡ula, 
Dro Slrrrlo h(¡ nrir 2 S.'kun.

(l.n Anl¡ul¿.'rl lw¡lÍer(l (los Anl¡ulos
k¡nrr r,¡s Zwel¡clre df,s Nennmornen-
lf's uberft¡qerr werden)

[!r.lr rntrslx'{Ji](¡nrrl.rr dr. hrervor ahwoi
r l'¡n snr(J rftr.h .' lsp,ochnrxle Fakloren
tx'r d¡r Ausw¡ll ¿u berucksrchhgen

[)¡ñ AUcw¡hl.iñr SlInr jldschrrockarrqotrre.

bornolrnon isl vor¡uqswciso uber d¡s An.
líf'bsdrnhrnonronl der Art elsntaschirle vor-
¡rnrnhn¡en O¡bn¡ asl nach flrecl!¡nischel
r Ivl tl,r'.lln.,ch., Br'^rrsp|Uclrl rg ¿U unter.
c.l'orio,r F,lok)l dar Eírs¡t, dcs Slirnr¡d.
a,chnnrkerrqakrobernotors nichl radial. r,nd
¡ri¡lkr¡lliei. isl n!¡cksprache nnl dem Her-
slellcr erktrderlich

Alrswirhl nach der mechanlschen Bean-
spruchurrg

Technical character¡stlcs
Dr¡ve selecl¡on

C a ra cléristlq ue s technlques
Choix de la motorlsatlon

Helical-worm gear motors Moto-réducteurs á engre-
nages cylindr¡ques á vis
sans f¡n

P,.--,. .,,

M,lNml

t, v 1,, v ls ! M¡ oder

AnlÚ4bsdrahrlon¡enl der Ar.

I r'rshnxt (,er Arhctlrrn¡schinr-.
Bnlrol)sl¡klor (siohe f itbellel
F;rllor lur 

^rl 
des Schmierslollos

(siolie lab¡llol
f ntlor lur Anl¡ulha!,igkel
(siclre Iaballe)

Technlc0l charscterlgllc!
Wornr gear ñrolo¡s ar€ used wherever high
lo.ques musl be hansñillad, spacc 19 al a
prcm¡um Eñd E raghl.lnglcd rnEñEcñcól ol
lho oulpul shsll lo the ñolor lB ñoc63!ary.
Tho worm ggar ñolorg co.npriso 6 worrñ
stage. E helical gear stage and the eleclric
molor. fhe hardeñed ond grourú loolh
llanks ol the wofm sháh End lh€ bronrr
worm wheol Essuro hlgh lll¡cl.ncy ¡ñd

low w!!. fha garr unlt! l!!túr! low-ñol3c
añd shockabsorb€nt lorque transmillloñ.

Orlva !alactlon
The power ralings aM torquesquoled in lhe
type summary apply lor lho lollowiñg opera-
linq conditions
- lubrical|on lYilh synlhelic o¡l
- corlrnuous operalion under a sleady

load lor I hou¡s operaling lirne daily
. ¡mbrf)nl lornperalure m C
. h¡bncanl lemperalure 90 "C (minsrsl oil)
or l0O'C (syñlhelic oil)

- 5 slarls per hour wilh mar 2 seconds
slarlrng lrme (during lhe slarl-úp. lwice
lhe raled lorque can be transmilted)

Oncr¡linq co'd'lions devial'n9 kom lhose
nEnlioned above have lo be laken inlo con.
s'rlpr¡io r¡srtq lhe co,respooding laclors
dunng llre seleclion A drslirrcfion is lo be
m¡de tlclween meahanical and lhermal loa.
drrrQ ll lho apnlcátion ol lhe worm qe¡r mo-
lor§ r§ nol l,ee lrom radr¡l ar'd ariallorCeS.
please. consull lhe manufaclúrer

Selecllon onlhe bss¡3 ol mechanlcal loa.
dlng

M,*ra " lo x hxlsxM.or
P",." -, - lr, Y 1,, \ ls r P.

M, lNr¡l úiving lorqueoldriven
nr¡chine

P"lkWl poweroldrivenrñachine
l¡ applcahoñ laclor

(see lable)
It lactor lor kiñd ol lubricanl

(see table)
1,, l¡clor lor slartinq kequenzy

(seelable)

Selecllon on lhe basls ol thermalload¡ng

M,,,,,, - lr v lr x ls r Mior

P",^, fr x lr i ls t P¡

l¡clor for duly (see lablel
l¡clor ,or amb¡enl leniperature
{see lable)

Csr!cléilstlque! lechnlque!
Les molo-réducleurs á vis sañs lin sonl re.
commandés surlouldañs ls ca! ou ll! agit
do lrln3rñcnra d! cqJplc! moleur! ólgvá!
dan! un sncoñbr€ñont rédull ol oú ll oll
hécessalro de diposer I añre ¡nolau. reslan-
gulahernent par rapporl au rñoleur.
L6B ntoto.réductzurs á engrenag4 cyli¡dñ.
quos á vb sa¡3 fin sa co.nposgñt du haln de
ü! r!n! lln, du kain d ongreñrgQ! cflndri-
quc! tt du írot.ur al€clrlAuo Ler prcflls d6
denl t€mpés el rectiliés des arbras de üs
garu lln €l El ro!€ l!ñgonlo lsbriquóo an
bronz€ assurenl un Eñdeñenl élevá áins¡
qu unela¡bleusure. Lesrtructeurs sg disliñ-
guenl par une kansmission s¡lencieusg el
aÍiorliss¿nta du cluple moteur.

Sélectlon d€ lE motorlsallon
Les valeurs de la puissance el du muple
moleur ind¡quées d¡ns la liste des types sont
valables porrr l6s condilrons de seNrce sui.
vanles
- Lubdl¡cálion á I hu¡le synlhélique
- Service permanenl á charge uñilorr¡e el

pour uñe duféede serviceroumáliérsde I
heures

- lempérahne ambianle de 20'C
' Tempéralure de lubrilianl de 90 'C (huile

mioéral€) ou de 100 -C synthétique)
. 5 demarrages par heures pour une duré€

de déma.rage de 2 secondes au max
lpendanl le dómatrage peul élre lransmrs
le double du couple nominal)

Les condilions de seNice y dillérant devront
élre prises en comple lors de la séleclion du
reducleur en utrh$nt des lacteurs appr@rils.
La séleclloñ des molo.réducleurs á engreña-
ges cyliñdriques á vis sans lin s eflecluera
de piélé¡ence sur la base du cluple moleu.
de la r¡achine de lravail Pcür ce la¡r€. ¡l taul
dislrñguer enke Ia charge mécanique el la
charge thermique S¡le rnolo-réducteur á
engrenages cylindriques A üs sans lin ne
loñclioñne pas dans des conditions eremp-
les de lorce radiaies el axiales pn¿re de con-
suller le labri:anl.

Sélecllon salon 18 charge mécanlque

M*¡ ¡r = le x lH x lq x M. ou bie{t

P-.^-r =forlxYlsxP"
M" lNml etanl lecouple moteurdetama-

chine de kavail
P.lkW! élanl la pu¡ssance de la máchino

del,avail
16 élanl le lacleur de service

{cl. tableau)
fr álant le lacteur pour legenrede

lubrali¡nt (c, tabteau)
lH élanl le lacleur f,our la héquence

dedemarage{cl tableau)

S¿lectlon selon ls chErge thermlque
M"- =lrYlrxlsxM,oubien
P.., =l.tlrxlsyP.
lF elanl le lacteur pour durée de mise

en service (cl lableaul
lr étant le l¡cleúr pour ta lempératuro

ambianle (cl labteau)

'l11url

t,

Ausw¡hl hach der thermlschen Be-
anspruchung

M,,.,.,, t, . t, " t- ' M,or,a,

P,, -, lr'1, ' lr . F"

lr frlkr tlr¡ F trrs.lt;rlldauor
(siahF l¡hcllcl

lr filtorhr(,rrrarbursslenrpcr¡krr
{srclro l.trcll.l

Technlsche Elgenschalten
Antriebsauswahl



Stirrrradsctrnec ke n -

getrie be rno toretr

Anlrlebsauswahl

Helical-worm gear motors

Drlve selection

Moto-réducteurs á engre-
nages cylindriques á v¡s
sans fin

Cholx de la molorlsation

Dic^usw¡hlrlor G¡lrloboqroBo,rchlol
slch nnch doñ qidBoron dor boldon or-
rochnolgnWorlo Dabel gill

M*n.d < MN od6r

lhe qrealnr ol lllc lwo vnlues calculaled is
l¡ken lor llre selecllon ol lhe 0etr unil
si¿e ¡he lollowlng appl¡es hero:

M*.-, < M.r o, PTi'" 
= 

e*

Mu.., 
= 

Mñ or t:i" 
= r,

MN lNm! raled lorqueolgaar un¡l allow-
speed shall

P'JkWl powsrratlng olgoar unllsl
high-spoed shall

rl ope¡atlng €lllcloncy olg€ar unll

Appllcalloñ lactor ls

Ia séleclion do la laille de reducleü se
lflil selon l¡ v¡lour supérieurg d€ cgs deur
valeu¡s calculées Oans ce conto¡lo esl
v!l!bla cr qul!uil:

M*ñ.í < MN ou P'x."'r 
s P¡r

M,.r < MN ou *- = 
t*

M¡ [Nml él6nt l€ couple norninaldu ró-
ductsur sur l'8rb.o a pelllo
vllass€

PxlkWl étanl la puissanc€ nomlnale du
réductsur sur l abrs ágrands
v¡less€

rl élanlle rendcurenl d€ s€rvice du
ráducleur

M-xn'' 9550 x P*

rl

P" .,
't

M* -r I M" c¡der

Mr¡ lNrñl l,leññmomehl des Gelrlebes an
('er iangsamlaulenden Well€

PNtkwl l¡ennl€lslung dss Gelrlebes añ
r,er schnollaulgndeñ W€lle

rl ,'elrlebswlrkungsgrad des GB-
t ,ebos

_!tt" n-
9550 x PN

Betrlebsraktor lB

Ur:-!-
0xPx55a

Facleur de servlce ls

SloRgrad/Shock grade/Oegré de choc Schalluñgen/Stunde / Operalioñs/hour /
Changaments de vit6sse/haura
< l0 100 200 > 200

I

t

(qlc'chmá0¡q/conslanl llnif ormel
(rráfllqo Slolle/modor¡le shocks/coupsd iolensrlé modéréel
(nrilllere Slone/modiúrñ shoclscoups d inlensrlé moyenn€)
(slar ke Slone/sevore shocksrcoups d ¡nleñsile lorle)

r.00
r.25
't 50
175

L40
t.75
210
?40

1.10
r.40
160
190

r.20
r.50
t75
2.to

Belsplols l0r den Slo0gred engelrlebener
Motchlnon

Example! lor shock grádo ol drlven
machlne

Erempleg pour les degrés de choc d6
machlne! commandée!

Stooqr¡d ¿!nqotlebonoMir§chrne shoc¡grade c,r'vcnmachhe degrédechc machlnecommandáe

I

gle,chn,l0'.1
I

conslanl

ll

slrocls

Slromc.¡q,qar. Gurllo!
d.rer. Fñ,dar<ch,rc.ton.
l.|.htcAul¡r¡qe Verpak-
lunqsnl¡schrnon. Vor.
schlrhl|nlr rr'he fur Wcll.
t¡tlgi¡ilsahlnon. Ltrlter.
lclchlo Zenlrh,gcfl
Brihrar ond M,scher lúr
Slollc 0leichmeBqor
Oichle

ll¡rrrrl¡ol,lf'b voñ Werk
l.r.Jqihaschinetr. lchwcra
Arl¡uqo.Orohacrto!on
Xráñcrr schwr'rñ ZenlrilrJ.
e¡r, n(¡hrcr ond M¡schor
lur Stollc urlqratchñ¡B,q€r
Dichlo. Grubonlull6r.
Drnholon

ll(nrbrt¡rbo,lunf¡smff chr-
. lSiqcqnll.'). }n¡h

wr'rlo Eñ¡ylixro,.Kol.
l).Ipunpoo. Xuqolñuh'

B'..hf'rfsl^rr Errl S¡cb-
¡nl,i¡l)n l(rllrirqillqn
[J,rkalt¡rcssorr. Sch;ll
nrrsch,nf,o. Ló[ctbsggor.
Ermorkolloflanlricbo

Gcñe,ato,s bellcon.
veyo6. lighl llls p¡c*agrng
machines. leed dr¡ves lo.
machine lools. lans. lighl
cenlriluoes. slnrersañd
nn rors and mr!(,'rs lor sub-
slances ol uñilorm coñsi-
slency

lltrrn d,ive ol m¡chme
lools. heavy l,lls. slewirE
getu olcrañes. heávy cefl.
lrrluqcs. sln rers añd rñixer3
lor subsl¡nces ol r|oñunl.
lorm consislency. mmo

Woodwo,llrg machlnos
lgrrq lrame saws). ho.
slrrtq go¡r. sinqle.cylirdor
prsloñ Brmps. pebbl€ mili3,

Crt sho. {slono.ore}.
sd.cn d.rvcs. odgo nnlls.
t tQl,ctle Dr€sses. pooifx,
m¡chinos powar slr)vcls
ch:rn. and-hlct€l 6rcavalor
drvcs

I

choca réquli€r3

I
choca d ¡nleñ-
dló modaráo

u
choca d Inlon.
slió rbyoono

chocs d iñlen-
srté lodo

Gé.Éretrices. kañspor'
lerrs á corrrroie, Mliceg
lran§@leu§es. asceñ.
seu,s lÉlers. machirEs
d embellage. mécanisrng3
d aváricemenl pour rna-
chnes.oulils, veñlrlaleurs.
cenlrf ugueuse! léoéres.
69ilaleuls el rñélang€urs
porÍ malror€a de donsil6
uñilorr¡€

ñr,OlOr¡salioñ p.lñcipal€ d€
machlñe{uhls ásc€ñseu.s
lourds. d,spo3ilrl9 de rolá-
lion d€ Eues, c€nlrilugu.
eus4s lOUrdeS. Ogila.
leurS el rnélengeurs por,ll
mal¡¿res d€ densilé ¡Íégu-
liórD vsnlllaleur3 do dn .

lorrrñoueu¡ tourñ§ñt!

Machines á tr¡tvaill€r le
bols (sclosácEúol. dspo.
s¡tils (ki lcvdgo. porñpes
Ellerñalives ñonocylindrl-
qr¡es. broyeuf3 ¿ boulels,
ertn d€úses

concasseurs (pi€rcs.
ñiná¡is) rnolor¡salions
pour flslalli¡lions dé crib-
lage. broyeurs á ñeules.
pr osses á brrl(}enes. ma-
chinesámordef. pelles

ercoYalrices. rnolorl§1.
toñs pour cháines á gqreb

min,ae Slona

nt

IV
,tti¡,! n Stó0o

flt

slúcls
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Stirnrad sc hnecken -
g e trie be nr o to re rr

Arrlriebsa uswahl

Helical-worm gear motors Moto-réducteurs á engre-
nages cylindriques á vis
sans fin

Dr¡ve selection Clroix de la molorisat¡on

F6llor lrl':6ctor lrrFecleur lG

Eirrscll¡rlldar¡or ED ic Slunde ¡rr 'li,
Duly ED p,.r hour ln %
Duráe de l¡se en service par heur€ en 7o 10 20 40 60 80 100

Ir 0.5 0.65 0.7 0,8 0,9 1.0

Hiñweis
Einsch¡lld¡ue¡ EO l%l
Laul¡elvsld unler Lasl lmlnt x 100/60

FEltor lr/FEctor lr/Facleur lr
Umgebungslemperalurln C
Ambiénl leñperalure ¡n C
Tempéralure ambianle en C

Nolg
Ouly EOl9'.1=
oporaling lim6/hour undar
load lrilnl x l00/80

10

Nola:
Durás dE mirc sn sorv¡c€ l%l -
Du?ár dc rtrYlce/hrura sou!
chrrgolmnl x t0O/80

¡10 5030

Ir 0.9 1.0 1,5 1,9

Faktor ls lüi Schmlerung mlt Mlneralól€n (bel synlhellschen Olen lst ls = l)
F¡clor ts lor lubrlcállon ryllh mlneral olls (ts = 'l ln case ol synlhetlc ollsl
Facleur lq pour la lubrlllcallon EUr hulles mlnérales (pour les hulles synlhéllques ls = l)
B¡r,grofJc SSG/S'¿e Ssc/laille moleur SSG 50 63 80 100

t! 1 tB 1.2O 1.20 1.20 1 25

Faktor ,s =acloi ls Faclcu. h

^nl¡ullraufiqkerl 
pro Slundei Slarlrng lrequenzy per hour, Frequence de demallage par heure

h's 5^r,¡ule/uplo 5slarls/I¡s(¡úa 5dénrafiages
hrs l0Ar'üule/uplo l0slarls/ilrsclua l0demarrages
bis 60An iúfr,'/uplo 60slarls/lusqu a 60démaíages
bis | 20 An,iit,le/up to 120 slarls/iusqu a 120 domarr^ges
' l20Añlaule/ - 120s|¡rls/ -. l20démarrages

1.00
r.05
1. r0
1,20

Zulásslge nadlalkrálte lai. dle
Ablrlebswelle
Kr ¡ll¡nqr rll aul Wcllenmrlle

Permlsslble radlallorces lol tho
oulpul shall
AppLcalion ol lorce al shall cenke

Forces radlaleg admlsslbles pou,
I arbre de sorlle
Application ds lorce sur le milieu d'afbre

Tvn
Tvt,F
T yfi,r

ssG s0
ssG 63
SSG BO

SSG lrÚ
sc(; r 2r

Zr,lrissiqe n¡dr¡lkrálle F',. ,,lNlbei Abhiebsdrehzahleñ lrñiñ 
rl

laf'rrr r¡dr¡llorces Fr,,,lNllor wrlh oulpul speeds lrpmt
Forces radial¡dm Fn,,,,lNtpour lesvilesse de reduclion luminl- 16 - 25 <40 

=71
4400
6600
8000

| 0(x)0
!¡000

4,100

6600
7600

| 0000
t 3000

4300
5700
6500
8800

| 2000

3800
4 700
5700
6300

r 1000

Sr)llloir r,ro [rr d(-'n snozrr'llnn Anlrcbslall
c,nxllollon nildrnlkr¡lle lnllrer nls dre
l¡l)nllcnyvnrle herlen. so isl flucksprache
In I lerslclicrwcrk erlorderlcll

Nole
ll lh.' ¡¡di¡l lorces fo!¡nd to¡ lhe specific drive
ilpplicrlion are qrealer than lhe values in
lhe lable. lhe olanulacturer musl be consul-
led.

Not¡
Sr. porn u,. cas de nlolo'ls¡llofl speolque.
las lorcos adialcs dólormnróes sonl st,pe-
¡olnr-'s ¡ a .llas irdrlr¡cas dans la l¡bloau il
osl necessaúe de co¡)suller le l¡brlc¡nl

Fr,ut

t

i
--- I

63

I
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S tirn ra d sc h n e c k e n -
getriebemotoren

Llelerba gAusfúhrungen

Helical-worm gear motors Moto-réducteurs á engre-
nages cylindriques á vis
sans f¡n

Available vers¡ons E xécution disponibles

D'o neihe S rnr¡crscl¡nockonqoklsbemo.
ioren {SSG) uol¡01 5 ¡iúqróReñ. dro l,r
Fr,fl. oder Fl¡fischñushfrun0 (mil eioerñ
odor ¡wol Welloñ6ndon) odor lñ Aulllock.
suslohrung (mlt odor ohno Flañsch t,ñd
Drehmomsnlslül?e) gclielcrl werden kon-
ncn Oer serieñmáfligs Schulzgrad lsl
tP 55.

FUr allo Auslührungen sind dis Fü0e des
Gelriebegeháuses nulzbar.

fhe hehcrl lroín qe¡r ser¡es (SSGI compí-
scs 5 Íinrre sr¡es lhil c¡n be Srrfrpll€r, in
lool nlounled or ll¡ngg mounled vsr!ion3
(vyllh ono or ñora lhofl cxt!ñ!loñ!) or aa
an ollachmenl version (wath or wllhoul
llanqe ñnd lorque bracel. Tho slandard
Proteclion Slandard is lP 55.

La séfle de ñolo-réducteurs á engrena.
ges cylindflques A vis s¡ns iñ (SSO)corñ.
prqnd 5lypss qul sonl dlsponibles Bn 6r.
ácutlon á prllcr ou a florquc.brldc (¡voc
unou deur boulsd 6rbrg)ou ensxécution
A arb¡6 c.su! (avec ou sans llasque-bride
et b¡as da couple). Ledegróde prot€clion
de séris est lP 55.

Pour toules les exéculrons il esl possible
d utiliser les palles du carter d engrenage.

The lool elements ol lhe gear unil casing
can be used lor allversions.

Shrñ,á6chñeckengelrlebemolo., Fu0ausluhrun!
Hol¡c¡lworm geer molor. lool ñounled vor§ion
Molo.rédülor¡ls ¿ eng,€{a963 cy'lndrlquls á vls
s¡its f¡ñ, eracutio a patlc!
(sso 6:t KPR 5a Kal

( il ,1,

l,,,u,o,o

Slún.ádschneckerEelfi ebemolot Fleñscháusf uh.

ll¡l'cir.*o.m qea, ñrolor. fl:r.q. ñrorrrled !ersioñ
Moloróducleurs á eng,€ñ¡g?§ cynódriques á eit
s¡rls fn. etóculioñ il ihsqus-br¡dO
lsso 63 F KPR 56 Kal

,. 'l

)
II

r:l

Srr N¡dschneckeñgetl't'benloto.. Aulstectaus.

llencal úo.m qe¡r ñolo.. atlechme¡t vers,oñ
tltolo rédrrcteitrs á enql.náges cylindrrques á vrs
§¡.§ i¡, eróc|tiori ?! ¡rbro creui
l§so 6:] a KPR 50 t(a)

.i,lllll

Slnnra&chñec¡eñq€t¡i€bc.notor. Aulstcckeu!.
k,h'ung ñil Fláñsch
l.ielicál.wo.rn Oatr molor, allach.ncñl vargoñ w¡th

Molo.,áducleuls á eñg,enages cyliñdriaues A v¡s
san! l¡ñ, orécúlroñ a arbra crau¡. ávec flas4ue-

lsso G, aF KPR 56 Xa)

t-t¡

Sltñ,edsChnccker¡gelriebemolo.. Aul!leC¡au§.
luhn nq rnil Oreh.riorñeñl sl ul¡€
llellcel-wo.m gear motot allachmenl versron wilh

Molo.ráóucteurs á engrenaaes cyliñd.ques ?l vrs
s¡ns tñ, axécution , árbr6 creur ev€c has d6

lsso «, ao KPB 56 xat

Sr tr ñ! rctschñoc* Fñq.t ¡et eñrotor, Aulst eckaus-
tuhru.g h( Abdec¡hárü€
ller'cal worñ Oear ñtolor, attáChmeñt versro^ vÚth

[lolo ré(rucleurs á ena'pn?ges cflndlqrrs á lrs
s¡ñs liñ. erécution á erbre crsur avec capol d6 re

lsso 6:t AH xPR 5a xal

t

J'tl
._t

!

(

,-'i' ..

iHilllHr

I

tl
. ,]
tl
1

tlll-
,., r i.,

l[,i,1

,¡r

«i»
l

h,rl Iiltr:t :r

6n

Slúñr¡dschñccieñgatñeb€ntotor mit b€idseilig€r

llcllcel worm gear moto. wrlh oulpul shafl al both

Molo r¿drrct.urs A ersrenag¡s cvl'^Clr'ques á vi3
rlos h! ¡vec ¡rbre moleur b¡l¡térál
lssc 6:, L xPR 5a t(rl

I i{l
I
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I

I



Stirnr rdschnecken-
gelrie remotoren

Aulstellung, lnbetrlebnahme
und Wartung

Autslellung
. GetrFl)o orsclr{¡llorulsshol Und ohne

Versp¡rrnungon ñoñlie,en
. Schrñubeh dsr Fesll0kg¡lsklasse I I

. Orehmomenlslúlzg m¡l Sch¡aubeñ der
Fesllqkollsklas3€ 8.8 Br¡ Ooháus€ bo-
lesllgon

lnbetrlebnshm" und Wsrtung
Dle Gehieb€ slnd lúr SchmlÉrung mlt
3ynlhellschem Ol sul Polyglykolbasls
eusgologt. Bolnr Eln3al¿ voo Mln€ralól
verlngert 3lch d€r Wlrkung3grSd und
dsm¡l dir angegobono Le¡slung
Vor lñbek¡ebnahm€ des Gelr¡ebes isl zu
prulen. ob die Enllúltung úbs, d¡eOleinlull.
schraub¿ gewáhrl€¡stet lsl
Da bei b€i ñeueñ Gelrieben der Schnek-
kenrirds¿lz ¡uñáchsl auf den oplimalen
ncrbr¡ñq, w¡nkel einláulen muR. wi¡d emp-
lohlon ¡a les Gelnebe ,un¡chsl lur einige
Stundert i ñ Leerl;rul Lrnd ¡nschlieRond lur
rnehrore rj[fllden unle¡ ca 50'i dc¡
Nennl¡sl zu holreit en lsl aLrs beslimrnlen
GrUnden ern Bolrieb nÚl Téillasl nichl
nroelich. sollle dás Gelriebe nach E¡rei-
ahen eine, ollenrperalur von cn 85 .90 C
wio(l.,holt shllqcsclzl werden Enr quler
f 1r,r f i<,1 .,rlsch.,rtF,\, t r rie I nrslu,rgs.
l¡lxaketl und Lehensd¡ue, des Gekiebes

Syñlhellsches Ól
{)n i1n(t.'qabeñen syr!thr'lrschen Gekie-
hnolo wrkon rFrln¡r'qsrrrlrlornd h¡hcn ein
sehr 9r,lf's Viskosrlills. I emner¡hrrverhal-
tprl un,t brelcn hohon Verschler0Schulz
Werlr,rlnn ?erchnon sie sicl! dUrch eine
hohe Allerunesbcslindigkoil aus

Fur die Gclriebenroloren der B¡ugroBen
SSG 50 bis SSG 80 wrd syñlhelisches Ol
PG 460 omplohlen Ab B¡r,9ro0e SSG l0O
.rlolal drr) Olaus\r¡hl nnch dcr Drehzahl
der Sclrnñ.korlwf.llo O¡lIoho nrl ¿.pol'.
gen Moloren werdcn rr|il PG 460. Getriebe
n1rl6 o(Jr,r 8 poli!!en Moloren werden mit
FG 680 ooschmierl
Gf'q¡nUti.r Mrñcralolcn konnon dic Ol.
woch5.lnrlerv¡llln von 4000 ¡Úl 15000
[Jnkr¡hs.1]nden erhohl werden- wobei die
¿¡rl¡bsl. rrJ¡ nrclrlqroner ¡ls 5 Jáhre sein
sollc. q\,rlh.lis.ho Gr!ltleh.'ole srnd
¡llll¡'rrl, , , in crr¡om I crrrFcrnll,rbereich
r(lrr t0 Cbis r 140 C errselzb¡r

Mln(.r^llsches Ól
I\,o !¡ (lor 

^usr^/¡hllAbcllo 
¡ngcqcbonen

i,lrteriikne onlhñllcn Wirksloll¡usalze zur
Erhohr¡llO der Allcrunqsbesl¡ndqkcil. des
Xñ,rosrnrca.h(,lros so\ff ro rlor VnrhFsse-
ru¡e dl's Verh¡lle s im Mrschrcrhunqsqe.
brpl. enlsprechcn den Mrrrdesl¡nlorderun.
gon n¡ch DIN 51517/3

Helical-worm gear motors Moto-réducteurs á engre-
nages cylindriques á vis
sans fin

lnstallation, commiss¡oning
and ma¡ntenance

lrnplanlal¡on, mlse en service
et mainlenance

lñslall¡rlloñ
- lnsl¡llllre ec¡r r¡orts in a vibralion.lree

añd nondislorled ñanne¡
- Use screws ol Property Class 8.8
- Faslen lhe lorque brac8 lo lhe cas¡ng.

usiñg screws ol Propsrly Classs 8.8.

Comml!!lonlng !nd m!lnl!n!nce
-Ihe gear un¡ls should be lubrlcaled wllh
synlhel¡c oll based on p,olyethylen€ glycol.
Th6 use ol mlneral oll wlll reduco lho
gil¡ci€ncy End lhu3lh€ glvan p€rlormanc€.

Pdor to lha commls!lonlng ol lho g€aru¡lt.
check lhe o¡l lillsr pluO lor prop€r vonlila-
liort
As lhe worm.wheel set ol new gear unils
mustlirslb€ run ¡nlol¡¡d lls oplirnum angl6
ol h¡cl¡on. ¡l ls rocommoñdod lirsl lo oporalo
lhe gear unil under no.load coñd¡lion lor
sorne hours and lhen again al aboul50 %
ol ils raled load for several hou¡s ll. lor
sonre ¡etsons or olher. il is nol possible lo
operale lhe gear unil al parlial load. make
sure to sloplhe unil each limc the oil
lernperalúre reaches aboul E5-90'C The
eliciency ánd lhe servlce li16 ol I gear un¡l
depend on proper running.ln

Synlhellc oll
The grven synlhelic gear o¡ls are kicilion-
rr¡ducrng oils wilh excellenl viscosrty.lem.
pcr¡l(,re ch¡r¡lcterislics and oller a high
wcar Droleclion Añolher leature ol lhese
oils is lhei¡ high resisiance lo ageing
Geared ñolors olsi¡es SSG50 to SSG80
shoul., be lubricaled wilh lhe synthet¡c oil
PG ¿60 As kom si¿e SSG!00.lheoilto be
Userl depends on lhe speed ol lhe worm
shall Gear unils having molors v.ilh 4
poles should be lubricaled wilh PG 460
and gear unils hav¡ng molors with 5 or 8
poles shorrld be lubricaled with PG 680

As compared w¡lh mineral oils, lhe oil
chanee inlervals can be increased lrom
4.0001o 15.000 operal¡ng hours However,
the inlervals should nol be grealer than 5
years Furlhermore. synlhelic oils can be
used al a lemperalure rañge ol - 30" C to
r 140 C

Mlñeral oll
lhe nri¡rer¡loils gi!en in lhe seleclioñ lable
conlain addilives lo increase the ageing
rcsislancs and lhe coÍos¡on frrolecl¡on
¡nd to imDfove lheir behaviour in lhe area
ol mtxed lriclion. ¡ccording lo lhe minimUm
requrernenls sel lorlh rn DIN 51517/3

lmplnntallon
- Monler le rcducteur á I abr¡des vibral¡ons

el deg lorslons
- Utillserdss vls ds la classede réslslañc€8 I
. Flrer le bras de couplo sur le caler eñ ulrll.

sanl d€s ü! d€ la ciasso ds róstslsnca 8.8

Ml!c rn aowlc! Gl mllnlrnlncr
Les r&wteurs sool cüE s potn la fubrifica.
llon á l'hrrlle synlhállquo ü baso d6 potygly.
col. L utl[sallon d hu¡lg mrerab €ohalricrs
h diÍikutloñ du rerd€r¡€nt €t, pa. corBá.
qs€nl. csllo do lo p(|bsárE hdh¡áo.

Avañl la mlse en s€rücr du r&ucleur ll laul
cookoler la borrri€ ávaqralioñ d ah par l lnlsr
[úlaira de la vis de rempñsságe d hull€.
Comrne pour les ¡&ucleur3 neuls. ls lraln
de rou6316¡99ñ1€§ do¡l étra rodá pour lrou.
ver son añgle de lrotlerñeñl oplimal. il esl
recommandé de laire foñclio¡ner le r&uc-
leur d atro¡d en marche á vide el ensuile ¡
une charge ¡nlérieu¡e á 50 % de la charqe
nominale. cecl chaque los pendant plusieurs
heures S¡, pour des raisons données , un
sewice á charge partielle ne sera pas possi-
ble. ilesl recommandé d'aréler le rédñleur
á phJsieurs reprises. chaeue lcis aOrás avoir
obleñu une lempéralure d huile d env 85 A
90 "C. LJn rodage correcl esl décisil pour la
capacité el la duré6 ds vio du réducleur.

Hull. synlhétlque
Ies hr]iles á engrFnngFs s]nlhóliques lndi.
quées diminuenl le lrollemenl el présenleñl
une bonne lenue viscosilé-leñpéralure lout
eñ olkanl une grande proleclion d usure En
plus. elles se d'Slrng(renl par une haule rÉsi.

slance au vieill¡ssemenl.

Pour les molo.r&ucleurs des lypes SSG 50
á SSG 80 il esl recommandé d utiliser lhuile
synlhélque PG 460. A padn du lype SSG
100, le cho¡x de l'huile se lait en loñction du
nombre de lous de Iarbrg á vis Les ráJuc-
leurs ayanldes moleurs á 4 ñles sonl lubri-
liés avecl hu¡le PG ¿60. les réducleurs avec
rnoleurs á 6 ou I póles sont lubriliés avec
I huile PG 680

Comparéaux hu¡les minórales. ilesl possibl€
d augmenter les inlervalles de reriowelle-
menl d huile d€,1000 e l5O0O heures de
service, les lnlervalles no devanl pourlanl
pasdépasserune périodode 5 ans Enplus.
les hu¡les synlhéliques peuveñt 0lrs ul¡lisées
dans uñe garnm€ de lernpéralura comprls€
eñlre -30'C el + 140'C.

Hulle mlnérsle
Les huiles minérales irrdiquées dans le la-
bleau de séleclon contiennenl des addilils
deslinés á augmenler la résislarre au vieil
lissemenl el la proleclion anlicorrosive arnsi
qu'á améliorer la lenue en zone de hofe-
ñenl mixle. coolormémenl aux exigences
minimales de le norme DIN 5l517,B.
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Stirrrra dschrrec ken -
ge triebernotoren

Aulstellung, lnbetrlebnahme
und Wartung

lnstallalion. commissioning
arid ma¡nlenance

lmplanlat¡on. mise en serv¡ce
et maintenance

Helical-worrn gear motors Moto-réducteurs á engre-
nages cylindriques á v¡s
sans fin

Olo Olo sin(l l|lr tlnlrinl)slonrllnr¡llIcn his
90 C sowle lUr Unxrabullgslcnlper¡llreñ
his l0 C Aeergllel Fur dro Oelriebcmo.
lo,on rlor BñugrüBen 9SO §0 bii SSO 80
wlld Mr,o,nlol Cl-F,t60 cnrDlohlo.i Ah
Baugró0o SSG lO0 erlolgl d¡o Olauswahl
nrch der Dreh¿ahl dor Schneckgñwello.
G€lriebo mll 4.poligon MolorBn werden
rñll CLP d60. Gohlaba mll 8- odor 8-poll.
grn Moloron nrrdoñ mll CLP c80 gr.
3chmlerl.
Ds3 Ólmufl nachlo 4OO0 Beklebsslundon
6"r6s¡¡o¡,69. rrllndeslons nach lo !5Mo-
nalen ge$ rchsoll w6¡den Bol besondo.
ron Urngci unqsbedinauDgon. z B. b{r¡

starker Sl. Jbenlwicklunq. isl nach 2000
Bclrlobsslund.,ñ zu pruleñ. ob das Ólwei.
ler elns¡lzláhig isl (Prulung aul Gehall an
leslen Slollenl

T hf'so oils ¡rc slrlc(l lor uso al oportlirrrl
lelrlperalr¡res t¡D lo 90 C and al anlbienl
lentpe¡flhlles down lo t0 C Gea¡ed
molors ol.lrer SSO 60lo S30 80.houlc
bo ruDrr.ñ|('d r¡lh mrneralollCLP d60 As
lrom size SSG lO0. lh€ oil lo be used de-
pends oñ lhe speod ol lho worm shall
Gear unils having molors wllh 4 pole3
should bo lubrlcotod wllh cLP 480 and
goo. unll! havlng molorr wllh 6 or I polor
should b€ lubrical6d w¡th CLP 880
The oilr¡usl be renewed atler ovary 1,000
opcraling hours ol lhe gear un¡|, al leasl
afler every l5 monlhs. Uñder cerialn am.
bienl condilions. e g. ¡n case ol heavy
dust lormation. lhe oil should be checked
aller 2.000 operaling hours iñ order lo lind
oul whelher il can be used any longer
(chcck thc solids contcnl)

Ics hr¡rles sonl ¡pproprloes ¡ des ternpé.
r¡lures de servlce allanl lusqu á 90 C
áinsi qu ü des lempéralures amblanles
lurq!'l '!o'C Pogt lla mclo,raduol.ur¡
des types SSG 50 A SSO 80, ¡l esl recom-
mandé d utlllsar I hu¡le mlnérals CLP 460
A parlir du lype SSG 100. l€ chok de
l'hulle 3s l8ra en loñclioñ du nombrg da
lour! da I rrbrr I vl¡. Lot raduclaurt
ry6nl dr! molaur! l,l p0l6s soñt lubrlllá!
avec l'hu¡le CLP 460. los ráductsurs avec
desmoloursA 6ouá8!óles sontlubrifiés
avec l hu¡le CLP 680.

L hu¡l€ devra élre renouvelée aprés cha-
que lois,!0O0 heuresde serv¡ce du réduc-
leur el au moins aprés l5 mois de service
Oans des coñd¡lions ambianles parlicu-
liéres. p ex en cas d'un lorl dég¡qemenl
de poussrétc rl y á leu de conlróler apres
2000 heures de seNice si l'huile est en.
core uursable (conlróle de la leneur en
malréres sohdes).

Schmlerslollnlengeñ ln Lller
(Rlchlwerte)

Ouaolltles ol lubrlcant ln lllres
(appro¡. qu6nl¡l¡es)

Ou¡nlllés de lubrlllanl en l¡lres
(valeurs 6pprox.)

Baulorm
I ype ol aonslllrclron
ForrIe do conslruclion

Gehrebetyp/Gear unil lyperl ype de réducleUr

SSG 50 SSG 63 SSG 80 SSG 1OO SSG I25

L¡3
051
lt r

0ü OB t4 21 33

85
li 6
fl¿

08 10 23 32 ,1 8

1 8(151 l9(r5) 3 2(20) 5 7(30) r0 0(40)

V5
lt5
H6

08 11 20 29 5.5

fl5l[
B8

2
r0 18

I ) Fr¡rlstnnd lmnrlunter Oborlnnlo cclricbedeckel
( ) t rl',icnnl lovol lrnnrl Und.,r upp€r edgc ol gear uñil covor
I ) l.J,! c¡u do remplssaqo lmml au-dessous du bord Superieu¡ dU couvercla d sngrenaga

40 75

B5I'
86['
H3



S tir rr ra d s c h n ec ke n-
getriebemotoren

Auf stellung, lnbetriebnahme
und Wartung

Schfillc ¡ stol ltobelle

Helical-worm gear motors Moto-réducteurs á engre-
nages cylindriques á v¡s
sans fin

lnstallalion, commissioning
and nraintenance

lmplantalion, mise en servlce
et maintenance

Table ol lubr¡cants f ableau des lubrlllanls

Schñ¡c,!klla.l
I yfx! ol
lutr.¡ca l
Conrodo
lub,franl

Xenñreichñúñq
Oesrgnal¡on
Oósl9ñallon

40 C cst

40 C csl

,10 CcStDIN 5 r5 r7l3 ap OEA Esso Klübér Mobll Sholl

PG 460 ¡ r ¡.50€ Oegol
GS¡60

EPEnrrgol
sG.xP¡160 PGLP¿160 s a6o GH 6.¡60 GlygoylE0 oitso

{Polygrtcor3l

PO880 6r 2.7/¡8
PGTP6SO GX 6.6a0

CLP¡60 { r4 506 BG ¿60
gM8¿60

BP Enoraol
GB.XP ¡60 cLP alo

SPANTAN
EP,t6O

GEM r..t60
unnrrory a60

Mobilg.or
l3a

ShsllOmslá
Oalaa0

c tP680 612 t{8 BG6S0
gMa680

BPE¡e,gol
GR.XP 6a0 cLP680 EP6A0

GEM I 680
Undnoly 640 636

Sh.¡lOñ.r.
Oel680

G¡r,sso lfiouloñonts)
HLP 2

BP Eñ6rct
LS.EP2 E?2

a.¡con
EP2 E?2 EPF.fl 2

Dio tle'henlolqe der genannlcn Firnren isl
alfrr¡betisch und besagl nichls iJber die
Ólr¡r¡:11,1¡lonl Wrr emplehlcn dre Verwen
rrunq d!f'scr odcr rrachwersIch glerchwer-
lqor Schmierslolle

lhe compañies are lasted in alphabelical
order lhis order does nol ¡mply any oil
r¡uahly crilerionl We recommend lo use
lh(-t givcn lubricanls or such lubricanls
wlnch are really equ¡valenl lo lhem

Les lourn¡sseurs do lublifianls Iiqurant
ci-dessus sonl iñdiqués dans l'ordre
alphabélique et non pas dans l'ordre des
qualités dos huilesl
Nous vous aecommandoñs d'utillsar l€s
lubrili¡nts ¡ndiqués ou d€s lubrlllanls qul
onl l€s m0mss caractérlsllqu€s.
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Stirnradschnec ken-
g e trie beln o to ren

Bestellhlirwelse

Helical-worm gear motors Moto-réducteurs á engre-
nages cylindriques á vis
sans fin

Ordering instruct¡ons lndicatlons porlant sur la
passation de commandes

Bol Arrk¡qo. uñd Eeslollungon sind lol-
gends P6ramBlor rñógllchsl vollslánd¡g
oñzugobon:
' fyp€nbs¿elchnung
. Ncnnl€llluñg lkWl bts, Orahñorñonl

sn dsr Abklebswelle lNml
. Abhlebsdrsh¡ahl lmln 

rl

- Baulorm
. Schulzarl
- Belr¡ebsspannung lV,
- Nol!koqusnr lH:l
- Belrlebsart
- besonderg kl¡malische Bediñguñgen
Aul Ankage slnd lolgondo Mod¡likalionen
mógllch
- v€rláñgsrles Abtrlebswollsn€nd6 bol

Flanschauslührung
- abw€lch€nda Drehzahlsn oder Wollon-

endsn
- Schneckengelr¡sbo mit polumschall-

baron Moloren
- Schneckengelriebe mrl Bremsmoloren
. Sclnrockengelricbomil Einphasen-

Wochselslrom-Moloren
- Zweiles Molorwellenonde
- Molorrn n il Fremdlultung
- Schnecke.rgelriebe mil heier Anlriebs-

!r('lle
. Schrrock. rgehicbF nril AnschluR-

llilís.h tr,r IEC Nornnnolorpn
. SclÍtocke rgekrebe nnt Orehzahlver"

stcllung

Belsplel ExEmplo Ererñplo:

Stlrñr¡dschneclenqslrlobe
Hellc¡l-worrñ ge¡r uñil
Fléducleur A engreñages cylindriques á vis sañs fin

Achshohe Schneckonradsal¿
Slrall heighl worm wheelsel
I'laúl€ur d€ I arbre-lrarn de roues langenles

Flinsch¡uskrhrung
Flanee vorsion
E!écution á llasquo.bride

Plesse quole lhe lollowing paramelors in
Bs rñuch delail as poss¡bls when makln€
onquirl€s or placlng ord€r!l
. lypo deslgnalion
- r6led po$,er lhwl or lo.qu! !l lh! gc.r

shall INml
- oulput shall sp€ed Irpml
- lype ol coñstrucl¡on
. proteclion slandard
' operating vollage lvl. malns ksquency [Hzl. operaling mode
- special climalic cond¡t¡ons
The lollowing rnod¡lical¡ons are possible
on requosl:
- e¡l€nded oulput shall end ln cass ol

llanqe mounted vers¡On
- non.standard speeds or shalt €xlen-

sions
- worm gear unrls w¡lh pole-changing

molors
- worm gear unils wilh brake molors
. wornt gea¡ unils wilh s¡nqle.phase a. c.

molors
- second motor shalt exl€nsion
. rnolo¡s wilh exlernal ventilalion
- worm gear unils wilh hee drive shall
- worm gear unils w¡lh conñecl¡oñ llange

lor IEC slandard molors
- worm gear unils !talh speed adiuslment

ll the posrlron ol lhe oulDul shall is ñol sDe-
ciled by lhe cuslomer lhen lhe gear unil
wrlh oulpul shaltwrll be ¡n position A supp.
l'od

SSG 63 F KPR 56 K4 3.15 83 ,B

En cas d6 dgmandes ol d6 commandes
de motériollllaul andlqu€r le plu! complü.
l€r¡ent poss¡blo les pargmátre! Sulvsnl!l
- Codo dr dá!¡gnallon
. Pulsla¡c. nomlnal lkwleyou couple

mol€ur sur I arbre de lránsmlsslon [Nml
- Vit€sse ds sortie lumnl
- Forme do conshuclion
- Typ€ d€ prolaction
- fension dB serv¡cs lVl. Fréqusnc€ du rássau lHzl. Mode de servlce
- Coñdilions climallques particuliéres
A la demands du clienl. sonl d¡sponiblss
l6s modilicátions sulvanles:
- boul d arbre ds sorl¡s prolongá pour

l exécution á llasqus-bride
- v¡lesses ou bouts d arbre aulr€s que

ceux lndiqUés
- réducteur á vis sañs lin avec moleurs d

nombre de póles variable
- réducleur á vis sans fin avec molo-

keineurs
- réducleur á vis sañs lin avec moteurs á

courañl allernalil rnonophasés
- deu¡léme bout d'arbre de rñot€ur
- moleur á venlilation lorcée
- réducleur á vis Sans lin avec arbrs

moleur libre
- róducleur á vis sans lin avec bride de

lixalion pour moleurs normalisés C lE.
- réducleur á vis sans ,in avec réglage

de vrlesse

Si aucune indical¡on n'est donnée pour la
posilion dB larbre de sortie. le réducteur
sera lourn¡ avsc I arbr€ de sortle en posi-
tion A.

Molorb;ruoroBo
Molor hame si¿e
Iaillo rrx,t¡,ur

N.rurdr eh¿¡hl
n¡lod,iooe,l
Vrl¡ irc r)or.rin¡lc

B^r¡lo,rn
'Iy[1e ol cor slruchon
Forllro do c nslruc¡on

Slollung dcr Abtriebswello
Posilioo ol oulp(¡l shall
Posrlion do I arbre de so¡lro

Erlolgl kerno Anq¡bo ¡ur Slelluñg dor Ab'
lri{'hswelle. so wrd das Oelricba mil 

^b.triebswell€ in Slcllung A gelielert

6u
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Slirrrr,rdsc hnec ken-
getriebemotoren

Auswahllabelle

Helical-worm gear motors Moto-réducteurs á engre-
nages cylindriques á vis
sans t¡n

Selection table Tableau de sélection
LoislUne

[rr riss¡nco
lkwl

Nenndreh¿¡hl Inlrn 'l
n¡led spe'rd lrnnrl
Vitesse nominale lUmnl

rvp
Iype
rype

Drehmoment
TorqUe
Co(lpl6
lNml

Messe ca
Weight approx
Massa env
Iksl

0.r2

0.1!

0 25

037

0 55

25

3 15

40
50
63
80

r00
125
16 0
200
250
31 5
400
71 0

SSGSO KPN63G8
SSG63 XPF56G6
ssG63 KPR56r(1

SSG5O KPR56K¿

SSG5O KPR56K4
SSG5O I(PR56K4
SSG50 KPR56K4
SSG$ KPR56K4

SSG5O KPñ56K4
SSGSO KPR56K4
SSG5O KPA56K¿
SSGSO I(PR56K¿

SSG50 KPR56K1
ssc50 t(PR56X¿

3l

21

t6
t6
l6
r6
t6
16
16
t6
t6
t6
l6
IG

302
233
207
147
135
98
79
64
60
16
37
34
28
21
t2

l6
20
40
63
s0

10 0
125
160
200
250
31 5
400
7l o

t6
3 t5
50
80

r0 0
!2 5
r6 0
200
250
31 5
400
71 0

!6
3 15
50
63

r0 0
t25
r6 0
200
250
31 5
400
7! 0

SSGSO KPRTI K8
SSG8OKPR63K6
SSG63 KPR56G4
SSG50 KPR56G1
ssG50 KPn56G4
SSGSO KPR56G4
ssG50 KPn56G4
SSG5O KPR56G4
SSG50 KPN56G4
SSG5O KPN56G4
SSG5O KPI'I56G4
ssc50 KPn56G,l
SSG50KPN56G4

ssc100 KpFrTrGS
SSG8OKPR63G6
SSG63 KPR63K1
SSG5O KPN63K4
SSG50KPR63K,I
SSG50KPR63K4
SSG50 KPR63K4
SSG50 KPN63K4
SSG50 KPR63K4
SSG5OKPB63K4
SSG5O KPR63K4
SSG50 KPR63K4

SSGI OO KPRSOKE
SSG8OKPR63G4
SSG8OKPR63G4
ssG63 KPn63G4
SSG63 KPB63G4
SSG63 KPN63G4
SSG50KPR63G4
SSG50KPR63G4
ssG50 KPn63G4
SSG50 KPR63G,I
SSG50 KPR63G4
ssG50 KPn63c1

526
126
235
1¿1
r 16

96
89
70
58
5?
,10

32
f9

880
466
255
147
1,12

134
97
80
7l
55
45
27

34
31
21

16
t6
16
16
16
l6
t6
r6
t6
r6

5t
34
23
l8

20
40
50
63
80

r0 0
rG 0
200
250
3t 5
400
7r 0

989
526
d58
299
260
215
r33
128
r06
9l
67
40

t 9{6
r ! l9
703
489
344
254
229
t69
r50
r20
r06
55

18

18

86

52
37
37
27
27

27

8

I
8
8
I
B

54
3,'1

31

24
24
r9
l9
f9
19
l9
t9

SSGI25 KPRSOG8
SSG I OO KPR71G6
SSGI OO KPR71K4
ssG80 KPnT r K1
SSGSO KPRT I K4
ssG63 kPnT lX¿
ssG63 KPnTr X4
SSG63 XPRT 

' 
K¿

SSG63 KPRTI X4
ssc63 KPBTr t(¿
ssc50 kPnT r K¿
ssG50 KPRT r t(4
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Stirnrar 'schnecken-
getriebr.motoren

Helical-worm gear motors Moto-réducteurs á engre-
nages cylindriques á vis
sans f¡n

Auswahltabelle Selection table Tableau de séleclion

Lslskrñg

Puissanco

Ikwl

Neñndreh¿aht lmln 'l
n¡led spced lrpml
Vlloss6 nomiñalo IVmnl

lyp
Type
¡vpe

Drehmomeñl
Torque
Couplo
lNml

Masse ca
Weighl appro¡
Masso env.

lksl
0.75

t.l

l5

3.0

40

55

3 15

50
63
80

100
125
r6 0
200
250
31 5
400
71 0
800

,t0
63
80

r0 0
125
1?5
t6 0
250
31 5

400
7to
800

63
80

r0 0
12 5
r6 0
200
250
31 5
400
7l o

20
,t0
80

125
16 0
200
250
31 5
100
7t 0

ssGr25KPR90L8
SSG IOO KPRTI G4
SSG80 KPBTI G¡l
SSGSO KPRTI G4
SSGEO I(PR7I G.I
SSG63 KPBTI G4
SSG63 KPRTI G4
SSG63KPN7tG4
SSG63I(PF7I G4
ssG63KPR7lc.t

1935
1028
508
390
308
2r8
m2
r62
t39
82

t987
t3r9
850
750
68r
549
d87

3la
273
223
130
r l0

1980
1587
I t,16
i 160
88S
79r
640
,128

370
307
175
t4E

1740
1484
r337
1202
803
757
637
491
395
250

r628
It50
978
860
740
600
340

§2
92
92
63
63
63

63
63

91

51

38
38
38
2A
28
28
28
28

sscr25KPB80K4
ssGr25 kPn80K.r
SSG IOOKPREOKl
ssG r00 KPR80l(4
SSG IOO KPRSOKl
SSGSO XPRSOK4
SSGSOXPRsOK¿
ssG80KPn80k4
SSG8O KPRBOK4
SSCSOKPNSOK4
SSGSOKPNEOX¿
SSGsO KPHSOK4
SSGSO KPRsOXl

84
84
55
55

42
42
42
42
42
42

á2

SSG.I25 KPREOG4
SSG125 KPREOG4
SSG I25 KPHSOG4
SSGI25 KPBSOG4
SSG125 KPR8OG.1
SSG IOO KPRSOGd
SSGSO XPREOGl
SSGSO KPRSOG4
SSCEO KPRBOG4
SSGsO KPRSOG4
SSGSO KPRBOG4
SSGSO KPRSOG4

a7
8¡
87
87
87
58
45
45
45
45
45
45

SSGl25XPRgOL¿
SSGl25KPRgOL4
ssG r 2s KPn90L4
ssG r 25 KPRSOT 4
ssG r00 kPn90L4
ssGr 00 xPn90L4
SSGIOOKPRgOLó
SSGlOOKPRSOL4
SSGlOOXPR9OLI
ssG 100 xPR90L4

92

t2a
!6 0
200
250
315
400
71 0

SSG 
'25 

KPR l OOS1
SSG 125 KPR IOO54
SSG 125 KPR 

'OOS1SSGI25KPRIOOS.I
ssG r00 KPn 100s4
ssG r00 r(PR 100s4
SSG 1OO KPR 

'OO54

99
9S
99
99
70
70
70

r60
200
250
3! 5
,t0 0
710

ssc 125 xPRr00L4
ssG r25 KPn 10014
ssG r25 XPR r 0014
ssG f 25 KPn i0011
SSG 125 KPN IOOL4
SSGI25 KPNIOOL.I

t¿34
Ir81
r r83
887
767
460

r06
106
106
t06
r06
106

31 5
500
71 0

SSGl25KFRI I2M4'
sscr25KPR! r2M4'
SSGI25KPR1l2M,I'

1232
893
670

70
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S tirn ra dsc lr n e c ke n -
getriebemotoren

Baulormen
Elnbaulaqen

Helical-worm gear motors Moto-réducteurs á engre-
nages cylindriques á v¡s
sans fin

Types ot conslruct¡on
Mounting posilions

Formes de conslrucl¡on
Positions de monlage

IE

f 4gy!L,ll!,'s__ Fool,nounled versron

B6

ll

I tl

Flange mounled version

¡,

V1

Allachmenl versron

ft5

lltl I

Executron á patl€s

Exéculion ü llasque.brida

A Olotnlolt- uñd Enllúllung3lct¡.lub.
Ol lilld rnd vont pt g
Vll dr rlmpll¡sng. d huir€ .l d'avaclal¡on d'.lr

O Ólst¡rñdsloñlroÍlah.auba
Ol.bvelpluo
Boircho. lilelá lndc.l.ll. d. r*v.¡u d'hulL

a Óbu.n.chr¡ub.
Oildrain plug
Vls dc purg€ d'hullo

8fl
Bu

lla
iii'

88

tr
I

Flanschauslúhrung

,,, t)
:iil

B5

ts 5lll

B5ll

B

B

,i!.,t

Execulion á arbre creux

u6

I

Aulslcckausluhrung

@

Hr

,F

I t.r

'l¡

U

l I
¡

llll,f,r

A

I]

V3

lj

C lil I

H2 H3

€

lttt

?1

B3

I

t

I

I l€»
I

I

-

V5

-

( I

-r

@
r--T--'



Stirn rad sc h ne c k e n -
getriebemoloren

Abmessungen

Helical-worm gear motors Moto-réducteurs á engre-
nages cylindriques á vis
sans fin

Dimensions Dimens¡ons

FuRauslührun9 Foot rñoÚñlpd verslon Exécutlon á pattes

i

@
I

F--

Boslellboispiel
Er¡r¡frlo ol orcjor'
Ercnlflo da pass¡lior¡ de commarlde
SSG 63 KPF 7l G,l

-.- t- -

'I yp
IYpe
Typo

alsamhhrDrQosdl vih¡k1(oSq,

c O¡ lu
SSG'¡0

SSG6]

SSGBO

ssc t 75

fDn 56

¡,n63
hrRTl

kPn 56
KPR 63
KPR 7I

KI'n 80X
KPI¡ 8UC

XPN gOL

Kpn r00s
xf'n I oot-

xPfl r 00t- x
KPN I tzM

625 75

625 75

80 10o

90 1t0

r r5 r35

25 28

508
30 33

608
35 38

190

2!0
áis

1S8

2r8
225

214
2sa
¿so

265
275

290
290
300
aro
3t0
3r0
349

!6

ll

20

I4

28

32

l6

83

112

89

122

r08

182

1S9

224

t09
124

i:§

109

t24
rsó

78 5 32 \12

78 5 32 132

98 36 t60

I ro 40 r80

t10 50 225

92 13! 77

r00 r4r 5 77 5

123 160 5 86 5

t33 r95 r0!

168 24r r7

374
68 5 r07 392

Áit

179

rsi
224

70 lo 60

45 485 5

90 14 80

60 6.t 5

,20 l8 r t0

7g

393
114 ¡llO

¿39

520
r05 t36 533

555
579
608

611
126 l7r 636

660
689
123
753
78r

25t
273
297
326
360

390
398

157

rsj
t77
r96
!96
r96
2t7

.r0

5

¡0

5KPN 63
KPN 7I
I(PR 8OX

kPn 8oc

sscroo xPn 7r
Kt'n aoK
x¡n 80G
KtTt.tol
kt'ft tcro s

I ¿13

122

¿52

80 5 130 182
¿9s

5it

201

23i
zit
266

124
139

isi
isi

234
240
250
250

r39
157

157
1/i
196

1A\

!53

2!O

Wellondurchmesser bis 50 rnm nach
tso k6
Uber 50 rñr,r n¡ch ISO m6
Zenkaerunoen mrl Gewinde nach OIN 332,
Bl¡ll2
Nulen nacl DIN 6885, Blall I

Worm drameler up to 50 mm according lo
rso k6
Over 50 Í!m accordrns lo ISO m6
Concenkrcily accord¡ng lo DIN 332.
Sheet 2
Slols accordrng Io OIN 6885. Sheel t

Oiamétres d arbr8 lusqu á 50 mm selon
tso k6
Dramélresd arbre supérieurs á 50 mm
selon ISO m6.
Cenlrages avec €t solon OIN 332.
leuille 2
Raiñures selon OIN 6885, leuille I

72

ffi

¡¡

I

!

I

233
216
268

?s2
x2t
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ffinnn

I
V.BELT PULLEYS WITH SOLID HUB

KEILRIEMENSCHEIBEN, UNGEBOHRTE
KILEREMSKIVER FOR UDBORING

PouLtES A uoveu PLETN
POLEAS CON CUBO PLENO

INDEX:

B
sPB (5 v)

c

Bore, Bohrung, Udborlng,
Alosago, Tsladra

Speclsls, Sond6r Schelbrn,
Spsclalrklyer, Sp€claler, Espoclallzsdo!

2 roovos. Rllen. spor. CorCos. 6tr¡ts

3 -9,9919
¡l orooves, FÍlen. spor. gorges, eslrEs

5r
6 groove§. F,llon. s

,-1Q
p 19

p17
1

a21
oE

023

a '24

zo 

-l

1r B,¡

I

r@Yo3, R¡llan, ¡por, lorgc¡. c¡tl¡¡ ' t p 112

4 grooves. nflen, spor. eslrlas

p1
p 13

2

E

lsoi R 4s9

e

tP

--'l
I

I x 1,5'

t
l

I

\\\

< 118

>80

Dm
^- - 

n1r¡

<80

a

38'

34"

s

tJ 72

9,88

12.68

38"

34'

r 2,89

16,14

>'t18
< 't90

_> 190

< 315

38"

34"

16,41,

22,6

-__F__
S
A
SPA

c
B
aPs

< 500

> 500

36'

38"

7.5

11 ,25

1 0,5

9

23,0

323

b
mfn

3,5

4,75

6,25

9.5

1l 15

1 4,5

19

I 12
- 

I¡tD _IIlm
e

4 27

3,43

5 44

4,36

qL
10,0

I 5

p156
p.

I

!': ' ,' 7

', : r

tol

I

[,

p
I¡TN

,¡
I

I

l-,,
I

1,.
,l tI

f
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)'

f
tl
¡t

l

I

Iil']il¡

l;liil
ll
I

_t'

SPA

TYPE 2 Ox
B-22mm

dr

t I \

Dm

r1\

Ds d

+' UISH#,:ll[.'11'r
uuetrrcc'!É llVrsr
Dó.óqulllbhg. l;Pold¡
DG¡rqü¡llbr¡do I 'l P.!o

q N lü. . co,)E

Boia '

Eohiuñg
Udbodíg
Al..rg.
Trlldf!

' h.l. , ¡ññ IT@ R.l

50 59,5 20 20 13 GE

56 65,5 20 2A 35 35 4,0 0.4 13 GE
63 !2,5 25 20 40 35 15, I 5

(t
t3
13

to-
t3

GE

-s5- 1771 90.s
84.5
89,5

94,5qqq

25
,E

20 40 GEj-75
80
85
9o
95

t0o
106' 'ttz

20
áó

40 35 18,8 0 GE

GE
OE
GE
GE
GE
ce
ce
cÉ
oe

28 35 20,0 0.8
28 20 45 35 2r.3 O,B !3
28 20

zó
45 .a 0,9 r3
so- -c5-

-25,
! 04,s
109,9

Ir9,5
r21 ,5

121 ,5

!?4,5
141 ,5

!49,5
!5e,s
't69.5

189,5

?ge,q
2?4,s
21s,5

?!s,t
289,5
3qe.!
324,1
3ü.5
409.5
459,5
509.5
569.5

28 1,0--l;-
--Í-

13
ái
3s-
s5-

25.28 13

28 20 48 r 6.0 13

28 20 48 16,0 1,2 13

1t8 38

-35
20 35

a5

18.5 1,4 13

13
,t9

125
t¡z
i¡o
150
iso

.0------o36 58 35 .0 7

38 2\ 60 35 25,0 114 GE

cE
GE-
cl
ce
ce'

¿ó 27.38 )v 60 1,8 124
38 )v

2x
60
65

40
40
40
40

2S,0 1,9 134

180
200
225
240

40 35,0 2,1 154

-36,
3E

38
2x 65 2,5 t!4

19965 43,

42
46

70 40 48, 3,0 214 GE
250 75 3.3 2?4 28 GE
280
300
315
355

42 50 70, 2B

GE46 75 50 4.1 274 2B

8946
iz
50
52
si
52

2

-2
-2

2

z

75 50
5o
5o
5o

94,5 4,3 2 28 GE
75 112, ¿q 329

374
.28 GE

GE
GE

400
450
5oo
560

BO 142,O 5,5
B5 220,0 7.4 28

28
28

85
85

50
50

248,O

306.0
7,7
8, r

474

534
GE

GE

@Eil

,

32.0010.01
o2 ooi o iii
32.00a3.01

R.l

32.0071.01
gz oozs oi
gz oogo oi
¡e ooes oi
¡z. oogo.o i
sz.oogs.oi
32 0 | OO.OI

sz oro6.oi
¡z or iz.oi
32.0118.01
sz.o izs.bi
¡z.or sz oi
sz oiio.oi
32.Or 5o.Or

32.0 r 60.0l
sz.or Bo.ol
32.02m.01
32.O225.O1

32.0240.01
sz oz;o.oi
32 f)28O 0l
',',,,n.0!

":' 
i r..: 5.01

.;:' 03 ;5.0i
¡l o¿oo oi
32.0450.01
32 0500.01
32.0560 0l

a , irr,,
I ll" t ," '

, .\, r f',r ',,

Vollscherbe
Bodensctrerbe
Arorsche¡be

Poúl,c Plerne
PoulLi a lolle
pouhe á Bras

Polea Llerla
Polea lela
Polea con Bra¿os

r 2,5

45

48

58

1.8
20

l8
_tq
_!q

18

lle
[le

IJ

l9_

50
70

2x
--;--rx-r;-

2,
154

I



-\ "-1
t¡

f rllrl\

¡

TYPE 2 Ox
B = 22mm

CC OE

R.t-t-------.-

goiG
gohrunC
Ud
AlatEgo
Tsl!dr!

ou fnN

32
35
40
40
40
45
45
45
50
48
48
48
60
58
58
60
60
60
65
65
65
70
75
70
75

75
75

80
85
85
85

Rcl.

GE

GE
GE
GE
GE
GE
GE

GE

GE

GE
GE

GE
GE

GE
GE
GE

GE

GE
GE

GE

GE
GE

GE

GE

GE

GE

GE

GE

GE

32.0050.01
32 0056.0r
32 0063.0 r

32 0071.0r
32 0075.0 r

:12 00BrJ ot
32 0085 0i
32 0090 0l
32 0095 0l
32 0 | 00.0r
32 0106.0r
32 0r r 2.0t
32 01t8.01
32 0r25 0l
32.0 r 32.Or
32 0140 0r
32 0'. 50 0r
32 0 60 0r
32 0 80.01
320'm0t
32 0 250t
32.Oi 40.O1

32 0:50.01
l' | ,'8O 0l
.t:' 0.lm ot

.' f).] t 5 0t
,: 0355.01

J2.0400.01
32.0450.01
32 05m Ol

32 0560.0r

50
56
63
71
75
80

90
95

100
t06

2
118
125
132
140
't 50
160
180
200
225
240
250
280
300
315
355
400
450
500
560

59.5
65.5
72,5
80.5
84,5

94.5
99.5

r 04.5
r 09.5
r | 5.5
12t.5
127 .5
r34.5
r41.5
t 49.5
r 59.5
169,5
r 89.5
209. s
234.5
249.5
259.5
289.5
309.5
324.5
364.5
409,5
459.5

569,5

20
20
25
25
25
28
28
28
2A
28
28
2A
38
36
36
38
38
38
40
38
38
42
46
42
46
45
42
50
52
52
52

20
io
20
20
20
20

20
20
20
áa
20
20
20

l3
13

13

13

l3
l3
t3
t3
l3
13

13

13

l3
13

13

t3

_18
l8
t8
t8
18

l8
28

28
28
28
28
28
2A

28

85

)v

2x
á"
2x

2x
2x
2x
2x
2x

2x
?x

D¡¡ d

ncl

fYPE )

ec¡n ll.¡.

Unbrlanca
Unwucht
Ub!lrñc.
Dóróqulllb.!gr
Oa¡.qu¡llbr¡do

Welghl
G.w.
Yagl
Pold!
Pa¡o

-Re-

Dl

35
-35

35
35

35
35
35

35
35
35
35
35
35
40-40

do
40
40
40

50
50
5o
5o

L

50
50
50
50
50

12.-
14,0
i 5,6
17.8
r 8,8
20,0
21 ,3,)\
23.8
25,0
t 6.0

-i 
6.0

18,5
19.0
20,o

27 .5-- 2s.o
35,0
38,5
43.5

- 48,5- - 52,5- 
- 70,2- 

s7.5'- 
94,5

ii2,o
i 42.0
220,O

248.0
306.0

1.8

at
4,1

¿.3
4.9
5.5
i,4
7,7

I,l

3.0

1,9

2.1

3.0

0,4
d,¿

0,5
ó.6
o.t
0,8
0,8
0,9
1,0

f.i
1,2

i,2
l.¿
1.6

i,7
i.d

!14
124

!¡t
l§4
174
19s
214
224
rsl
274
289
329
314
424
474

534

o: Polea Lleñe
Polea Tela
Polea con 8ra¿os

til
h'

I

I

I

i

I



SPA
-2

IYPE IO
B = 37nnñ

IYPE 2ox
B-37mrn

s
(

(::'.tr¡lBib i

cooE D7¡

5{'
58
«t
11

75

80
85
90

95
100
100

112
1r8
t25
132
t40
150

160
180
200
25
210
250
280
300
3'15

355
4m
¡15{'

500
56{'

TYPE,,

R.l,
ta
ta
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

ou

Bora
Bohrun!
Udborln!
Aht!ga
Trl.dr¡

25
25
25
2A

28

32

32

32
32
32
32
38
38
38
38
38
38
30
42
42
12
12
¡18

18
¡lg

48
55
55

55

55
55

Unbalarca
Urlrüdtl
Ub¡hrEr
Dó!aqullbr.gr
Dat.qull¡birdo

gcnr Ia¡.
t 2,5
14.0
r 5.8
17.8

18,8

20.0
2't .3

23.8
25.0
24.5
25,9
29.6
34,2
36.0
30.0
27 ,5
29.0
¿2,O

46,2

60,9
67.9
84,0
93.6

I13.0
122,O
176.0

240,0
340,0
405.0
5t 0,0

lYrlghl
Oar.
V.gl
Pold.
Paro , -

l(e

0.6
0,6
0,8
t.0
1,1

't ,2
't.4

1,7

1.8
tq
2,1
2.1

2,5

2.9
2,3
2.3
2,5
3.5
3,5
4,1
Áa
4,7
4.9
5.4
5.6
7,1

8,2

t1,2
12,2

r 3,3

T xd L q il
e.l,

32.0050 02
32 0056 02
32 0063 02
3200tt02
32 ufis fi2
32 Ur80 02
32 (x)8s 02
32 0090.02
32.0095.02
32 0rrx).02
32 0r06.02
32 0r 12.02
32 0l r8 02
32.O125.O2

32 0!32 02

l¡z ol¿o oz
lszorsooz
I sz oroo oz

lrz or ao oz
I sa moo oz

I sz.ozzs oz
I tz ozao oz
I sz rnso oz
32 0280 02
32 G300 02
32 031 5 02
32.(U55 rl2
32 (}rr)() 02

32.0450 02
32 0500 02
32.0560 02

59,5
65.5
12,5
80.5
84.5
89.5
94.5
99.5

I04.5
109,5
l 15.5
r21.5
127 ,5
134.5
14 t.5
149.5
t59.5
| 69.5
189.5

20!),5
234,5
249.5
259.5
289.5
309.5
32¡t.5
364.5
,r09.5

{59.5
509.5
569,5

2x
2x
2x
?x
?Y
2x
2x
2x
2x
2x
2x
2x
2x
2x
2x
2x
2x

40
{0
AO

50
50
50
50
tU
60
60
60
60
60
60
60
6l
6l
6l
70

68
70

7t
77
77
77

90
90
90
90
90

,t5

45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
¡15

45
45
45
45
d5

tññt

8
8
8

8

8

8

8

I
8

I
I
I
I
8

I
I
I
I

t3
t3
t3
t3
l3
t3
t3
l3
23
23

?3
23

23

i.l.
GD
GD
GD
GE
GO

GO
GD
GD
GD

GD
GD
GD
GD
GO
GD
GD
GD
GD
GD
GD
GD
GE

GO
GD
GO

GD
GO
GE

GD
GE

GO

45

ll4
'124

134

15,1

114
r99
2t4
224
254
274
289
329
374
421
414
534

50
50
50
50
50
50
50
50
60
60
60
60
60

a

t)

lJrxkrricltr¡l,e
Arnrsclrc¡l,e

l(ri)f)rhve
Lqc'strve

PouIe Plcrno
Pouhc a lorlc
Poulre á Bras

Polea Llena
Polc¡ Tela
Polea coñ Br¿¿os

I

.3

I

I

I

I



II

¿

SPA

IYPE 6'
8--52mm

t .,]

TYPE 2 x
I = 52mm

TYPE 50x
B=52mm

a
a

cooE D¡1 ou u rYPE,) ó L

Unbal¡ncr
Uñrur,it
Ubaltnc.
Dátaqülllb.tge
,Damqslllbrr_do

- lcñ xa¡. _- _
12,5

14,0
r 5,8
I 7,8

t 8,8
20.0
21,3
22,5
23,8
25,0
38.5
40,7

46,2

5r.6
56,0
70,0
77,O

46.4
49,0
77,O

78,3

87,3
94.5

117,0

163.0

162.0

208,0
283,0
340.0
450.0

638,0

lVrl0hl
GaÍ-
Yigl
Poldt
Ptto

ilNMDl

- E¡i -'

32 0050.03')
32.0O56.03')
32.0063 03
32.0071 03
32 0075.03
32 rrg6g 63
32..A85.03
32.rD90 03
32 ,ri095 03
32. ,100 03
32.r 106.03

32.r)l r2 03
32.0 r 18.03

32.0r 25.03
32.0r 32.03
32.0 t 40.03
32.0 r50 03
32 0r 60.03
32.0r 80.03
32 02@ 03
32 0225.03
32.0240.03
32.0250.03
32.0280 03
1r;) 0300 03
32.03 r5.03
32 0355.03
32.0400.03
32.0450.03
32.0500.03

32.1560.03

50

56
63
11

75
80
85
90
95

100

108
112
r't8
't25

132
1¡10

t50
't 60
t80
200
225
240
250
280
300
3ts
355
400
450
500
560

59.5
65,5
72,5

80,5
8¿.5
89,5
C¡¿ 5

99,5
t 04,5
l@.5
r 15.5
121 ,5
127,5
'134,5

l{1.5
r 49.5
159.5
r 69.5
189.5

209.5
234,5
249,5
259,5
289.5
309,5
324.5
36¿,5
40s,5
¿59.5

509.5

569.5

R.l.

6a
6a
6a
6a
6a
6a
6a
6a
60
6a
6a
6a
6a
6a

_xe
0.7
0,8
l,l
1.3

1,8
1,8
1.9

¿,4

3,0
3,4
3,8
4,3
4,4
4,7
5,2
3,6
3,9
5.7
5.0
5,5
5,5
6,¡t

8,0
7,8
8,5
7.8

l1 ,2
13,2

16,8

Alctrgo
T!hdr!

25
25
25
32
32
38
38
38
38
38
30
30
42
42
42
a2
42
12
42
48
/t8
¿18

¡18

48
55
55
55
GO

60
60
60

52
52
\2
52

52
52
52

52
52
<,)

52

nrl

68
68
70
70
70
77
71

71
77

90
90
90
96
96
96
96

52
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
60
60
60
65
65
65
65

GO

GD
GO
GD
GD
GO
GD
GD
GD
GD
GD
GO
GO

GO
GO
GD
GO
GD

GD
GO
GD
GD
GO
GD
GD
GO
GD
GD
GD

GD
GO

52

2

2

2

2

2

2
2

2

I
I
I
3

3

3
1

50
50
5x
5x
5x
5x
5x
5x
5x
2x
2x
2x
2x
2x
2x
2x

132,5
r 52,5
r r 2.5
t 97.6
212,5
222,5
252,5
272,5
287 ,5
327 ,s
3 72.5
422,5
172,5

s2,q. I

'l 3 Sol«l f'ullcy
r . frlila I\llloy
x - Arr Pullcy

lJ1)dcn!clrerbc
Arr¡rsclrerbe

ll¡ssrv lik've
Kropstrvc
Egarskrvo

f'orrhc Plerrlc
foL,lc á Torle
Poulre á Btas

Polea Llcna
Polea ]el¡
Polea Con Bra¿os

-3

I

I

t' I

I

¡

II
I

II I¡



4
SPA

.1"'t'
I

¿d

I

ÍYPE 2 x
B = 67 nrrn

TYP€ 3 

'B=67mm
IYPE 5 x
B=67mrh

IYPE 6 

'B = 67mm

cooE

n.l.
32.0063.04
32.007 r .04

32 00t5 M
32.0080 04
32 0085 04
32 0090 0¿

32 {J095 0¡
32 0r 00 04
320r060r
32 0l r2 04
320lr804
32.0t 25 04

32 0r32 04
32.0140 04
32.0150 o,t

32.0 r 60 04
32 0r 80 04
32 0200 M

I sz ozzt u
l¡z ozoo o¿

l¡z.ozso o¿

l:z o:s,, ,,
I

| 
32 0300 04
3203r5r)¿

l:z o¡.t ,,.,

l :z ,,rru ,,
132 o¿¡,,,,n
132 r,1,,, ,o
lgz.osoo.oa

Eor!
Bohruñg
Udbolng
Al.acgr
f.l.d.r

25
32
32
38
30
42
42
a2
42
12
42
12
42
42
¡!8

48
¡18

55
55

55
55

55

55
55
55
60
65
65
65

Unbrhñca
Unrr¡cñl
Ubrl.ñc.
Dóaóqulllbr!9.
!.r.qüll5r¡do
--- e:' u.!i_

15,8
| 7,8
t8.8
20,0
21,3
22,5
23.8
25.0
38,5
44,4

46,2

54,0
6l ,l
70,0
77,O

90,0
63.0
t7,o
95.7

107.0

I l6,O
| 64,0
f88.0
2t6,0
240,0
3t 9,0
380.0
563,0
816,0

ll!lght
O.w.
V.gt
Poldr

. 
jcro_
_kg

1,3
't ,t
2,2
2.3
2,5
2.4
3.1

2,9
3,2
3.5
3,9
4,1
4,8
5,3
6.0
7,O

5.3
6.4
7,1

7.0

6,8
8.4
9.6

to.2
t0,t
12,O

12.8
r 6,6
2r,6

D¡¡

03
t1
15

80

85
90

95
't 00
106

112
'I 18

125

132

1¡to
150
't 60
't 80
2(x,
u5
240
2so
280
300
3t5
355

400
¿¡5,()

5(,0

560

72.5

80,5
84,5
89.5
94.5
99,5

! 04,5
r09.5

r21.5
t27.5
r 34,5
t41.5
r 49,5
t 59,5
r 69.5
r 89.5
209.5
234,5
249.5
259.5
289.5
309.s
324.5
364,5
409,5
4 59,5
509.5
569.5

TYPE,,

n.l.
6a
6a
6a
6a
6a
6a
6a
3a
30
3a
3a
3a
3a
3a
3a
3a

52
52
62
62
68
68
70
70
70

70
70
70
70
80
80
80
90
90
90
90
90
88
90
90
96

105
r05
r05

80
86
92
99

r06
1l¡l
124
r34
r53
r73
198

213
233
253
273
288
328

423
473
533

GD
GD
GD
GD

GD
GD
GD
GO
GD

GO

GO
GO
GD
GD
GO

GO
GD
GO
GD
GD
GO

GD
GD
GD
GD
GO

GD
trU
GD

DÚ d L m!t ND¡

40

50
50
50
50
50
50

50
50

60
60
60
60
60
60

74
| | ts,5

5x

5x
5x
5x
5x
5x
5x
5x

2x
2x
2x

50

60
60
60
65
70
70

70

ar

8

{JrnlfIi. r,r'n,o Nrflt)skrvc
[.9e'slrve

f'ot,he f'lcrrre
PouÍc á lode
Poul€ a Bras

I'olca Llcna
Polea I ela
Polea con 8r¿¿os

I
,I

I I I

I
I

I I

r.l

l
I

I

I

I

tl
l7
l7
t7
tt
l7
'17

'17

'n
7

7
7

7

7

I

7

3

J
3



E
\

SPA

O¡

rf:¡l

¡YPE d L

Unbrlrñca
Unrr¡ctl
Ub.l¡nca
Dóróq¡¡lllbrr!.

_Dtr.qulllbrtdo
earñ lfur.

15,8
17,8
18.8

20,0
21 ,3
22.5
23,8
25,0
45.5
49,5
54.6
63.0
70,5
75,0
82.5
8 /.0
77,O

93,5
r20,0
128.0
't46.0

200,0
2@,0
243,0
304,0
389.0
480.0

630.0
9r8.0

H N

R.r.

,t
fYPE 3 O
B = 82mm

IYPE 5 x
B = 82mm

rYPE 6.
8=82mr

cooE ou

72.5
80.5
84.5
89.5
94.5
99.5

I 04.5
| 09.5
r 15.5

l2r.5
127.5
t 34.5
l4l ,5
t 49,5
r59.5
169.5
189.5

209.5
234,5
249.5
259.5
289.5
309,5
32a.5
364,5
409.5
459,5
509.5
569.5

Eorr
Boh.ung
Udborloq
Alerrgc
Trhd,.

DM

83
71

75
80
85
90
95

'r 00
.t 

06
I t2
tl8
r25
132
'I rto

150

160
180
200
225
210
250
280
300
315
355
¡100

450
500
560

W.lght
G!r.
Vagl
Poldt
Paao

i.l.
32 0063 05 'r
32 0071.051
32 0075 05 ')
32 0080 05 1

R.l
6a
6a
6a
6a
6a
6a
6a
3a
30
3a
3a
3a

ig
r,8
2,1

2.4

3,8

3.6
3.9
4,4
4,9
5,4
6,0
6.6
7,4

6.0
6.8
8,t
8.0
8.9
9,7

82
a2
82
82
82
82
82
50
50
50
50
50
50
50
50
50
65
65
65
65
65
65
70
70
70
70
70

70

70

32 0085 05 'ri
32 0090 05 'rl
32 0095 05 'r
320ru)05
320r0605
32.0t,2 05
32 0f 18 05
32 0r 25 05
32.0r 32 05
32.0 t40 05
32.0150 05
32.0r 60 05
32.0 r 80 05
32 0200 05

32 0225 05
32 02,10 05
3?.0250.05
3;,.0280 05
3^.0300 05
3 03r5 05
r: 0355 05
32 0¡t0O 05
32.0450 05
32.0500.05
32.0560 05 ')

rl a.SolrdPr¡xey
I ). l,l¡lc Pulloy
v . Anr Pultcy

t) Non slock

25
32
32
38
38
42
42
42
42
12
1l8

¿18

48
¡r8

/u
/U
¡A
55

55
55

60

m
60
GO

60

60

65
65

65

3a
3a
3a
3a
5x
5x
5x
5x
5x
5x
5x
5x
5x
5x
5x
5x
5x

70
70
70
80
80
80
80
80
80
80
90
90
90
95
96
96
96
96
96

105

105
105

10.3
I r.5
12.5
'14.2

15.8
18,9

24,2

74

80
86
92
99

106

I 1¡l

124

134

t53
t73
r98
213
223
253
273
288
328
373
423
473
533

32
32

32

32
32
1'

32
1t
'tl
1¡
t7
1t
17

12

12

12

l2
t2
12

t2

GD
GC
GO
GD
GO
GC

GC
GC
GC
GC

GO

GO
GC

GD
GD
GD
GD
GD
GO

GO
GD

GO
GO

GO

GC

GD

GD

GC

Vollschc,bo
0odcnsclr('rbC

^rn!Sclrcrbe

lvlissrv s¡rve
Xrons¡rve
Egcrskrve

f!olrlC Plcrne
Poulre a Iorle
Poulre á Bras

Polca Uorrr
Polca Icl¡
Polea con Br¡zos

,n

I

ilD I

I

III



tt l.l

lt

CD it¡elt
Power Tronsmission

lñ.\

/r-

h-,,I

i-g.,rs
,
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o¡ot-lrelt
o¡rtilrelt g=Cplttt optlbelt SllPEll fX M=5
poro especiolislo; Tronsmisón de olto rendimiento

I

Opl¡beh S=() plus y Oplibell Sup6r fX M=S dos cáminos hacia uná meta común. I

Oos conslrucclonos dilar6nlgsi Una liss, individualmonlo enssmblada, vulcanltada duranl€ l8 rotac¡ón por Inlarmedio d€ un kr

how qua h6 sldo p6rlocclonado s lravés d6 los años. La otre dontadá. do llancos ablsrto3 reprsgsnlando una nueva g€n€racl

Sln embsrg( sslos produclos l¡enen mucho an común.
Ambas encr onlran Bu apllcsclón en le conslrucclón de maquinarias; 6slán conslruldas para rssponder a las oxlgencles d6
usuar¡os y son lfd€ros 6n su calegorls.

Optlbclt S,C plut - Tr!n!mlolón prrt r¡p.clell3tr!
V6lnlo gñog d€ conlinua lnve6llgaclón llovaron al d6sarollo d6
una collea que no pu€do sar má§ 6¡acla. La lormula S.C ss
convlrlló rn a¡nóñlnro da ullllt.clón da oorra¡l añ lr¡ago¡ En rl
mundo oñloro 8o oncu€nlran maqulnarlSs de lodo l¡po utlllzando
ol Opllbelt S=C plus sobrs lodo €n donds altas ex¡gencias son
.equerldas

En el slgulsnlo cuadro puodeñ obsarvarss las lolerancias al-
cented&!

Opllblll Supc? fX MES - d. lllo rcndlml.nto
Tamblén le corr€á Super fX M=S puedo s€r utillzada on iut
aln r€rlrloclóñ ¡lgunr Coñ un grado de eliclgncla d.l 97 i
poalbl! elcrñtri úñr ¡lla cap!clóad da lr!ñarñl3lóñ. lgutl qu
l8 S=C plus olprsclso mólodo de producclón y alla tecñologl
los componenles ulilizados llevan a una lolerancia muy eslre
La correa Opl¡bell S=C plus cumple con las normas mundi
pa16 untill2ación ds correas €ñ iuegos.

Compsraclón do loloranclas Opllbell S=C plur vr. OIN o RMA/MPTA

Corr€a! estrechE3 do allo rendlmhnto DIN f¡53 Partr'l
Longitud

(mm)

foleranc¡as
S=C plus

(mm)

Tolarancias
perm¡tldas por

olN

P
P
P
P

erl
erl
erl
erl

ISPZ
ISPA
ISPB
ISPC

de I 212 a
de1207a
del250a
de20006

4 500 mm Ld
4 500 mm Ld

l0 000 mm Ld
l0 000 mm Ld

>l
>2
>5
>8

< 2 000f 5 000
< I000
< t0 000

r I 9i, 12,5 a
r 'l 9i,20 a
+19á50 a
r I %80 I

200

000

000
000

2O¡
50n
80Í

100 r

*2
x2
r4
r6

, orress lrapeclales cláslc6s DIN 22t5
Toleranclas

permilidas por Oll
(mm)

3/ -
7l -13
l/ -16
7 t -'t8
4t -22
2t -26
3t -32
7t -3A
3/ -46

+2
+2
+3
+3
+4
+5
+6
+7
+9

Long¡lud
t¡

(mm)

Tol€rancias
S=C plus

(mm)

Pel
Ped
Pe rl
P eri
P erl
Pe rl
Perl

4 500 mm Ld
l0 000 mm Ld
l0 000 mm Ld
l0 000 mm Ld
10 000 mm Ld
l0 000 mm Ld
lO 000 mm Ld
l0 000 mm LdP grlr

Z/10 do I 550 B
Ai 13 del200a
Bi t7 cte I 200 a
20 del250a
Ct22 da | 2OO a
25 del400a
Di32 de 2 000 I
E/40 de 3 000 a

r2
¡2
x2
r2
x2
r2
r4
i4
r6

Lá relación enlre lolsra¡cias de la norme y Oplibell
lambien ss vál¡da para eslos p6rliles.

Delalles gxectos pued€n s6r consullados on nueslro
manual lácnico.

olrt¡l¡elt Correos
¡

I

I

>1200< 1600
>1600< 2000
>2000s 2500
>25005 3150
>3r50 I 4000
>4000s 5000
>5000< 6300
>8300s 8000
>8000<10000

Correas e!lrechá3 de slto tendlmlcnlo
USA.Slsndard FMAJi¡PTA

Pelil 3V/ 9N ds 3V 500 a 3V 1400
Pedrl 5V/l5f¡ de 5V 500 8 5V 3550
P€rlil 8V/25N de 8V 1000 a 8V 3750

Eslos son sus Yenlo¡os:
+ TolersnclaB estrecha s-utlllzaclón en

luegos sln restrlcclones
+ Ahorr J de energla

+ Mayor duración
+ Vibraclón reducida
+ Mantenlmientoreducido



oÍ Dlt-f

lnhoducción generol
Las correas lrapeciales Oplib€lt son lab,i.
cadas con una consclenle 6locción do lss
mslorlag prirnas. ulillzando coril¡ñuamento
ñuevo! málr)dos dc do!arrollo cn l! l!bri-
cáclón do ,-ucrdo con l!! crpacilicaclo-
ngg.

El conllnuo.ont,ol d€l p.oceso do pro.
duccion, ol ( xámen de laboratorio e gran
63cala y clconrclonte conlrolde loa matr.
rlslos báslcos ul¡llzados. gerántizañ una
lnvarlabl€ calldsd, la cual6s €sporada 6n
lodo producto Optiboll do lransm¡slón do
pol€ncla.

Sogurldsd lunclonal y duraclón do por
vlda Eon nuestros prlnclpalog rotos.

Coroslcrf¡lico¡
Rc¡l.t.ntc rl .c.lt.
La r6slslsncl6 al acsllo ovlta la ácclón
noclva d6 l03 ac6lles y grasss mlnorálos,
¡lompre quo no ogtán on conláclo con'
llnuam€nto y on cantldados lmporlanlog
con lgs corroas lrap€cl8lss. Las grasas
anlmal6s y v€golal€s y las laladr¡nas so-
lublos gn soua r€ducen do lodos modos la
duraclón dg las colf€as Para concen-
lraclono3 suporiorgs rocomendamos ol
ugo do nuostra nu6vs conslrucclón
ospoclel xOR.

T!rmo!3t!lrlc
La tormo6slobil¡dad sdmile lempsr6luras
do hasla + 70 "C aprox. A lemporaluras
superloros, las corroas k8p€clSlss 6n-
!e¡ecsn ma rápldamonlo. Para lales ca-
sos recome,,dam03 nuestrá conslrucclón
6spoclsl XH i.

Conductlbllldsd Gláclrlca

La splicación do correas lrspeclal€s con.
duclivas r€qui€rs l6 comprobación de las
caracterf slicas espec¡l¡cada! d€ ¡cuerdo
con la norma ISO 1813.
Uñ crñlllcado dc lábrlct G!t¡rA lñcluldo y
ra oplicará un racergo d6l 20 or'ó. Foco-
mendamos por ello qu6 siomplg s€ solici-
ten los pedidos de corraas lrapsc¡alog
conducl¡vas do menera 3€paroda.

API
La ospsc¡l¡cac¡ón 'APl
Sp€c. lB Fifih Ed¡lion
March 1978'da Amsr¡can
Pelroloum lnsl¡lute, Dall6s/
Toxas, no3 autoriza pare
marcar les corr€as kap6-

cialos y lss corr€ss múlliples Kratlband
con al monogram! API oliclsl, Valo 68to
para las coireaa: AJt3, AVXi3, B/17,
BXt)<17, Ct22, CX/Xa¿. Ot32, 8t10,
3V/9N, 3Vp9NX, 5V/15N, sv)glsNX,
8V/25N. Con ssta osp€cillcaclón quoda
garanl¡zado quo nuostros olem€nlog do
lransmialón sat¡slacon lor rllo! roquorl-
mientos estsblecidos para su uso en los
campos pelrolfl€ros y €n la lnduslris d€l
pslróloo.

F.R,A.S.
Las correas trapecisles cumplen con 16s
origontes sspscilicacioilas F.R A.S (Fira
Res¡slanl Anl¡ Stalic) dol Brilish Standard
BS 3790. Adomas l98l v la Nstion8l Coal
Board 2¡Ulr96t lambiéá estan en vlgor.

Conshuccionc¡ etpecioler
A continuaclón pr€sentamos algunos
eiomplos do sumentos apl¡cados I áqu€-
llas construcclonos especialss ds un mfnl.
mo d6 3 unidados ds producción lanlo sl
ostán on la lisla como sl ss tralá do des8.
rrollos intormodios.

- Marcha silenciosa. LR
- Transmis¡onog onlr6cruzadas
- Exlrarrosislonto al acoilo. XOR
- Exlrotermooslsbl€ - XHF
- Exlrsrr€slslento al lrfo - XCF
Olras construccionos 6speclalog bsjo
domanda.

ñ'lsdidas no standard y conslrucciones
especial6s para correas lrap6c¡ales r6cu-
biertas:

Se puodon 3u¡lnistrar lrnlo medidss
6spaclalo! (no rl6ndErd) como cont.
truccloñct !ipaclal€! do acu6rdo con l¡t
grcclonra a les quo 16 rcllcren.

Csnlldádss mfnlmas de fabrlcac¡ón pu6.
den ssr rsqu€ridas pará clerlas cona.
lrucclonca osp€cielos (ol: ¡nmidá).

Abreviofuros
lr = Ossarrollo ¡nlarlor

L. = Doserrollo oxlerior

L¿, = Oosarrollo primillvo

t< . Desarrollo da r€lo.oncle

Medldor6s de lsñslón: para la del€rml-
nación oracla ds la lonsión oslálica d6 16

corrsa lrap€clal.

Accssorlos d€ med¡ción: para mBdicionos
do hasle 2500 mm aprox.

R.rlrt.ntc¡ rl lrfo
Les corr6as Irapoclalos Oplib6lt do cálidad
Btandsrd lrabslan satislacloriam6nte on
lomporatur&! smblonte do hesta . /{) "C.

Psra tomperaluras lnleriores sa hs desa.
lollado la conslrucclón 6spoclal XCR.

lnldades de embalale standard para correas Optibelt = UE

P6rf il

§PQ. x EB_,§v/l§¡|,!Y¡_
SPC. XPC

hasla 23m mm
(sin anillo)

230'l hasla 50m mm
(3anillos=1plsz8)

¿ 5000 mm
(Sanlllos= I plera)

P!9¡qs

ot€¡as

2

?
1

I
I

5
s
0
0

2

2

2

pie za

P re zas

0

1

ezSs

rozas

ezas

e¡as

5

I
a
0

0

roz as

re2a s

re2as

PI
pi

P!

P
p

P
p
p!
pi

p!029!_ _
P!e299

-P!9tqs

prezas

P!sIq9___

rSza

a

5

p

l0

5p rozSs

5D r€zas

P

5

Preza s

pr6¡AS

10 rezas
r8z8 s10

10
l0

10 iezas

z8 sP

zapr

3 piezas

prozss _
pro2as

p!6¡9_ _. _

S

AS

10

ez as

5
3p !ezas

5 P!9!9

3 piel

3 pi

reza

eza

I ple¡á§__

1S

evi 25N
5

Y{6_ _
I

_-4\9 , z'Jx10
_&.!9, A:JXr3

20

25

8i r 7, B.3X 17

5

Di 32

Accc¡orio¡ lÉcnico¡
Los Blgulonl€s accesorlos oslan dispo.
n¡blg! con un eumanlo normel:

Nurstrrr condlclonca 0GnGrrlca d6
vGnlr! aárrn lpllcldr¡ an todú! lat
lransrcclonar.

I

, _§t22,9\\22

I 1

1 1

I



o¡rt¡rrelt-sl( correor hopecioles eshechos de olto rendimiento DIN 7753 porrc I

\- t2t -l

trl ry¡
l- n ¡ .l

SPZ

Loa d.¡¡rroflor aacrloa añ ñag lla |ón óa c¡I(,aó 6.c prur coñariñt!ñañra añ lur0o! (rdánÍcot daarroloa)

SPA

Márimo d.trrmrlo dc libdc!ct6.: a SOO rñm
Cañtlóad r¡lñlrnt'
  p!ñk ó! rm0 rnñ .
31 coraaa Dara dcllrrollo¡ lnlarñ6cl¡ót
93 coñar3 p¡r¡ at$rnaa coñatrucdonat aapaclatat
Prto - 0.t23 lyñ

UE = 10 pi€zas

23 07
2332
2360
2302
2432
2482
2500
2532
2582
2 607
2632
2650
268 2
2732
2782
2800
2832
2847

2982
3 000
303 2
3082
3150
3182
3282
33 50
3382
3550

3750
4000
4250
4500

Perlll SPZ Perlll SPA

UE . 25 p¡"r""
487
512
562
587
8t 2
030
637
862
870
687
7r0
722

750
782
772
78t
800
8r2
825
837
850
862
875
887
900
912
925
o'1,
950

962
987

f 000
I0r2
1024

1037
1047
t060
t0t7
1087

l1 12
1120
I l3/
i :62
t t80

r r87
120?
t2't2
1237
1250
1262
1267
'1312
'13 20
'1337

1347
t362
r387
1400
1112
1437
1462
1487
'1500
I5r2
't537
1562
1587
1600
't 612
1637
1662
r 687
1700
173t
1762
17 87
1800
1 812
'1037

1862
1887
1900
'r 937
1987
2000
203f
2120
2131
2107

UE = l0 piszas

2240
2262
2287

23 60
2500
2650
2800
3000
3150
33 50
3550

UE.25 pl6trg
732
75?
742
800
Bof
832
850
857
882
900
907
932
950
957
982

1000
1007
1032
'1060
r 082
1r07
1r20
I132
t 157
r 180

1207
1232
1250
125f
1212
1282
r307
13 20
'r 332
1357
t302
1400
't 407
1432
14 57
1482
1500
1507
1532
155 7

1582
1600
1607
f632
t657
1682
1700
1l0f
1732
1757
1782
1800
1807
1832
1857
1882
1900
t907
t932
1957
r982
2000
203?
2057
2082
2120
213 2
2182
2207
2232
2240
2282
2300

Urrimo da!arotlo óa labrlcáctón 4 5OO mñ
Crñtró!d mtn¡ma:
A p.nr. d6 !800 mm .
20 co(cat ptra 66i!rolloa l¡torrnaótol
EO corcaa Dara tlgunaa @natrucctoñaa atgaclataa
P.ao - 0,07a t0/m

6 oa¡arrolro da rllaraoch tr , 0r3rr¡olo ptñhh/o t

I

I

I
I

i

I

I

I

I
I

lr*l



ptit elt-St( Correos hopecioler eshechos de olto rendimiento DIN 7753 porte I

Oó!tr,ollo

(¡lm)

1250
1320
1400
1500
't600

1700
1800
1900
2000
2120
2240
2 360
2 500
26 50
2800
3000
3150
3350
3550
3750
4000
4250
4 500
475 0
5000

5 300
5600
6000
6300
6700
7100
7 500
8000

t- 163 -t

r3

SPB

Perfll SPB

UE . t0 pl.rÚ

UE = 5 p¡.rrt

2000
2120
2240

2360
2500
2 650
2800
3000
3150
33 50
3550
3750
4000
4250
4500
4750
5000

5300
5600
6000
6300
6700
7100
7500
8000
8500
9000
9500

'10000
10600
1 1200
12500

-t

r8

SPC

UE. 10 pl.trt

UE = 5 piezas

UE = 3 pi6zas

Perlll 19 balo demanda.

f

,1

M¡rlmo d63ar,ollo da lablcrclón: tO mO mm
crnrldrd mlnlm!

^ 
Drrn d6 1800 iñm .

23 corarr Oarr óa!rrollor lñt.rmadlo!
73 cofiala ptra ilguñat aoñalruccloñat alocclatat
Paro .0,t05 ¡o/m

Perlll SPC
0aa¡rollo

óa .alorañcla
(Ern)

Má¡lmo d6tárrollo da l¡bñc¡clóñ: l8 0OO rnñ
Cantldad ñlnl¡nai
A gi.tlr ct! 2000 rhm "
18 corar! pl6 datarollol lñlármadloa
a0 coroll Dio 3l9uñat coñ¡lruccloñoa aapacialla
Pr.o: - 0.37? t!r'm

Loa ó.aarol¡oi .¡crlloa an ñaellla aoñ óa c¡lld¡d S.C Alua conrlanbmanta an luooot (ldóntlco! dararotloa)

7D6aarrollo óa rllcrañc¡! q.0atlrrollo Dnrñhivo L

I

I



o¡rtlbelt-Sl( Correos hopecioler eshechos de olb rendimiento USA-stondord RMA/MpTA

ff ffi t I
23

I
3V/9N sv/ r 5N 8V/ 25N

..¡ta¡a¡t

Perlll 8V/25N

UE . t p¡etá

25N 2540
25N 2692
25N 2845
25N 2997
25N 3t 75

25N 3353
25N 3556
25N 3810
25N 4064
25N 43r 8

25N 4572
25N 4826
25N 5080
25N 5385
25N 5690
25N 5994
25N 6350
25N 673r
25N 7f r2
25N 7520
25N 800r
25N 8509
25N 9017
25N 9525
25N r 0160
25N t0795
25N I 1430
25N r 2065
25N r 2700

¡l.l¡raalón t,.ra la ralarañcta da coraa¡:
oa l! raltr6nct! da cor,a! aa puada (,ai,uctr pr ly óltrrro o nomlñat cor¡o
aa r,tl¡ da coffala t"gccta,ai catraci!t ¡aoúñ mm¡ amartc¡n¡, todaa tia
r¡rd¡óat aa ratra,ar I purgáda (1. . Z3.t rf,tll

P.rlll
3V/9N . anchur! rupador 3€./9 mm
5V/l5N . anchu6 aupañor 5/B./lg mm
8V123N . anchu.¡ aupcrlo, t'/25.¡ ñm
Oaaarolloa:

p ¡ r5o . 75o .z5 l - lgo5 ñm ó..¡ro o norhtnet/dctanolo at.rto.l0

Mt|rho dalanollo da labrtcactón tland!d:
t I 0O0 r¡rñ tr
A parlr d. r8 m0 h..ta t0 OOO mm b.lo dom.rxr.
Crñtida(t ñlnlmá'

^ 
p.ñlr dr 210 rhm q ,

fl conr!! 9!o dalrÍollo! intadnadtoi
33 conc!! prrr ll9uñaa constructtoñla aspcclrlCr
PcBo: - 0.575 kCm

Lor óa!tr¡olloa aa.dtor.ñ ña!r la toñ dr a¡ltdrd S,C ptu! con !ñtlmant6 Cn luogo! (tdañllcot dr!¡ro o!)

Perfll 5V/15N
0at¡nollo

(rh)
DatarcIo

(r'un)

Perlll 3V/9N

UE.25 plsz8s

3V
3V
3V

3V
3V

3V
3V

3V
3V
3V
3V
3V
3V
3V
3V

335
355
375
400
425
450
475
500
530
560
600
630
670

3V
3V

0ararrcttO

(r¡m)

2,0
2,5
2s0
300
315

3V
3V
3V

3V 950
3V 1C00
3V 10 50
3V tr20
3V L30
3V 1:50
3V 13 r0
3V t4 J0

9N 63s
9N 873
9N 7r r
9N 762
9N 800
9N 85r
9N 902
9N 952
9N r 018
9N t079
9N f 143
9N 1206
9N t270
9N 1348
9N 1422
9N 1524
9N 1600
9N 1702
9N 1803
9N 1905
9N 2032
9N 2159
9N 2286

710
750

800
850
900

UE = l0 pl62as
9N 2413
9N 2540
9N 2692
9N 2845
0N 2997
9N 3175
9N 3353
9N 3558

't 5N 1270
'l5N 1346
15N 1422
't 5N 1524
f 5N 't 600
15N 1702
't 5N 1803
15N 1905
l5N 2032
t 5N 2159
15N 2286
15N 2413
't 5N 2540
'l5N 2692
15N 2845
15N 2997
't 5N 3r75
15N 3353
15N 3556
15N 3810
15N 4064
't 5N 4318
15N 4572
15N 4826

UE . l0 plez8s

U

1r80
1250
1320
1400
t 500

5V
5V
5V
5V
5V

sv 1600
5V 1700
5V 1800
5V r900

5V 2000
5V 2120
5V 2240
5V 2360
5V 2500
5V 2650
5V 2800
5V 3000
5V 3150
5V 3350
5V 3550

5V 1000
5V 1060
5V t 120

E = 5 piezsg
15N 5080
15N 5385
r 5N 5690
r 5N 5994
't 5N 6350
15N 673r
15N7112
15N 7620
15N 800r
15N 8509
't 5N 9017

5V 500
5V 530
5V 560
5V 600
5V 630

5V 900
5V 950

5V 670
5V 710
5V 750
5V 800
5V 850

M0, ,¡c dCtarollo da labriclclór: ¡l2SO rnm L
Caotl'.1¡6 r¡¡n¡."'
A rBrk dr t800 mr¡ [. ,
?0 corllt prl' d.!aíorro! tñt.m6dtol
lO co[aat 9rr. alouñat coñalrucctoñaa lrpcalalar
P.ro .0.0ra tg/m

Mthlrno dolsrrollo da ,abtclctón; tO mO .nrn lr
Csfltldad mtntma:
A prtir ó! 1800 mr¡ L. ,
25 corraat g¡r! d6!6rorlo! Intañnadtot
,5 coraa! parr rtgunaa conatruccloñat llpaclalat
Pa!o: - 0,!93 kgm

8
Da!¡rofo d. rrtcrcnc¡r ti ' Dar¡ro o prlmlho L

8V 1000
8V 1060
8V t 120
8V 1 t80
8V 1250
8V r320
8V t 400
8V 1500
8V 't 500
8V 1700
8V t 800
8V 1900
8V 2000
BV 2120
8V 2240
ev 2360
8V 2500
8V 2650
8V 2800
8V 3000
8V 3150
8V 3350
EV 3550
8V 3750
8V 4000
8V 4250
8V 4500
8V 4750
8V 5000

I



¡rt¡lre¡t-VEl Correqs kopeciolcs clósicos DIN 2215

=, HI,

Y/8

t I

?ffi
B5 z/ to

terlll 5 >

UE - 25 p¡"r.4

Perlll ZllO
D!!a.rollo

(m.n)

200
239
270
290
310
325
332
345
385
435
485
5r0
540
564
570
6r0

t90
2?9
280
280
300
3r5
322
335
375
425
475
500
530
554
560
600

1187
1202
1216
123?
1217
1272
1292
'13r7
1342
r 366
13 93
1422
1444
1472
1497
1522,|546

1572
1597
1622
1648
1673
'r 697
1722
17 4f
1712
1997
1A22
1872
1922
1997
2022
2142
2262

I165
I180
t !94
r 2'r5
1225
'1250
'1270
1295
r 320
1346

1371
1400
1422
t 450
t,175

1500
1524
1550
't 575
1600
'1626
1651
1675
1700
1125
1750
1775
1800
1850
t 900
1975
2000
2120
2240

Perf il Y/6 >

UE = 25 r¡"r*

248
Z 46tlz
247
248
Z 48tlz
249
250
z 51
252
253
254
z5s
256
257
258
259
260
z 51
262
263
264
265
266
267
z6S
269
270
271
273
275
2783r5

350
415
440
465
5r5
555
615
865

280
300
335
400
425
450
500
540
600
850

Orar rh, dldr!
bálo (,a¡¡¡ñór.

- 0,0r8 g/m

Ol,r! modúa!
belo drnt!nd!
Porol
. 0.020 9m

279
z 831t,
288

UE = 10 piozss

93
98

z
z

2382
2522

2360
2500

¡

I

Márho dosarollo da l¡Drlc¡clóm ¡l 5OO ñm
Canltdrd n{nlms
A oarllr 6a 1800 mm .
20 corait por! dra!rrollot inladnadto!
80 coraii prr! llguñat coñtltucc¡oñaa alocct!tcr
P.ro - 0,064 t0/m

Perf ll I
I o...,'".

lr*r
Dri!Íollo

lñt.rio,
(rñrn)

I o.-'',,"

lr..r
Oatrrlollo

¡ntador
(r¡rn)

I o.-,.t"

It..r
Oá!¡r|ollo

(mr¡l

UE.25 pl.¿8r
315 >
355 >
400 >
425 >
450 >
475 >
490 >
530 >
560 >
575 '
600 '630 >
670 >
700 >
7t0>
750 '775 >
800 >
825
850
875
900
950

1000
1020
1050
1075
I r20
1200
1250

335 >
375 >
420 >
445 >
470 >

495
5r0
550
580
s95
620
650
690
720
730
770
795
820
845
870
895
920
970

1020
't040

! 070
1095
1140
1220
1270

220
Z 201lz
z2t
Z21tlt
222
¿23
224
225
226

Z 27112

z2s
Z 28112
229
z 291h
230
231
Z31tlz
232
233
Z 33t l.
234
235
236
237
238
Z 38t lz
239
240
Z 4Otlt
241
242
243
Z 43'1.
244
245

312 >
337 >
397 '422 >
147 >

472>
497 >
502 >
522 >
537 >

547 >
552 >
562 >
582 >
597
622
652
672
692
722
732
747
752

787
797
922
842
847
872
887
897
922
947
972
997

r 038
r 052
1063
t082
I 102
1122
1 142
1172

290 >
315 '375 >
400 >
125 >

450 >
475>
480 >
500 >
515 >

525 >
530 >
540 >
560 >
575
600
630
650
670
700
710
725
730
750
755

800
820
825
850
865
875
900
92s
950
975

1000
l0l6
r 030
1041

r 060
r 080
I 100
I r20
t!50

z
z
z
z
z
z
z
z
z

I
21lz
4
5
0
7
I
I
93/.

UE .23 p¡€2r!

.0.0a2 k!/m

oaa¡rollo da ralarrnalr q. Oaa!rróflo pdñtttvo L q

I

I

I

{ññ)l



opt¡lrelt-VB Correos hope cioles clúsico¡ DIN 221 5

ffi I

I
I

A/ l3

Perlll A/f3

UE.25 plezas
UE = 10 plszas

A l0
A t8
A l9
420
A2t
422
423
A 23tlt
424
425
428
A 20t11
427
A 271lz
428
429
A 29r/¡
At0
A rl
A lt12
A .r2
A32'h

434

437
187
510
538
565
590
005
630
840
660
680
700
718
730
740
760
780
197
805
830
843
855
871
880
905
9r9
930
944
955
980
995

r005
t030
1046
1060

l0 71
1080
1090
I t05
'I 130
t t35
I150
I173
I t80
I t98
121 0
1230
t245
't250
r255

407
457
480
508
635
560
575
600
0r0
630
850
670
688
700
710
730
750
161
775
800
8r3
825
841
850
875
889
900
914
925
950
965
975

't000
l0l8
1030
104 !
1050
1060
1075
Ir00
r 105
t r20
I143
Ir50
I r68
l l80
r200
12't5
1220
'1225

491
492
493
494
403
496
497
496
a 100
A r02
a't04
a I05
a 107
A 108
A l t0
A 2a 4
a 116
a t18
a 120
A 124
a 128
A'r32
A 136
A 140
A 144
A 148
a t58
a 167
a 187
A 197

2341
2367
23 90
24t I
2113
2468
2494
2530
2570
2621
2680
2697
2755
2tt3
2830
2875
2926
29 76
3030
3078
3180
32 80
3380
3484
3 580
3 688
3780
4030
4280
4780
5030

23t l
2337
23 60
23 88
2413
2438
2464
25 00
254 0
259't
2650
2667
2125
27 4X
2800
2845
2896
2946
3000
3048
3150
3250
3350
3454
3550
365 8
3 750
4000
4250
4750
5000

A 34tl¡
435

A37t11
438

A 35!A
438
A 37

38'lt
39
40
40it,
4l
4111,
42
4211,
43
43\12
44
45
,t5r/,
r8

A

A
A
A
A
A

l.: (mrr1)

0aaarrollo

(fl)

0atr,rolb

(mr¡l

Oa¡arc¡b

(rñm)

0aarno¡lo

(ñn)

Da¡ar¡oto
l¡lado.
(r'¡n)

455
A 56
a 57
458
459
A60
a6l
452
463
464
465
465
a 67
468
469
470
A 71
472
473
A 7¡l
475
476
471

480
A8l
482
A83
484
a 83!/,
A 84r/t
485
486
A87
488
489
490

A 49
450
A 5'l
432

478
479

453
454

1280
't 300
1330
1350
1360
1405
1430
1452
1480
1505
1530

1580
1605
1630
1655
1680
1706
't 730
r 755
1780
1805
1830
1855
1884
1910
1930
1960
198I
20f0
2030
2062
2090
2't 13
2130
2164
2150
2180
2190
2230
2240
2270
2291
2316

1250
1270
1300
'1320
't 350
'1375

1400
1422
t 450
1475
1500
1525
1550
1575
1600
1625
1650
1676
1 700
1125
1750
1775
1800
1825
1854
1880
1900
1930
1956
1980
2000
2032
2060
2083
2100
2't30
2t20
2r 50
2160
2200
2210
2240
2261
?286

l8!/t
l1
47tlt
{8
l8!/t

Mrrlmo d.!!,rolto da labrtca.tón tO OOO mrr
Cañlldtd rñlñlñ¡
A pa(rr da 18OO í!m .
3t co,r6ta para dcra,rortoa tntannáalor
g3 cofraa! pa.a algun!t conattucclo^at aapacl¡ta¡
Pcro - 0.!00 tdrñ

to' d"trtoliot arcrltoa añ ñ.lrllla ¡oñ da calld¡d s.c plut co^rlañlamañla !ñ luagot lldcn cor d.t¡ÍoÍot,. olfa! madtdrt brlo dlm¡ña

l0 !" .r. l.l.r.ncb q ¡ 0.r¡rolo plmtih



o¡rtlbelt-VB Correos kopecioles clósicos DIN 2215

ffiffiffi# I

I

ffiilF l¡

20 c/22

[,rE ¡ lo rl.t¡. tJ¡ r a Flrr¡a
900

1000
1060
I I20
I t80
1250
1320
t400
1500
f600
't 700
1800
1900
2000
?120
2210

UE = 5 p¡o2as

c 20E
c 210
c 220
c 225
c 236
c 240
c 240
c 264
c 270
c 280
c 295
c 300
c 315

5358
5392
5658
5773
8058
6154
635E
6758
6916
71 58

7558
7678
8058

5300
5334
5600
5715
6000
6096
6300
6 700
6858
7t 00
7500
7 620
8000

2410
2550
2too
2850
3050
3 200
3100
3 600
3800
4050
4300
15 50
5050

2360
2500
265 0
2800
3000
3150
3350
3550
3750
1000
4250
15 00
5000

UE = 3 piszag
5350 5 300
5650 5600
605 0 6000

Várlmo datarollo da hbdcaclóñ: tSOoo m¡n
A pltlr d. 18 0O0 h..t. t 0 m0 mm Dllo d.miñd¡
Cañl¡d6d hln¡mt
l pañlr da rSOO mñ .
l6 corla! pari 6aaarrorroa tntcrmldtor
¡tB cora¡a part alOuñat conatrucclonar it9cclllaa
F..0 .0,32¡ ro/m

Ioa daai orloa aacritoa añ na¡rllla aon óa crtióld §.c Dtut c!ñrlrñlamañt! !¡ lua0o, lt6áñ coa da!!ro ot) otr!a mrdtdar ba¡o darñrñd!

Perfll 20
D!!¡rollo
hlalor
{¡tYn,

I il,.,",," T0.r","u,.
No corr¡¡k¡ o,occ¡o"l lnt¡¡or

I t..t I t"-r
fu.i"¡,o To"¡"rolo

No. conaalda ft.ccÉ61 ht.rtor
I t.'r I tmr

I Io..'ar
ho. ¡on¡.10. ¡,*"r*'llr"r

O.!arollo
lñt!ñot
lrrñ)

c43
c4,
c48
C ¡19

c31
c32
c53
c54
c 55
c56
c 57
c58
c59
c60
c61
c52
c63
c65
c66
c67
c68
c69
c70
c7l
c72
c 73
c74
c75
c78
c7f
cr8
c79
c80
c 81
c82
cE3
C 83Y¡
c84
c85
c88
c87
c88
c89
c90

1090
1200
'I 215
't 250
f e95
1320
13 50
,3 75
1400
1425

1450
1475
't 500
1524
't 550
't 574
1 600
1650
1676
1700
1727
1750
177 A

1800
1829
,l854

1880
1900
't 930
r956
,981
2000
2032
206 0
2083
2108
2120
2r34
2159
2184
2210
2240
2261
2206

Ul ¡ lO tl...a

c t01
c 102
c t04
c 105
c f06
c 108
c 110
c t12
c t14
c 1r5
c 116
c 117
c t t8
c 120
c 122
c 124

c 126
c 128
c 130
c r32
c 134
c 136
c 138
c 140
c 142
c 144
c t46
c t48
c 150
c 158
c t62
c'167
c t73
c 177
c 180
c 187

c 190
c 195
c 197

2395
2418
2449
2471
2496
2522
2558
2583
2598
2618
2649
2700
2f25
2f 50
2808
2858
2903
2954
2979
3008
3023
305I
3r06
3r57
3208
325 8
3308
33 60
3408
3462
35 08
3 563
3608
3665
37t6
3758
3808
3868
4058
4158
43 08
4452
4558
4630
4808
4084
50ll
5058

2337
2300
2380
2413
2438
24 84
2500
2525
25{ 0
2560
2 591
2642
2667
2692
27 50
2800
2845
2896
2921
2950
2965
3 000
3048
3099
3't50
32 00
32 50
3 302
33 50
3¡104

34 50
3505
3550
3607
3658
3 700
375 0
38'10
4000
4100
42 50
4394
4500
4572
4750
4 826
4953
5000

U¡ . a rltr..
c92
c93
c94
c95cs6
c97
c98
c99
c 100

Mólmo ó.!r ollo dc
l¡bñclc¡óñ 100@ mrñ
Ctnlidrd ,nln,ma:

^ 
o¡rlr da 1800 mm .

!g corc¡a pt¡a 6aaarrollot
lñtcrmadloa

5¡¡ corr6aa ptra llqunat
conalruccloñ6!t larac¡alaa

Pa¡o..0 286 t

12 '^ ,.r.rrnclr L. r Ort¡rrotlo prlmih

-t

950
1050
I 0,l170

1230

f 300
13 70
'l¡l5c
1350
1850
175(
185C
r 050
2050
2170
2290

1 t48
1258
1213
1300
f353
t37E
t408
1433
1458
1483
1508
1533
'r 558
r 582
't608
1632
1658
1708
1734
1758
t 785
'1808
1836
1858
'1887

1912
't 938
'1958
r 988
20t 4

2039
2058
2090
21't8
2141

2r66
2179
2192
221t
2242
2268
2298
23't9
2344

Perlll Cl22



o¡rtibelt-VEl Correos hopecioles clósicos DIN 221 5

¡

I

?a

25

I
I

25
El 40

¡¡aar$aa¡a a¡¡..ó¡t¡¡ü¡a

UE . tO pl.r¡. Ul . I pl.tá
t4a0
f 550
1660
1760
't860

19 60
2060
2r 80
2300

UE=5p rouEs

E
E
E
E
E

E
E
E
E
E

E
E
E

118
158
197
220
236

394
441
492

3080
4080
5080
5 680
6080
6380
7t80
7580
8080
!¡080

r0080
11280
12580

3000
4000
5000
5600
6000
6300
7t00
7500
8000
9000

10000
I't200
12500

248
280
295
315
354

2420
2560
2710
2 760
2860
3060
32r0
3410
36r0
3810
4060
431 0
4560
48r0
5060

5360
5660
5060
6360
67 60

7160
7560
8060
8560
9060

1400
1500
1600
1700
1800
1900
2000
2r20
2240

2360
2500
2650
2700
2800
3000
3150
3350
35s0
3 750
4 000
4250
4500
4750
5000

UE = 3 piezas

5 300
5600
6000
63 00
67 00

7r00
7 500
8000
I500
9000

(Anl.rllgungrwrr.)

Máxiño da!árollo d. l¡brjcactón: rg OOO mtn
Ceñtld¡d m¡ntma.
A 96r¡r da 3000 h03r! 18 mo mm r
7 cor¡or! Dara dcsenotlot lñlaíh6dto3

21 cor6rt p!ra tl€unct conltrucclonra algccllla¡
A ptnlr d. 16000 mm bllo d.ñ.ñd!
Pcao: - 0.050 lym

olrtllrelt-VB/LC
Concor con tciido dc cnvoltum cloro

Surtldo

Dc!!íoIo lñtañor (mrñ)

r 900 ... l0 000
't900... t5 500
'r900 ... r0 000
'r900 ... 18 000
t900 ... l8 000
2000... r8000

Surtldo va¡n D¡gtñ.¡ l0 bt. tS

V¡r,60 d.r¡'rdlo ó. l¡brE¡c,ó. rEmO m
^ 

prn, óa t! m0 h¡rr¡ r0 mO ññ beo ó¡n¡ñóa

ta Coratt or,a daaa,.o¡tot iñtañaó¡oa
¡l co,,ari p.'a algFar cúr.t¡xco¿rt

o¡rtibelt-LED
Light Duty
Coneor hopcciolc¡ USA-Stondord
RJVIA/MPIA
Su.rldo b¡lo d.ñ.ñd..

Lo! datarroltor .acrltoa .ñ nailtla ton óa c! órd S=C 9lu! coñllrot|dtanla añ lurgot {tdónfco! d!!aro[or) Otr!t rha(,1ú!! balo dlr¡and!

Perlll 25 Perlil D/32 Porlll E/40
0!iarrctto

(mmJ

Oa$rolb
l^larlor
(mr¡)

0a,a olto

(r'.n)

Oax,ro¡lo
lñtarlor
(nm)

0ar¡r&llO
da ralafañclt

(r¡rñ)

D.a.nolb
l¡lrrld
(mm)

UE ¡ I pl.r.
D79
D98
D 104
o f r0
D 118
D t20
o 124
o 128
o ,32
o r35
o r35
o 't40
o 144
D 148
O f 5¡l

D 158
D 162
D 167
D't73
D 177

D r80
D 187
o ts5
o 197
D 208
D 210
D 220
D 225
o 236
D 240
D 248
D 264
o 270
D 280
o 295

0 300
D 3r5
0 330
D 335
D 354
D 374
D 394
D 441

2075
25¡3
2725
2875
3075
3123
322 5
3326
3425
3500
3 529
3625
3733
3825
4000
4075
4190
4325
4469
¡1575

4647
4825
5028
5075
53 75

5409
5 675
5790
607 5
6171

6 375
6 775
6933
7175
7575

769 5
80 75
845 7
8575
9075
9575

10075
1127 5

2000
2500
2650
2800
3000
3048
3150
3251
3 350
3425
3454
3550
3658
3 750
3925
4000
4tr5
4250
4 394
4500
457 2
4750
4 953
5 000
5300
5334
5600
57r 5
6 000
6096
6300
6 700
6858
7100
7500

7620
8000
8382
8 500
9000
I500

10000
r .l200

Portil

AJ I3
8,t17
20
ct22
25
ot32

Márilnod6srrfolro d6 lábrlc¿ctón tSoooñm
a prrr 6a rO m0 ñrir! t0 0OO mñ brlo d.manda
Crñrrd¡d ñt¡h¡
A pánl, d. 2000 ñm .
11 corraaa oara (,6!!(ottot lñlam.óló!
33 cor.!a grrr algunc¡ co^ürucclonaa argactataa
Pcao - 0.668 ¡9/ñ

DaarÍorto d! r!l.rcñct! q - oat¡roÍo DtrñIrvo L

I

I
o/ 32

l3
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